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RESUMEN

Ecuador cuenta con las condiciones Optimas para la obtencion de productos
lacteos. Al ser un pais altamente consumidor y productor de estos, es
necesario desarrollar ideas innovadoras para su industrializacién. En este
proyecto, se realiz6 un estudio para la elaboracién de un snack de queso
apanado para lo cual fue necesario establecer la factibilidad y financiamiento
gue haga posible la viabilidad del mismo. El mencionado producto va orientado
a las poblaciones que habitan en los sectores sur, centro sur, centro norte y
norte de la ciudad de Quito. Mediante un sondeo de mercado y los resultados
obtenidos en las encuestas, se consiguio determinar que el nUmero estimado
de consumidores es 3413 cada mes; esta cifra cubrir4 con la demanda, y, con
base en la frecuencia de consumo de los clientes, la producciéon es de 3768
unidades mensuales del producto final con un peso de 400 gr. Los procesos de
produccion fueron implementados con base en normativas BPM de inocuidad y
seguridad alimentaria. A través de herramientas estadisticas como los modelos
de disefio experimental, se selecciond la mejor formulacién para el producto
final, el cual fue sometido a evaluaciones sensoriales mismas que
contribuyeron a realizar la reformulacion y con ello, obtener un producto
agradable para los futuros consumidores. El disefio de una planta agroindustrial
para la elaboracion de un alimento tipo snack apanado y congelado a partir de
gueso mozzarella, en la provincia de pichincha es el fundamento de este
proyecto de investigacion. Finalmente, se realiz6 los diferentes andlisis
financieros, los cuales determinaron la rentabilidad y factibilidad técnica del
proyecto, donde se obtuvo un VAN de $17050,91 y una TIR de 37,26%, indices

econdmicos que reflejan la rentabilidad del proyecto.
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ABSTRACT

Ecuador has optimal conditions to produce diary and milk products. Being a
high producer and consumer of these kind of goods, it is hecessary to develop
innovative initiatives for their industrialization processes. Within this project a
research was done with the aim to get a cheese breaded snack, therefore a
financial issues and feasibility analysis was needed in order to make it viable.
The mentioned product goes oriented to the most population sectors of Quito
city located in the south, mid-south, north and mid-north. With a consumer
research and the results reached throughout the surveys, we were able to
determine that the estimate the number of consumers about 3413 each month.
This number will cover the demand; and based on the costumer consumption
frequency, the production is 388 monthly units of the final product with a weight
of 400 gr. The production processes were implemented based on the GMP
normative of innocuousness and food safety. Throughout statistics tools such
as the experimental design, the best formulation was selected to be applied to
the final product, which was subjected to sensorial tests that contributed to
make the reformulation, and as consequences they help to get a pleasant
product for the future consumers. The agro industrial factory’s design to
manufacture a product such as a breaded-frozen snack derived from
mozzarella cheese into the Pichincha Province is the most important aim of this
research project. Finally, a financial analysis were done which of was
determined the project’s profitability and technical feasibility, where the result
are NPV of $17050,91 and IRR of 37,26%, economic index values that reflect
the profitability of the project.
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INTRODUCCION

En la actualidad, el ritmo de vida que la mayoria de gente lleva es muy agitado,
debido a que nuestra sociedad busca consumir alimentos que practicamente
estén listos en pocos minutos, esta es la razén por la cual, en el mercado
ecuatoriano, se ha incrementado la tendencia de consumir productos que
faciliten su preparacion a las personas debido a que su tiempo entre semana
es muy limitado para su alimentacién, por lo que este proyecto se basa en
disefiar una planta e industrializar un producto sabroso al paladar, rapido de
elaborar y preparar y que ademas esté listo para consumir en pocos minutos.
Por tanto, se elaborara un snack de queso mozzarella; debido al gran consumo
gue tiene en Ecuador y que es una buena fuente de nutrientes, importante en la

nutricion y alimentacion diaria de las personas.

Considerando que Ecuador es un pais productor de leche y productos lacteos,
lo que facilita el estudio y factibilidad de este proyecto de tesis y existe

disponibilidad de esta materia prima.

Lo mas importante es aprovechar los beneficios de estos productos y
promocionar un producto elaborado con valor agregado y buenas expectativas
de mercado y comercializacion; por tanto brinda algunos beneficios que los

consumidores requieren dia a dia para tener productos ricos, sanos e inocuos.

Ecuador cuenta con las condiciones Optimas para la obtencién de productos
lacteos, al ser un pais altamente consumidor y productor de estos, es necesario
desarrollar ideas para su industrializaciéon. En este caso, el estudio podra
establecer si el snack de queso, es un producto factible y financieramente
viable; el cual puede ser orientado inicialmente al mercado nacional donde es

muy probable su consumo, pues no existe en el mercado.

El mercado ecuatoriano de quesos es muy dinamico; existen un sinnimero de

marcas, que para incrementar su participacion de mercado compiten entre



ellas. Actualmente en el pais, existen empresas de renombre que lideran el
mercado por su con amplia trayectoria como son: Floralp, Salinerito, La Finca,

entre otras.

En el CAPITULO I, Marco Tedrico, se describe las generalidades de cada una
de las materias primas a utilizarse, composicion nutricional y quimica de las
mismas, la produccion en Pichincha, Ecuador y aspectos generales de

Latinoamérica.

En el CAPITULO Il, Estudio de Mercado, muestra la oferta y demanda de
consumo de queso mozzarella en Pichincha, el estudio estipula la aceptacion
del snack y las estrategia de mercado, los diferentes analisis como el FODA

entre otras.

En el CAPITULO lll, Procesos, se presenta todo lo relacionado con el estudio
ingenieril aplicado al producto como, localizacion y capacidad de produccion de
la planta, materias primas y equipos que intervienen directamente con el
producto, también se muestran los procesos aplicados, disefio experimental

utilizado y su respectivo disefio de planta.

En el CAPITULO IV, Analisis Financiero y Econémico, se presenta el estudio
economico elaborado, donde se establece la inversion inicial del proyecto,
ingresos, gastos y capitales necesarios, la TIR y el VAN, evaluaciones

financieras que determinan la rentabilidad del mismo.

En el CAPITULO V, Conclusiones y recomendaciones, presentadas con base
en los objetivos especificos fijados e informacién obtenida durante todo el

estudio y ensayo del proyecto.



OBJETIVOS

Objetivo General

e Diseflar una planta para la elaboracibn de un alimento tipo shack
apanado y congelado a partir de queso mozzarella en la Provincia de

Pichincha.

Objetivos especificos

e Realizar un sondeo de mercado para la elaboracion del snack apanado y
congelado a partir de queso mozzarella.

e Evaluar la factibilidad técnica para la creacion de una planta dedicada a
la produccién y comercializacion del snack previo al disefio del producto.

e Elaborar un estudio financiero para la determinacién de la rentabilidad

del proyecto y el calculo del monto total de la inversion.



CAPITULO |

1. MARCO TEORICO

La leche es el producto que se obtiene por la secrecion de la glandulas
mamarias de una hembra lechera y esta debe encontrase libre de calostro para
ser considerada leche cruda, la misma que no debe ser sometida a un
tratamiento térmico superior a los 40°C. La leche es el Unico producto de los de
origen animal que contiene cierta cantidad de azucar (la lactosa). Ademas en
su composicion entran mas de 50 elementos identificados en un equilibrio sutil
pero inestable ya que esta hecha para el consumo directo y no se la puede

dejar en contacto con el aire por mucho tiempo si se quiere conservar.

1.1. Produccion de Leche

1.1.1 Produccion de leche en Latinoamérica

“En el caso de las grandes regiones que componen América Latina y el
Caribe, en el afio 2011 la produccién fue de 68.0 millones de toneladas
para Sudamérica, 14.4 millones para América Central (incluyendo
México) y 1.9 millones para la region del Caribe, lo que representa
aumentos del 5.5 %, 1.25 % y 1 % para cada una de las tres regiones,
respectivamente.” (FAO, MAGAP, 2012)

1.1.2 Produccion de leche en Ecuador

El queso esta directamente asociado a la leche, de ahi que el origen geografico
de la leche esta distribuido en la Region Sierra el 75 %, el 19 % en la Region
Costa y el 6% en la Region Oriental. Para el afio 2012 segun el INEC, se tiene

datos presentados en la Tabla 1.



Tabla 1. Produccion de leche en Ecuador.

La Produccién de Leche

Cantidad en litros

produccion total de leche (litros) 5675 066,00
Numero total de vacas ordefiadas 1 053 311,00
Leche vendida en liquido 4 031 587,00
Procesada en las UPA 982 239,00
Consumo en la UPA 556 871,00
Destinada a otros fines 14 635,00
Alimentacion al balde 89 732,00

1.1.3 Produccion de leche en Provincia de Pichincha

Al no existir una produccién exacta de queso, nos vemos avocados en

considerar la produccion de leche, que sustituye una produccion de leche en la

provincia.

La mayor parte de la poblacion consume queso freso, debido a su bajo costo

ya gue su elaboracién no requiere mayor industrializacion para el productor. En

Pichincha para el afio 2012 se tienen datos presentados en la Tabla 2.

Tabla 2. Produccion de leche en la provincia de Pichincha.

La Produccion de Leche

Cantidad en litros

produccion total de leche ( litros) 802 077,00
Numero total de vacas ordefiadas 103 485,00
Leche vendida en liquido 715 461,00
Procesada en las UPAS 20 131,00




Consumo en la UPAS 39 621,00
Destinada a otros fines 24,00
Alimentacion al balde 26 834,00

Adaptado de INEC, 2013

1.2 Obtencion y sanidad de la Leche

En la produccion de la leche el lugar donde principalmente se generan
problemas es la granja, por esta razon es importante tener mucho cuidado al
momento de su ordefio ya que de ello depende tanto la salud publica como la
actividad en la industria lechera. Son muy pocas la veces que se consume 0 se
transforma la leche rapidamente después de ser ordefiada, cuando sale de la

ubre la leche esta a una temperatura aproximada de 35 a 37°C.

A pesar de que el ordefo se realice bajo estrictas condiciones de higiene, la
leche siempre contiene microorganismos, a esta temperatura se proliferan
constantemente y esto causa acidificacion en la misma. Para detener o
disminuir la produccion de los microorganismos es necesario filtrar la leche y
enfriarla rdpidamente de 4 a 10°C, con el fin de mantener sus caracteristicas

organolépticas intactas hasta el momento de su utilizacién.

Las principales caracteristicas organolépticas de la leche son:

e Sabor
La leche fresca normal tiene un sabor ligeramente dulce debido a su contenido

de lactosa

e Olor
La leche recién ordefiada tiene un ligero olor al medio ambiente de donde es
obtenida, pero luego desaparece. El aroma de la leche comercial es dificil de

percibir salvo que sea ajeno a ella.



e Color
La leche es un liquido amarillento blanquecino Yy opaco, el color de la leche
varia de acuerdo al proceso se la haya sometido, por ejemplo, la pasterizacién
mediante temperaturas altas intensifica su blancura y opacidad, la esterilizacion

la cambia a café claro, el descremado de la leche de un color blanco azulado.

e Viscosidad
La viscosidad de la leche esta dada por el grado de resistencia a fluir, esta

aumenta con la disminucién de la temperatura.

1.2.1 Composicién quimicay valor nutritivo de la leche

El valor nutritivo de la leche como ocurre con los demas alimentos depende de
Su composicion quimica. Los diversos métodos de analisis permiten aislar y
dosificar cada componente, asi, para separar el agua se calienta la leche y
logramos evaporar aquella. La caseina principal proteina de la leche se
coagula con la materia grasa por accion del acido acético, después de un
proceso de filtracion separa las grasas y queda la caseina. La composicion de
la leche varia de un animal a otro segun el tipo de alimentacién, la edad, la
edad de lactancia, la época del afio, y las condiciones atmosféricas. La leche
de vaca, contiene 36g de proteina por cada litro, también esta compuesta de
elementos como agua, grasa, proteina, lactosa, cenizas, calcio que es

facilmente asimilable y vitaminas B,, Ay D. (Ver Tabla 3)

Tabla 3. Composicion quimica de la leche

Elementos Composicién de los
elementos (%)
Agua 87,0
Grasa 3,8
Proteina 3,5
Lactosa 49
Cenizas 0,8

Adaptado de Vargas, 2002, p. 4.



1.2.1.1 Agua

Es el elemento de mayor presencia en la leche, aproximadamente su valor se
encuentra alrededor del 87%. El agua es muy importante en la elaboracion del
gueso, debido a los procesos fisico-quimicos e incluso microbiolégicos que se
presentan en la maduracibn ya que necesitan de ella para brindar una

consistencia adecuada a la cuajada y asi lograr un queso optimo.

1.2.1.2 Materia Grasa

En la leche la grasa es el componente principal, debido a que se encuentra
emulsificada en pequefios glébulos cuyo diametro varia entre 0.1 y 14 micras.
En la elaboracion de quesos, la grasa sufre cambios enzimaticos que influyen
en las caracteristicas organolépticas y fisicas, estos cambios determinan el tipo
de queso, contribuye en el rendimiento, en la consistencia y en una 6ptima

distribucion de la caseina en el queso.

1.2.1.3 Proteina

En la leche depende mucho del tipo de alimentaciéon que tenga la vaca, la
proteina primordial en esta es la caseina, que oscila entre el 85 a 95% del total
de las proteinas contenidas en la leche, es esta la que favorece en la

elaboracion de quesos ya que tiende a precipitarse.

1.2.1.4 Enzimas

Son sustancias proteicas que actlan en las reacciones bioquimicas, gracias a
las enzimas la leche posee un sistema de 6xido reduccién, que ayuda al
desarrollo en la fermentacion lactica que es muy importante en la maduracion
de los quesos debido a que facilitan a las proteinas actuar de una manera

Optima y funcional.



La leche contiene varias enzimas como: lipasas, proteasas, catalasas,
fosfatasas y peroxidasas, todas ellas son muy importantes en la leche porque
actuan sobre las proteinas y grasas que contienen los quesos y son estos los

gue aportan la textura, sabor y aroma.

1.2.1.5 Lactosa

La Lactosa es el carbohidrato mas importa que posee la leche, esta se forma a
partir de la glucosa en la glandula mamaria de la vaca, y es de suma
importancia debido a que facilita mucho la elaboracién de productos lacteos

acidificados.

1.2.1.6 Sales Minerales

Las sales minerales principales existentes en la leche son: calcio, citratos y
fosfatos, también posee oligoelementos como el sodio y el hierro y gases como

el oxigeno, nitrégeno y anhidrido carbdnico.

1.2.1.7 Vitaminas

En la leche existen vitaminas hidrosolubles como el grupo B y entre ellas estan:
B1, B2, B6, y C, y Las vitaminas liposolubles como: vitamina A, D, E, y K. Es
importante mencionar que el contenido de vitaminas en la leche no afecta en la

produccion de quesos.

1.2.2Microbiologia de la leche

La leche asi sea recogida y almacenada con mucha asepsia y como proviene
de una fuente animal siempre va a poseer células, estas pueden ser de dos
tipos: las células que provienen de las sangre y glandula mamaria de la vaca y
diversos microorganismos que se encuentran en el ducto del pezén, si el

bovino se encuentra enfermo, también se pueden afadir otros
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microorganismos pero como agentes patégenos que afectan a la calidad de la

leche.

Ademas la leche no solo contiene microorganismos propios, Vargas (2005, p
.5) menciona que también posee microorganismos como agentes
contaminantes externos contraidos por efectos fisicos como mala practica de
ordefio y mal manejo de almacenamiento. La mayoria de los microorganismos
puede proliferar con mucha facilidad en la leche, debido a que esta es un buen
medio de cultivo y pueden crecer facilmente, entre los microorganismos que

encontramos en la leche son las levaduras, bacterias y mohos.

1.2.2.1 Levaduras

Estos son microorganismos de forma esférica cilindrica o eliptica, aerobios y
unicelulares que en su mayoria ayudan en la transformacién de los azucares
en alcohol, su reproduccién es por germinacién, en la industria lechera tienen
mucha importancia debido a que se los utilizan en bebidas fermentadas y entre

otros.

Las levaduras con mayor importancia que podemos encontrar en la industria

lactea son: Saccharomces lactis y Sacharomyces fragilis.

1.2.2.2 Bacterias

Las bacterias, como se describe anteriormente, proliferan con mucha facilidad
debido a que la leche es un excelente medio de cultivo, es por esta razon que
existen muchas bacterias, pero no todas son benéficas, existen algunas
bacterias patdgenas que actian negativamente en los procesos de

tecnoldgicos dentro de la industria lactea.

Por esta razén, es necesario someter a la leche a diferentes tratamientos

térmicos e higienizar el producto antes de ser transformado en la
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industrializacion o venta. Las bacterias pueden ser: homofermentativas,

heterofermentativas, termofilas, mesofilas, psicréfilas. (Ver Tabla 4)

Tabla 4. Tipo de bacterias presentes en la leche.

TIPO DE BACTERIAS CONCEPTO EJEMPLO

A partir de la glucosa producen del | Lactobacillus
85 al 95% de &cido lactico. acidophilus,(flora

intestinal)

Homofermentativas Lactobacillus
bulgaricus(yogurt)

Lactobacillus

Lactis(quesos)

Producen el 50% de &cido lactico Lactobacillus
de 20 a 25% anhidrido carbénicoy | fermenti
de 20 a 25% de alcohol y acido

Heterofermentativas acético.

Lactobacillus

brevis

Lactobacillus

caucésicus
_ Soportan temperaturas de | Lactobacillus
Termofilas L N
pasteurizacion de 70 a 75 °C. bulgaricus
_ Soportan temperaturas | Lactobacillus
Mesofilas _ _
comprendidas entre los 30 a 35°C. | Lactis
Efectian cambios metabdlicos a | Pseudomas ssp.
Psicrofilas temperaturas comprendidas entre

Acidobacter
0.5a10°C

Adaptado de Vargas, 2002, p. 10.
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1.2.2.3 Mohos

Son Microorganismos aerobios, por esta razon se proliferan en los medios de
cultivos en sus superficies, la mayoria de hongos no crecen rapidamente en la
leche, pero en sus derivados lo hacen perfectamente, Por lo general tienden a
desarrollarse en medios &cidos, como la leche en proceso de acidificacion

lactica.

Los Mohos comprenden hongos de diferentes clases como: Siphomycetos o
Phycomycetos, fungi imperfecti y Ascomycetos. La mayoria de mohos son
utilizados en la elaboracion de quesos finos asi como por ejemplo:Penicillum
Camemberti que es utilizado en la elaboracion del queso Camembert y el

Penicillium Roqueforti para el Roquefort, y asi un sin nimero de quesos mas

Pero no todos los hongos son benéficos en la industria lactea, otros causan
graves problemas a sus derivados, por lo general crecen en las superficies de
los quesos y cremas y forman una mancha muy delgada que pueden ser de
diferentes colores. Los hongos se destruyen por tratamientos térmicos como la
Pasteurizacion, asi que la presencia de estos hongos es un indicador de

contaminacion en los productos lacteos durante su elaboracion.

1.2.3 Métodos de conservacion de la leche

Se basan principalmente en métodos fisicos, los métodos quimicos han sido
descartados por que pueden ser peligros para la salud del consumidor, los
biol6gicos se los utilizan raramente porque modifican notablemente a la leche
alterando sus cualidades organolépticas y esto no es muy beneficioso para la

industria lactea.

Entre los principales métodos fisicos de conservacion de la leche tenemos.
(Ver Tabla 5)
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Tabla 5. Métodos de conservacion de la leche.
METODOS DE CONSERVACION DE LA LECHE

Frio Calentamiento

Leche Pasteurizada
Refrigeracion
Leche Estéril
Congelacion
Leche en Polvo

1.2.3.1 Refrigeracién y congelacion de la leche

Es el método mas utilizado para frenar la proliferacion de las bacterias. El
progreso de estas bacterias se frena, cuando la leche llega a una temperatura
de 10°C, y se detienen cuando la leche llega a una temperatura de 4°C, estos
tratamientos por frio no destruyen a las bacteria solo frenan y detienen total
mente su desarrollo. En el momento del ordefio la leche se encuentra a unos
30°C aproximadamente, por esta razon es de suma importancia que llegue a la

temperatura de 4°C lo mas pronto posible.

La conservacion por frio es altamente efectiva siempre y cuando se cuente con
leches rigurosamente limpias y sanas, o también sean sometidas a
tratamientos por calor anterior mente, o que sean acopiadas en condiciones
higiénicas. Este método de conservacion por frio no aumenta la calidad de la

leche, tampoco la mejora, sélo ayuda a conservarla.

1.2.3.2 Leche pasteurizada

Es la leche que ha recibido un tratamiento térmico moderado a temperaturas
generalmente inferiores a 100°C que permite la destruccion total de los
microorganismos patdégenos existentes que podrian causar infecciones o

intoxicaciones alimentarias.



14

1.2.3.3 Leche esterilizada UHT

La leche es tratada a una temperatura de 110°C a 115°C durante 20 a 25
minutos, bajo estas condiciones la destruccibn microbiana es total, las altas
temperaturas y la larga exposicion modifican en forma considerable sus
caracteristicas fisicas, quimicas y organolépticas, entre ellas la precipitacion de
casi el 60% de las proteinas del suero, la caseina forma combinaciones
complejas con la lactosa, dando origen a una coloracién amarillenta oscura en
los productos, lo que es conocido de Maillhard y que repercute en un aumento
de la acidez. La pérdida de vitaminas varia entre 20 y 30% y casi todas las

enzimas son inactivadas.

1.2.3.4 Leche en polvo

La leche en polvo presenta un interés considerable debido a que permite el facil
almacenamiento y transporte de grandes cantidades de extracto seco de leche.
El primer paso para obtenerla, es remover del 50 al 80% la mayor parte de
agua en un evaporador, el segundo paso es remover el agua sobrante de la
parte externa de los sélidos en el secador. Recibida la leche fresca, tratada en
la forma y condiciones normales, la fraccién destinada a leche en polvo debe

ser pre concentrada antes de su secado final.

El problema dominante de la leche en polvo es la solubilidad del producto
terminado, por lo que es necesario que la leche en el transcurso del secado no
sufra modificaciones profundas que impidan su disolucion total en el agua
cuando esta sea reconstituida, su elaboracién requiere de leches de buena
calidad no acidas y después de sus tratamientos fisicos la mezcla es
normalizada para que la composicion del producto final responda exactamente

a las caracteristica deseadas.
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1.2.4 Fermento lactico

La leche contiene una gran cantidad de bacterias, algunas dafiinas para la
industria lactea, como los coliformes (Eschericha coli), que es capaz de
producir gas hasta provocar la hinchazén en los quesos. Generalmente estas
bacterias son destruidas por la pasteurizacion; pero de igual manera hay
bacterias beneficiosas como las que componen el fermento lactico que son
capaces de transformar las lactosa en acido lactico y romper la molécula de
caseina, con lo que mejora la consistencia del queso, transforma durante la
maduracién una masa cauchosa en suave y fina a mas de proporcionar el

sabor y aroma caracteristicos del queso.

1.2.4.1 Acidez y pH

Se logra hacer determinaciones de acidez y pH de la leche fresca la cual varia
de 14 a 16° Dornic, lo que equivale un pH de 6.65 aproximadamente. La acidez
de los fermentos puede variar de 70 90° Dornic, correspondiendo a un pH de 4
a 4.5. Cuando la leche o el suero es muy fermentado sube la acidez y baja el
pH del queso, el cual varia de 4.8 para quesos mas acidos hasta 5.3 para

quesos mAas suaves.

1.2.4.2 Tipo de fermentos

Existen diferentes tipos de fermentos, que varian en consistencia, sabor y el

uso programado. Entre estos existen: mesofilicos y termofilicos.

1.2.4.2.1 Mesofilicos

Son fermentos que crecen bien a temperatura de coagulacion de la leche,
cerca de 32 a 35°C hasta una temperatura de 40 a 42%, usados generalmente
para la produccion de mantequilla o algunos tipos de queso como el fresco,
gouda, mozarella, entre otros. En el fermento mesofilico generalmente se

encuentran bacterias como él (Streptococcus cremoris, Streptococcus lactis),
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este ultimo fermento puede poseer otro tipo de bacterias de acuerdo a la

necesidad del productor.

1.2.4.2.2 Termofilicos

Son fermentos compuestos de bacterias que crecen bien a temperaturas entre
45 a 53 °C, este fermento es utilizado para la fabricacion del yogurt y algunos
tipos de queso como parmesano, provolone y suizo. El fermento termofilico
produce acidez mas rapidamente y estd compuesto por la mezcla de tres
bacterias que son: Streptococcus thermophilus, Lactobacillus Bulgaricus y

Lactobacillus helvéticos.

1.3 Produccion de queso

1.3.1 Produccién de queso en América Latina

La produccion y consumo de quesos y leche es de gran importancia para los
paises de América Latina, ya que la actividad lechera incrementa la economia
del sector agropecuario de cada pais al crear mas fuentes de trabajo dadas las
multiples actividades de procesamiento de la leche y sus derivados. Cabe
recalcar que, Ameérica Latina es también importador de dichos productos, y al
mismo tiempo, Argentina y Uruguay se constituyen en los mayores productores
y exportadores de queso. Entre los paises con mayor consumo de queso y sus
derivados figuran: Argentina, pais con mayor consumo, 11 kilos por persona
aproximadamente; siguen Chile y Venezuela con 4 kilos, Brasil y México con 2
kilos y Colombia, con 1 kilo al afio por persona. En Ecuador, el consumo de
gueso es de apenas 0,6 kilos por persona. En fin, estos datos permiten una
proyeccion de la situacién del mercado de queso en América Latina mismo que

se encuentra en una fase de crecimiento en comparacion con otras naciones.
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1.3.2 Produccion de queso en Ecuador

La produccion de leche que se destina para la elaboracion de queso es de
3.706.079 litros, segun datos del INEC, ademas, apenas el 25% de la
produccion nacional es destinada para la elaboracion de quesos en sus
diferentes variedades, y un 41% se utiliza para la elaboracion de otros
derivados lacteos como leche pasteurizada, yogurt, mantequilla, entre otros.
Con base en los datos proporcionados por el INEC y MAGAP, la provincia
con mayor produccion y consumo de queso es Pichincha con el 30%, seguido
por Guayas con el 25% y el 45% de la produccion nacional se distribuye en el
resto de las provincias del pais. Bajo estas circunstancias, se puede apreciar
gue la provincia de Pichincha es el principal productor y consumidor de quesos
en Ecuador.

1.3.3 Produccién de queso en la Provincia de Pichincha

De acuerdo con datos del INEC, la provincia con mayor produccién de quesos
es Pichincha, con un 30% equivalente a 371985 litros destinados para su
elaboracion. De igual manera, la provincia de Pichicha es el mayor consumidor
de quesos; el consumo de este producto es de 84.3% en los hogares urbanos.
La poblacion en la ciudad de Quito es de aproximadamente 1'399.378
habitantes, de los cuales, el 81.5% (1°140493 habitantes) consumen queso
fresco; el 10.3% (144.135 habitantes) mozzarella y el 8.2% (114.748
habitantes) consumen quesos maduros. Finalmente, en Ecuador se consume
1.36 millones de Kg de queso en todas las variedades, este dato equivale a
7.03 millones de dolares por mes lo cual muestra que la demanda por este

producto es bastante elevada.
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1.3.4 Tecnologia de elaboracién de queso.

1.3.4.1 Tratamiento de la leche para quesos

Una vez que se realizan las pruebas de fermentacién y coagulacién, la leche
debe ser sometida a una depuracién o pasteurizacion. La misma que aparte
de destruir los microorganismos patdgenos, causa ciertos inconvenientes como
los siguientes: Destruye el complejo calcio-caseina por precipitacion de las
sales célcicas, lo cual disminuye la capacidad de la leche para coagular,
Precipita parcialmente las proteinas del lactosuero (albumina y globulina) y la

leche en queseria se calentara lo mas moderadamente posible.

1.3.4.1 Premaduracion de laleche

Durante esta etapa hay que realizar fundamentalmente tres operaciones como
son: ajustes de temperatura, adicién de cultivo (fermento lactico) y adicion de
materias complementarias. El lapso de tiempo que se permite actuar al
fermento antes de la coagulacion influye en el grado acidificacion, contenido de

humedad, pH y contenido de lactosa en el queso.

Al aumentar el tiempo de fermentacion se produce un grado mayor de
acidificacion en la tina, lo cual conduce a la expulsién de mayor cantidad de
suero produciendo una cuajada acida. El aumento en la cantidad de cultivo,
aumenta la acidez de la leche, lo cual acelera su coagulacion al agregar el
cuajo. Un exceso de cultivo produce un queso seco, acido, poco elastico y

guebradizo.

1.3.4.2 Pasteurizacion de laleche paralaelaboraciéon del queso

Una buena pasteurizacion de acuerdo a la norma INEN-NTE 1528 para fabricar
guesos tiene como efecto la destruccion total de los gérmenes patdégenos
(generadores de enfermedades), que abundan en ella. Incluidos los agentes

causante de la Brucelosis, Fiebre Malta, tuberculosis y Fiebre Tifoidea. La
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temperatura minima para una completa pasterizacion es de 63°C durante 30

minutos o de 72°C durante 15 segundos.

1.3.4.3 Maduracién de leche

La pasteurizacion e incluso el calentamiento moderado de la leche cruda
destruye las bacterias productoras de acido lactico (Estreptococus Cremoris),
practicamente necesarias para todas las fermentaciones de queso. Por eso se
tiene que reincorporar estas bacterias a la leche en forma de fermentos ara que
la elaboracién de quesos sea normal. Generalmente se adiciona el 1.0 % de
fermento lacteo a la temperatura e coagulacion (37°C), con la finalidad de
producir acido lactico de partir de la lactosa de le leche, que por accion de los

microorganismos del fermentado dan acidez necesaria para un buen queso.

El tiempo de maduracién del queso es muy variable, dependera del grado de
acidez de la misma. Cuando la leche tiene acidez entre 16 y 17°Dornica sera
necesario dejar la leche con el fermento por lo menos 1 hora antes de adicionar
el cuajo; con la finalidad de subir la acidez hasta 18 6 19°Dornic. En el caso de
gue la leche tenga de 18 a 19°Dornic el tiempo de maduracion no debera
exceder de 30 minutos; en caso de tener leche con mayor acidez (hasta
21°Dirnic), no se debera dejar la leche con el fermento, sino que por el
contrario, se pondra el fermento e inmediatamente el cuajo para que no se

presenten imperfectos debido al exceso de acidez de la leche.

1.3.4.4 Lacoagulacion de laleche

La coagulacion de la leche con el cuajo es uno de los puntos clave en queseria.
El coagulo (grano) que se forma mediante la adicion del cuajo regula
parcialmente el proceso de desuerado y el contenido de humedad de los
guesos. La cantidad de agua que estos contengan es importante para

controlar la fermentacién durante su maduracion y tener mejor textura, pues de
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ello dependera que el queso sea blando y elastico; o al contrario, seco y

guebradizo.

Normalmente se cuaja la leche a 36 °C durante 30 minutos. Si la temperatura
es mas alta, el corte resulta mayor, en consecuencia el contenido de humedad
es mas elevado y el queso resulta mas blando (Tipo Andino), si durante la
coagulacion, la leche y la cuajada se enfrian, los granos resultaran de tamafio
irregular, en consecuencia la humedad en el queso quedara distribuida
irregularmente y ademdas habra pérdidas de casina en el suero y esto

significaria una baja en el rendimiento.

1.3.4.5 Formacion de la cuajada

Es la solidificacion de la leche debido a la precipitacion de la caseina, la cual
encierra la mayor parte de la grasa y una gran cantidad de agua. La cuajada
tiene la apariencia de una gelatina de color blanco y se forma al cabo de 30
minutos después de haber puesto el cuajo. Se encuentra lista para el corte
cuando al levantarle con el dedo se parte limpiamente, sin grietas ni
adherencias. La cuajada que se encuentra junto a las paredes de la tina debe
despegarse al presionarla con la palma de la mano. La pala plastica colocada
sobre la cuajada debe retirarse sin que se adhiera a ella.

1.3.4.6 Corte delacuajada

Es la division del coagulo de casina por medio de la lira. El corte tiene por
objeto transformar la masa de cuajada en granos de un tamafo de4terminado,
para dejar escapar el suero. El tamafio de los granos depende del contenido
de agua que se desee en el queso. Para fabricar quesos blandos, los cuales
tienen bastante agua, es necesario cortar el bloque de cuajada en granos
grandes. Por el contrario para obtener quesos duros, con poca agua en el
interior de la masa, los granos deben ser muy pequefios. Generalmente el

tamafio de los granos se estima por comparacion con el tamafio de la semilla
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de plantas conocidas. A continuacion en la tabla 6 se muestra el tipo de queso

segun el tamafo del grano.

Tabla 6. Tamafio de cortes de la cuajada.

Tipo de Queso Tamarfo del grano

Queso Fresco Capuli grande
Queso Andino (Blando) haba
Queso Tilsit (Semiduro) maiz o fréjol
Queso Gruyere (duro) trigo o arroz

El corte de cuajada comprende dos fases: el primer consiste en introducir la lira
pegada a la pared de la tina empezar a cortar la cuajada en la misma
direccién, cada vez que se llegue al extremo opuesto de la tina, se da una
vuelta de 180 grados. Al llegar al otro extremo de la tina, se procede a cortar la
cuajada en direccion transversal al anterior, siguiendo el mismo procedimiento,
con lo cual se obtiene una cuadricula la listones verticales, se interrumpe el
cortado dejando el bloque seccionado en reposo durante 5 minutos, para que

empiece al salir el suero.

En la segunda fase de corte, los listones verticales son volteados con la ayuda
de platos plasticos, movidos por un segundo operario, para ser cortados con la
lira que se desplaza en posicion transversal a ellos, de esta manera se obtiene
granos o cubitos de cuajada, el nimero de pases de la lira dependera del

tamano de grano que se desee obtener.

Esta fase dura de 7 a 10 minutos. El corte de la cuajada debe ser hecho con

mucha delicadeza para evitar pérdidas por pulverizacién de los granos (granos
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demasiado pequefios), pérdida de grasa, la misma que al pasar al suero,
cambiara su color de verde amarillento casi transparente a blanquecino. Esto

disminuye el rendimiento de leche a queso.

1.3.4.7 Batido de la cuajada.

Es la agitacion de los granos de cuajada dentro del suero caliente, para que
salga el suero que posee en su interior. Conforme avanza el batido, el grano
disminuye de volumen y aumenta en densidad, por la pérdida paulatina del
suero. Por esta razén es necesario batir el grano cada vez con mas fuerza, la
velocidad de batido, debe ser tal que los granos de cuajada siempre se vean en
la superficie del suero. El tiempo de batido varia de acurdo al tipo de queso a
elaborar los quesos blandos como el Andino, que debe tener bastante
humedad en su interior, debe poseer granos grandes, por lo que no se batira
demasiado tiempo. Para el caso de quesos semimaduros y duros el tiempo de

batido sera mas prolongado.

1.3.4.8 Reposo y desuerado

Al finalizar el batido, se saca el agitador y los granos de cuajada se depositan
rapidamente en el fondo en razén de su mayor peso, en este momento se
comienza sacar el suero de la tina, tratando de no presionar la cuajada en un

solo lugar.

1.3.4.9 Deslactosado

El deslactosado es la mezcla de los granos de cuajada con agua caliente, con
el proposito de sacar el suelo cargado de lactosa y de acido lactico del interior
de ella y reemplazarlo con agua, de esta manera diluyendo la lactosa se
detiene la acidificaciébn dela cuajada e ingresa agua para conservar una
consistencia blanda en el queso. Cuando no se realiza esta operacion, se

obtiene quesos duros y con exceso de acidez, pues al quedar mucho suero
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dentro de los granos de cuajada, la lactosa con el tiempo se transforma en

acido lactico y el exceso de éste puede producir grietas en el interior del queso.

En este punto se puede aprovechar para afiadir un poco de sal a la cuajada,
con la finalidad de obstaculizar el desarrollo microbiano dentro del queso,

alargando el tiempo de conservacion de éste.

1.3.4.10 Moldeado y prensado

El moldeado es la colocacion de los granos de cuajada dentro de los moldes,
para dar forma al queso. Para asegurar esta forma se debe prensar el queso
durante cierto tiempo, en el caso de quesos de pasta semidura y dura. Para
los quesos de pasta blanda no es necesario el prensado, puesto que perderian
demasiada humedad y la masa ya no seria blanda, este tipo de quesos se
moldean por su propio peso, pero siempre y cuando permanezcan en un
ambiente caluroso (20 °C), porque si los granos se enfrian ya no se aglutinan y
es imposible compactarlos posteriormente en un solo bloque. Nunca se debe
lavar la mesa de prensado con agua fria si los moldes estan ahi se lavara con

agua caliente.

El prensado debe ser muy suave al comienzo, pero incrementando la presién
paulatinamente, si el queso es sometido a una alta presion al inicio, cuando
aun tiene mucho suero, se produce una fuerte deshidratacion en la parte
exterior de la masa, juntandose intimamente los granos hasta formar una
especie de pared que no deja salir el suero del interior de la masa, este
desuerado desigual produce un queso con corteza muy dura, con una masa
periférica reseca, que al cortarla se deshace como si fuera arena, y con una
masa interior demasiado blanda y acida. Durante el mole el queso debe

mantenerse a una temperatura entre 18 y 22 °C.
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1.3.4.11 Salado del queso

Se debe poner en salmuera, en donde se sumergen totalmente para propiciar
la formacion de la corteza, la misma que se forma por la salida de suero y

entrada de sal a la periferia del queso.

1.3.4.11.1Salado en Salmuera

Este proceso consiste en sumergir los quesos en una solucién con variados
porcentajes de sal. Generalmente se utiliza salmuera con una concentracion
de 18 a 20 % de sal, es normal que durante el salado el queso pierda hasta el 2
% de su peso debido a la eliminacibn de suero. Teniendo el queso una
densidad inferior a la salmuera, permanece flotando con una parte fuera, por lo
que se vuelve necesario esparcir una pequefia cantidad de sal refinada sobre

la superficie de éstos o colocar placas con orificios sobre los quesos.

1.3.4.11.2Preparacion de Salmuera.

Es de suma importancia escoger sal de buena calidad, el volumen debe ser
calculado en base a 3 litros de salmuera por Kg de queso, por dia de salado.
Se debe disolver la sal para obtener la concentracion adecuada, normalmente

la solucién debe tener de 19 a 20 °Bé 0 20% de sal.

1.3.4.12 Tipoy fuerza del cuajo

El cuajo es uno de los ingredientes mas importante en la fabricacién de quesos,
se compone basicamente de una combinacion de enzimas, que son
compuestos quimicos que tienen la propiedad de alterar las proteinas de la
leche y transformarlas en cuajada. Estos compuestos quimicos son llamados
Renina y Pepsina, y son extraidos del estbmago de bovinos. Cuando son

colocados en la leche a la temperatura correcta, actlan por cerca de 40
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minutos formando la cuajada e iniciando la separacion del suero después del

corte.

o Tipo de cuajo

Hay dos tipos de cuajo, animal y vegetalque puedn ser liquidos en polvo la
mayor diferencia entre ellos es la “Fuerza” ya que el cuajo en polvo es mucho
mas concentrado y posee asi mayor poder coagulante, tiene una durabilidad
mayor, pudiendo ser conservado hasta 3 afios en un lugar seco y fresco sin
sufrir ninguna pérdida de su fuerza. El cuajo liquido debe ser almacenado en

camara fria conservandose por varios meses sin perder su fuerza.

o Fuerza de Cuajo

La fuerza de cuajo es de gran interés para el quesero y debe ser bien
controlada pues ella determina la cantidad correcta a ser usada para obtener la
coagulacion en tiempo normal. La “Fuerza” quiere decir, poder coagulante, es
asi que cuando se habla de que un cuajo tiene un poder coagulante de
1:10.000, se quiere decir que 1 ml. De coagula 10.000 ml de leche 6 10 litros.

El poder coagulante dependera de las propiedades fisico quimicas de la leche.

1.3.4.13 Queso Mozzarella

El queso mozzarella se elabora a partir de la leche fresca, en primer lugar se le
separa el suero de la leche por medio del cuajo y las bacterias acido lacticas,
guedando solo la parte que se denomina cuajo que son los sélidos de la leche
gue quedan después de eliminar por completo el suero. En la elaboracion del
gueso mozzarella, el cuajo es acidificado previamente y rebanado en cubos
pequefios y es colocado en una gran fuente metélica con agua a mas de 65° C
aproximadamente, de manera que todos los cubos separados anteriormente
de la cuajada se vuelven a unir por efecto de la temperatura del agua y la

acidez del cuajo. Esta masa es capaz de estirarse cuando esta lista para su
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consumo. Es ahi cuando se le da forma ya sea en bolas, o en barras de
mozzarella, estirando la masa e hilando hasta formar la forma que uno desee o

el cliente lo requiera.

Artesanalmente, este trabajo muy arduo debido a que la temperatura de trabajo
es muy alto y son realizadas con las manos. Finalmente, el queso es
sumergido en una solucion de agua y sal llamada salmuera que debe estar
fria, esto evitar4 que el queso pierda suero por calor, y ayuda a poner fin la
acidificacion por bacterias al enfriar, y por otro lado, terminara de agregarle

sabor adecuado al queso mozzarella.

1.4 Pan rallado o apanadura

Es un molido a partir del pan seco, que se obtiene después de haberlo secado
naturalmente o por calor, este producto se lo obtiene moliéndolo finamente, Su
contextura es harinosa y se la utiliza en la preparacion de distintos platos y
alimentos con el propdsito de proporcionarles una costra dura al freirlos y darle
un sabor agradable y crujiente, también se la utiliza como medio aglutinante, de
esta forma se puede colocar en la masa carnica de las albondigas, para

proporcionarles textura y consistencia.

Para la elaboracion de la apanadura se seca pan en el horno a 90° C
aproximadamente por 30 minutos. La apanadura se conserva en sitios secos
durante varios dias o0 meses, se la comercializa en panaderias y en los
diferentes supermercados. A la apanadura comercial es posible incorporar
ingredientes como: almidon de maiz y emulgentes; al igual que condimentos
(cebolla, ajo), y especias (orégano triturado); para que al aplicarse a los

alimentos proporcione un mayor sabor.
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1.5 Conservacion de alimentos

Los productos alimenticios son materia organicas, pues proceden de
organismos Vivos, vegetal o animal, pero estas materias organicas son fragiles,
continuamente son atacadas por microorganismos como mohos, levaduras
entre otros, y también por el oxigeno que causa alteraciones muy
considerables como por ejemplo, las grasas se ponen mas rancias, por esta
razén, es necesario consumir rapidamente los alimentos o en caso contrario,
hay que someterlos a procedimientos de conservacion, de una manera
efectiva. Los grandes procedimientos industriales de conservacion de alimentos
se basan en la utilizacion de calor (destruccion de microorganismos) o del frio
(bloqueo de su actividad), gracias a la diversidad de técnicas, las industrias de
conservacion nos abastecen, incluso muy lejos de su lugar de origen, de
productos naturales o preparados que los consumidores pueden guardarlos y

disfrutarlos sin ningun problema.

1.5.1 Congelacion

La congelacién de todo alimento es un método de conservacién que se
fundamenta en la concentracion del agua incluida en cada alimento, Por lo
tanto es uno de los elementos a considerar en la elaboracion del snack de
qgueso, es necesario dar un tratamiento de congelacion antes y después del
proceso, ya que al congelar antes los dedos de queso ya procesados facilita el
manejo y evita pérdida de materia prima en exceso. Un beneficio que brinda
congelar un alimento es que ayuda a mantenerlos inocuos a temperaturas de
0°F (-17.8 °C). El congelar preserva los alimentos por periodos extensos;
previene el crecimiento de microorganismos que causan el deterioro de los

alimentos y las enfermedades transmitidas al ingerirlos.
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CAPITULO I

2. ESTUDIO DE MERCADO

2.1 Ofertay demanda
2.1.1 Andlisis de la oferta de consumo de Queso

2.1.2 Analisis de la demanda del consumo de queso en la Provincia de

Pichincha

Para la implementacion del proyecto se espera cubrir la demanda de cierto
grupo de personas que debido a su vida laboral muy apretada requiera de
productos listos para consumir y que cubran sus necesidades biologicas, al
mismo tiempo que lo puedan consumir en ese instante. La principal materia
prima va hacer el queso mozzarella, que mediante procesos de
industrializacion se va convertir en el snack, el cual va ser el principal producto

del proyecto.

De acuerdo con el articulo de diario Hoy (2010), el consumo de queso es del
84.3% de los hogares urbanos de la provincia de Pichincha consumen
regularmente este producto. La poblacion enfoque en la ciudad de Quito es
aproximadamente de 2'239.191 habitantes, de los cuales dentro de las
variedades mas apetecidas estan: Queso fresco (81.5%) Representando
1'824940 habitantes, Mozzarella (10.3%) Representando 230636 habitantes y
Quesos maduros (8.2%) Representando 183613 habitantes. Dentro del mismo
articulo se especifica que en el Ecuador se consumen 1.36 millones de Kg de
gueso en todas las variedades, lo cual representa 7.03 millones de délares por
mes lo cual nos muestra de que la demanda por este producto es muy grande.

Por otro lado existe gran cantidad de demandantes de productos listos para

servir y que a continuacion se van a mencionar a los posibles clientes o lugares
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de distribucion como son: oficinistas, restaurantes, escuelas y colegios,amas
de casa y hoteles.

2.2 Segmentacion de mercado

La segmentacion de mercado tiene como objetivo identificar en cifras a qué
grupo de personas o consumidores llegara el producto, mediante variables de
segmentaciéon como son: demogréficas, geografica, psicograficas y de uso
(Lara, 2008).

2.2.1 Target group

El proyecto va dirigido a hombres, mujeres, y nifios de entre 5 a 50 afios de
de edad, y de un nivel socioeconémico medio, medio alto y alto; para ello se
tendra en cuenta las variables de segmentacibn que se menciond

anteriormente.
2.2.1.1 Variables demograficas

e Nivel socio econémico: grupo A (1.9%), grupo B (11.2%), grupo C+
(22.8%).

e Geénero: Mujeres y Hombres.

e Edad: de 5a 50 afios.

Figura 1. Nivel socio econémico en Ecuador
Tomado de instituto nacional de estadisticas y censo (INEC), 2011
a. Los hogares ecuatorianos estan divididos en cinco estratos sociales el A,

B, C+, C-vD.
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2.2.1.2 Variables geogréficas

e Pais: Ecuador
e Regibn: Sierra
e Provincia: Pichincha

e Cantoén: Quito

Con los datos de las variables demograficas se obtuvo que el producto esta
direccionado a hombres, mujeres y nifios entre las edades de de 5 a 50 afos,
esto quiere decir que nuestra poblacién de estudio se encuentra dentro de en

un nivel socio econémico A, B, C+. (Ver Tabla 7.)

Tabla 7. Segmentacion de mercado para el proyecto.

VARIABLES DE SEGMENTACION

Variables geograficas Cifras
Pais Ecuador 14.483.499
Provincia Pichincha 2.576.287
Cantén Quito 2.239.191

Variables demogréficas Cifras

Geénero Masculino/Femenino | 2.239.191
Edad 5 — 50 afios 420.120
Nivel Socio-Econdémico A, B, C+ -

Nota: En el resultado de la segmentacién de mercado se obtuvo que el target o

mercado objetivo se enfoque a 150.817 personas de la capital.
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2.3 Encuestas de aceptabilidad
2.3.1 Célculo del tamafio de la muestra

El resultado poblacional es de 150. 817 personas, el cual representa una
muestra infinita o muy extensa, por ello se procede a realizar la siguiente
formula para calcular poblaciones infinitas mencionadas por Lara (2008, p. 51),

donde se tiene:

ZZ. P(1-P)

g2
Donde:

n= Tamafio de muestra

Z« = Valor de la distribucion estandar, siendo a el nivel de confianza que se a
elegido.

P = Probabilidad de éxito

(1 - P) = Probabilidad de fracaso

e = grado de error

Entonces:
(1,75)%.0,5.(1-0,5)
NnN=
0,052
_0,7656
70,0025
N=306,25

Asumiendo que:

Z = 1,75 (al 0,90%)
P=0,5
(1-p)=05

e =5%
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Al obtener el numero de personas dentro de la poblacion infinita, con las
diferentes variables ya expuestas, se determiné como resultado que el tamafio
de muestra es un namero de 306 personas. Este valor corresponde a las
personas que seran encuestadas como parte del estudio de mercado del
proyecto, no obstante, es importante extender la muestra en un porcentaje del
10%, ya que esto nos arrojara un numero de personas mas exacto y se reduce
también el rango de error o sesgo, finalmente el nimero de persona a

encuestar es de 336.

2.3.2 Resultados y tabulacion de las encuestas

Los resultados expuestos a continuacion, fueron obtenidos a partir de las
encuestas de mercado ejecutadas (Ver Anexo 1). Los lugares que se
escogieron para realizar las encuestas fueron: afueras de Supermercados, del
centro norte y norte de la ciudad de Quito (Magda Espinosa, AKI, Santa Maria y
Supermaxi), supermercados de los cantones Rumifiahui y Cayambe
(Supermercados Tia, AKI y Santa Maria), de igual manera se encuesto en
universidades de la ciudad de Quito.
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Pregunta 1. Consumo habitual de algun tipo de alimento congelado

(nuggets de pollo, de carne, empanadas, entre otros.

Tabla 8. Consumo de alimentos congelados.

Personas Encuestadas Si NO

336 270 | 66

mS| ©NO

Figura 2. Consumo de alimentos congelados

Andlisis e interpretacién

Una vez que se realizdé a los encuestados la pregunta, el 80% dijo que si
consume estos alimentos congelados, y el 20% respondié que no lo hacen, ya
gue no tienen el habito de consumir este tipo de producto; este resultado no

minimiza el total de encuestas para el estudio de mercado.
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Pregunta 2. Frecuencia de consumo de alimentos congelados

Tabla 9. Frecuencia de consumo de alimentos congelados

Persona Todos los | Unavez por Unavez Fines de
encuestadas dias semana al mes semana
270 14 135 14 107

B Todos los dias M Unavez porsemana M Unavezal mes M Finesde semana

Figura 3. Frecuencia de consumo de alimentos congelados

Anélisis e Interpretacion

Una vez realizado el analisis, se obtiene que la frecuencia de consumo de un
alimento congelado es del 50% Una vez por semana, 40% fines de semana,
5% una vez al mes y el otro 5% todos los dias.De los encuestados el 50%
consume este tipo de alimento debido a la rapidez en su preparacion ya que la
tendencia de consumo de estos en nuestro pais va en aumento, existe un 40%
gue consume ocasionalmente este producto los cuales buscan siempre una
buena opcion de alimentos congelados de fécil y rapida preparacion para los
fines de semana.



Pregunta 3. Alimentos congelados de mayor

consumidores.

preferencia por

35

los

Tabla 10. Alimentos congelados de mayor preferencia por los consumidores

Personas
encuesta
das

Empanadas
de verde
Facundo

Empanadas
de verde La
Choza

Empanadas
de Morocho
Facundo

Empanadas
de Morocho
La choza

Empanadas
de Yuca La
choza

Empanadas
de viento
Real

Nuggets
de pollo

Mr Cook

Pechuguitas
apanadas
Mr Cook

270

45

22

60

20

18

21

50
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B Empanadas de verde Facundo
B Empanadas de verde La Choza
M Empanadas de Morocho Facundo
B Empanadas de Morocho La choza

B Empanadas de Yuca La choza

B Empanadas de viento Real
Nuggets de pollo Mr Cook

Pechuguitas apanadas Mr Cook

Figura 4. Alimentos conaelados preferidos por los consumidores

Andlisis e Interpretacién

Realizada la pregunta a los encuestados, podemos observar que existe gran
variabilidad en la preferencia de cada uno de los productos congelados
existentes en el mercado, el 22% prefiere empanadas de morocho facundo, el
18% nuggets de pollo Mr Cook, el 17% empanadas de verde Facundo, el 13%
pechuguitas apanadas Mr Cook, con un 8% se encuentran las empanadas de
viento Real y empanadas de Verde La Choza y por ultimo con un 7% figuran

las empanadas de yuca y morocho de La Choza.

De las personas que se les realizo las encuestas, podemos observar que la
mayoria prefiere las empanadas de morocho Facundo y los nuggets de pollo
Mr Cook, un dato interesante que arrojo esta pregunta fue que la mayoria de
los encuestados tienen mayor preferencia de consumir estas dos marcas

indistintamente de sus diversas presentaciones que ofrecen al mercado.
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Pregunta 4. Razones por las cuales no consume alimentos congelados

Tabla 11. Razones por la cuales no consume alimentos congelados

Persona ) Habitos de
Sabor Precio
Encuestadas Consumo
66 27 12 21

B sabor M Precio M Habito de consumo

Figura 5. Razones por la cuales no consumen alimentos congelados

Analisis e Interpretacién

De las personas que se les realizo las encuestas al principio,66 de ellas afirmo
gue no consumia este tipo de alimentos, por varias razones como: el 45% por
el sabor de los productos, el 35% por el habito de consumo y el 20% por el
precio.

De las personas encuestadas que afirman no consumir este tipo de alimentos,
un 45% no lo hace por su sabor, afirmando que su sabor cambia drasticamente
y que incluso su valor nutritivo no es el mismo una vez que se congelan los
alimentos, lo cual nos indica un desconocimiento por parte del mercado hacia
los productos congelados. Un 35% no consume estos alimentos ya que no esta
dentro de su habito de alimentacion diciendo que no son “verdaderos
alimentos” y el restante de las personas encuestadas afirman que el precio les
parece muy bajo para algunos alimentos congelados y no les parecen de

buena calidad.
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Pregunta 5. Lugares de adquisicion de productos congelados

Tabla 12. Lugares de adquisicion de productos congelados

Personas Tiendas Otros
Supermercados _ )
Encuestadas Barriales | (Micromercados)
270 143 27 100

B Supermercados M Tiendas barriales  ® Micromercados

Figura 6. Lugares de adquisicion de productos congelados

Andlisis e Interpretacion
Aplicada la pregunta a los encuestados el 53% afirmé que el lugar de
adquisicibn mas comun de productos congelados es en los Supermercados, el

37% en Micromercados y el 10% en las Tiendas de barrio.

De los encuestados anteriormente se puede observar que consumen alimentos
congelados en los supermercados (Supermaxi, Santa Maria, entre otros)
debido a que en estos, se encuentran mayor variedad de productos y marcas.
Con un porcentaje del 10% se encuentran las tiendas de barrio, segun los
encuestados no acuden a estos lugares debido a que no ofrecen mucha

variedad en este tipo de producto.
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Pregunta 6. Calificaciéon de compra de alimentos congelados bajo ciertos

parametros

Tabla 13. Calificacibn de compra de alimentos congelados bajo ciertos

parametros

Calificacion del Produc

Contenido
Presentacion Precio Marca Sabor
Nutricional
ivel de Importancia
No Importante 1 16
Poco Importante 2 41
Importante 3 65
Bastante Importante 4 68
Muy Importante 5 81

® Contenido nutricional 16 No
importante 1

E Presentacion 41 Poco
Importante 2

= Precio 65 Importante 3

® Marca 68 bastante
Importante 4

m Sabor 81 Muy importante 5

Figura 7. Compra de alimentos congelados bajo ciertos parametros
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Andlisis e Interpretacién

Una vez que se realizé la pregunta a los encuestados, el total de los resultados
son los siguientes: 1 no importante y 5 muy importante. El 33% valor 5, 27%

valor 4, 20% valor 3, el 13% valor 2y el 7% valor 1.

Con este estudio de mercado se puede concluir que a la hora de obtener estos
productos congelados el factor sabor con el 33% de los encuestados, esta
valorado en un nivel 5 siendo este muy importantes debido a que todas las
personas que consumen estos alimentos buscan que el sabor no se altere, el
27% afirman que la marca del producto es una factor bastante importante
valorado en nivel 4 a la hora de comprar los productos congelados, debido a
gue las empresas con marcas ya posicionadas en el mercado les brindan
mayor confianza y calidad en los productos, el 20% de los encuestados por otro
lado dicen que el precio es un factor importante valorado con el nivel 3, esto es
normal ya que las personas buscan productos de buena calidad a precios
accesibles para su economia sin darle mucha importancia a la marca, Mientras
el 13% dijo que la presentacion no es muy importante valorada con el nivel 2, y
el 7% aseguro que el contenido nutricional es poco importante, valorada con un
nivel 1 a la hora de comprar estos productos congelados argumentando que el
sabor les importa muchisimo méas a la hora de adquirir los productos

congelados.



Pregunta 7. Consumo de productos industrializados a base de queso

mozzarella
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Tabla 14. Consumo de productos industrializados a base de queso mozzarella

Personas Encuestadas | Si

No

270 97

173

mozzarella

Figura 8. Consumo de productos industrializados a base de queso

Andlisis e Interpretaciéon

Realizada la pregunta a los encuestados, el 36% dijo que Sl ha consumido

productos industrializados a base de queso mozzarella, y por otro lado el 64%

respondid que NO lo ha hecho. Del total de los encuestados, el 36% ha

consumido productos industrializados de queso mozzarella alguna vez, pero

afirmaron que lo han hecho fuera de nuestro pais y muy pocos en restaurantes

de Ecuador, la mayoria son servidos, dicen como platos gourmet y solo de esta

forma los han consumido, el 64% restante aseguro que jamas han consumido

productos a base de este queso.
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Pregunta 8. Aceptacion de consumo del alimento tipo snack de queso

mozzarella con apanadura

Tabla 15. Aceptacién de consumo del alimento tipo snack de queso mozzarella

con apanadura

Personas Encuestadas

Sl

NO

270

262

mozzarella con apanadura

Figura 9. Aceptacion de consumo del alimento tipo snack de queso

m Sl
ENO

Analisis e Interpretacién

Aplicada la pregunta, el 97% de los encuestados dijo que SI consumiria el

snack de queso mozzarella apanado, mientras que el 3% respondié que no la

haria.

De las 270 personas a las cuales se les aplico la encuesta el 97% estan

dispuestas a consumir el producto propuesto, pero por otro lado el 3% no esta

dispuesto a consumir el snack de queso mozzarella apanado, debido a que no

les gusta los productos lacteos y que algunos son intolerantes a la lactosa.



Pregunta 9. Tamafio referencial para el consumo del snack de queso

Tabla 16. Tamafo referencial para el consumo del snack de queso

Personas encuestadas

12 cm

8cm

4 cm

270

43

147

80

42

H12cm E8cm

Figura 10.Tamario referencial para el consumo del snack de queso

4cm

Andlisis e Interpretaciéon

Realizada la pregunta a los encuestados, el 54% dijo que tamafo ideal para el

consumo del producto propuesto es de 8 cm, el 30% preferiria de 4cm y por

otro lado 16% prefieren de 12 cm.

Del total de las personas encuestadas,

el 54% prefieren que el tamafio del

shack sea de 8cm diciendo que es un tamafio ideal para consumirlo, el 30% de

los demas encestados prefieren que sea de 4 cm, argumentando que les

gustaria consumir el producto como pequefios bocaditos o aperitivo, el 16%

restante prefieren de que el snack sea de 12 cm.
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Pregunta 10. Consumo de alimentos congelados en diferentes

presentaciones

Tabla 17. Consumo de alimentos congelados en diferentes presentaciones

Personas (70gr - 120gr) (200gr - 450gr) (500gr - 750gr)
encuestadas Fundas pequefias | Fundas Medianas | Fundas Grandes
270 53 187 30

M (70gr -120gr) Funda pequefia
M (200gr - 450 gr) Funda Media
= (500gr - 750gr) Funda Grande

Figura 11. Consumo de alimentos congelados en diferentes presentaciones

Anélisis e Interpretacion

Al realizar la pregunta a los encuestados, el 69% respondié que consume con
frecuencia la funda mediana, el 20% fundas pequefias y solo el 11% fundas
grades.

De las 270 personas encuestadas, el 69% que es la mayoria consume con
mucha frecuencia productos congelados en presentaciones de fundas
medianas (200gr - 450gr) porque son muy comunes en los supermercados, el
20% lo hacen en fundas pequefias debido a que existen presentaciones de
linea econdmica en las tiendas y de esta manera los consumen y el 11% lo

hacen en fundas grandes
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Pregunta 11. Costo del producto en diferentes presentaciones de acuerdo
al peso

Tabla 18. Costo del producto en diferentes presentaciones de acuerdo al peso
(1209)

$1,00 - $2,80 $3,50 - $5,00 $5,50 - $10,00

120g 265 5 0

2%

m $1,00- 52,80
W $3,50 - $5,00
m $5,50 - $10,00

98%

Figura 12. Costo del producto en presentacion de 120g

Anélisis e Interpretacion

Una vez realizada la pregunta a los encuestados el 98% de ellos, indico que el
precio adecuado para las fundas de 120g comprende de $1,00 - $2,80
aduciendo que este precio es el mas justo por la cantidad ofrecida, Por otro
lado el 2% indico que el precio de $3,50 - $5,00 podria ser el precio indicado
para nuestro producto.
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Tabla 19. Costo del producto en diferentes presentaciones de acuerdo al peso

(45009)

$1,00 - $2,80 $3,50 - $5,00 $5,50 - $10,00
4509 29 238 3
1%
m$1,00 - $2,80
W $3,50 - $5,00
$5,50 - $10,00

Figura 13. Costo del producto en presentacion de 4509

Andlisis e Interpretacién

Aplicada la pregunta, el 88% de los encuestados escogi6 el precio entre $3,50
- $5,00, el 11% escogi6 $1,00 - $2,80 y el 1% escogi6 $5,00 - $10,00.

De los 270 encuestados, la mayoria, que es el 88% prefieren pagar un precio

adecuado para ellos de $3,50 - $5,00; conforme a los precios de productos

congelados similares existentes en el mercado.
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Tabla 20. Costo del producto en diferentes presentaciones de acuerdo al peso

(75009)
$1,00 - $2,80 $3,50 - $5,00 $5,50 - $10,00
7509 5 65 200
2%
= $1,00 - $2,80
m $3,50 - $5,00

Figura 14. Costo del producto en presentacion de 7509

I $5,50 - $10,00

Analisis e Interpretacion

Aplicada la pregunta, el 24% de los encuestados escogi6 el precio entre $3,50
- $5,00, el 2% escogi6 $1,00 - $2,80 y el 74% escogi6 $5,00 - $10,00.
Del total de personas encuestadas, la mayoria, que es el 74% prefieren pagar
un precio adecuado para ellos de $5,00 - $10,00; conforme a los precios de

productos congelados similares existentes en el mercado.
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2.4 Analisis de marketing mix

En la Actualidad, es muy comun que la mayor parte de mercados se
encuentren saturados de productos innovadores y de toda clase, es por esta
razon ,que al momento de ofertar un nuevo producto al mercado no es muy
primordial si este cuenta o no con una demanda a satisfacer, o que en realidad
se busca, es que con una mejor presentacion, ideas innovadoras en el
producto, mejores caracteristicas nutricionales, entre otras, se logre posicionar

el producto dentro del mercado aunque éste ya se encuentre saturado.

2.4.1 Producto

El producto alimenticio tipo snack apanado y congelado a partir de queso
mozzarella, si bien es cierto no es un alimento indispensable en la dieta, sin
embargo, la mayoria de las personas consumen alimentos congelados y
ademas queso a diario, y les gustaria consumir este nuevo producto. Para
detallar de una mejor manera al producto, es necesario definirlo de acuerdo a
los diferentes beneficios y al tipo de bondades, segun la aceptacion de los

consumidores y la funcion de que tiene éste.

Utilidad geografica.- En la ciudad de Quito provincia de Pichincha, donde se
realizé el proyecto, se considerd, en primera instancia los habitos de consumo
de las personas de alimentos congelados y queso mozzarella, ya que estos no
son tan frecuentes como se piensa, y en segundo lugar el nivel socioeconémico

al cual apunta el producto en la provincia de Pichincha, Quito.

Utilidad en forma.- El producto alimenticio tipo shack apanado y congelado a
partir de queso mozarella, tiene forma o palitos. En esta presentacion, los
deditos se encuentran sin aditivos o conservantes. La presentacion es de 4509,
siendo esta la mayor aceptacion segun las encuestas de mercado (Ver figura
14). El empaque es una funda plastico de polietileno zipper transparente, con
alto grado de proteccion contra el ambiente y otros factores como luz, gases

entre otros.
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Bien Normal.- los productos similares como son los alimentos congelados, son
consumidos normalmente por las personas de un nivel socioeconémico bajo,
medio, medio alto y alto; el nivel considerado de lujo no cae dentro de este tipo
de consumo de alimentos. Es por esta razén, que se ha denominado como un
bien normal, debido, a los ingresos del consumidor, si éstos suben, entonces

se espera que compren de la misma forma o mas el producto.

Bien sustituto.- el producto tipo snack apanado y congelado a partir de queso
mozarella, es considerado un bien sustituto ya que puede remplazar a otros
productos congelados como empanadas de verde, morocho entre otros a la

hora de ofrecer un aperitivo.

2.4.2 Precio

Para obtener una idea realista y muy cercana del precio con el que se debe
lanzar el producto al mercado, se investigé el costo de productos similares
propuestos en el presente proyecto. La "investigacion de costos" se realiz6
diferentes supermercados de la ciudad de Quito como: Megamaxi, Supermaxi,
Santa Maria y TIA. Mediante la "investigacion de costos”, se puede conocer los
precios de los productos similares de la competencia; mas el precio real del
producto serd definido de acuerdo al andlisis financiero, costos de materia

prima y produccién que se calculara posteriormente.

2.4.2.1 Andlisis de precios del bien o similares

Los similares, son productos existentes en el mercado, que se parecen al que
se pretende desarrollar en el proyecto, la diferencia principal es el tipo de
materia prima utilizada o ingredientes sustituidos; en éste caso la materia prima
"queso mozarella”, remplazado por un carnico o diferentes aperitivos como
empanadas entre otros. En el Anexo 2, se presentan los precios de los
productos similares de la competencia En distintos supermercados en la ciudad
de Quito.
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2.4.3 Plaza

La plaza ayuda a determinar las ventajas y desventajas de los principales
competidores u ofertantes que existen en el mercado, y lograr establecer las
mejores estrategias que se deberan aplicar o implementar, tomando en cuenta

las ventajas y desventajas de la competencia. (Ver Tabla 19)

Tabla 21. Ventajas y desventajas de la competencia

Competencia Ventajas competitivas Desventajas
Mr. Cook |+ Variabilidad de
(pronaca) |productos * Productos con altos costos

* Posicionamiento en el
mercado
* Variabilidad en

presentaciones

Productos |+ Posicionamiento en el * Poca variedad de
Real mercado productos
» Variabilidad en
presentaciones * Productos con altos costos
Facundo |+ Producto nacional * No posee variabilidad en las
» Posicionamiento en el presentaciones
mercado

2.4.4 Promocidn

Para promocionar el nuevo producto alimenticio a partir de queso mozarella en
el mercado y lograr posicionarlo en él, serd de vital importancia una buena
publicidad o promocion, esta se realizar4 por medio de volantes, anuncios de
prensa, degustaciones y via on-line. La promocién es importante ya que de ella

depende en gran parte que el producto sea un éxito o fracase rotundamente
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2.4.4.1 Promocién on-line

Se empezara por promocionar el producto en redes sociales de acceso masivo
como Facebook, Messenger, entre otros. Se crearan paginas en estas redes,
indicando las propiedades del producto, benéficos y mas, todo esto en primera
instancia hasta crear una pagina web oficial. En la pagina web se podra
encontrar mayor informacién sobre el producto al igual que las diferentes

presentaciones, y numeros de contacto para clientes.

2.4.4.2 Degustaciones

Las degustaciones se realizaran durante el primer mes de lanzamiento del
producto, con una frecuencia de tres veces a la semana, principalmente los
fines de semana. Los lugares seleccionados para realizar las degustaciones
seran los supermercados, y eventos relacionados con programas de

alimentacion y nutricion.

2.4.4.3 Anuncios de prensa

Mediante un medio masivo, como revistas y periédicos mas populares de la
ciudad de Quito, principalmente se sacara anuncios en revistas dominicales de
periddicos y revistas de nutricion de la ciudad de Quito. Estos anuncios seran

cada tres meses por costos de publicacion.

2.4.4.4 VVolantes

Se utilizara volantes para promocionar el producto, estos se entregaran en
distintos puntos de la ciudad colocados estratégicamente, iran de la mano con

degustaciones, con esta estrategia se ira fidelizando a los potenciales clientes.

2.5 Analisis FODA

El andlisis FODA, nos permite conocer la situacion actual en la que la empresa

se tendra que manejar en el medio; mediante ciertas variables internas e
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internas. Con estas variables se podra obtener un diagnéstico acertado, el cual

se enfoca en detectar las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas;

con las cuales se podra tomar las decisiones mas acertadas en la empresa.

Tabla 22. Tabla FODA

FODA

Fortalezas
e Producto con valor agregado
elaborado a partir de queso
mozarella apanado y

congelado.

e Producto nuevo, diferente a los

existentes en el mercado
debido a su principal materia

prima el queso mozarella.

Oportunidades
» Disponibilidad de materia prima
suficiente durante todo el afio.
+ Tendencia creciente en el
mercado al consumo de

productos congelados.

« En el mercado no existe
producto nacional semejante,
Gnicamente productos
similares.

» Existen varios lugares para la

venta del producto, desde
supermercados, hasta
restaurantes.
Debilidades Amenazas
e Al ser un producto elaborado a e Marcas extranjeras

partir de queso mozarella y
apanado, puede no gustar a
parte del mercado objetivo.

e Al ser un producto nuevo, se
dificulta el posicionamiento en

el mercado.

posicionadas y conocidas en el
mercado.

« No se conoce el producto en el
mercado.

o Preferencia del mercado por
marcas tradicionales de este
tipo de alimentos.

e Alto costo de ciertas materias

primas.
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Mediante el analisis FODA, se puede tener una idea concisa de donde se
necesita prestar mayor atencion, ya que, mediante ésta se logra identificar las

fortalezas y debilidades propias que posee el producto.
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CAPITULO 1lI

3. PROCESOS

Para la elaboracion del alimento tipo snack apanado y congelado a partir de
queso mozarella, en el presente capitulo, se define y desarrolla los temas
indispensables que se deben llevar a cabo, como definir el tamafio del
proyecto a realizar, definir la localizacion para el desarrollo del proyecto,
también, se tiene que realizar algunos experimentos en laboratorio, Esto
implica investigacion en todas las etapas del proceso, ademas, en este capitulo
se pretende determinar la mejor formulacion del producto, por tal motivo, se
tomara ayuda de herramientas estadisticas como disefio experimental, para

evaluar los resultados obtenidos mediante la experimentacion.

3.1 Tamaio del proyecto

Para calcular el tamafio del proyecto, se us6 como base el "TARGET" o
poblacién objetivo calculada anteriormente, de esta, se tom6 en cuenta el
porcentaje de consumidores de alimentos congelados (Ver figura 2), y se aplicé

la siguiente formula:
Tamario preliminar = TARGET x % consumidores de alimentos congelados
Tamaiio preliminar = 150817 x 0,80
Tamafio preliminar = 120653,6 = 120654
Dénde:
TARGET: 150817 (mercado objetivo)

%consumidores de alimentos congelados:
80%
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Una vez realizado el calculo anterior, al resultado obtenido se multiplica por el
97%; resultado obtenido de la aceptacion de un alimento tipo snack apanado y

congelado a partir de queso mozarella (Ver figura 9).

Tamafio preliminar = 120654 x 0,97 = 117034 personas

3.1.1 Capacidad de produccion

En base a los resultados del tamafio del proyecto, y utilizando el porcentaje de
la poblacibn que se pretende cubrir. Se puede calcular la capacidad de
produccion mensual y diaria. Por tanto, el tamafio real de poblacién a utilizar es
de 117034, el porcentaje que se pretende cubrir es del 35%. Entonces:

117034 x0,35
12

Capacidad =

Capacidad = 3413 unidades de 4009

Una vez obtenido el resultado, se realiza el calculo en base a los datos
obtenidos de la frecuencia de consumo, en las encuestas (Ver Tabla 9), el valor
esperado a producir de unidades de producto. A continuacion, en la tabla 23,
se muestra la cantidad de unidades a producir mensualmente para cubrir la

demanda.
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Tabla 23. Capacidad de produccion de la planta

Consumo mensual esperado
NUmero esperado de Consumo de | Porcentaje
unidades consumidas de |unidades de (%)
producto/mes 400g mensual
3413 100
170,65 170,65 5 [todo los dias
1926,50 1707 50|Una vez a la semana
1500,2 1365,2 40(fines de semana
171 171 5|Una vez mes
3768,35 Numero de unidades a producir/mes

Nota: Se muestra el consumo esperado de unidades de producto a producirse

mensualmente, para cubrir la demanda a un 100% de tasa de penetracion.

3.1.2 Capacidad méaxima

La capacidad maxima hace referencia a la cantidad de producto elaborado en
relacion con la capacidad minima de produccién de la maquinaria; medida en

unidad de tiempo.

Tabla 24. Capacidad maxima instalada

Hora Dia Mes Afo
5Kg/h |114Kg/h|3413Kg/h | 40956Kg/h

Nota: se presenta la capacidad maxima instalada, de acuerdo a la produccion

minima por parte de la maquinaria.

3.2 Localizacion del proyecto

La localizacion del proyecto, es el lugar fisico destinado para la ejecucion del

mismo e instalacién de la planta industrial. Escoger la mejor ubicacion es de
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suma importancia, porque de ello depende en gran parte el éxito del proyecto,
en cuanto a ubicacion se debe buscar un lugar que permita disminuir costos y

maximizar las ganancias.

Para localizar un proyecto de forma adecuada, hay que tener en cuenta los
diversos factores estratégicos y econémicos, manteniendo una vision a futuro
de qué lugares serian los mejores en todo aspecto; a fin de realizar la eleccion
correcta. Los principales factores que se analizan antes de elegir la ubicacién
son: cercania a proveedores y mercado, mano de obra cercana, transporte,

servicios basicos, ambito legal, entre otros (Lara, 2008)

Para plantear los posibles sitios para localizar la planta procesadora del
alimento tipo snack apanado y congelado a partir de queso mozarella, se tomo
a consideracion los factores estratégicos mencionados anteriormente para el
proyecto. En base a lo descrito, se plantean tres posibles sitios de ubicacion de

la planta, estos son:

Zona A: Terreno de arriendo, de 550 m? de construccion, ubicado en Carcelén

Industrial De las higueras y pasaje Ayala, Collaloma Alto, Costo: $ 500/mes.

Zona B: Terreno de venta, 750 m?, ubicado en Carcelén Industrial, en el barrio

Collaloma, Av. Eloy Alfaro y pasaje los Juncos. Costo: $ 90.000.

Zona C: Terreno de venta, 1000 m?, ubicado en Puembo, sector Tababela, Via

Interoceanica ,cercana a la transversal Chiche Obraje. E28. Costo: $ 78.000.

Para decir qué zona de los sitios propuestos es el mejor, se realiza una matriz
de calificacion por puntos, en la cual se otorga un valor ponderado a cada uno

de los factores evaluados (Ver Tabla 25)
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Tabla 25. Matriz localizacién por puntos ponderados

Eactor I.Deso Sitio A Sitio B Sitio C

asignado | Calificacion | Total | Calificacion | Total | Calificacion | Total

Costo 0,25 5 1,25 1 0,25 2 0,5

Cercania de 0,20 3 0,6 3 0,6 3 0,6

materia prima

Costo de 0,20 3 0,6 3 0,6 3 0,6

transporte

Cercania 0,20 4 0,8 2 0,4 3 0,6

mercado

Vias de acceso| 0,10 5 0,5 5 0,5 4 0,4

Mano de obra 0,05 5 0,25 3 0,15 3 0,15

disponible

Total 1,00 4 25 2,85

Nota: Comparacion de los posibles lugares para localizar la planta es la zona A
(Carcelén Industrial De las higueras y pasaje Ayala) resulta ser la opcién mas
adecuada para la ejecuciéon del proyecto mediante los criterios evaluados en la

misma.

3.3 Proceso para obtencion de queso Mozarella

El queso mozzarella se elabora a partir de la leche fresca, en primer lugar se le
separa el suero de la leche por medio del cuajo y las bacterias acido lacticas,
guedando solo la parte que se denomina cuajo que son los sélidos de la leche
gue quedan después de eliminar por completo el suero. En la elaboracion del
gueso mozzarella, el cuajo es acidificado previamente con bacterias terméfilas,
y rebanado en cubos pequefios y es colocado en una gran fuente metalica
con agua a mas de 75° C aproximadamente, de manera que todos los cubos
separados anteriormente de la cuajada se vuelven a unir por efecto de la
temperatura del agua y la acidez del cuajo. Esta masa es capaz de estirarse

cuando su Ph es igual a 5,3 y su acidez ha alcanzado una acides de 22 a 24°D
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a una temperatura de 41 a 42°c es ahi cuando esté lista para ser hilada y
moldearla para su consumo. Cuando se le da forma ya sea en bolas, o en
barras de mozzarella, estirando la masa e hilando hasta formar la forma que

uno desee o el cliente lo requiera.

Artesanalmente, este trabajo muy arduo debido a que la temperatura de trabajo
es muy alto y son realizadas con las manos. Finalmente, el queso es
sumergido en una solucién de agua y sal llamada salmuera que debe estar
fria, esto evitara que el queso pierda suero por calor, y ayuda a poner fin la
acidificacion por bacterias al enfriar, y por otro lado, terminar4 de agregarle
sabor adecuado al queso mozzarella. Por otro lado es muy importante tomar en
cuenta la acidez en la elaboraciéon del mismo ya que si esta es muy elevada o
excesiva puede provocar que la caseina se deshaga, y por el contrario, si la
acidez es muy poca la caseina es demasiada firme lo que provoca grumos muy
compactos y no se logra hilar de una manera correcta.

Por esta razon es importante tomar en cuenta la acidez y el Ph en la
elaboraciéon del queso mozarella ya que son los factores fundamentales para
gue este tome las caracteristicas fisicas y organolépticas deseadas al momento

de su obtencion.
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Figura 15. Diagrama de flujo para la obtencion de queso mozarella
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3.4 Proceso para la elaboracion del Alimento tipo snack

apanado y congelado a partir de queso mozarella

3.4.1 Materiales y equipos

Para la obtencion de la apanadura, se utilizard panes blancos, un horno para
secar el pan y retirar la humedad vy un rallador para reducir el tamafio de

particula del pan seco.

3.4.2 Proceso de obtencion de la apanadura

Para la elaboracion de la apanadura se seca pan en el horno a 90°C
aproximadamente por 30 minutos. La apanadura se conserva en sitios secos
durante varios dias o meses, se la comercializa en panaderias y en los
diferentes supermercados. A la apanadura comercial es posible incorporar
ingredientes como: almidon de maiz y emulgentes; al igual que condimentos
(cebolla, ajo), y especias (orégano triturado) para que, al aplicar a los alimentos

proporcione un mayor sabor.

3.5 Materiales directos

Los materiales directos son las diferentes materias primas, ingredientes y
aditivos que forman parte de la formulacién final del producto a elaborarse, es
decir, son los materiales daran forma el producto. En este caso, los materiales
gue formaran parte del alimento tipo snack apanado y congelado a partir de

gueso mozarella.

3.5.1 Materia prima

3.5.1.1 Leche fresca de vaca

La leche es el producto que se obtiene por la secrecion de la glandulas

mamarias de una hembra lechera y esta debe encontrase libre de calostro para
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ser considerada leche cruda, la misma que no debe ser sometida a un

tratamiento térmico superior a los 40°C.

La leche es el unico producto de los de origen animal que contiene cierta
cantidad de azucar (lactosa). Ademas, en su composicién entran mas de 50
elementos identificados en un equilibrio sutil pero inestable ya que esta hecha
para el consumo directo y no se puede dejar en contacto con el aire por mucho

tiempo si se quiere conservar.

3.5.1.2 Queso Mozarella

El queso mozzarella se elabora a partir de la leche fresca, en primer lugar se
separa el suero de la leche por medio del cuajo y las bacterias acido lacticas,
guedando sélo la parte que se denomina cuajo que son los sélidos de la leche
gue quedan después de eliminar por completo el suero, a este se lo puede hilar

para en este estado, llamarlo queso mozarella.

3.5.1.3 Apanadura

Es un molido a partir del pan seco, que se obtiene después de haberlo secado
naturalmente o por calor, este producto se obtiene moliendo finamente. Su
contextura es harinosa y se la utiliza en la preparacion de distintos platos y
alimentos con el propdsito de proporcionar una costra dura al freirlos y darle un
sabor agradable y crujiente, también se utiliza como medio aglutinante, de esta
forma se puede colocar en la masa carnica de las albondigas, para dar textura

y consistencia.

3.6 Materiales directos

Los materiales directos, son aquellos que se encuentran formando parte del
producto en la formulacion de esté, es necesario ya que son parte de los

gastos que se genera en la producciéon del alimento, se encuentran incluidos
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los empaques y los diferentes equipos y utensilios empleados para la

produccion.

3.6.1 Empaque primario

El empaque primario es generalmente el que esta en contacto directo con el
producto terminado, es la primera barrera que presenta el alimento contra el

medio exterior y lo protege de este.

3.6.1.1 Funda Flex-up zipper resellable transparente

Funda de 16 x 24 cm, con cierre hermético y resellable. Compuesta de
polietileno de alta resistencia, brinda a los alimentos una barrera contra

humedad y gases

3.6.2 Empaque secundario

El empaque secundario es aquel que no se encuentra directamente en
contacto con el producto, este empaque puede encerrar a uno 0 varios

empaques primarios.

3.6.3 Equipos

3.6.3.1 Balanza

El uso de la balanza es necesario en el momento de pesar las diferentes
cantidades de materias primas que intervienen en el proceso, de acuerdo con
la formulacion que se esté realizando; para garantizar que las cantidades sean

exactas se debe calibrar el equipo al inicio de cada pesaje.
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Figura 16. Balanza digital

Equipo necesario para la formacion del snack de queso mozarella, consta de
unas pequefias navajas que al ejercer palanca corta el queso en laminas de un
1 centimetro de grosor aproximadamente. Para el caso experimental se utilizd
un cuchillo de cocina y se cort6 manualmente para dar la forma al queso

mozzarella.

\

\

A

Figura 17. Cortadora de Queso manual. Tomado de IMARCA, 2013

Este equipo es indispensable en la fase final del proceso de elaboracion del
snack de queso mozarella, especificamente en la fase de congelacién. Es
necesario para llegar a conservar el producto final congelarlo, también ayuda a
evitar pérdida masiva de materia prima; se debe controlar los tiempos y
temperaturas del equipo.
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Figura 18. Congelador industrial
Tomado Cookinox, 2013

3.6.3.4 Selladora de fundas.- Equipo necesario para sellar herméticamente las
fundas Flex-up zipper metalizada, de hasta 12 pulgadas de longitud, con un

temporizador de hasta ocho niveles de sellado.

Figura 19. Selladora de fundas

3.6.4 Herramientas y utensilios

3.6.4.1 Recipiente metélico

Los recipientes metalicos seran utilizados Unicamente en el proceso de
apanado y mezcla de ingredientes de los quesos mozarella, éstos presentan
una capacidad de 9 litros y se encuentran construidas en acero inoxidable;

material que no reacciona con los alimentos.
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Figura 20. Recipiente de acero inoxidable

3.6.4.2 Bandejas de Plastico

Las bandejas plasticas son utilizadas para colocar los quesos mozarella ya
cortados al congelador, esto ayuda mucho al momento del apanado y proceder

al empaque, ya que al ser de plastico, no se pegan a esta superficie.

Figura 21. Bandeja Plastica
Tomado de Solostocks. 2013

3.6.4.3 Tamizador

El tamiz o colador es utilizado en proceso de limpieza de la apanadura, ya que
al momento de sumergir al queso mozarella en el ligante y después en la
apanadura esta union forma grumos y es necesario separarlos para que no
altere la formula del snack; las particulas de menor tamafo pasan por los poros
del tamiz atravesandolo y las grandes quedan retenidas por el mismo quedando

totalmente limpia la apanadura para seguir utilizandola.
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Figura 22. Tamiz Metélico

El disefio experimental, es una técnica que se utiliza en la estadistica y
aplicada en varios campos de investigacion, entre estos existen: la agricultura,
industria, medicina, entre otras. Esta técnica permite identificar cémo se
comportan o afectan los factores de estudio en una variable respuesta y es de
gran ayuda ya que, mediante esta herramienta estadistica se obtengan

resultados confiables y minimizando al maximo los errores.

3.7.1 Descripcion del modelo

Para la investigacion, se decide trabajar con dos disefios experimentales por
separado con base en un mismo modelo: factorial 2%, siendo un disefio
completamente al azar o aleatorio 2°. Este tipo de disefio se compone de dos
niveles y K factores, para el caso se aplica con 3 factores en cada nivel.

Yijkl = W+ Ci + B + ak + (€B)ij + (Ca)ik + (CBa)ijk + Eijkl

Ddnde:

H: Media global

Ci: Efecto del tratamiento i

Bj: Efecto del tratamiento j

ok: Efecto del tratamiento k

(€B)ij: Efecto de la interaccion de los tratamientos i, |

(Ca)ik: Efecto de la interaccion de los tratamientos i, k
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(Ba)jk: Efecto de la interaccion de los tratamientos j, k
(EBaijk: Efecto de la interaccion de los tratamientos i, j. k
Eijkl: Error

Supuestos:
Eijkl: Sigue una ley normal

Eijkl: Variables aleatorias independientes

Eijkl: Tienen varianza constante

Variable respuesta:

Porcentaje de dedos de queso mozarella apanados en buen estado en cada

lote de produccion.

Variables dependientes:

Temperatura de congelamiento, tiempo de congelamiento, Tamafio del dedo de

gueso mozarella.

3.7.2 Factores del disefio en el Congelamiento

Como se muestra en las tablas 26 y 27, en el modelo utilizado, los factores que
se seleccionaron para el estudio fueron: temperatura de congelamiento, tiempo
de congelamiento y tamafo del dedito de queso mozarella apanado; cada uno

de estos con sus respectivos niveles asignados.
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Tabla 26. Factores del modelo experimental

Factores

Causa

Temperatura Congelacion

Es importante conocer la temperatura a la
cual se va a congelar el snack de queso
mozarella apanado, debido a que, si la
temperatura es muy baja, estos, al
momento de someterlos a la coccion

estarian aun congelados

Tiempo de Congelamiento

Este factor va de la mano con la
temperatura de congelamiento.  Sin
embargo, se puede obtener diversos tipos
de resultados debido a que el tiempo de
congelamiento si afecta al producto final

en textura.

Tamarfo del dedo de queso

mozarella apanado

El tamafio de los deditos de queso
mozarella apanado; es un factor muy
importante, ya que, si el tamafio de
particula de éste es el adecuado, se puede
ligar con mayor facilidad con el resto de
ingredientes y al momento de someterlo a

coccion, resulte perfecto para consumirlo.

Nota: Descripcion rapida de cada factor, y causa de su estudio en el disefio

experimental.

Tabla 27. Niveles para cada factor del modelo

Factores de estudio Niveles
Bajo (-) Alto ( +)
Temperatura de congelacion -14°C -20°C
Tiempo de congelacion 12 horas 24 horas
Tamano del dedito de queso apanado 8cm 12cm

Nota: Factores del modelo experimental con sus res respectivos niveles: alto y

bajo




3.7.2.1 Desarrollo del disefio experimental

69

Para iniciar el desarrollo del disefio de experimentos, se tiene que ingresar los

datos obtenidos en las pruebas de laboratorio realizadas, mas la notacion

propia del modelo experimental escogido. Con esto se obtiene la siguiente

tabla de datos:

Tabla 28. Tabla de datos del disefio experimental con notacién yates

Temperatura . ~ Porcentaje de
Tiempo de | Tamafio del
de . guesos o
Muestra _ | congelamient [queso Combinaciones
congelamien buenos
o] apanado (cm)
to 1 2
1 - -14°C | - 12/h - 8 56 60 1
2 + -20°C| - 12/h - 8 40 45 a
3 - -14°C| + 24/h - 8cm 95 100
4 + -20°C | + 24/h - 8cm 42 48 ab
5 - -14°C| - 12/h + 12cm 56 36 c
6 + -20°C | - 12/h + 12cm 24 18 ac
7 - -14°C| + 24/h + 12cm 67 58 bc
8 + -20°C | + 24/h + 12cm 15 20 abc

3.7.2.2 Analisis de la varianza (ANOVA)

Para conocer cuéles de los factores estudiados en el disefio experimental

causan efecto sobre la variable respuesta, se establecen hipétesis de los

posibles tratamientos o combinaciones para el ANOVA, que posteriormente se

procede a realizar el andlisis estadistico (Ver Tablas 29 y 30).
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Tabla 29. Hipotesis del experimento

Hipotesis nula Hipotesis alternativa

Ho: Efecto A=0 H1 Efecto A£0

Ho: EfectoB=0 H1 EfectoB # 0

Ho: EfectoC =0 H1 EfectoC #0
Ho: Efecto AB =0 H1 Efecto AB#0
Ho: Efecto AC=0 H1 Efecto AC# 0
Ho: Efecto BC =0 H1 Efecto BC 20
Ho: Efecto ABC =0 H1 Efecto ABC # 0

Para el efecto A

Ho: La variable respuesta no presenta variacion significativa al utilizar las dos

de temperaturas de congelamiento.

H1: La variable respuesta presenta variacion significativa al utilizar las dos

temperaturas de congelacion.

Para el efecto B

Ho: La variable respuesta no presenta variacion significativa al utilizar los dos

tiempos de congelacion.

H1: La variable respuesta presenta variacion significativa al utilizar los dos
tiempos de congelacion.

Para el efecto C

Ho: La variable respuesta no presenta variacion significativa al utilizar los

diferentes tamafios de deditos de queso mozarella apanados (8cmy 12cm).
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H1: La variable respuesta presenta variacion significativa al utilizar los

diferentes tamafios de deditos de queso mozarella apanados (8cmy 12cm).

Para el efecto de la interaccion AB

Ho: La variable respuesta no presenta variacion significativa al utilizar la
interaccion de los diferentes factores temperatura de congelamiento y tiempo

de congelamiento.

H1l: La variable respuesta presenta variacion significativa al utilizar la
interaccion de los diferentes factores temperatura de congelamiento y tiempo

de congelamiento.

Para el efecto de la interaccién AC

Ho: La variable respuesta no presenta variacion significativa al utilizar la
interaccién de los diferentes factores temperatura de congelamiento y tamafios

de los dedos de queso mozarella apanados (8cm y 12cm).

H1: La variable respuesta presenta variacion significativa al utilizar la
interaccién de los diferentes factores temperatura de congelamiento y tamafios

de los dedos de queso mozarella apanados (8cm y 12cm).

Para el efecto de la interaccion BC

Ho: La variable respuesta no presenta variacién significativa al utilizar la
interaccion de los diferentes factores tiempo de congelacion y tamarfios de los

dedos de queso mozarella apanados (8cmy 12cm).

H1: La variable respuesta presenta variacion significativa al utilizar la
interaccion de los diferentes factores tiempo de congelacion y tamarfios de los

dedos de queso mozarella apanados (8cm y 12cm).
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Para el efecto de la interaccion ABC

Ho: La variable respuesta no presenta variacion significativa al utilizar la
interaccién de los tres diferentes factores temperatura de congelacién, tiempo
de congelacion y tamafios de los dedos de queso mozarella apanados (8cm y
12cm).

H1: La variable respuesta presenta variacion significativa al utilizar la
interaccion de los tres diferentes factores temperatura de congelacién, tiempo
de congelacion y tamafios de los dedos de queso mozarella apanados (8cm y
12cm).

Una vez planteadas las diferentes hip6tesis para cada una de las
combinaciones, se procede a elaborar la tabla ANOVA, que se muestra a

continuacion

Tabla 30. Tabla ANOVA

Fuente | GL SC CM Estadistico Valor p Decision
A 1 4761 4761 118,2857143 4,52E-06 Rechazo Ho
B 1 756,25 756,25 18,78881988 20,2496 Acepto Ho
C 1 2304 2304 57,24223602 6,51E-05 Rechazo Ho
AB 1 812,25 812,25 20,18012422 20,2023 Acepto Ho
AC 1 1 1 0,02484472 1,07866 Rechazo Ho
BC 1 210,25 210,25 5,223602484 5,31625 Rechazo Ho
ABC 1 72,25 72,25 1,795031056 0,217123 Acepto Ho
Error 8 322 40,25

Total 15 9239

Nota: una vez realizado el analisis ANOVA, se observa que existen 2 posibles
causas que afectan significativamente en la variable respuesta, porcentaje de
guesos en buen estado por lote estas son: Temperatura de congelacion (facto
A) y el factor tamafo de deditos de queso mozarella apanados. (Factor C), de

igual forma, se observa que existe dos interacciones posibles que afectan,
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estas son: la interaccion entre los factores temperatura de congelacién y
tamano del dedito de queso mozarella, (interaccion AC), y la interaccion entre
los factores tiempo de congelacion tamafo del dedito mozarella apanado
(interaccion BC).

* Prueba realizada a un nivel de confianza del 0,05 % de error

3.7.2.3 Diferencia minima significativa (Método LSD)

"La cantidad LSD se llama diferencia minima significativa (least
significant differece), ya que es la diferencia minima que debe existir
entre dos medias muéstrales para considerar que los tratamientos
correspondientes son significativamente diferentes. Asi, cada diferencia
de medias muéstrales en valor absoluto que sea mayor que el nimero
LSD se declara significativa" (Gutiérrez DelaVara. 2008. pp. 74, 75).

Una vez aplicado el analisis de la varianza (ANOVA), y encontrar que
tratamientos son diferentes, es decir, después de encontrar los tratamientos
gue rechazan la hipoétesis nula y por ende aceptar la hipotesis alternativa, hay
gue determinar cuales de los tratamientos que causan diferencia, para esto se
debe plantear las hip6tesis nulas y afirmativas para la prueba LSD, y se debe
realizar la diferencia de todas las medias posibles de los tratamientos que se
rechazaron el la tabla ANOVA (Ver Tablas 31, 32y 33).

Tabla 31. Notacion y datos para la prueba LSD

Media Tratamiento Promedio

i C 42,50

|

TE BC 46,00

na A 45,00
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Nota: Se muestra, en amarillo los tratamientos rechazados en el ANOVA, y en
azul dos tratamientos que fueron aceptados, sin embargo, se los estudia en la
prueba LSD ya que la combinacion de estos dos posiblemente afecta en la
variable respuesta a los factores AB y BC; se los toma en cuenta para

descartar cualquier posibilidad de sesgo.

Tabla 32. Hipétesis de la prueba LSD

Hipotesis nula Hipotesis alternativa
Ho: u 1- u2=0 H1l: p1-p2#0
Ho: p 1- u 3=0 H1l: p1-p3#0
Ho: 1 2- u 3=0 H1. p2-pu3#0
Ho: u2- p4=0 H1: p2-u4#0
Ho: p 2- u 5=0 H1: p2-pu5#0
Ho: i 3- u 5=0 H1l: u3-p5#0

Nota: Los datos en color amarillo representan a las hipétesis planteadas con
los tratamientos AB y B. Estos, a pesar de no haber sido rechazados en el

ANOVA, son evaluados ya que sus interacciones AC y BC si lo fueron.

Tabla 33. Prueba LSD

Estadistico LSD Resultado

Hi- p2 55 8,728230126| Significativa
pl- pu3 3,5 8,728230126| No significativa
p2- u3 2,5 8,728230126| No significativa
p2- u4 51,5 8,728230126| Significativa
u2- u5 52,5 8,728230126| Significativa
u3- u5 21 8,728230126| Significativa

Nota: En la prueba LSD, se puede concluir que de todas las medias de los
tratamientos evaluados, las Unicas que acepta o no es significativamente
diferente es la hipétesis que compara los tratamientos A y AB (Ho:u2-u4=0).

Por otra parte el resto de hipétesis son rechazadas o son significativamente



75

diferentes una de otra, es decir que cada tratamiento es diferente el uno con el

otro.

* Aparentemente el tratamiento B no influia en la variable respuesta en la tabla
ANOVA. Se los evalud, ya que, la interaccion BC si influye, de esto se

concluye que, el tratamiento B, si afecta.

3.7.2.4 Decision sobre la mejor combinacion

Finalizado el disefio experimental, se determiné cual es la mejor combinacion
para el proposito o variable respuesta buscada en el analisis experimental; esta

es:

Factor A: Temperatura congelacién en su nivel minimo que es de -14°C

Factor B: Tiempo de congelacién en su maximo nivel por 24 horas.

Factor C: Tamafo del dedo de queso mozarella apanado, en su nivel minimo

que es de 8cm.

En base a la combinacion que se obtuvo, se procede a elaborar el producto,

esperando tener el mejor resultado.

3.7.3. Factores del disefio en la Fritura

Como se muestra en las tablas 34 y 35, en el modelo utilizado, los factores que
se seleccionaron para el estudio fueron: temperatura del aceite, tiempo de
fritura y tipo de grasa; cada uno de estos, con sus respectivos niveles

asignados.
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Tabla 34. Factores del modelo experimental

Factores

Causa

Temperatura de fritura

Es importante conocer la temperatura a la cual
se va a freir el snack de queso mozarella
apanado, debido a que si la temperatura es
extrema, estos, al momento de someterlos a

la coccion no resultaran apetecibles

Tiempo de fritura

Este factor es muy importante debido a que si
el tiempo de fritura es muy corto o demasiado
largo se puede obtener diferentes resultados
debido a que el tiempo de fritura si afecta al

producto final.

Tipo de Grasa

El tipo de aceite a utilizar; es adecuado
estudiarlo ya que, si este es inadecuado, el
producto puede causar cambios en el snack

como sabor, textura y olor.

Nota: Descripcion de cada factor, y causa de su estudio en el disefio

experimental.

Tabla 35. Niveles para cada factor del modelo

Factores de estudio Niveles
Bajo (-) Alto (+)
Temperatura de fritura 185°C 210°C
Tiempo de fritura 1min 2min
Tipo de grasa Aceite de palma | Manteca vegetal

Nota: Factores del modelo experimental con sus res respectivos niveles: alto y

bajo
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3.7.2.1 Desarrollo del disefio experimental

Para el desarrollo adecuado del disefio de experimental, se tiene que ingresar
los datos obtenidos en las pruebas de laboratorio que se realizaron, Con esto
se obtiene la siguiente tabla de datos:

Tabla 36. Tabla de datos del disefio experimental con notacién yates

Porcentaje de
Temperaturade| Tiempo de ) ) )
Muestra ) ) Tipo de grasas |quesos buenos | Combinaciones
fritura fritura
1 2
1 - 185°C| - Imin | - Palma 82,2 | 80,2 1
2 + [210°C| - I1min | - Palma 83 82,2 a
3 - |185°C| + | 2min | - | Palma | 854 | 84,1 b
4 + 210°C| + 2min | - Palma 81,1 | 82,6 ab
5 - 185°C| - 1min | + | Manteca | 80 78,4 c
6 + 210°C| - 1min | + |[Manteca | 79,2 | 78,6 ac
7 - 185°C| + 2min | + [Manteca | 77,1 | 76,3 bc
8 + 210°C| + 2min | + |Manteca | 75,2 | 77,7 abc

3.7.2.2 Analisis de la varianza (ANOVA)

Para conocer cuéles de los factores estudiados en el disefio experimental
causan efecto sobre la variable respuesta, se establecen hipétesis de los
posibles tratamientos o combinaciones para el ANOVA, que posteriormente se

procede a realizar el analisis estadistico (Ver Tablas 37 y 38).



Tabla 37. Hipotesis del experimento

Hipdétesis nula

Hipdtesis alternativa

Ho: Efecto A=0 H1 Efecto A#0
Ho: Efecto B =0 H1 EfectoB# 0
Ho: EfectoC =0 H1 EfectoC #0
Ho: Efecto AB =0 H1 Efecto AB#0
Ho: Efecto AC =0 H1 Efecto AC # 0
Ho: Efecto BC =0 H1 Efecto BC 20
Ho: Efecto ABC =0 H1 Efecto ABC # 0
Dénde:

Para el efecto A
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Ho: La variable respuesta no presenta variacion significativa al utilizar las dos

de temperaturas de fritura.

H1: La variable respuesta presenta variacion significativa al utilizar las dos

temperaturas de fritura.

Para el efecto B

Ho: La variable respuesta no presenta variacion significativa al utilizar los dos

tiempos de fritura.

H1: La variable respuesta presenta variacion significativa al utilizar las dos

tiempos de fritura.
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Para el efecto C

Ho: La variable respuesta no presenta variacion significativa al utilizar los

diferentes tipos de grasas (palma y manteca).

H1: La variable respuesta presenta variacion significativa al utilizar los

diferentes los diferentes tipos de grasa (palma y manteca).

Para el efecto de la interaccion AB

Ho: La variable respuesta no presenta variacion significativa al utilizar la

interaccién de los diferentes factores temperatura de fritura y tiempo de fritura.

H1: La variable respuesta presenta variacion significativa al utilizar la

interaccion de los diferentes factores temperatura de fritura y tiempo de fritura.

Para el efecto de la interaccion AC

Ho: La variable respuesta no presenta variacion significativa al utilizar la
interaccion de los diferentes factores temperatura de fritura y tipos de grasas

(palma y manteca)

H1l: La variable respuesta presenta variacion significativa al utilizar la
interaccién de los diferentes factores temperatura de fritura y tipos de grasas
(palma y manteca)

Para el efecto de la interaccion BC

Ho: La variable respuesta no presenta variacion significativa al utilizar la
interaccién de los diferentes factores tiempo de fritura y tipos de grasas (palma

y manteca)

H1l: La variable respuesta presenta variacion significativa al utilizar la
interaccion de los diferentes factores tiempo de fritura y tipos de grasas (palma

y manteca).
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Para el efecto de la interaccion ABC

Ho: La variable respuesta no presenta variacion significativa al utilizar la
interaccién de los tres diferentes factores temperatura de fritura, tiempo de

fritura y tipos de grasas (palma y manteca)

H1: La variable respuesta presenta variacion significativa al utilizar la
interaccién de los tres diferentes factores temperatura de fritura, tiempo de
fritura y tipos de grasas (palma y manteca)

Una vez planteadas las diferentes hipotesis para cada una de las
combinaciones, se procede a elaborar la tabla ANOVA, que se muestra a

continuacion

Tabla 38. Tabla ANOVA

Fuente GL SC CM Estadistico Valor p Decision
A 1 1,050625 1,050625 0,914083741 0,367028 Acepto Ho
B 1 1,155625 1,155625 1,005437738 0,345359 Acepto Ho
C 1 91,680625 91,680625 79,7656335 1,96E-05 Rechazo Ho
AB 1 4,515625 4,515625 3,928765633 0,082778 Acepto Ho
AC 1 0,225625 0,225625 0,196302338 0,669458 Acepto Ho
BC 1 15,015625 15,015625 13,06416531 0,006838 Rechazo Ho
ABC 1 4,730625 4,730625 4,115823817 0,077006 Acepto Ho
Error 8 9,195 1,149375

Total 15 | 127,569375

Nota: una vez realizado el andlisis ANOVA, se observa que existe una posible
causa que afecta significativamente en la variable respuesta, porcentaje de
guesos en buen estado Tipo de grasas (facto C), de igual forma, se observa
gue existe una interaccién posible que afecta, esta es: la interaccién entre los
factores tiempo de fritura y tipo de grasas (interaccion BC)

* Prueba realizada a un nivel de confianza del 0,05 % de error
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3.7.2.3 Diferencia minima significativa (Método LSD)

Una vez aplicado el analisis (ANOVA), y encontrar que tratamientos son
diferentes, es decir, después de encontrar los tratamientos que rechazan la
hipétesis nula, y por ende aceptar la hipotesis alternativa, hay que determinar
cuadles de los tratamientos causan diferencia, para esto se debe plantear las
hipotesis nulas y afirmativas para la prueba LSD, y se debe realizar la
diferencia de todas las medias posibles de los tratamientos que se rechazaron
el la tabla ANOVA (Ver Tablas 39, 40 y 41).

Tabla 39. Notacién y datos para la prueba LSD

Media Tratamiento Promedio

84,7500

pb5 B 79,2000

Nota: Se muestra, en amarillo los tratamientos rechazados en el ANOVA, y en
azul tres tratamientos que fueron aceptados, sin embargo, se los estudia en la
prueba LSD ya que la combinacién de estos dos posiblemente afecta en la
variable respuesta a los factores AB, C y A; se los toma en cuenta para
descartar cualquier posibilidad de sesgo.

Tabla 40. Hipétesis de la prueba LSD

Hipotesis nula Hipotesis alternativa
Ho: p 1- u 2=0 H1l: p1-p2#0
Ho: pu 1- u 3=0 H1l: p1-p3#0
Ho: 1 2- u 3=0 H1. p2-pu3#0
Ho: pu 2- n 4=0 H1l: u2-pu4#0
Ho: 1 2- u 5=0 H1. p2-pu5#0
Ho: p 3- u 5=0 H1l: u3-p5#0

Nota: Los datos en color amarillo representan a las hipétesis planteadas con
los tratamientos AB y A. Estos a pesar de no haber sido rechazados en el
ANOVA, son evaluados ya que sus interacciones AC y BC si lo fueron.
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Tabla 41. Tabla de prueba LSD

Estadistico LSD Resultado

ul- u2 2,65 1,474939203| Significativa

pl-u3| 2,984 1,474939203| Significativa

p2- u3| 4,789 1,474939203| Significativa

p2- pua No
5,15 1,474939203| significativa
u2- u5 3,67 1,474939203| Significativa

u3-p5| 8,106 1,474939203| Significativa

Nota: En la prueba LSD, se puede concluir que de todas las medias de los
tratamientos evaluados, la Unica que se acepta o no es significativamente
diferente es la hipdtesis que compara los tratamientos A y AB (Ho:u2-u4=0).
Por otra parte el resto de hipdtesis son rechazadas o son significativamente
diferentes una de otra, es decir que cada tratamiento es diferente el uno con el
otro, el tratamiento B influia en la variable respuesta en la tabla ANOVA. Se los
evalud, ya que, la interaccion BC si influye, de esto se concluye que, el

tratamiento B, si afecta.

3.7.2.4 Decision sobre la mejor combinacion

Finalizado el disefio experimental, se determiné cual es la mejor combinacion
para el proposito o variable respuesta buscada en el analisis experimental; esta

es:

Factor A: Temperatura de fritura en su nivel minimo que es de -185°C
Factor B: Tiempo de fritura en su minimo nivel por 1minuto.
Factor C: Tipo de grasas en su minimo y maximo nivel puede ser palma o

manteca.

En base a la combinacion que se obtuvo, se procede a informar al cliente el

modo de uso del producto, esperando tener el mejor resultado.
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3.8 Formulacion del producto

La formulacién para obtener el producto final, fue elaborada en base a los
estudios realizados anteriormente, los resultados de las mejores
combinaciones en el disefio experimental expuesto anteriormente fue muy
importante para la formulacion y para poder llegar a ésta, se aplicO una
evaluacion sensorial, para determinar la posible aceptabilidad del producto. A
continuacion en la tabla 42, se presenta la formulacion realizada, a ser aplicada

en la evaluacion sensorial.

Tabla 42. Formulacion preliminar del producto

Ingredientes | Porcentaje
(%)
Queso Mozarella 53,2
Apanadura 18,3
Ligante 11.3
Orégano 2,7
Albahaca 2,7
Sal 11
Agua 10,7

3.8.1 Evaluacioén sensorial

La evaluacion sensorial (Ver Anexo 3), es una herramienta que proporciona
ayuda a la hora de determinar la aceptabilidad de un producto en el mercado.
Para esto, se tomo la formulacion escogida a ser evaluada por personas. La
evaluacion se realizo en los mismos lugares donde se realizaron las encuestas
del estudio de mercado. Estos resultados, ayudaron a determinar las

inconformidades en la férmula y plantear la reformulacion final.
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3.8.1.1 Resultados de la evaluacion sensorial

Los resultados de la evaluacion sensorial dieron a conocer que la formula
preliminar debe ser sometida a varios cambios, los cuales se muestran a

continuacion.

e Color: en cuanto al color del snack de queso mozarella, no hubo

inconformidad por parte de los encuestados, el color fue aceptable.

e Olor: a pesar del olor caracteristico del queso mozarella, la formula
preliminar no presentd ningun problema de inconformidad, sin embargo,
en la formula final, la cantidad de queso se redujo por razones de

apariencia fisica y caracteristicas organolépticas.

e Sabor: en la encuesta realizada se pudo apreciar que la férmula
preliminar present0 una calificacion aceptable, sin embargo, se rectifico
bajando la cantidad de apanadura, ya que el snack de queso presentaba
sabor intenso a la apanadura y no al queso que es lo que mas importa

en el producto.

e Textura: un factor determinante en la textura del snack de queso
mozarella apanado fue la cantidad de apanadura presente en la
formulacién. Se decidi6 reducir la cantidad de este, ya que después del
proceso de fritura este se vuelve demasiadamente crocante y el queso

no se derrite correctamente.

3.8.2 Reformulacién final

La formula que a continuacion se presenta en la tabla 43, es el resultado de la
reformulacién del producto, a partir de la evaluacién sensorial aplicada a los

encuestados.



Tabla 43. Formula final del producto

Ingredientes Porcentaje
(%)
Queso Mozarella 50,6
Apanadura 15,9
Ligante 14,4
Orégano 2,7
Albahaca 2,9
Sal 1,1
Agua 12,3

3.9 Levantamiento y descripcion del proceso de produccion

3.9.1 Diagrama de flujo
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Esta herramienta es indispensable para cualquier proceso de elaboracion de

un alimento, ya que mediante el diagrama de flujo se puede visualizar todo el

proceso Yy las operaciones que intervienen en él.
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Figura 23. Diagrama de flujo sobre todo el proceso de la elaboracion
del snack de queso apanado y congelado a partir del queso
mozzarella, para un mejor entendimiento.
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3.9.2 Descripcion de actividades del proceso

A continuacion, se describe cada una de las operaciones que se llevan a cabo
en el proceso general de produccién en cortas palabras para la elaboracion del

Alimento tipo snack apanado y congelado a partir de queso mozarella.

3.9.2.1 Recepcidén de materia prima

Al ser la primera operacion que se lleva a cabo en el proceso, es de suma
importancia para la elaboracién del Alimento tipo snack apanado y congelado a
partir de queso mozarella. Se recibe la materia prima, aqui se encuentra los
diferentes ingredientes como el queso mozarella, la apanadura, ligante,

orégano, agua, albahaca, y sal.

3.9.2.2 Inspeccion y clasificacion

Una vez recibida la materia prima, se procede a la inspeccion y verificacion de
ésta, en caso de no cumplir las caracteristicas requeridas evaluadas mediante
diferentes normas como: NTE INEN 1528 Quesos frescos no maduros, Norma
del Codex para el trigo y el trigo duro; no se recibe la materia prima o se la
regresa a los proveedores si no cumplen con los requisitos establecidos en el
proceso. La materia debe cumplir con los requisitos de calidad establecidos por
la planta procesadora, y sea aprobada en el proceso de inspeccion, esta pasa

a la siguiente etapa del proceso de produccion.

3.9.2.3 Pesar

Esta operacion se realiza a todas las materias que ingresan en el proceso sean
estas directas, es decir que forman parte del producto, una vez que han sido
inspeccionadas y aceptadas. Estas se pesan en una balanza electronica digital,

son dosificadas, empacadas y almacenadas.
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Figura 24. Pesaje de materias primas

3.9.2.4 Cortado del queso en barritas

El bloque de queso mozarella es cortado en barritas para darle la forma
deseada al snack, para esta operacion se necesita de una cortadora manual de
gueso, en el caso experimental esta operacion se lleva a cabo con un cuchillo
de cocina, este procedimiento ayuda al manejo adecuado de la materia prima,
después de haber pasado por el proceso de pesaje podemos observar que

obtenemos una pérdida de queso mozarella del 5%.

Figura 25. Cortado de queso
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3.9.2.5 Congelado

Los quesos cortados y ya dados forma son llevados al congelador ya que en
este estado son muy fragiles y delgados, se rompen muy facilmente razén por
la cual es necesario tener cuidado durante esta operacion. En este proceso es
importante el congelado de los barras de queso para evitar perdida de materia

prima al momento de apanarlos.

Figura 26. Congelado de las barras de queso

3.9.2.6 Humedecer en ligante

Una vez congeladas las barritas de queso se las sumerge al ligante para que
de esta forma se logre mezclar con los demas ingredientes y se forme el snack
en su primera etapa, este operacion se la realiza dos veces al igual que el de la

apanadura.

Figura 27. Ligante y apanadura
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3.9.2.7. Mezcla de ingredientes

En esta operacion intervienen la apanadura de trigo, el orégano, la albahaca, e
ingredientes segun la formula. Esta operacion se realiza para que las materias
primas queden mezcladas homogéneamente, dando como resultado una
mezcla ligera y granulosa; parecida a la apanadura inicial sin sus ingredientes.
Para el estudio experimental, se utilizé recipientes metalicos del laboratorio de
alimentos de la UDLA.

Figura 28. Mezcla de ingredientes

3.9.2.7. Apanado

Es en este proceso donde se junta el ligante y la apanadura ya mezclada con
los ingredientes descritos anteriormente, para ya dar forma definitiva al snack
de queso mozarella apanado una vez terminado este proceso, son sometidos a

congelacion inmediatamente para después ser empacados y etiquetados.

Figura 29. Queso mozarella apanado listo para congelacion
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3.9.2.11 Empaque

El producto final, es empacado en fundas "Flex up transparentes” descritas
anteriormente, éstas son el empaque primario del producto. Una vez empacado
el producto en dichas fundas, éstas son almacenadas en congeladores para su

posterior distribucion.

3.10 Caracteristicas del producto final
3.10.1 Etiquetado

La etigueta que se presenta a continuacion se encuentra elaborada segun la
NTE INEN 1 334-2 Rotulado de productos alimenticios para consumo humano.
Parte 2 y NTE INEN 1 334-3 Rotulado de productos alimenticios para consumo
humano. Parte 3. Requisitos para declaraciones nutricionales y declaraciones
saludables.

Figura 30. Etiqueta del producto
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3.10.2 Informacién nutricional

La informacién nutricional de los alimentos es suma importancia, ya que
mediante ésta se informa al consumidor sobre la cantidad de nutrientes y
cantidad de calorias que el alimento aporta. A continuacién se muestra la tabla

nutricional del producto elaborado.

Tabla 44. Informacién nutricional del producto

Informacion Nutricional
Tamanfo de la Porcion 40 gr
Porciones por envase Aprox. 16
Cantidad por porcion 3 snack (120 gr)
Energia (KJ, Kcal) 67 Kcal (287KJ)
Energia de la grasa 20 Kcal (84 KJ)
% Valor Diario*
Grasa Total 120gr 3.8%
Grasa saturada 29r 10%
Grasa Trans Ogr 0%
Colesterol 9mg 3%
Carbohidratos Totales 7gr 3%
Fibra Ogr 0%
Calcio 7%
Proteina 7.79r 10%

La tabla nutricional expuesta, ird obligatoriamente en el producto final. Los
datos que se muestran en la tabla se obtuvieron mediante pruebas de
laboratorio realizadas en las instalaciones de la Universidad de las Américas.

Los métodos de laboratorio y calculos empleados se muestran en el Anexo 5.
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3.10.3 Analisis microbioldgico

Como estudio técnico del proyecto, se realizd los respectivos analisis
microbioldgicos del producto final. Al no existir una norma técnica en el pais
para este tipo de producto, se tomé como base normativa de nuestro pais la
norma NTE INEN 1528 y NTE INEN 0082, referente a quesos frescos no

madurados y queso mozarella.

Las muestras para el andlisis, fueron tomadas en el laboratorio de quimica de
la Universidad de las Américas. Como medio de cultivo se utilizd Petri-films,
segun el tipo de andlisis requerido. A continuacion se describe el procedimiento

de siembra de las muestras.

e Desinfectar el area de trabajo y equipos a utilizarse, con alcohol.

e Cortar con la ayuda de un bisturi la muestra.

e Poner las muestras cortadas en los tubos de ensayo con agua de peptona
9ml

e Dejar reposar las muestras por 30 minutos

e Etiquetar los Petri-films de cada prueba y nimero de muestra.

e Colocar aproximadamente 1 mm de solucion en el Petri-film y aplanar la
muestra.

e Llevar aincubar en la estufa a 25° C por 48 horas.

e Pasado las 48 horas retirar las muestras y analizar.

Figura 31. Preparacion de muestras microbiologicas
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Como referencia en cuanto a criterios microbiol6gicos permisibles en el
producto, se utiliz6 los descritos en la norma técnica mencionada
anteriormente. Los resultados obtenidos del analisis microbiologico se

presentan a continuacion en las tablas 45, 46, 47 y 48.

Tabla 45. Resultados del analisis microbiologico para Estafilococos aureus

Andlisis Staphylococcus aureus

Fecha 09/10/2013

Hora 14:40 14:40 16:45
Namero de muestra 1 2 3
Colonias 0 0 0

Forma de calculo NTE INEN 1529- 14

Limite NTE INEN j |(100;--)

Resultado Ne de UFC de S. aureus/g = < 1,0 x 10*

. Realizado los analisis, se puede concluir que no existe
Conclusion

presencia de Estafilococos aureus en la muestra

Tabla 46. Resultados del andlisis microbiologico para aerobios mesofilos

totales
Analisis Enterobacteriaceas
Fecha 09/10/2013
Hora 15:20 15:21 15:21
Numero de muestra 1 2 3
Colonias 0 1 0
Forma de célculo NTE INEN 1529-13
Limite NTC 3749 (5000; 10000)
Resultado Ne de UFC de bacterias anaerobias/g = < 1,0 x 10"
Conclusion Realizado los andlisis, se puede concluir que no existe
presencia de Enterobacteriaceas en la muestra
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Tabla 47. Resultados del analisis microbiologico para mohos y levaduras

Andlisis Listeria monocytogenes
Fecha 09/10/2013
Hora 16:00 16:00 16:00
NuUmero de muestra 1 2 3
Colonias 0 0 0
Forma de calculo ISO 11290-1
Limite NTE INEN _
Ausencia
2584
Resultado Ausencia
. Realizado los analisis, se puede concluir que no existe
Conclusion

presencia de Listeria monocytogenes en la muestra

Tabla 48. Resultados del analisis microbiologico para E. coli

Analisis Escherichia coli
Fecha 07/11/2012
Hora 16:48 16:49 16:49
Numero de muestra 1 2 3
Colonias 0 0 0
Forma de célculo NTE 1529-7
Limite NTC 3749 (9; 110)

Resultado

Recuento estimado para coliformes/g <1,0 x 10 U.F.C.

Conclusion

Realizado los andlisis, se puede concluir que no existe

presencia de coliformes en la muestra
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Figura 32. Resultado de muestras Escherichia coli

Figura 33. Resultado de muestra Aerobios mesofilos

Figura 34. Resultado de muestras Staphylococcus aureus
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Figura 35. Resultado de muestras de Enterobacteriaceas

Figura 36. Resultado de muestras de Listeria monocytogenes

3.11 Disefio de planta

El disefio de planta, debe estar orientado a cumplir con todos los requisitos que
demanda una planta procesadora agroindustrial, buscando siempre la eficacia
en el proceso y la inocuidad del producto final. Para conseguir esto, se requiere
de la ayuda de los principios basicos de Buenas Practicas de Manufactura

(BPM); estos seran la guia de como se trabajara en la planta

Una vez que se obtiene el mejor lugar para implementar la planta (Ver Tabla
25); se presenta mediante un plano la distribucion de todas las areas de ésta el
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Layout (Ver figura 37). En primera instancia se debe establecer las areas en
una matriz, y en esta, se muestra el espacio necesario en m?y el costo de cada

una de las areas. Dicha matriz se presenta a continuacion en la tabla 49.

Tabla 49. Matriz de areas del disefio de planta

) Unidad de Costo unitario| Costo en
I[tem de construccion Tamano
medida en délares dolares
Oficinas m2 30,4 150 4560
Recepcion Materia 150
m2 40 6000
Prima y bodega
Area de produccion m2 156 150 23400
Area de Empaque y 150
m2 30 4500
distribucioén
Laboratorio m?2 8,5 150 1184
Banos m2 35 150 5250
comedor m2 30 150 4500
Costo total de construccion planta 49576
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Figura 37. Layout. En la siente figura podemos observar para un mejor

entendimiento las &reas negras, gris y blancas; Las flechas de color negro
indican el flujo de proceso, las flechas rojas el flujo de personal y por ultimo el
control de plagas numeradas en un circulo.
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3.11.1 Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para una planta

agroindustrial

Como base al decreto 3253 en nuestro pais la Las Buenas Practicas de
Manufactura o BPM en la industria alimentaria, son procedimientos basicos de
higiene que se debe llevar a cabo en todas las areas del proceso de
elaboracion de alimentos para el consumo humano. Al implementar
correctamente las BPM en la industria, se puede reducir en gran porcentaje el
peligro de contaminacion de los alimentos y asegurar que estos se encuentran

en las condiciones de inocuidad adecuadas para el consumo.

Las BPM se enfocan en diferentes &reas del proceso de produccion,
principalmente en: instalaciones e infraestructura, Maquinaria, equipos Yy
utensilios, aseo del personal que se encuentra en contacto directo con el

alimento, manipulacion y almacenamiento del mismo.

Se encuentran directamente relacionadas con el disefio de planta de una
empresa agroalimentaria, ya que éste es un punto clave a la hora de montar un
proyecto agroindustrial, de €l depende en gran parte que el proceso de
produccion fluya de forma correcta, evitando cuellos de botella, logrando un
adecuado flujo de producto y evitando retrocesos que puedan causar

contaminacion.

Al tener un disefio de planta adecuado, se puede implementar de mejor forma
las BPM, delimitando claramente las diferentes zonas sanitarias en la planta y
organizando el flujo de personal de la mejor manera, para que el producto no
se vea comprometido microbiolégicamente por contaminacion cruzada de las

diferentes zonas sanitarias.
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3.11.1.1 Instalaciones e infraestructura

La infraestructura de la planta, abarca todas las instalaciones y areas que
forman parte del proceso de produccién y auxiliares, logrando proporcionar un
lugar de trabajo adecuado, comodo y sanitario. Una infraestructura de planta
correctamente diseflada ayuda en gran parte a que el flujo de proceso y

personal sea eficiente en todo aspecto.

Suelos.- Los pisos o suelos en las plantas agroalimentarias deben cumplir
ciertos requisitos de construccion para asegurar que se cumplan las BPM. En
el caso de la planta procesadora del alimento tipo snack apanado y congelado

a partir de queso mozarella seran:

e Pisos resistentes al desgaste, pues si se producen grietas en él, estos
pueden ser focos de contaminacion.

e Antideslizantes por seguridad del personal de planta.

e De facil y rapida limpieza y desinfeccion.

e Bravo (2011, Cap. lll, Diapositiva 19) menciona que la Inclinacion ligera de
1:40 - 1:60 en zonas donde se realice limpieza con agua.

e Desagies con rejilla, para evitar el paso de residuos sélidos y evitar el
taponamiento de tuberias. Bravo (2011, Cap. lll, diapositiva 20) indica que
los desagiles deben ocupar 80 centimetros cuadrados de superficie por

cada 35 metros de superficie.

Paredes.- Las paredes en las plantas agroalimentarias deben cumplir ciertos
requisitos de construccion para asegurar que se cumplan las BPM. En el caso
de la planta procesadora del alimento tipo snack apanado y congelado a partir

de queso mozarella, los lineamientos basicos seran:

e De facil limpieza, deben estar recubiertas de un material impermeable y ser

resistentes a agentes quimicos y biologicos; Bravo (2011, Cap. lll,
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diapositiva 20) indica que es obligatorio el recubrimiento de paredes y
pilares hasta una altura minima de 3 metros desde el suelo.

La superficie debe ser lisa, evitando grietas y rugosidades, ya que pueden
ser focos de contaminacion.

Las uniones de techo - pared y pared - suelo, deben ser céncavas, para
evitar contaminaciones y facilitar la limpieza de dicha zona.

Recomendable de color claro, por iluminacion y por ser mas facil de

detectar suciedad.

Techos.- Los techos en las plantas agroalimentarias deben cumplir ciertos

requisitos de construccion para asegurar que se cumplan las BPM. En el caso

de la planta procesadora del alimento tipo snack apanado y congelado a partir

de queso mozarella, los lineamientos basicos seran:

Deben ser lisos y sin falsos techos, de manera que se facilite su limpieza y
evitar formacion de mohos.

Recomendable una combinacion de luz natural y artificial, una opcién
pueden ser claraboyas. Bravo (2011, Cap. lll, diapositiva 26) sefiala que el
area debe limitarse al 10% de la superficie del tejado.

Deberé existir un piso aéreo, en el cual se encuentren todas las conexiones
eléctricas, tuberias y demas. De esta manera, se pueden realizar

mantenimientos sin afectar la produccion.

Puertas y ventanas.- Las puertas y ventanas en las plantas agroalimentarias

deben cumplir ciertos requisitos de construccion para asegurar que se cumplan

las BPM Bravo (2011). En el caso de la planta procesadora del alimento tipo

snhack apanado y congelado a partir de queso mozarella, los lineamientos

basicos seran:

Las aberturas de puertas y ventanas deberan ser siempre hacia el exterior,

y el sistema de cierre debe ser exacto para evitar contaminaciones.
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e Las ventanas o aberturas hacia el exterior deberan poseer una tela
mosquitera de 1,2 mm para evitar la entrada de roedores o insectos a la
planta.

e Las puertas que se encuentren dentro de la zona de produccién deberan
tener proteccién de una cortina de plastico limpia y las puertas que separen
las diferentes zonas sanitarias deberan tener un cierre hermético para evitar
contaminacion cruzada.

e Puertas y ventanas deben siempre permanecer limpias.

Ventilacion.- La ventilacion en las plantas agroalimentarias debe seguir ciertos
criterios para cumplir con las BPM, en el caso de la planta procesadora del
alimento tipo snack apanado y congelado a partir de queso mozarella, los

lineamientos basicos seran:

Ventilacién adecuada en areas donde se produzcan vapores, ya que estos en

combinacion con la humedad pueden ocasionar la presencia de mohos.

Presencia de ventiladores exteriores en zonas con presencia de vapor como el
area de horneado, las salidas de ventiladores hacia el exterior debe poseer

rejillas para evitar el paso de roedores o insectos.

La cantidad de ventilaciébn que se requiera en un area dependera del tipo de

operacion gue se lleve a cabo.

lluminacion.- La iluminacién en las plantas agroalimentarias debe seguir
ciertos criterios para cumplir con las BPM, en el caso de la planta procesadora
del alimento tipo snack apanado y congelado a partir de queso mozarella, los

lineamientos basicos seran:

e La luz artificial debe mantenerse protegida, es decir, que si se llega a
romper un foco de las lamparas, los pedazos queden sostenidos por la

proteccion y no caigan dichos restos sobre el proceso de produccién.
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e Es recomendable utilizar luz natural, pero de ser necesario se puede

complementar con luz artificial.

e Debe existir suficiente iluminacion en cada area de la planta procesadora,

de esta forma se asegura que el area de trabajo sea adecuada y se

encuentre limpia.

Tabla 50. lluminacion en diferentes areas de trabajo

Zona Intensidad de iluminacion
Zonas de inspeccion 540 lux
Zonas de trabajo 220 lux
Otras zonas 110 lux

Tomado de Bravo, 2011, Cap. lll, Diapositiva 46.

3.11.1.2. Equipos y utensilios

Como consideracion inicial se debe utilizar equipos y utensilios en el proceso,

gue sean desarmables y brinden facilidad al momento de aplicar los

procedimientos de limpieza y desinfeccion; de este modo asegurar la inocuidad

del alimento procesado.

Un factor de suma importancia, es el tipo de material del que se encuentran

elaborados los equipos y utensilios a utilizarse en el proceso, ya que, se debe

utilizar materiales que no reaccionen con el alimento por contacto de superficie,

es decir, que no trasmitan sustancias toxicas, ni olores o sabores extrafios al

alimento. Para el caso del proyecto, los lineamientos en cuanto a los materiales

utilizados seran los que se mencionan a continuacion:

e Las superficies en contacto directo con el producto o alimento no deben

estar recubiertas por ningun tipo de pintura u otro material que se pueda

desprender por el uso o limpieza.
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e El uso de madera se debe evitar por completo, ya que, este material no
puede limpiarse ni desinfectarse de forma adecuada, pudendo un

posible foco de contaminacion.

e Los equipos y utensilios utilizados deben ser construidos con materiales

gue no reaccionen con el producto por contacto de superficies.

e Los equipos utilizados deben ser de facil limpieza y desinfeccion.

e Los materiales adecuados, que se pueden utilizar para la industria
alimentaria son los equipos y utensilios elaborados en acero inoxidable y
aluminio. Las cualidades de estos dos materiales son que presentan

adecuada resistencia a la corrosion y faciles de limpiar y desinfectar.

3.11.1.3 Personal de planta

El personal que trabaja en la planta es otro punto clave a la hora de brindar un
producto inocuo al consumidor, ya que éste se encuentra en contacto directo
con: materia prima, equipos, y producto terminado, el proceso de produccion.
Por tal motivo, las condiciones de higiene del personal son de vital importancia

para elaborar un producto libre de contaminacion.

Al ser el personal de planta una de las mas altas fuentes de contaminaciéon en
las industrias agroalimentarias, los estandares en cuanto a higiene que deben
tener son obligatorios para todos ellos, logrando con esto reducir en alto grado
la posible contaminacién del producto. Para ingresar a las areas de produccion
y evitar posibles contaminaciones, el personal debera cumplir obligatoriamente

con ciertas condiciones de higiene que se menciona a continuacion.

e Lavado y desinfeccion de manos al momento de ingreso al &rea de

produccion y después de utilizar los servicios higiénicos.
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e Usar el uniforme proporcionado por la empresa de forma integra, no se
permite el uso de otra ropa por fuera del uniforme en la planta y del mismo
modo, no se permite ningun tipo de modificacion a este.

e EIl uniforme por ningln motivo puede salir de la empresa, para evitar la
contaminacion cruzada; mas que para ser lavado.

e Si el personal, se encuentra enfermo o con heridas reportar al superior para
la toma de las medidas correspondientes.

e No se permite el ingreso de materiales extrafios como relojes, joyas,
celulares, entre otros, al area de produccion.

e Se encuentra prohibido el ingreso de cualquier tipo alimentos y bebidas al

area de produccién para evitar contaminacion.

3.11.2 Modelos de disposicion de proceso

En la actualidad, las industrias procesadoras de alimentos siguen varios
modelos de disposicion de planta, estos varian segun los diferentes
procedimientos que se lleven a cabo en ésta, buscando siempre llevar una
secuencia adecuada, evitar cruzamientos en el proceso, cubrir distancias
minimas de transporte de materiales, aprovechar al maximo el espacio de
planta, entre otras. El proceso productivo es el que determina cémo sera la
disposicion de éareas en la planta, tomando en cuenta las consideraciones

anteriormente descritas.

3.11.3 Distribucion de zonas de la planta

La distribucion de zonas dentro de la planta procesadora es de Vvital
importancia, ya que, mediante ésta se puede reducir la contaminacién cruzada,
evitando en lo posible los movimientos o traslado del personal, materiales e
insumos de una zona menos limpia a otra més limpia. En el caso del proyecto,
la planta procesadora se divide en tres areas 0 zonas: zona blanca (limpia),
zona gris (media), y zona negra (sucia). Los movimientos de personal y
materiales e insumos deben ser controlados para evitar contaminaciones en las

diferentes zonas durante el proceso, el personal debe estar delimitado en su
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zona de trabajo, y no puede ingresar a otra zona mas limpia, ya que es un

riesgo potencial de contaminacion.
3.11.4 Flujos en la planta
3.11.4.1 Flujo de proceso

Muestra la representacion en forma general de como fluye el proceso
productivo de la elaboracion del alimento funcional tipo cereal de desayuno,
donde comienza, las diferentes actividades de trasformaciéon que se dan; y

finalmente como termina el proceso de produccion.

3.11.4.2 Flujo de producto

Muestra el flujo de materia prima que se da en la planta, es decir, la forma
correcta de como se distribuyen los materiales e insumos, en las diferentes
zonas sanitarias existentes en el area de produccién, para evitar demoras y
retrocesos; de esta forma se puede evitar la contaminacion cruzada en el

producto terminado.

3.11.4.3 Flujo de personal

Muestra el flujo que tiene el personal en el area de produccién. Ya que el
personal se encuentra trabajando en diferentes zonas sanitarias, es importante
controlar de la mejor manera el flujo de personal, evitando al maximo las
entradas y salidas a diferentes 4reas o zonas sanitarias por parte de estos,

para evitar contaminaciones en el producto.

3.12 Organigrama estructural

El organigrama estructural, es la representacion de la organizacion de un
proyecto empresarial mediante un grafico estructural que muestra las diferentes

areas de la misma que la componen. Otro punto importante es que en este se
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muestra ademas la jerarquia existente dentro de la organizacion (Ver figura
38).

GERENTE
GENERAL

DEPARTAMENTO
JEFE DE CALIDAD ADMINISTRATIVO

LIBERACION DE CONTROL DE SECRETARIAS

PROCESOS OPERARIOS MANTENIMIENTO PLAGAS

Figura 38. Organigrama estructural de la empresa

a. El cargo mas alto dentro de la empresa tiene el Gerente General, éste cumple
las principales funciones administrativas, y financieras de la empresa.

b. Al ser una pequefia empresa no requiere de mucho personal, por tal motivo, los
operarios de la empresa rotan de acuerdo a la necesidad de produccion.

3.12.1 Perfil de puestos y funciones

Para determinar el personal idoneo para la empresa, hay que realizar una
basqueda y seleccion del mismo, de acuerdo al organigrama estructural (Ver
figura 72). Los requisitos y funciones para los diferentes puestos en la empresa

se muestran a continuacion:

e Gerente General

Estudios: Titulo Universitario en Ingenieria Comercial, Administracion de
Empresas, Economia o carreras afines. Con especializacion en area de
Finanzas, Economia o Administracién de empresas.

Experiencia: Experiencia minima de 3 afios en cargos similares. Sexo:

Indistinto. Edad: 28 a 45 afios. Vacantes: 1.
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Funciones:

Representante legal de la empresa frente a las distintas entidades publicas y
privadas. Con funciones de mando que debera establecer y llevar a cabo los
objetivos y metas de la empresa.

Coordinacion, seguimiento y control de las actividades de administrativas,

financieras, operacion y gestion en la empresa.

e Jefe de Produccién y Calidad

Estudios: Titulo Universitario en Ingenieria industrial, produccion, Agroindustrial
o carreras afines. Con especialidad deseable en alimentos, procesos de
produccion, Experiencia: Experiencia minima de 2 afios en cargos similares.

Sexo: Indistinto. Vacantes: 1.

Funciones:

Responsable de la planificacion y control de los procesos de produccion y
calidad en la empresa.

Llevar a cabo planes de mantenimiento preventivo y correctivo en los procesos
de produccién.

Controlar y emitir informes del desempefio del &rea de produccion y calidad.

e Secretaria

Estudios: Deseable Técnico superior en secretariado. Experiencia: minima de 2
afos en cargos similares, deseable. Sexo: Femenino. Vacantes: 1.

Funciones:
Manejo de documentos confidenciales de gerencia y jefaturas de la planta.
Redaccion de cartas, oficios, manejo de agenda en gerencia.
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* Operario

Estudios: Bachiller de preferencia.
Experiencia: minima de 1 afio en empresas de alimentos de consumo masivo.

Sexo: indistinto. Vacantes: 4.

Funciones:
Realizar actividades operacionales del proceso de produccion en la planta.
Rotar en puestos de trabajo de ser necesario.

3.13 Marco legal
3.13.1 Requisitos para el funcionamiento de la empresa

Antes de iniciar con el proceso de produccidén, una empresa debe tener la
documentacion necesaria en regla y estar legalmente constituida. Todo esto
con el fin de evitar que existan problemas una vez iniciada la produccion; tales
como usurpacion del nombre o marca. Los requisitos a cumplir para el
funcionamiento para la empresa en el cantdon Quito, se describen a

continuacion.

3.14.1.1 Celebrar escritura publica

Presentar la minuta para construir la compafia, adjunto con las copias de
cédula y papeletas de votacién de los socios, la aprobacion del nombre de la
empresa otorgado por la superintendencia de compafias; mas pagos propios
de la notaria.

3.14.1.2 Registro de marca

Primero se debe enviar una solicitud al IEPI de busqueda de denominacion,

para conocer si el nombre de marca pensado ya existe, si ho existe ningan



111

problema, se continda con el tramite de registro marca, hasta que el IEPI,

otorgue el titulo de registro de marca.

3.14.1.3 Obtencién del RUC

Para obtener el RUC, las personas naturales o juridicas, deben solicitar al SRI,
el permiso para emitir facturas, éste tiene vigencia de un afio a partir de la
fecha de emision del mismo. Se requiere estar al dia en el cumplimiento de las

obligaciones tributarias.

3.14.1.4 Permiso del cuerpo de bomberos

Para obtener el permiso de funcionamiento, es obligatorio para cada empresa o
establecimiento la obtencion del permiso del cuerpo de bomberos, para esto
debera adquirir extintores, realizar seguimiento de los mismos y recargarlos

anualmente, la vigencia es de un afo.

Para la obtencion de este permiso es necesario presentar los siguientes

requisitos:

e Original y copia de compra o recarga de extintor del afio vigente.

e Copia del Ruc actualizado.

e Carta de autorizacién a favor de quien realiza el tramite.

e Copia de cédula y papeleta de votacion del duefio de local o
establecimiento y del autorizado a realizar el tramite.

¢ Nombramiento del representante legal (Compafiia).

e Original y copia de la calificacion.

3.14.1.5 Uso de suelo

Permiso que aprueba la instalacion de una industria en un determinado sector,

en el caso del cantdén Quito, el PUOS (Plan Uso y Ocupacién del Suelo), es el
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instrumento que permite regular y orientar la localizacion de las diferentes
actividades de la estructura urbana. Los requisitos para la obtencion de este

permiso se describen a continuacion:

e Enviar la solicitud de permiso de uso de suelo o cambio zonificacién,
mediante una carta.

e Un analista realiza el estudio de la propuesta de uso de suelo (analiza,
investiga e inspecciona in situ).

e El analista de planificacién emite un oficio y pone en criterio del director.

e Una vez aprobado se envia la documentacion al alcalde.

e La comision y consejo analizan el documento, una vez aprobado, regresa al

director, y envia el documento para informar al usuario.

3.14.1.6 Permiso de funcionamiento

Documento que autoriza a personas naturales o juridicas a ejercer labores
econdémicas en el cantdn Quito. Se autoriza el permiso de funcionamiento
cuando se hayan cumplido con los requisitos necesarios. Este presenta una
vigencia de dos afos y debe ser renovada como maximo el 28 de febrero de
cada afio, en el caso de ser regulados por la ordenanza de gestién ambiental
esta tendra una vigencia igual de dos afios y debe ser renovada el ultimo

trimestre de cada afio.

A continuacién se describen los requisitos para la obtencion del permiso de

funcionamiento.

e Solicitud (formulario emitido en tesoreria), especie valorada.
e Ceédula de identidad y papeleta de votacion.
e Croquis y direccion exacta del lugar o establecimiento, mas clave catastral y

la actividad econémica que se solicita.
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e Permiso de uso de suelo otorgado por la direccion de planificacion del
municipio.

e Permiso del cuerpo de bomberos

3.15. Sistema HACCP

HACCP por sus siglas en inglés, es un proceso preventivo que garantizar la
inocuidad alimentaria. Es de aplicacion en industria alimentaria aunque también
se aplica en las industrias de todo tipo que fabriquen materiales en contacto
con los alimentos. En el sistema HACCP se logra identificar, evaluar y prevenir
todos los riesgos de contaminacion de los productos a nivel fisico, quimico y
biolégico a lo largo de todos los procesos del producto final, estableciendo
medidas preventivas y correctivas para su control y asi a asegurar la
inocuidad. El Sistema HACCP aunque en Ecuador ain no sea obligatorio por
ley es de suma importancia tomarlo en cuenta para su aplicacion en la industria

alimentaria de nuestro pais.

El sistema HACCP posee 7 Principios basicos entre estos estan:
*Peligros

sldentificar los Puntos de Control Critico (PCC)

*Establecer los limites criticos

*Establecer un sistema de vigilancia de los PCC

*Establecer las acciones correctoras

*Establecer un sistema de verificacion

*Crear un sistema de documentacion
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CAPITULO IV
4. ESTUDIO FINANCIERO
4.1 Cuadro de Inversiones

Esta compuesto por la Inversiéon Fija, que a su vez estd comprendida por dos
tipos de activos, los fijos y los diferidos, y la Inversion en Capital de Trabajo:

Inversiones= Activos Fijos (Tangibles) + Activos Diferidos (Intangibles)+ Capital

de Trabajo

4.1.1 Activos Fijos

Constituyen todos los bienes que se pueden tocar, palpar es mas tangible y
facil de medir y observar, es el equipo a ser utilizado en el proceso productivo y
vida util del proyecto.

Tabla 51. Inversiones fijas

INVERSION | INVERSION

INVERSIONES FIJAS CANT INICIAL TOTAL
ACTIVOS FIJOS
Vehiculos
vehiculo camion de 2 ton 1 29000,00 29000,00
Equipos
congeladores 2 1100,00 2200,00
cortadora de queso bajo moldeado 2 300,00 600,00
moldes para corte de 8cm 12 25,00 300,00
selladora 1 300,00 300,00
balanza 1 380,00 380,00
bandejas de acero inoxidable 10 30,00 300,00
mezcladora 1 280,00 280,00
mesas industriales de trabajo 2 500,00 1000,00
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lavadores 1 650,00 650,00
humedecedores 1 300,00 300,00
molino semindustrial 1 150,00 150,00
maquina etiquetadora 1 320,00 320,00
utensilios de cocina ( lote) 1 200,00 200,00
recipientes varios 10 15,00 150,00
Equipos de oficina

equipo de computo 1 550,00 550,00
teléfono inalambrico 1 120,00 120,00
escaner copiadora impresora 1 400,00 400,00
Muebles y Enseres

estacion de trabajo 2 180,00 360,00
sillas giratorias 2 200,00 400,00
sillas para clientes 3 135,00 405,00
archivadores 4 125,00 500,00
SUBTOTAL ACTIVO FIJO 35260,00 38865,00

4.1.2 Activos Diferidos o Intangibles

Constituyen los bienes para que la planta o empresa funciones legalmente en

el perimetro de la ciudad o establecimiento.

Tabla 52. Inversiones Diferidas

INVERSION INVERSION
INVERSIONES FIJAS CANT INICIAL TOTAL

ACTIVOS INTANGILES

Gastos de Capacitacion 1 300,00 300,00
Gastos de Constitucion 1 750,00 750,00
Permisos sanitarios 1 2900,00 2900,00
Imprevistos 5% ( gastos de

capacitacion + constitucion) 52,50 52,50
SUBTOTAL ACTIVO INTANGIBLE 4002,50 4002,50




4.1.3 Capital de Trabajo
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Es la cantidad de dinero en efectivo que la empresa o los inversionistas deben

poseer para el inicio o arranque de las operaciones, el objetivo de este capital

es que sea manejado adecuadamente para cubrir los gastos corrientes sin el

desmedro de salirse de los valores reservados; para ello crea una caja, todo

ello hasta que se financie el proyecto o se asigne los recursos del crédito. Es

decir este capital debe sostener el inversionista.

Tabla 53. Capital de Trabajo

INVERSION | INVERSION
INVERSIONES INICIAL TOTAL
CAPITAL DE TRABAJO
Sueldos primer mes 1786,29 1786,29
Publicidad y promocion 2720,00 2720,00
Servicios Basicos, Internet 150,00 150,00
Arriendo de local (1) 500,00 500,00
Garantia (2 arriendos x 1 afio) 1000,00 1000,00
Uniformes e implementos de seguridad
laboral 152,84 152,84
Caja Bancos 400,00 400,00
SUBTOTAL CAPITAL TRABAJO 6709,13
Para el proyecto en mencibn se sirve de los siguientes cuadros

complementarios:

Sueldos del primer mes; que es de 1786,29 que se podra visualizar en la

némina de trabajadores y empleados de la empresa.
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La publicidad y la promocién.

El arriendo del local que se ha establecido bajo un contrato de 500 ddlares
mensuales y durante un afo, renovandose por acuerdo de las partes, el mismo
gue se incrementara de acuerdo a tasas de crecimiento de canon de
arrendamiento establecido por la ley, este arrendamiento esta cuberito por una
garantia de dos meses en valor monetario es decir 1000 dolares.

Los uniformes del personal de trabajo, que se detalla en los cuadros siguientes

con un valor de 152,84 ddlares.

Finalmente, la caja bancos cuyo valor es de 400 dolares para provisiones y

gastos corrientes menores.

4.1.3.1 Publicidad y promocién

La publicidad y promocion requerida para que la empresa sea reconocida y

posicionada en el mercado

Tabla 54. Publicidad y Promocién

PUBLICIDAD Y PROMOCION

VALOR VALOR
DETALLE CANTIDAD
UNITARIO | MENSUAL

Pagina web dinamica 1 disefio 570,00 570,00
Posicionamiento google 1000 clicks 0,10 100,00
revistas y medios impresos 1| publicidad 1150,00 1150,00
Flyres 10000| unidades 0,05 500,00
gigantografias y rotulacion de la _

5| unidades 80,00 400,00
empresa
Total 2720,00
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4.1.3.2 Uniformes e implementos de seguridad laboral

Tabla 55. Uniformes y Seguridad Laboral

UNIFORMES E IMPLEMENTOS DE SEGURIDAD LABORAL
VALOR VALOR
DETALLE CANTIDAD UNITARIO ANUAL
Pantalon 2 16,38 32,76
Mandiles 2 8,57 17,14
Chaqueta 2 16,70 33,40
Mallas cabello 2 2,90 5,80
zapatos antideslizantes 2 19,64 39,28
guantes esterilizados 100 0,20 20,00
Bordado con arte 2 2,23 4,46
total 152,84

4.1.4 Resumen de inversiones

En este cuadro se detalla la participacion de cada una de las inversiones de
manera porcentual a fin de saber cuanto es el aporte de o la intervencion de

cada uno de ellos en la inversioén total.

Tabla 56.Resumen de Inversiones

TOTAL
DETALLE INVERSION | PORCENTAJE
Subtotal activo fijo 38865,00 78,39%
Subtotal activo intangible 4002,50 8,07%
Subtotal capital trabajo 6709,13 13,53%
TOTAL 49576,63 100,00%
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4.2 Cronograma de inversiones

Nos indica en qué momento en el tiempo el activo o el capital es requerido, asi
por citar un ejemplo en el inicio del proyecto son las mayores inversiones.

Ademas nos indica en qué momento se ha terminado la vida util del activo,
para ser reemplazado, ademas si el bien que ha terminado su valor de
depreciacion y aun es util puede ser vendido a fin de recuperar algo de la

inversion realizada en el momento de compra.

Este cronograma también nos indica los afios o periodos en los que se debe
administrar correctamente a fin de generar liquidez para la adquisicion de

nuevos activos cuyos montos son mas altos de lo regular.



Tabla 57.Cronograma de inversiones

CRONOGRAMA DE INVERSIONES

ANOS

RUBRO DE INVERSIONES 0 3 5* 6* 9 10*
ACTIVO FIJO
Vehiculos
vehiculo camion de 2 ton 29000,00 29000,00
Equipos
Congeladores 2200,00 2200,00
cortadora de queso bajo moldeado 600,00 600,00
moldes para corte de 8cm 300,00
Selladora 300,00 300,00
Balanza 380,00 380,00
bandejas de acero inoxidable 300,00 300,00 300,00 300,00
mezcladora 280,00 280,00 280,00
mesas industriales de trabajo 1000,00 1000,00 1000,00
Lavadores 650,00 650,00 650,00
humedecedores 300,00 300,00 300,00
molino semindustrial 150,00 150,00
magquina etiquetadora 320,00 320,00 320,00 320,00
utensilios de cocina ( lote) 200,00 200,00 200,00
recipientes varios 150,00 150,00
Equipos de oficina
equipo de computo 550,00 550,00 550,00 550,00

oct



teléfono inalambrico 120,00 120,00

escaner copiadora impresora 400,00 400,00 400,00 400,00

Muebles y Enseres

estacion de trabajo 360,00 360,00 360,00

sillas giratorias 400,00 400,00 400,00

sillas para clientes 405,00 405,00 405,00

archivadores 500,00 500,00 500,00

Subtotal Activo Fijo 38865,00 0,00 0,00 2250,00 0,00 4695,00 3770,00 0,00 0,00| 1020,00| 34065,00

ACTIVO INTANGIBLE

Gastos de Capacitacion 300,00 | 210,00| 210,00 210,00 210,00 210,00 210,00 210,00 210,00 210,00 210,00

Gastos de Constitucion 750,00

Permisos sanitarios 2900,00

Imprevistos 5% ( gastos de

capacitacion + constitucion) 52,50 10,50 10,50 10,50 10,50 10,50 10,50 10,50 10,50 10,50 10,50
Subtotal Activo Intangible 4002,50| 220,50| 220,50 220,50 | 220,50 220,50 220,50| 220,50| 220,50 220,50 220,50

CAPITAL DE TRABAJO

Sueldos primer mes 1786,29

Publicidad y promocién 2720,00

Servicios Basicos, Internet 150,00

Arriendo de local (1) 500,00

garantia (2 arriendos x 1 afio) 1000,00

uniformes e implementos de

seguridad laboral 152,84

1T



Caja Bancos 400,00
Subtotal Capital de Trabajo 6709,13 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
TOTAL 49576,63| 220,50| 220,50 2470,50| 220,50 4915,50 3990,50| 220,50| 220,50| 1240,50| 34285,50
VENTA DE ACTIVOS 0,00 0,00 1462,50 0,00 3051,75 2450,50 0,00 0,00 663,00 | 22142,25

[44"
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4.3 Estado de usos y fuentes

Este cuadro nos permite analizar cuales activos se van a cubrir con capital
propio y cuales con crédito, en determinadas ocasiones existen instituciones
crediticias como la banca privada y la banca pubica como la CFN establece
Gnicamente la compra de activos fijos y no para capital de trabajo, es decir que
determinado cantidad de dinero debe ser aportada por los accionistas o

inversores.

Tabla 58. Usos y fuentes de recursos

TIPO
ORIGEN Y APLICACION DE RECURSOS FINANCIAMIENTO
VALOR | Recursos |Préstamo

ACTIVOS TOTAL Propios | Bancario
ACTIVOS FIJOS
Vehiculos
vehiculo camién de 2 ton 29000,00 29000,00
Equipos
congeladores 2200,00 2200,00
cortadora de queso bajo moldeado 600,00 600,00
moldes para corte de 8cm 300,00 300,00
selladora 300,00 300,00
balanza 380,00 380,00
bandejas de acero inoxidable 300,00 300,00
mezcladora 280,00 280,00
mesas industriales de trabajo 1000,00 1000,00
lavadores 650,00 650,00
humedecedores 300,00 300,00
molino semindustrial 150,00 150,00
maquina etiquetadora 320,00 320,00
utensilios de cocina ( lote) 200,00 200,00
recipientes varios 150,00 150,00
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Equipos de oficina

equipo de computo 550,00 550,00
teléfono inalambrico 120,00 120,00
escaner copiadora impresora 400,00 400,00
Muebles y Enseres
estacion de trabajo 360,00 360,00
sillas giratorias 400,00 400,00
sillas para clientes 405,00 405,00
archivadores 500,00 500,00
SUBTOTAL ACTIVOS FIJOS 38865,00 4485,00| 34380,00
ACTIVOS INTANGIBLES
Gastos de Capacitacion 300,00 300,00
Gastos de Constitucion 750,00 750,00
Permisos sanitarios 2900,00 2900,00
Imprevistos 5% ( gastos de
capacitacion + constitucion) 52,50 52,50
SUBTOTAL ACTIVO INTANGIBLE 4002,50 4002,50
SUBTOTAL INVERSION 42867,50 8487,50| 34380,00
INVERSION TOTAL INICIAL :|42867,50 8487,50| 34380,00
Capital de trabajo| 6709,13 6709,13
TOTAL INVERSION [49576,63| 15196,63| 34380,00

4.3.1 Estructura financiera del proyecto

Permite ver la fuente del capital, sea propio o financiado y en que montos,

ademas de saber qué porcentaje constituye del monto total, asi el 31% debera

ser aportado por los socios y el 69% seré via crédito aprobado por alguna

entidad financiera.



Tabla 59. Usos y fuentes de recursos

ESTRUCTURA FINANCIERA

Capital propio 15196,63 31%
Capital financiado 34380,00 69%
Suma: 49576,63 100%

4.4 Ingresos
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Los ingresos de la empresa de dedos de queso mozarella apanados, proviene

de la distribuciéon directa a los consumidores finales a través de los diferentes

mercados entre los que destacan en mayor cantidad los supermercados, micro

mercados, tiendas y venta directa, no se ha considerado la negociacién con

supermercados porque la mayoria pagan a plazos de 15 dias o 30 dias, y el

capital de esta empresa debe retornar lo mas pronto para la capitalizacion.

Ademas consideramos el crecimiento de la inflacibn promedio de los ultimos

tres afios, 5% para la proyeccién de los ingresos en los préximos afios y asi

progresivamente.

Tabla 60. Precio de venta

PRECIOS DE VENTA

DESCRIPCION DE ANO | ANO |[ANO| ANO | ANO | ANO | ANO | ANO | ANO | ANO
PRODUCTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
FUNDAS DE 400 gr
Deditos de 8x2x3 cm

480| 504 529| 556| 583| 6,13| 6,43| 6,75| 7,09| 7,45

La cantidad de produccion disponible para la venta multiplicada por el precio de

cada afo nos da los ingresos por venta de cada periodo. De idéntica manera el

crecimiento de las ventas para cada afio esta estimado en el crecimiento del
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consumo de las personas, como una tasa de crecimiento de consumo

relacionado con el crecimiento de la poblacion asi, consideramos el 4,5%.

Tabla 61. Ingresos por ventas

ANO CANTIDAD | PRECIO POR ANO  [VALOR INGRESOS
1 10000,0 4,80 48000,00
2 10450 5,04 52668,00
3 10920 5,29 57789,96
4 11412 5,56 63410,04
5 11925 5,83 69576,66
6 12462 6,13 76342,99
7 13023 6,43 83767,35
8 13609 6,75 91913,72
9 14221 7,09 100852,33
10 14861 7,45 110660,22
4.5 Egresos

Constituyen los gastos que se incurren en el proceso productivo, asi como los

de administracion, , gastos financieros por el pago crediticio, la mano de obra

directa que interviene en la produccion de los dedos, los costos que los

empleados que fabrican los mismos se les pago como sueldo, los costos por

depreciacion de los equipos, muebles y enseres, y todos los demas artefactos ,

maquinarias vehiculos que se adquirieron para operar, en los que se invierte al

inicio del proyecto, las amortizaciones realizadas al constituir la empresa, los

costos de produccion directa e indirecta, la materia prima que se utiliza y los

componentes para tener un dedo apanado de queso mozzarella, ademas de

los gastos administrativos del gerente administrador, de la secretaria, y de la

persona asesora en nutricion.
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En la cuenta de otros gastos se incluyen arriendos, pago por servicios de agua
y luz y otros gastos en los que se incurren en el proceso administrativo y

productivo del proyecto.

Para la proyeccion se estima los mismos factores considerados en los
ingresos, como son la tasa de inflacion promedio de los tres ultimos afos, la

tasa de crecimiento poblacional.



Tabla 62. Egresos

PRESUPUESTOS DE EGRESOS

ARfosS
ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5 ANO 6 ANO 7 ANO 8 ANO9 | ANO 10
Rubro
Valor P Valor P Valor P Valor P Valor P Valor P Valor P Valor P Valor P Valor P

COSTO DE PRODUCIR
Costo directo
Mano de Obra directa 9815,99| 10306,79| 10822,13| 11363,24| 11931,40| 12527,97| 13154,37| 13812,08 | 14502,69 | 15227,82
Costos de produccién directa 8045,16| 8827,55| 9686,03| 10628,00| 11661,57 | 12795,66| 14040,04| 15405,43| 16903,61| 18547,48
Depreciacion equipos 4454,33| 4454,33| 4454,33| 4021,00| 4021,00| 2915,00f 2915,00| 2915,00| 2915,00| 2915,00
Costo indirecto
Costos de produccién indirectos 1609,03| 1765,51| 1937,21| 2125,60| 2332,31| 2559,13| 2808,01| 3081,09| 3380,72| 3709,50
Depreciacion Equipo de Computo 183,33 183,33 183,33 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Amortizacion Gastos Capacitacion 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00
Amortizacién Gastos de
Constitucion 75,00 75,00 75,00 75,00 75,00 75,00 75,00 75,00 75,00 75,00
Amortizacion permisos sanitarios 290,00 290,00 290,00 290,00 290,00 290,00 290,00 290,00 290,00 290,00
TOTAL COSTO DE VENTA (de
Producir) 24502,85| 25932,52| 27478,03 | 28532,83| 30341,28 | 31192,76 | 33312,41| 35608,60| 38097,02| 40794,80

Costo administraciéon

8¢T



Sueldos Administrativos 11619,51| 12200,49| 12810,52| 13451,04 | 14123,59| 14829,77| 15571,26 | 16349,82 | 17167,32| 18025,68

Otros Gastos 4922,84| 5242,82| 5583,61| 5946,54| 6333,07| 6744,72| 7183,12| 7650,03| 8147,28| 8676,85

Patente Municipal 53,00 53,00 53,00 53,00 53,00 53,00 53,00 53,00 53,00 53,00

Depreciacion muebles y enseres 166,50 166,50 166,50 166,50 166,50 166,50 166,50 166,50 166,50 166,50

TOTAL COSTOS

ADMINISTRATIVOS 16761,85| 17662,82| 18613,62| 19617,08| 20676,16 | 21793,99 | 22973,89 | 24219,35| 25534,09| 26922,03
TOTAL 41264,70 | 43595,33| 46091,66 | 48149,92| 51017,44 | 52986,75| 56286,29 | 59827,95| 63631,11| 67716,84
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45.1 Némina

Tabla 63. Recurso Humano

REMUNERACIONES

No. | SUELDO APORTE
PATRONAL
CARGO BASICO | 13/12 14/12 (11,35%) VACACIONES | MENSUAL | ANUAL
Gerente
Administrador 1 | 474,60 39,55 12,50 53,87 19,78 600,29 | 7.203,51
Operario principal 1 | 393,62 32,80 12,50 44,68 16,40 500,00| 5.999,98
Secretaria
Recepcionista 1 | 246,67 20,56 12,50 28,00 10,28 318,00| 3.816,01
Operario 1 | 246,67 20,56 12,50 28,00 10,28 318,00| 3.816,01
Nutricionista 1 50,00 600,00
Sub - Total 5 |1.361,56| 113,46 50,00 154,54 56,73 1.786,29 | 21.435,50
5% Alza Anual de
salarios 0,00
Total 21.435,50

0€T



Tabla 64. Resumen de Remuneracioén

RESUMEN DE REMUNERACION

COSTO FIJO PRODUCCION |NUMERO | MENSUAL | ANUAL
Mano de Obra Directa
operativo principal 1 500,00| 5.999,98
operativo 2 1 318,00| 3.816,01
Sub Total 2 818,00 9.815,99
Mano de Obra Indirecta
GASTO ADMINISTRATIVO |NUMERO | MENSUAL |ANUAL
Gerente 1 600,29 | 7.203,51
Secretaria Recepcionista 1 318,00, 3.816,01
Nutricionista 1 50,00 600,00
Sub Total 3 968,29|11.619,51
TOTAL 5 1.786,29|21.435,50

4.5.2 Depreciaciones
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Constituye la pérdida de valor en el tiempo que tienen los activos fijos por

causas del deterioro de sus cualidades por dafio o desgaste de uso. A la ve

gue es un estimulo econémico de parte del Estado a todas las empresas a fin

de que puedan renovar dichos activos en el tiempo que se termine su vida til.

Existen algunos métodos para la depreciacion, pero el usado en este proyecto

es el método de la linea recta.



Tabla 65. Depreciacion Método Linea Recta

METODO DE LINEA RECTA
ACTIVO FIJO VALOR |VIDA | DEPRECIACION
TOTAL | UTIL ANUAL

Vehiculos
vehiculo camién de 2 ton 29000,00 10 2900,00
Equipos
congeladores 2200,00 5 440,00
cortadora de queso bajo 600,00 5 120,00
moldeado
moldes para corte de 8cm 300,00 5 60,00
selladora 300,00 3 100,00
balanza 380,00 3 126,67
bandejas de acero inoxidable 300,00 3 100,00
mezcladora 280,00 5 56,00
mesas industriales de trabajo 1000,00 5 200,00
lavadores 650,00 5 130,00
humedecedores 300,00 5 60,00
molino semindustrial 150,00 10 15,00
magquina etiquetadora 320,00 3 106,67
utensilios de cocina ( lote) 200,00 5 40,00
recipientes varios 150,00 5 30,00
TOTAL 2770,00 581,67
Equipos de Oficina
equipo de computo 550,00 3 183,33
teléfono inalambrico 120,00 3 40,00
escaner copiadora impresora 400,00 3 133,33
TOTAL 1070,00 356,67
Muebles y Enseres
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estacion de trabajo 360,00 10 36,00
sillas giratorias 400,00 10 40,00
sillas para clientes 405,00 10 40,50
archivadores 500,00 10 50,00
TOTAL 1665,00 166,50
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Tabla 66. Depreciacion Anual

DEPREC. ANUAL 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Vehiculos
vehiculo camion de 2 ton 2900,00|2900,00 | 2900,00 | 2900,00 | 2900,00 | 2900,00 | 2900,00 | 2900,00 | 2900,00 | 2900,00
Equipos
congeladores 440,00| 440,00| 440,00| 440,00| 440,00
cortadora de queso bajo moldeado 120,00| 120,00| 120,00| 120,00| 120,00
moldes para corte de 8cm 60,00 60,00 60,00 60,00 60,00
Selladora 100,00| 100,00| 100,00
Balanza 126,67 | 126,67 | 126,67
bandejas de acero inoxidable 100,00| 100,00| 100,00
mezcladora 56,00 56,00/ 56,00| 56,00/ 56,00
mesas industriales de trabajo 200,00 200,00| 200,00| 200,00| 200,00
Lavadores 130,00 130,00| 130,00| 130,00| 130,00
humedecedores 60,00 60,00 60,00/ 60,00/ 60,00
molino semindustrial 15,00 15,00, 15,00| 15,00/ 15,00| 15,00/ 1500 15,00f 15,00f 15,00
maquina etiquetadora 106,67| 106,67| 106,67
utensilios de cocina ( lote) 40,00 40,00 40,00 40,00 40,00
recipientes varios 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00
TOTAL 4454,33 | 4454,33|4454,33|4021,00 | 4021,00 | 2915,00 | 2915,00 | 2915,00 | 2915,00 | 2915,00
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Equipos de Oficina

equipo de computo 183,33| 183,33| 183,33
teléfono inalambrico 40,00| 40,00| 40,00
escaner copiadora impresora 133,33| 133,33| 133,33
TOTAL 356,67 | 356,67 | 356,67 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Muebles y Enseres
estacion de trabajo 36,00 36,00/ 36,00f 36,00 36,00/ 36,00 36,00 36,004 36,000 36,00
sillas giratorias 40,00 40,00| 40,00, 40,00| 40,00/ 40,00| 40,00/ 40,00| 40,00/ 40,00
sillas para clientes 40,50| 40,50 40,50 40,50| 40,50| 40,50, 40,50| 40,50 40,50, 40,50
archivadores 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00 50,00
TOTAL 166,50| 166,50| 166,50| 166,50| 166,50| 166,50| 166,50| 166,50| 166,50| 166,50

GET
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45.3 Amortizaciones

Extincion gradual del costo de los activos diferidos durante un periodo de
tiempo. En nuestro caso los activos diferidos que se amortizan son los
gastos de capacitacion, de constituciéon y los gastos incurridos al sacar los

permisos sanitarios de funcionamiento.

Tabla 67. Amortizacion

AMORTIZACIONES

VALOR % Amortizacion Anual
Gastos de Capacitaciéon 300,00 10,00% 30
Gastos de Constitucion 750,00 10,00% 75,00
Permisos Sanitarios 2900,00 10,00% 290,00




Tabla 68. Amortizacion Anual

AMORTIZAC. ANUAL 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Gastos de capacitacion 30,00, 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00 30,00f 30,00
Gastos de Constitucion 75,00 75,00, 75,00 75,00| 75,004 7500 7500 7500 7500 75,00
Permisos Sanitarios 290,00 290,00| 290,00 290,00| 290,00 290,00| 290,00 290,00, 290,00| 290,00
TOTAL 395,00 395,00| 395,00| 395,00 395,00 395,00 395,00 395,00| 395,00, 395,00

LET
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5.5.4 Otros gastos

Entre estos gastos figuran los que se realizan por concepto de arriendos, agua,
luz, teléfono fijo, garantias, seguridad, y caja bancos, existen otros pero no se
han considerado en este proyecto.



Tabla 69. Amortizacion Anual

OTROS GASTOS

ANO1 |[ANO2 |ANO3 |[ANO4 |[ANO5 |ANO6 |[ANO7 |ANO8 |[ANO9 |ANO 10
Publicidad y promocién 2720,00 | 2896,80|3085,09 | 3285,62 | 3499,19 | 3726,64 | 3968,87 | 4226,84 | 4501,59 | 4794,19
Servicios Basicos, Internet 150,00| 159,75| 170,13| 181,19| 192,97| 205,51| 218,87| 233,10| 248,25| 264,39
Arriendo de local (1) 500,00| 532,50| 567,11| 603,97| 643,23| 685,04| 729,57| 776,99| 827,50| 881,29
garantia (2 arriendos x 1 afio) | 1000,00 | 1065,00 | 1134,23|1207,95 | 1286,47 | 1370,09 | 1459,14 | 1553,99 | 1655,00 | 1762,57
uniformes e implementos de
seguridad laboral 152,84 | 162,77| 173,35| 184,62| 196,62| 209,40| 223,02| 237,51| 252,95| 269,39
Caja Bancos 400,00| 426,00, 453,69| 483,18| 514,59| 548,03| 583,66| 621,59| 662,00, 705,03
TOTAL 4922.84|5242,82 |5583,61 | 5946,54 | 6333,07 | 6744,72|7183,12 | 7650,03 | 8147,28 | 8676,85

6€T
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5.6 Estado de Resultados

Sirve para obtener la utilidad neta del proyecto, que es el beneficio real de la
operacion de la planta. Permite observar que desde el primer afio existen

ganancias, dado que los ingresos son mayores a los egresos.

A los ingresos de la empresa por distintos fines, consecutivamente se le restan
todos los costos de produccién y obtenemos la utilidad bruta a ello se resta los
gastos administrativos y obtenemos la utilidad operacional, le suman los
activos vendidos o recuperados por defecto de depreciacion y se restan los
gastos financieros y obtenemos la utilidad antes de repartir las utilidad de los

trabajadores e impuestos a pagar al Estado.

Al obtener las utilidades antes de impuestos, Se resta el reparto a los
trabajadores de dicha utilidad que es el 15% en nuestro pais, y por ultimo se le
resta el pago del Impuesto Sobre la Renta 25% marcada por la politica fiscal
gue aplique el gobierno en base a el estado econdmico que atraviese el pais,
pero nosotros las consideramos constante para efecto de calculos y asi poder

obtener la utilidad neta.



Tabla 70. Estado de Resultados

CUENTAS ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5 ANO 6 ANO 7 ANO 8 ANO 9 ANO 10
Ingreso por Ventas Netas 48000,00 | 52668,00| 57789,96| 63410,04| 69576,66| 76342,99| 83767,35| 91913,72| 100852,33| 110660,22
(-) Costo de Venta 24502,85| 25932,52| 27478,03| 28532,83| 30341,28| 31192,76| 33312,41| 35608,60| 38097,02| 40794,80
= Utilidad Bruta 23497,15| 26735,48| 30311,93| 34877,20| 39235,38| 45150,24| 50454,94| 56305,13| 62755,32| 69865,42
(-) Gastos administrativos 16761,85| 17662,82| 18613,62| 19617,08| 20676,16| 21793,99| 22973,89| 24219,35| 25534,09| 26922,03
= Utilidad (Perdida)
Operacional 6735,30| 9072,67| 11698,31| 15260,12| 18559,22| 23356,25| 27481,06| 32085,77| 37221,22| 42943,39
(+) Venta de Activos 1462,50 3051,75| 2450,50 663,00 22142,25
(-) Gastos financieros 6646,80| 4813,20| 2979,60| 1146,00
= Utilidad Neta antes de la
Reparticién de Utilidades 88,50 | 4259,47| 10181,21| 14114,12| 21610,97| 25806,75| 27481,06| 32085,77| 37884,22| 65085,64
(-) Participacién de
trabajadores 13,27 638,92| 1527,18| 2117,12| 3241,65| 3871,01| 4122,16| 481287 5682,63 9762,85

(=Utilidad Neta antes del

Impuesto a la Renta) 75,22| 3620,55| 8654,03| 11997,00| 18369,32| 21935,73| 23358,90| 27272,91| 32201,59| 55322,79

(-) Impuesto a la Renta 18,81 905,14 | 2163,51| 2999,25| 4592,33| 5483,93| 5839,72| 6818,23 8050,40| 13830,70
=Utilidad Neta total 56,42 | 2715,41| 6490,52| 8997,75| 13776,99| 16451,80| 17519,17| 20454,68| 24151,19| 41492,09
Participacion a Trabajadores 15,00% | Impuesto a la Renta 25,00%

vt
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5.6.1 Amortizacién Crediticia

La amortizacion crediticia es el condicionamiento de pago obligatorio con
terceros como es el banco o la entidad financiera a la que hay que depositar o
pagar una cantidad de dinero en un determinado periodo en un plazo
determinado. Dinero que se ve recuperado en el momento de empezar a

producir y generar ingresos Yy utilidades en cada periodo.

Tabla 71. Estructura General del Crédito

BANCO PICHINCHA
MONTO 34380
INTERES % 16
PLAZO (ANOS) 4
ANOS DE GRACIA 0
FORMA DE PAGO Trimestral

Tabla 72. Tabla de pagos del Crédito

ANOS (TRIMESTRE | DEUDA | INTERES| CAPITAL | CUOTA USD [SALDO
1 1 34380,00 | 1833,60 2148,75 3982,35 32231,25
2 32231,25 | 1719,00 2148,75 3867,75 30082,50
3 30082,50 | 1604,40 2148,75 3753,15 27933,75
4 27933,75 | 1489,80 2148,75 3638,55 25785,00
2 1 25785,00 | 1375,20 2148,75 3523,95 23636,25
2 23636,25 | 1260,60 2148,75 3409,35 21487,50
3 21487,50 | 1146,00 2148,75 3294,75 19338,75
4 19338,75 | 1031,40 2148,75 3180,15 17190,00
3 1 17190,00 [ 916,80 2148,75 3065,55 15041,25
2 15041,25 | 802,20 2148,75 2950,95 12892,50
3 12892,50 | 687,60 2148,75 2836,35 10743,75
4 10743,75 573,00 2148,75 2721,75 8595,00
4 1 8595,00 458,40 2148,75 2607,15 6446,25
2 6446,25 343,80 2148,75 2492,55 4297,50
3 4297,50 229,20 2148,75 2377,95 2148,75

4 2148,75 114,60 2148,75 2263,35 0,00




4.7 Flujo de Caja

Tabla 73. Estado de Flujo de Efectivo

ANO 0 ANO 1 Afio 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5 ANO 6 ANO 7 ANO 8 ANO 9 ANO 10
usd usd usd usd usd usd usd usd usd usd usd
INGRESOS OPERACIONALES
Ventas 48000,00 | 52668,00 | 57789,96 | 63410,04 | 69576,66 | 76342,99| 83767,35| 91913,72| 100852,33| 110660,22
EGRESOS OPERACIONALES
Mano de obra directa 9815,99 | 10306,79 | 10822,13 | 11363,24| 11931,40 12527,97 | 13154,37 13812,08 | 14502,69 15227,82
Costo de produccion directa 8045,16 | 8827,55| 9686,03 | 10628,00 | 11661,57| 12795,66| 14040,04| 15405,43| 16903,61 18547,48
Otros Gastos 4922,84 | 5242,82| 5583,61| 5946,54 6333,07 6744,72 7183,12 7650,03 8147,28 8676,85
Sueldos administrativos 11619,51 | 12200,49 | 12810,52 | 13451,04 | 14123,59 14829,77 | 15571,26 16349,82| 17167,32 18025,68
Costos de produccion indirectos 1609,03 | 1765,51| 1937,21| 2125,60 2332,31 2559,13 2808,01 3081,09 3380,72 3709,50
FLUJO OPERACIONAL 11987,46 | 14324,83 | 16950,47 | 19895,62 | 23194,72| 26885,75| 31010,56| 35615,27| 40750,72 46472,89
INGRESOS NO OPERACIONALES
Venta de Activos 0,00 0,00 0,00| 1462,50 0,00 3051,75 2450,50 0,00 0,00 663,00 22142,25
SUBTOTAL 0,00 0,00| 1462,50 0,00 3051,75 2450,50 0,00 0,00 663,00 22142,25
EGRESOS NO OPERACIONALES
Pago patrticipacion de utilidades 13,27 638,92 | 1527,18| 2117,12 3241,65 3871,01 4122,16 4812,87 5682,63 9762,85
Pago de impuestos 18,81 905,14 | 2163,51| 2999,25 4592,33 5483,93 5839,72 6818,23 8050,40 13830,70
SUBTOTAL 32,08| 1544,06| 3690,69| 5116,37 7833,98 9354,95 9961,88 | 11631,09| 13733,03 23593,54
ACTIVO FIJO
Vehiculos
vehiculo camién de 2 ton 29000,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 29000,00
Equipos 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Congeladores 2200,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 2200,00 0,00 0,00 0,00 0,00
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cortadora de queso bajo moldeado 600,00 0,00 0,00 0,00 0,00 600,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
moldes para corte de 8cm 300,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Selladora 300,00 0,00 0,00 300,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Balanza 380,00 0,00 0,00 380,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
bandejas de acero inoxidable 300,00 0,00 0,00 300,00 0,00 0,00 300,00 0,00 0,00 300,00 0,00
mezcladora 280,00 0,00 0,00 0,00 0,00 280,00 0,00 0,00 0,00 0,00 280,00
mesas industriales de trabajo 1000,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1000,00 0,00 0,00 0,00 0,00 1000,00
Lavadores 650,00 0,00 0,00 0,00 0,00 650,00 0,00 0,00 0,00 0,00 650,00
humedecedores 300,00 0,00 0,00 0,00 0,00 300,00 0,00 0,00 0,00 0,00 300,00
molino semi industrial 150,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 150,00
maquina etiquetadora 320,00 0,00 0,00 320,00 0,00 0,00 320,00 0,00 0,00 320,00 0,00
utensilios de cocina ( lote) 200,00 0,00 0,00 0,00 0,00 200,00 0,00 0,00 0,00 0,00 200,00
recipientes varios 150,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 150,00
Equipos de oficina 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
equipo de computo 550,00 0,00 0,00 550,00 0,00 0,00 550,00 0,00 0,00 0,00 550,00
teléfono inaldambrico 120,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 120,00
escaner copiadora impresora 400,00 0,00 0,00 400,00 0,00 0,00 400,00 0,00 0,00 400,00 0,00
Muebles y Enseres 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
estacion de trabajo 360,00 0,00 0,00 0,00 0,00 360,00 0,00 0,00 0,00 0,00 360,00
sillas giratorias 400,00 0,00 0,00 0,00 0,00 400,00 0,00 0,00 0,00 0,00 400,00
sillas para clientes 405,00 0,00 0,00 0,00 0,00 405,00 0,00 0,00 0,00 0,00 405,00
archivadores 500,00 0,00 0,00 0,00 0,00 500,00 0,00 0,00 0,00 0,00 500,00
Subtotal Activo Fijo 38865,00 0,00 0,00| 2250,00 0,00 4695,00 3770,00 0,00 0,00 1020,00 34065,00
ACTIVOS INTANGIBLES
Gastos de Capacitacion 300 210 210 210 210 210 210 210 210 210 210
Gastos de Constitucion 750 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Permisos sanitarios 2900 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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Imprevistos 5% ( gastos de

capacitacion + constitucion) 52,5 10,5 10,5 10,5 10,5 10,5 10,5 10,5 10,5 10,5 10,5
Subtotal Activo Intangible 4002,50 220,50 220,50 220,50 220,50 220,50 220,50 220,50 220,50 220,50 220,50

CAPITAL DE TRABAJO

Sueldos primer mes 1786,29

Publicidad y promocién 2720,00

Servicios Basicos, Internet 150,00

Arriendo de local (1) 500,00

garantia (2 arriendos x 1 afio) 1000,00

uniformes e implementos de seguridad

laboral 152,84

Caja Bancos 400,00
Subtotal Capital de Trabajo 6709,13

FLUJO DE CAJA 49576,63 | 11734,88 | 12560,28 | 12251,79 | 14558,75| 13496,99 | 15990,80 | 20828,17 | 23763,68| 26440,19 10736,09
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4.8 Evaluacion Econdémica Financiera del Proyecto

Tabla 74. Criterios de Evaluaciéon
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CRITERIOS DE EVALUACION DEL PROYECTO

TIR TIR
ANOS | FLUJO FONDOS VP VP 47% 48%

1 11734,88| 11734.88 9944,82 7982,91| 7928,98
(1.18)"

2 12560,28|  12560,28 9020,60 5812,52| 573424
(1.18)?

3 12251,79|  12251,79 7456,82 3856,98| 3779,33
(1.18)°

4 14558,75|  14558,75 7509,24 3117,85| 3034,43
(1.18)*

5 13496,99|  13496,99 5899,66 1966,30|  1900,77
(1.18)°

6 15990,80|  15990,80 5923,50 1584,77| 1195,17
(1.18)°

7 20828,17| 20828,17 6538,48 1404,20 787,71
(1.18)’

8 23763,68| 23763,68 6322,05 1089,87 632,46
(1.18)°

9 26440,19| 26440,19 5961,10 824,91 396,17
(1.18)°

10 10736,09| 10736,09 2051,29 227,86 249,10
(1.18)*°

TOTAL 64602,69 66627,55 27868,18| 25638,35

- Inv. Inicial -49576,63| -49576,63| -49576,63

VAN 17050,91| -21708,45| -23938,29
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4.8.1. Tasa minima aceptable de rentabilidad

Es la tasa de descuento que el inversionista fija un requisito minimo para su
inversion, ya que se compone del valor de la inflacion, el premio al riesgo
dependiendo del sector en el que se mueva el proyecto y de una expectativa de

ganancia. En nuestro caso es de 18%.

Tabla 75. Criterios de Evaluaciéon

RUBRO %
inflacion 4,5
premio al riesgo 6
ganancia esperada 7,5
TMAR 18

4.8.1.1 Tasa Interna de Retorno

La TIR, es la tasa de descuento (i) en la cual el valor presente neto de una
inversion es cero. Es decir constituye la maxima tasa que es posible pagar por
el financiamiento de un proyecto, o la maxima tasa de aceptacion de

rentabilidad para el inversionista.

Tabla 76. Interpolacion
INTERPOLACION:
VANI

TIR=TDi+[(TDs—TDi)*
[ ) VANi—VANS]

TIR = 37,26%



4.8.2 Relacién Beneficio Costo
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Tabla 77. Formula Beneficio/Costo

66627,55

RELACION BENEFICIO COSTO = 1,3439

49576,63

4.8.3 Periodo de Recuperacion de la Inversion

El PRI, (Periodo de recuperacion de la inversién) también denominado

payback, indica el tiempo que la empresa tardara en recuperar la inversion, con

las ganancias que generaria la empresa de acuerdo a los flujos netos

proyectados.

Tabla 78. Periodo de Recuperacion

PERIODO DE RECUPERACION PROYECTO
Afos FF FF Acumulado
1 11734,88 11734,88
2 12560,28 24295,16
3 12251,79 36546,95
4 14558,75 51105,70
5 13496,99 64602,69
64602,69
FF Acm. Anos
36546,95 3
49576,63 X 4,07
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4.8.4 Resumen de Rentabilidad del Proyecto

Tabla 79. Resumen
CALCULO DE LA RENTABILIDAD SEGUN:
Valor Actual Neto (USD)|17050,91
Beneficio/Costo 1,34

Tasa interna de Retorno| 37,26%

Periodo de Recuperacién 4,07

4.9 Punto de Equilibrio

Es una técnica util para estudiar las relaciones entre los costos fijos, los costos
variables y los beneficios, el punto de equilibrio es el nivel de produccién en el
gue los beneficios por ventas son exactamente iguales a la suma de los costos
fijos y variables. Cabe mencionar que esto no es una técnica para evaluar la

rentabilidad de una inversion.
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Figura 37 Punto de Equilibrio




Tabla 80. Punto de Equilibrio

PARAMETROS AROO | ANO1 | ANO2 | ANO3 | ANO4 | ANOS5 | ANO6 | ANO7 | ANO8 | ANO9 | ANO 10
COSTO FIJO 0| 492284 5242,82| 5583,61| 5946,54| 6333,07| 6744,72| 7183,12| 7650,03| 8147,28| 8676,85
VENTAS 48000,00 | 52668,00 | 57789,96 | 63410,04 | 69576,66 | 76342,99 | 83767,35 | 91913,72 | 100852,33 | 110660,22
COSTO DE VENTAS 8045,16| 8827,55| 9686,03| 10628,00| 11661,57 | 12795,66 | 14040,04 | 15405,43 | 16903,61| 18547,48
PUNTO DE
EQUILIBRIO PEQ (
USD) 5914,09| 6298,50| 6707,90| 7143,92| 7608,27| 8102,81| 8629,49| 9190,41| 9787,79| 10423,99
COSTO VARIABLE
(%) 17% 17% 17% 17% 17% 17% 17% 17% 17% 17%
COSTO VARIABLE
EN PUNTO DE
EQUILIBRIO 991,25| 1055,68| 1124,29| 1197,37| 127520| 1358,09| 1446,37| 1540,38| 1640,51| 1747,14
VENTAS 5014,09| 629850| 6707,90| 7143,92| 7608,27| 8102,81| 8629,49| 9190,41| 9787,79| 10423,99
(-) COSTO DE
VENTAS 991,25| 105568 1124,29| 1197,37| 1275,20| 1358,09| 1446,37| 1540,38| 1640,51| 1747,14
(=) UTILIDAD
BRUTA 4922,84| 5242,82| 5583,61| 5946,54| 6333,07| 6744,72| 7183,12| 7650,03| 8147,28| 8676,85
(-) COSTO FI1JO 4922,84| 5242,82| 5583,61| 5946,54| 6333,07| 6744,72| 7183,12| 7650,03| 8147,28| 867685
(=) UTILIDAD
OPERACIONAL 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

INDICES DE

0sT



EQUILIBRIO

INDICE DE
ABSORCION (IA)

12%

12%

12%

11%

11%

11%

10%

10%

10%

9%

MARGEN
PROPORCIONAL
DE UTILIDAD (
MPU)

88%

88%

88%

89%

89%

89%

90%

90%

90%

91%

PEQ %

12%

12%

12%

11%

11%

11%

10%

10%

10%

9%

TST
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4.9.1 Formulas de Punto de Equilibrio e indices

punto de equilibrio en ventas

PEQ (USD)= costo fijo

1- (cviventas)

Porcentaje del costo variable en punto de equilibrio

CV(%)= costo de ventas

ventas totales

CV PEQ = ventas en equilibrio * v(%)

Indice de absorcion (ia) = ventas en pequefas

ventas reales

Margen proporcional de utilidad= 1- 1A

PEQ % = costo fijo

ventas- costo de ventas
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5. Conclusiones y Recomendaciones

5.1 Conclusiones

Del sondeo de mercado se pudo conocer, que la aceptacion del
producto por parte de las personas que consumen alimentos congelados
en los diferentes sectores de la ciudad de Quito es del 97%, esto
significa que la acogida esperada es favorable y permite calcular la

capacidad real de la planta para cubrir el mercado.

Mediante el estudio técnico, se demostr6 que es posible obtener un
alimento tipo snack apanado y congelado a partir del queso mozarella
gue cumpla con los requisitos sensoriales y nutricionales, respaldados

por las pruebas y analisis realizados.

A través del estudio econdmico y por medio de los indicadores
financieros, se concluye que la factibilidad y rentabilidad del proyecto es
optimo; se obtuvo un VAN de $ 17050 una TIR del 37,26%, estos datos
hacen de la investigacion un proyecto econdémicamente rentable con

ganancias a partir del cuarto afo.

La temperatura de congelamiento debe ser de -14°C para que el queso
se mantenga congelado y se pueda continuar con el proceso de

apanadura con normalidad.
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Recomendaciones

Se propone la elaboracion de porciones de linea diaria del producto
(150q), para ingresar con una alternativa en el mercado objetivo, de esta
manera se cubre una necesidad individual -contar con porciones de
linea econémica-. Ademas, se puede probar opciones de presentacion

del producto, como el snack con diferentes sabores o aderezos.

Se recomienda realizar el proceso de congelamiento de los deditos de
gueso mas de 12 horas, ya que éste tiempo evita pérdida significativa de
una de las cualidades organolépticas mas importantes en los alimentos:

la textura.

Es recomendable observar los distintos factores del proceso de
produccion del alimento, pues cada uno de éstos influye en el resultado
final del producto; el proceso de cortado del bloque de queso es de
suma importancia ya que determina la forma final del dedito de queso y
evita un tamafio exagerado de los mismos, logrando asi un producto

uniforme.

Realizar pruebas de produccion utilizando otro tipo de apanadura como
la de arroz, quinua o chia, a fin de comparar la textura final que se
puede obtener del producto considerando que, pruebas preliminares de
fritura con apanadura de arroz, aporta mayor firmeza en la textura del

snack.
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Anexo 1. Modelo de encuesta de mercado

Soy estudiante de Ingenieria agroindustrial y de alimentos y deseo que me ayude
respondiendo a esta encuesta. Contéstela con sinceridad, ya que estos datos son muy

importantes para mi proyecto.

GENERO: M F
EDAD:

1. ;Consume habitualmente algun tipo de alimento congelado? (nhuggets de

pollo, de carne, empanadas, etc.).
Sl NO

Si su respuesta es Sl continle con la encuesta con excepcion de la pregunta 4, si fue NO,
responda la pregunta 4 y entregue la encuesta.

2. ¢, Con que frecuencia usted consume alimentos congelados?
lvezalmes Todos los dias

3 veces por semana (promedio) fines de semana

3. ¢Cudles, y que marcas de alimentos congelados consume usted con
frecuencia?

Congelados Real __

Congelados Mr. Cook

Congelados Facundo

Congelados La Choza

Otros, especifique cuales

4. ;Porque no consume alimentos congelados habitualmente?
Sabor Habito de consumo

Precio Otros, cual

5. ¢En qué lugar adquiere estos productos normalmente?
Supermercados

Tiendas de barrio Otros
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6. Califique desde 1(menos importante) hasta 5 (mas importante), en su decisién
en la hora de comprar un alimento congelado

Presentacién

Sabor

Contenido nutricional

Precio

Marca
7. ¢Ha consumido algun producto industrializado a base de queso Mozzarella?
S| he consumido No he consumido

Cuales?

8. ¢Le gustaria consumir un alimento tipo snack de queso mozzarella con
apanadura?
Si No

Por qué

9. ¢ En qué tamano prefiere consumir el snack de queso?

12cm 8cm__ cm

10. ¢En qué presentacion consume usted los alimentos congelados?
En fundas pequefias de (70gr -120gr)

En fundas medianas de (200gr—450gr)

En fundas grandes de (500gr - 750gr)

11. ¢ Cuanto estaria dispuesto a pagar por un alimento congelado tipo snack a
partir de queso mozzarella apanado?
$1-$2,80 $ 350-%$50 | $5,50 - %10

120gr
450gr
750qgr
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Costo en ddlares ()

Supermercado Peso en gramos (g)
SUPERMAXI 500 | 450 | 400 | 350 | 315 | 300 | 250 | 235
MR. COOK - Nuggets 4,11 | 3,90
MR. COOK - Pechuguitas apanadas 5,70
MR. COOK - Pop pollo 5,88
Facundo - Empanadas de verde 4,07
Facundo - Empanadas de maiz 3,93
Facundo - Empanadas de morocho 4,41
Facundo - Pande yuca 4,46
Facundo - Mini muchin 3,49
Facundo - Deditos de yuca 3,40
Facundo - Burritos 4,02
La Choza - Empanadas de yuca 4,50
La Choza - Empanadas de morocho 4,50
La Choza - Empanadas de verde 4,15
La Choza - Llapingachos 4,15
REAL - Empanadas de viento 4,16
ORIENTAL - Rollito Primavera con vegetales 4,62
SANTA MARIA 500 | 450 | 400 | 350 | 315 | 300 | 250 | 235
MR. COOK - Nuggets 4,38 3,25
MR. COOK - Pechuguitas apanadas 5,55
Facundo - Empanadas de verde 3,92
Facundo - Empanadas de maiz 3,78
Facundo - Empanadas de morocho 4,26
Facundo - Pande yuca 4,31
Facundo - Mini muchin 4,36
Facundo - Deditos de yuca 3,25
REAL - Empanadas de viento 4,01
MI COMISARIATO 500 | 450 | 400 | 350 | 315 | 300 | 250 | 235
MR. COOK - Nuggets 4,11 | 3,90
MR. COOK - Pechuguitas apanadas 5,75
Facundo - Empanadas de verde 4,07
Facundo - Empanadas de maiz 4,00
Facundo - Empanadas de morocho 4,41
Facundo - Pande yuca 4,5
Facundo - Mini muchin 3,49
Facundo - Deditos de yuca 3,40
Facundo - Burritos 4,02
La Choza - Empanadas de yuca 4,50
La Choza - Empanadas de morocho 4,50
La Choza - Empanadas de verde 4,15
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Anexo 3. Modelo de encueta sensorial

Prueba de degustacion

Sefiale con un “X” en cada una de las [Prueba 1 Prueba 2

siguientes caracteristicas a las que

usted. considere mejor los Cheese Con apanadgra Con gpanadura

Steak Normal de miga |de miga gruesa
12cm 8cm

Sabor X

Aroma X

Consistencia / Cuerpo X

Contenido de queso X

Color X

El que mas le gusta X

El que Ud compraria. X
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Anexo 4. Célculos del valor nutricional del producto

Proteinas

Método Kjeldahl

Materiales:
e Equipo kjeldahl
e Mortero
e Balanza
e Vaso de precipitacion
e Pipeta
e Agitador de vidrio

e Digestor

Reactivos:
e 15 ml de &cido sulfarico (H,SOy)
e 2.5 g de sulfato de cobre (CuSO,)
e 2,5 g de sulfato de potasio (K,SOy)
e 5259gNaOH
e 2,59 de acido borico
e 3 gotas de rojo de metilo
e 3 gotas de verde de bromo crisol
e Disulfito de sodio (Na,S,0,)

Procedimiento:
El procedimiento para determinar el porcentaje de proteinas es mediante el

método de kjeldahl, éste consta de cuatro fases: digestion, dilucion, destilacion

y titulacion. A continuacion se describe cada una de éstas.
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Digestion:
e Pesar 3 g de muestra del producto, y triturar en un mortero.
e Colocar + los 15 ml de &cido sulfurico + 2,5 g de sulfato de cobre + 2,5 g
sulfato de potasio en el tubo y agitar.

e Colocar en el digestor, a 150 °C por 45 minutos, luego elevar la

temperatura hasta 220 °C.

Mediante la maquina que realiza el andlisis de proteina se obtiene la cantidad
en mg de Nitrégeno, teniendo en base a esto, calcula el porcentaje de proteina

gue tiene la muestra cdmo se describe a continuacion.

mgN=VxNx14
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Dénde:

V: volumen empleado de la solucion utilizada para la titulacion
N: normalidad de la solucién (solucién al 0,1 normal)

14: peso molecular del nitrégeno

mgN=1x0,1x14
mgN=1,4

mgN
% de proteina = Lx 100 x 6,33
mg muestra

09 October 2013 - 17:30

Distillazione singola III

Método Leche y productos
ombre de la muestra T3

Cantidad de muestra 1,00009

{ Volumen de valorante 21,278

(mg de nitrogenc 29,804

0,993

6,338
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Grasas

Método soxhlet

Materiales:

Balon

Cuerpo del extractor
Condensador

Dedal de celulosa
Balanza

Embudo

Mortero

Estufa de plancha

Reactivos:

Eter

Procedimiento:

Triturar la muestra en el mortero, hasta dejarla en particulas pequefas y
homogéneas

pesar el dedal de celulosa vacio, posteriormente pesarlo lleno con la
muestra para que de esta manera por diferencia de peso determinar el
peso de la muestra utilizada.

Armar el equipo Soxhlet.

Colocar le dedal de celulosa lleno de la muestra dentro del cuerpo del
extractor.

Anadir el éter en el extractor y medir la cantidad que ingresa

Prender la estufa hasta llegar los 100°C, para calentar el solvente hasta
su ebullicién y permitir que en estado gaseoso pase por el condensador.
El condensador lo vuelve otra vez liquido , este cae nuevamente en el
extractor que contiene el dedal de celulosa

El solvente diluye los lipidos de la muestra y los lipidos de la muestra

junto con el éter atreviesen el dedal
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e El solvente llena el extractor poco a poco nuevamente y se produce el
reflujo o sifonazo, que regresa el solvente al balén junto con los lipidos
de la muestra

e Este proceso se realiza por aproximadamente dos horas o hasta que se
deé el tercer sifonazo, el material extraido se ira acumulando en balon

e Finalmente se pesa el balon con el material graso y luego el balén vacio
para de esta manera por diferencia de pesos determinar la cantidad de

lipidos en la muestra

Mediante este método obtenemos la cantidad de grasa presente en la muestra.
Para determinar el porcentaje de grasa de esta se procede a calcular mediante

la siguiente formula:
% de grasa = (m2 - m1/ m) x 100
Donde:
m= peso de la muestra
ml1= Peso del balon vacio
m2= peso del balon con lipidos extraidos
Entonces:

% de grasa = (255,55 gr — 250,12gr / 124,14 gr) x 100

% de grasa = 3,8%
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Preparacion de cenizas parala obtencién de calcio

Una vez obtenida las cenizas se tienen que disolver las mismas en agua
destiladas y proceder con los siguientes pasos:

e 9%50ml de muestra diluida + 2 ml de NaOh

e RegularelPH 12 a 13

e Colocar el indicador 0,1 gr

e Titular con EDTA 0,01

e Si este cambia de rosa a purpura quiere decir que la muestra contiene
calcio

e El porcentaje de calcio se determina por la cantidad agregada del EDTA.
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Anexo 5. Norma NTE INEN 1528 NORMA GENERAL PARA QUESOS
FRESCOS NO MADURADOS. REQUISITOS

INEN

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION

Quito - Ecuador

NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE INEN 1528:2012
Primera revisién

NORMA GENERAL PARA QUESOS FRESCOS NO MADURADOS. REQUISITOS.

Primera Edicién

GENERAL STANDARD FOR UNRIPENED FRESH CHEESE. REQUIREMENTS.

First Edition

DESCRIPTORES: Tecnologia de los alimentos, leche y productos lacteos, quese fresco no madurado, requisitos.
AL 03.01-420

CDU: 637.352

Chu: 3112

1CS: 67.100.30
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CDU: 637.352 DIEE Cllu: 3112
1C3:67.100.30

AL 03.01-420
Norma Técnica NTE INEN
i NORMA GENERAL PARA QUESOS FRESCOS NO MADURADOS. 1528:2012
Ecuatoriana . L
Obligatoria REQUISITOS Primera revision
J 2012-03

1. OBJETO

1.1 La presente Norma establece los requisitos para el queso fresco no madurado, incluido el queso
fresco, destinado al consumo directo o a posterior elaboracion.

1.2 En caso que exista norma especifica para una variedad de queso fresco, en particular se
considerara esta.

2. DEFINICIONES
2.1 Para efectos de esta norma se adoptan las siguientes definiciones:

2.1.1 Queso. Se entiende por queso el producto blando, semiduro, duro y extra duro, madurado o no
madurado, y que puede estar recubierto, en el que la proporcion entre las proteinas de suero y la caseina
no sea superior a la de la leche, obtenido mediante:

a) Coagulacion total o parcial de la proteina de la leche, leche descremada, leche parcialmente
descremada, crema, crema de suero o leche, de mantequilla o de cualquier combinacion de estos
ingredientes, por accion del cuajo u otros coagulantes idéneos, y por escurrimiento parcial del suero
que se desprende como consecuencia de dicha coagulacion, respetando el principio de que la
elaboracién del queso resulta en una concentracion de proteina lactea (especialmente la porcién de
caseina) y que por consiguiente, el contenido de proteina del queso debera ser evidentemente mas
alto que el de la mezcla de los ingredientes lacteos ya mencionados en base a la cual se elaboro el
queso; y/o

b) Técnicas de elaboracion que comportan la coagulacion de la proteina de la leche y/o de productos
obtenidos de la leche que dan un producto final que posee las mismas caracteristicas fisicas,
quimicas y organolépticas que el producto definido en el apartado a).

2.1.1.1 Queso madurado. Se entiende por queso sometido a maduracion el queso que no esta listo para
el consumo poco después de la fabricacién, sino que debe mantenerse durante cierto tiempo a una
temperatura y en unas condiciones tales que se produzcan los cambios bioquimicos y fisicos necesarios
y caracteristicos del queso en cuestion.

2.1.1.2 Queso madurado por mohos. Se entiende por queso madurado por mchos un queso curado en
el que la maduracién se ha producido principalmente como consecuencia del desarrollo caracteristico de
mohos por todo el interior y/o sobre la superficie del queso.

2.1.1.3 Queso no madurado. Se entiende por quesoc no madurado el queso que esta listo para el
consumo poco después de su fabricacion.

21.2 Queso fresco. Es el queso ho maduraco, ni escaldado, moldeado, de textura relativamente firme,
levemente granular, preparado con leche entera, semidescremada, coagulada con enzimas y/o acidos
organicos, generalmente sin cultivos lacticos. También se designa como queso blanco.

2.1.3 Queso condimentado. Es el queso al cual se han agregado condimentos y/o saborizantes
naturales o artificiales autorizados.

2.1.4 Queso cottage. Es el queso no madurado, escaldado o no, de alta humedad, de textura blanda o
suave, granular o cremosa, preparado con leche descremada, coagulada con enzimas y/o cultivos
lacticos, cuyo contenido de grasa lactea es inferior a 2% (m/m).

2.1.5 Queso cottage crema. Es el queso cottage al que se le ha agregado crema, de manera que su
contenido de grasa lactea es igual o mayor de 4% (m/m).

(Continua)

DESCRIPTORES: Tecnologia de los alimentos, leche y productos lacteos, queso fresco no madurado, requisitos.
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2.1.6 Queso quark (quarg). Es el queso no madurado ni escaldado, alto en humedad, de textura blanda
o suave, preparado con leche descremada y concentrada, cuajada con enzimas y/o cultivos lacticos y
separados mecanicamente del suero, cuyo contenido de grasa lactea es variable, dependiendo si se
agrega crema o ho durante su elaboracion.

2.1.7 Queso ricotta. Es el queso de proteinas de suero no maduracdo, escaldado, alto en humedad, de
textura granular blanda o suave, preparado con suero de leche o suero de queso con leche, cuajada por
la accion del calor y la adicion de cultivos lacticos y acidos organicos.

2.1.8 Queso crema. Es el queso no madurado ni escaldado, con un contenido relativamente alto de
grasa, de textura homogénea, cremosa, no granulada, preparado solamente con crema © mezclada con
leche, cuajada con cultivos lacticos y opcionales se permite el uso de enzimas adicionales en los cultivos
lacticos.

21.9 Queso de capas. Es el queso moldeado de textura relativamente firme, no granular, levemente
elastica preparado con leche entera, cuajada con enzimas y/o acidos organicos generalmente sin cultivos
lacticos.

21.10 Queso duro. Es el queso no madurado, escaldado o no, prensado, de textura dura
desmenuzable, preparado con leche entera, semidescremada o descremada, cuajada con cultivos
lacticos vy enzimas, cuyo contenido de grasa es variable dependiendo de la leche empleada en su
elaboracion y tiene un contenido relativamente bajo de humedad.

2111 Queso mozarella. Es el queso no madurado, escaldado, moldeado, de textura suave elastica
(pasta filamentosa), cuya cuajada puede o no ser blanqueada y estirada, preparado de leche entera,
cuajada con cultivos lacticos, enzimas y/o acidos organicos o inorganicos.

2.1.12 Quesillo criollo. Es el queso no madurado, escaldado, alto en humedad con textura blanda suave
vy elastica fabricado con leche, acidificada con acido lactico, cuajado generalmente con cuajo liquido.

2.1.13 Queso criollo o queso de comida. Es el queso no madurado, preparado con leche, adicionado de
cuajo y de textura homogénea, con desuerado natural.

2.1.14 Queso requeson. Es el producto obtenido por la concentracién de suero y el moldeo del suero
concentrado, con o sin la adicion de leche y grasa de leche, cuyo contenido de grasa es variable.

21.15 Queso Descremado. Es el queso no madurado, con un contenido relativamente bajo en grasa
de textura homogénea preparado con leche descremada.

2.1.16 Queso Cuartirolo. Es un queso fresco tradicional, de corteza lisa y suave con aroma y sabor
caracteristico

2117 Queso de Hoja. Es el queso no madurado obtenido a partir de queso criollo acidificado de forma
natural en presencia de bacterias mesofilas nativas de Ecuador no patdgenas; sometido a calentamiento
previo al hilado, la caracteristica es su envoltura en hoja de achira.

2.1.18 Queso Manaba. Es el queso no madurado obtenido a partir de leche, acidificado de forma natural
en presencia de bacterias mesdfilas nativas de la zona manabita, salado con sal en grano y colocado en
moldes sin fondo para su prensado.

21.19 Queso amasado Lojano. Es el queso no madurado slaborado a partir de queso criollo salado y
acidificado naturalmente, secado, molido y nuevamente prensado; la caracteristica es su envoltura en
hoja de achira.

21.20 Queso amasado Carchense. Es el queso no madurado obtenido de cuajada no cortada, de
acidificacién natural, molido, amasado, moldeado en moldes perforados y espolvoreado sal de consumo
humano; desmenuzado manualmente, moldeado y prensado.

21.21 Queso Andino fresco. Es un queso no madurado, el cuerpo presenta un color que varia de
blanco a crema y tiene una textura blanda (al presionarse con el dedo pulgar) que se puede cortar.
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3. CLASIFICACION
3.1 De acuerdo a su composicién y caracteristicas fisicas el producto, se clasifica en:
3.1.1 Segin el contenido de humedad,
a) Duro
b) Semiduro
¢c) Semiblando
d) Blando
3.1.2 Seqtin el contenido de grasa lactea,
a) Ricoengrasa
b) Entero & Graso
c) Semidescremado ¢ bajo en grasa

d) Descremado ¢ Magro

4. DISPOSICIONES ESPECIFICAS

4.1 La leche utilizada para la fabricacion del queso fresco, debe cumplir con los requisitos de la Norma
NTE INEN 10, y su procesamiento se realizara de acuerdo a los principios del Reglamento de Buenas
Préacticas de Manufactura del Ministerio de Salud Publica.

4.2 Los limites maximos de plaguicidas no deben superar los establecidos en el Codex Alimentarius
CAC/MLR 1 en su ultima edicion.

4.3 Los limites maximos de residuos de medicamentos veterinarios no deben superar los
establecidos en el Codex Alimentario CAC/MLR 2 en su ultima edicion.
5. REQUISITOS

5.1 Requisitos especificos

5.1.1 Para la elaboracion de los quesos frescos no madurados, se pueden emplear las siguientes
materias primas e ingredientes autorizados, los cuales deben cumplir con las demas normas
relacionadas o en su ausencia, con las normas del Codex Alimentarius:

5.1.1.1 Leche y/o productos obtenidos de la leche.

5.1.1.2 Ingredientes tales como:

a) Cultivos de fermentos de bacterias inocuas productoras de acido lactico y/o aromas y cultivos de otros
microorganismos inocuos;

b) Cuajo u otras enzimas coagulantes inocuas e idbneas:
¢) Cloruro de sodio;

d) Vinagre;

(Continua)




174

5.1.2 Los quesos frescos no madurados, ensayados de acuerdo con las normas ecuatorianas
correspondientes deben cumplir con lo establecido en la tabla 1.

Tipo o clase Humedad % max | Contenido de grasa en extracto
NTE INEN 63 seco , % m/m Minimo
NTE INEN 64
Semiduro 55 -
Duro 40 -
Semiblando 65 -
Blando 80 -
Rico en grasa - 60
Entero 0 graso - 45
Semidescremado o bajo en
grasa - 20
Descremado & magro - 0,1

5.1.3 Requisitos microbiclégicos. Al analisis microbioldgico correspondiente, los quesos frescos no
madurados deben dar ausencia de microorganismos patdgenos, de sus metabolitos y toxinas.

5.1.3.1 Los quesos frescos no madurados, ensayados de acuerdo con las normas ecuatorianas
correspondientes deben cumplir con los requisitos microbiologicos establecidos en la tabla 2.

TABLA 2. Requisitos microbiolégicos para quesos frescos no madurados

Requisito n m M C Método de ensayo
Enterobacteriaceas, UFC/g 5 2x10° 10° 1 NTE INEN 1529-13
Escherichia coli, UFC/g 5 <10 10 1 AOAC 991.14
Staphylococcus aureus UFC/g 5 10 102 1 NTE INEN 1529-14
Listeria monocyitogenes /25 g 5 ausencia - 1SO 11290-1
Salmonella en 25g 5 AUSENCIA - 0 NTE INEN 1529-15

Donde:

= Numero de muestras a examinar.

= !ndice maximo permisible para identificar nivel de buena calidad.
Indice maximo permisible para identificar nivel aceptable de calidad.
= Numero de muestras permisibles con resultados entre m y M.

0O =Z3 3
]

5.1.4 Aditivos. Se pueden utilizar los aditivos permitidos y en las cantidades especificadas en la
NTE INEN 2074 y ademas:

a) Gelatina y almidones modificados (estas sustancias pueden utilizarse con los mismos fines que los
estabilizadores, a condiciéon de que se afiadan Unicamente en las cantidades funcionalmente
necesarias)

b) Harinas y almidones de arroz, maiz y papa (estas sustancias pueden utilizarse con los mismos fines
que los antiaglutinantes para el tratamiento de la superficie de productos cortados, rebanados vy
desmenuzados Unicamente, a condicion de que se afadan UOnicamente en las cantidades
funcionalmente necesarias)

5.1.5 Contaminantes. El limite maximo permitido debe ser el que establece el Codex alimentarius de
contaminantes CODEX STAN 193-1995, en su ultima edicién
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5.2 Requisitos complementarios
5.21 Los quesos frescos no madurados deben mantenerse en cadena de frio durante el
almacenamiento, distribucién y comercializacién a una temperatura de 4°+ 2°C y su transporte debe
ser realizado en condiciones idoneas que garanticen el mantenimiento del producto.
5.5.2 Las unidades de comercializacién de este producto debe cumplir con lo dispuesto en la Ley
2007-76 del Sistema Ecuatoriano de la Calidad.
6. INSPECCION
6.1 Muestreo
6.1.1 El muestreo debe realizarse de acuerdo con lo establecido en la NTE INEN 04.
6.2 Aceptacion o rechazo
6.2.1 Se acepta el producto si cumple con los requisitos establecidos en esta norma; caso contrario se

rechaza.

7. ENVASADO Y EMBALADO
7.1 Los quesos frescos no madurados deben expenderse en envases asépticos, y herméticamente
cerrados, que aseguren la adecuada conservacion y calidad del producto.

7.2 Los quesos frescos no madurados deben acondicionarse en envases cuyo material, en contacto
con el producto, sea resistente a su accién y no altere las caracteristicas organolépticas del mismo.

7.3 El embalaje debe hacerse en condiciones que mantenga las caracteristicas del producto vy
aseguren su inocuidad durante el almacenamiento, transporte y expendio.

8. ROTULADO
8.1 El Rotulado debe cumplir con los requisitos establecidos en el RTE INEN 022
8.2 Designacion. El queso se designa por su nombre, seguido de la indicacién del contenido de

humedad, contenido de grasa lactea en extracto seco y caracteristicas del proceso. Adicionalmente
puede designarse por un nombre regional reconocido o por un nombre comercial especifico.
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APENDICE Z

Z.1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 4
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 10
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 63
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 64

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 65
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1 529-13

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1 529-14

Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1 528-15
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 2 074
Reglamento Técnico Ecuatoriano RTE INEN 022
Ley 2007-76

Codex Alimentarius CAC/MRL 1

Codex Alimentarius CAC/MRL 2

Codex Stan 193-1995

Decreto Ejecutivo 3253

AOQAC 991.14

1SO 11290-1

Leche y productos lacteos. Muestreo
Leche pasteurizada. Requisitos.
Quesos. Determinacion del
humedad

Quesos. Determinacion del contenido de grasas
Quesos. Ensayo de Ia fosfatasa

Control  microbioldgico de los alimentos.
Enterobacteriaceae. Recuento en placa por
siembra en profundidad

Control  microbiolégico de los alimenios.
Staphylococcus aureus. Recuento en placa de
siembra por extensién en superficie
Control  microbioldgico de los
Salmonella. Método de deteccion.
Aditivos alimentarios permitidos para consumo
humano. Listas positivas. Requisitos.

Rotulado de productos alimenticios procesados,
envasados y empaquetados

del Sistema Ecuatoriano de la Calidad Publicado
en el Registro Oficial No. 26 de 2007-02-22.

Lista de limites maximos para residuos de
plaguicidas en los alimentos.

Lista de limites maximos para residuos de
medicamentos veterinarios.

Norma General para los Contaminantes y las
Toxinas presentes en los Alimentos y pientos
Reglamento de buenas practicas de manufactura
para alimentos procesados

Coliform and Escherichia coli Coints in foods Dry
Rehydratable Film Methods.

Microbiology of food and animal feeding stuffs -
Horizontal method for the detection and
enumeration of Listeria monocytogenes -- Part 2:
Enumeration method

contenido de

alimentos.

Z.2 BASES DE ESTUDIO

Codex Stan 221-2001 Norma de grupo del Codex para el gueso no madurado, incluido el queso fresco

Adoptado 2001. Enmienda 2008. Revision 2010

Codex Stan 283-1978 Norma general del Codex para el queso Adoptado en 1973. Revisién 1999.
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Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense. Norma de quesos frescos no madurados. NTON 03 022-99.
Comisidn Nacional de Normalizacion Técnica y Calidad, Ministerio de Fomento, Industria y Comercio.

28 abril 1999.

Reglamento Sanitario de los Alimentos DTO N°977/96 . Republica de Chile. Pags. 73. Actualizado a

2010
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Anexo 6. NTE INEN 0082 NORMA REQUISITOS QUESO MOZZARELLA

INEN

CDU: 837 AL 03.01-411
Norma Técnica QUESO MOZZARELLA. INEM 82
Ecuatoriana REQUISITOS
197310
1. OBJETO

1.1 Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos que debe cumplir el gueso Mozzarella.

2. REQUISITOS DEL PRODUCTO
2.1 Requisitos generales

21.1 Forma. El gueso Mozzarella debera presentarse en forma ovoidal (pera) y podra tener
diversas dimensiones.

21.2 Corfera La coreza del queso Mozzarella, debera presentar consistencia semidura y aspecto
lizo. Su color podra variar de blanco a crema.

21.3 Pasfa La pasta del queso Mozzarella debera preseniar textura blanda, elastica y no debera
presemtar agujeros. Su color debera sar uniforme vy podra variar del blanco a amarillo brillante v su
sabor debera ser el tipico de esta variedad, ligeraments acido.

2.2 Requizitos de fabricacion

221 Maferia prima. El queso Mozzarella debera fabricarse con leche de vaca, leche de oveja, leche
de cabra o sus mezclas, frescas o pasteurizadas.

2.2.2 Proceso. El quesoc Mozzarella debera elaborarse en condiciones sanitarias adecuadas, y su
proceso de elaboracion debera ajustarse a las caracteristicas esenciales de fabricacion indicadas en
el anexo A.

2.2.3 Aditivos. Ademas de los adiivos permitidos en la norma INEN 66 para los quesos sin madurar,
al queso Mozzarella debera adicionarse fermento streplothermophillus v vinagre.

2.3 Especificaciones

2.3.1 El gueso Mozzarella, ensayado de acuerdo con las normas ecuatorianas correspon-dientes,
debera cumplir con los requisitos establecidos en la tabla 1.

(Contindga)
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TABLA 1. Requisitos del queso Mozzarella

Min Max METODO DE
REQUISITOS {%a) (%) ENSAY O
Humedad - 60 INEN 63
Grasa en el extracto seco 45 - INEM 64

2.3.2 El ensayo de la fosfatasa, realizado de acuerdo con la norma INEM 65 sobre el queso Mozzarella
que haya sido fabricado con leche pasteurizada (ver 2.2.1) debera dar un maximo de 3 unidades de
fosfatasa.

3. REQUISITOS COMPLEMENT ARIOS

3.1 Envasado. El queso Mozzarella debera acondicionarse en un envase cuyo material sea
resistente a la accion del producto v que no altere las caracteristicas organolepticas del mismo.

3.2 Rotulado. El rétulo o la etiqueta del envase debera incluir la siguisnte informacion:

a) denominacion del producto: QUESO MOZZARELLA,

b} designacion del proeducto segan INEM 62. Queso blando, extragrase y simadurar
b} cuando no se use leche de vaca debera indicarse el ipo de leche utilizada,

c) razon social del fabricante, su direccidon o nombre de la zona o provincia respectiva,
d} direccion completa del imporntador si 2l queso s fabricado fusra del pais,

g) fecha de fabricacion,

fi declaracion de los aditivos anadidos,

g} indicacion de pasteurizado, en caso de que b sea (ver 3.3),

h}) nomero de Registro Sanitario, v

i} nombre de! pais de origen.

3.3 Sdlo podra llevar indicacion de pasteurizado el queso Mozzarella que haya sido fabricado con
leche pasteurizada y cumpla con 2l requisito establecido en 2.3.2.

4. MUESTRED

4.1 El muestreo debera realizarse de acusrdo con la norma INEN 4.

(Continua)
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ANEXO A

CARACTERISTICAS ESENCIALES DEL METODO
DE FABRICACION DEL QUESO MOZZARELLA

A1 Método de fermentacion. Mediante adicion a la leche de fermentos lacticos.
A2 Método de coagulacion. Con cuajo u otras enzimas coagulantes apropiadas.

A3 Tratamiento té&rmico del codgulo. S calisnta la cuajada, a una temperatura de 40° C después
de haber sido cortada en tiras de tres centimetros de lado v lo mas largas que sea posible.

A4 Metodo de moldeo. Se realiza el hilado sumergiendo la cuajada en agua caliente a 657,
cuando las tiras estan elasticas se amasa, luego fracciona y s2 lo coloca en moldes, la temperatura en
esta etapa debe ser de 10°a 15°C.

A4 Adicion de sal. Normalments =& lo sala por inmersion en salmuesra, durante media hora.

A5 Meétodo de maduracion. Se lo madura por un tiempo de dos a cinco dias.

(Continua)
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APENDICE £
Z1 NORMAS A CONSULTAR

INEM 4 Leche y productos lactecs. Muestreo.

INEM 62 Quesos. Clasificacion y designaciones.

INEM 63 Quesos. Determinacicon del contenide de humedad.
INEM 84 Quesos. Determinacion del contenide de grasa.
INEM 63 Quesos. Ensaye de Ia fosfafasa.

INEM 86 Quesos. Aditivos.

Z£.2 NORMAS PUBLICADAS S0OBRE EL TEMA

INEM 67 Queso Gheddar. Requisitos.
IMEM 88 Queso Danbo. Requisifos.
INEM 82 Queso Edam. Requisilos.
IMEM 78 Queso. Gouda. Requisifos.
INEMN 72 Queso Provolone. Requisitos.
INEM 80 Queso Gruyére. Requisifos.
INEM 81 Queso Romano. Regquisitos.
IMNEM 82 Mozzarella. Requisifos.

INEM 83 Queso Gorgonzola. Requisitos.
INEM 84 Queso Parmesano. Requisitos.
IMEM 85 Queso Camembert. Requisifos.
IMEM 86 Queso Ricofa. Requisitos.
INEM 87 Queso Bel Paesse. Requisifos.
INEM 88 Queso Cuarfirolo. Requisifos.
INEM 88 Queso Porf-Salut. Requisifos.
INEM 90 Queso Pafegras. Requisitos.

£.3 BASES DE ESTUDIO

Morma Sanitaria de Alimentos. OFSANPAN — IALUTZ 024-01-00 |. Mozzarella. OPS/OMS. Oficina
Sanitaria Panamernicana, Washington. 1968.

Standards of identity, Title 21-Chap 1-Section 19.800. Mozzarella cheese. scamorza cheese; identity.
Food and Drug Administration (FDA), Washington, 1968,
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Anexo 7. NTE INEN 009 NORMA GENERAL PARA LECHE CRUDA
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ICS: 67.100.01 AL 03.01-401
Morma Técnica NTE INEN
Ecuatoriana LECHE CRUDA 92012
Obligatoria REQUISITOS Quinta revision
201:2-01

1. OBJETO

11 Esta morma establece los requisitcs que debe cumplir la leche cruda de vaca, destinada al
procesamiento.

2 ALCANCE

21 Estanorma se aplica dnicamente a la leche cruda de vaca. La denominacion de leche cruda se
aplica para la leche que no ha sufride tratamients t©rmico, salve el de enfriamiemto para su
conservacion, ni ha tenido modificacion alguna en su composicion.

3. DEFINICIONES
3.1 Para efectos de esta normia s adoptan las siguientes definiciones:

311 Leche. Producto de la secrecidbn mamaria normal de animales bovinos lecheros sanos, obtenida
mediante uno o mas ordefios dianos, higisnicos, completos e minterrumpidos, sin ningdn tipo de
adicion o extraccitn, destinada a un tratamiento posterior previo a su consumo.

3.1.2 Leche cruda Leche gue no ha sido sometida & ningdn tipo de calemtamients, es dedr su
temperatura no ha superade la de k& leche inmediataments después de ser extralida de la ubre (no
mas de 407T).

4. DISPOSICIONES GEMERALES
41 La leche cruda se considera no apta para consumo humano cuando:
4.1.1 Mo cumple con ks requisitos establecidos en el Capitulo 5 de la presents norma.

412 E= obtenida de animales cansados, deficientements alimentados, desnutridos, enfermos o
manipulados por personas afectadas de enfermedades infectocontagicsas.

413 Contiene sustancias extrafias ajenas a la naturaleza del producto como: conservantes
(formaldehido, perdxido de hidrdgeno, hipocloritos, cloraminas, dicromato de potasio, lactoperoxidasa
adicionada), adulterantes (harinas, almidones, sacarosa, cloruros, susro de leche, grasa vegetal),
neutralizantes, colorantes y residuos de medicamentos veteninanos, en cantidades que superen los
limites indicados en la tabla 1.

414 Contiene calostro, sangre, © ha sido obtenida en el periodo comprendido entre los 12 dias
anteriores y los 7 dias posteriores al parto.

415 Contiene gérmenes patdgenss © un contaje microbiano superior al méximo permitido por la
presents norma, toxinas microbianas o residucs de pesticidas, v metales pesados en cantidades
superiores al maximo permitido.

42 La leche cruda después del ordefio debe ser enfriada, almacenada y transportada hasta los
centros de acopio ywo plantas procesadoras en recipientes apropiados autorizades por la autonidad
sanitaria competente.

4.3 En los centros de acopio la leche cruda debe ser filtrada y enfriada, a una temperatura inferior a
10°C con agitacién constante

4.4 Los limites maximos de pesticidas seran los que determine el Codex Alimentanus CACMAL 1
(Continda)

DESCRIPTORES: Tecnalogla de los allmentos, leths y producics [acteos, leche cruda, requishos.
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4.5 Los limites maximos de residuos de medicamentos veterinanos para la leche seran los que

determine el Codex Alimentario CACMAL 2.

5.1 Requisitos especificos

2.1.1  Requisitos organolépticos (ver nota 1)

3. REQUISITOS

5111 Color. Debe ser blanco opalescente o ligeramente amarillento.

5.1.1.2 Oov. Debe ser suave, lacteo caracteristico, libre de olores extrafos.

3.1.1.3 Aspecto. Debe ser homogéneo, libre de materias extrafas.

5.1.2 Regquizitos flsicos y guimicos

5.1.2.1 La leche cruda, debe cumplir con kos requisitos fisico-quimicos que se indican en la tabla 1.

TABLA 1. Requisitos fizicoguimicos de la leche cruda.

RECLNSITOS UNIDAD MIN. MAX METODO DE ENSAYD
Derskad relatva NTE INEM 11
ais'c - 1,028 1,033
AZ0C 1.028 1,082

puatania graza % (raccion 3.0 - NTE INEM 12
09 masay

Acicaz tulable como ackio lactico %% (fracchon 0,13 0,17 NTE INEM 13
08 masa)

S CI00S Toinies T (MACTIOn 11,2 - MIE INEN 124
08 masa)

[S0ildos no grasos B (fraccson B2 - T
da masa)

Canizas %% (fracckon 0,63 - NTE INEM 14
08 masa)

Punto de congelacion °C 0.538 0512 NTE INEM 13

punto crioseopicn) * H 0,535 0,530

Protsings % (racchon 28 - NTE INEM 18
da masa)

Ensayo de reduciasa (azul de metienc)™™ h 3 - MHTE IMEM 018

[Faaccion Os esiamibiond DrotSica ([TUSha [Fald lBchs 0estinada 4 DatsuriZacion. MO 56 CongUara NTE INEN 1500

e aaconol Ipor | adickon 03 un volumen igual de Jcohol Neutrs os

ES % e D50 0 75 % 6N VLTSN, ¥ para & lechs

Icion de un volumen igual de aicohol neutno da 71 %

202 A UtApAsisuNZacion: Mo 58 coagulara pof la
o 7B St en volumen

Prazancla os consarantas - Negathio [NTE INEN 1500

[Frasancia de neuiralizantss™ - Negativo [NTE INEN 1500

Pracaencla de adulerantss” - Megativo [MTE INEN 1500

Erazas vegetales - Negaiive [NTE INEN 1500

=usio da Lecha - Megativo [MTE INEN 2401

Fruata de Bruceiosls - Megativo Frusca de anllc PAL (Fang
[Test)

FESIDUCS DE MEDICAMENT 08
WETERINARBOS ©

MAL, sstabiscidos
an &l CODEX
JAlimsntans
CAC/MAL 2

lLos ectaDiecidos an ol
compsndio de mMEoooE d8

Alsls  gentificados oMo
%‘m& para, reszakiar los
B osl codsx

o "M - f, donda b= 05055

= T =

Aplicable n la incha cnada anias do e somoida o enfiamieto
i Corsenanies: omakdahido, perfcdo doe hidntgano, clom,  hipoolonios, comminas, ciopameetosy adicionada ydidoddo de dom.

1 Moufmitmnins: oina, caboneics, idndodde de sodo, jahonos.

| Adutoramins: Hanna ¥ almidones, sclucknes azucamdas o stuckonss salines, colnanies, echa on polv, suanc de kcha, gmsas vagotnks.
4 “Fmoodn da masa de H, Wy Esin canfidad se aupensa fmousnismanta an por clanio, %% L nolnoidn ™% {md" o debos usasa”

3 So rafiom a aquallos modicnmonios velonnanos aprobados par wso an ganad oo producodn inchom.

Défemncin anim o conienido: de s5idos iotaios v ol conlonido da gmsa

El Esabioodos por ol cormis il Codeoe sobre residuns do modicamanios solannarcs on os alimanics

MNOTA 1. Se podran presentar varlaclones an estas camctersticas, an funcion de | r@Ea, esiacion cimatica o almsntacion,

paro ssias no delsan afsciar significativaments las caractariziicas sensoriales INMcadas.




186

32.1.3 Contaminantes. El limite méaximo para contaminantzs &3 el que =2 indica en la tabla 2.

TABLA 2. Limites maximo para contaminantes

Requizito Limite m&simo (LM} Matodo de ensayn
Plomao, mgfig 002 ISQITS 8733
Aflaioxdra M1, pghg 0,5 150 14674

2.14 Regusitos microbioldgicos. La leche cruda debe cumplir con los requisitos especdificados en la
tabla 3.

TABLA 3. Requisitos microbiologicos de la leche cruda tomada en hato

Requizito Limilte mgximo Matoda de ensayo
Aecuenic  d8  microorganizmos 1.9x 10" NTE INEN 1328:-3
asnoblos masofilos REP, UFC/iom”™
Aacuenio . Oe calulas 7.0x 10" ADAC — 9728
somabicasiom”

2.2 Requisitos complementarios. El almacenamiento, envasado vy fransporte de la leche cruda debe
realizarse de acuerdo a lo que sefiala el Reglamente de leche y productos lactecs del Ministeric de
Salud Plblica.

6. INSPECCION

6.1 Muestreo. El musstreo debe realizarse de acuerdo con la NTE INEN 4.

6.2 Aceptacion o rechazo. Se acepta el producto si cumple con kes requisitos indicados en esta
norma, caso contrario se rechaza.
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APENDICE Z

Z1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR
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Action 1893
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First Action, 1988
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alimentos.  United States  Department  of
Agriculture, USDA Regulations Drugs

Cddigo de prdctica de higiene para la lecha y
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Reglamento de leche y productos Kcieos.
Registro oficial Mo. 802 de 1584-08-07

dal punfo de

£.2 BASES DE ESTUDIO

Morma Andina NA 00632009 Leche cruda. Requisitos. Comunidad Andina, Lima 2009,
MNorma venezolana COVENIN 903.93 (1R} Leche pasteunzada. Comisidn Venezolana de Normas

industriales. Caracas, 1989,
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United States Department of Agriculture Milk for Manufacturing Purposes and its Production and
Processing Recommended Requirements Effective. September 1, 2005,
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CDU:B37.141 837 []IIEE Clu-3112

ICS: 67.100.10 AL 03.01-402

Morma Tecnica LECHE PASTEURIZADA. HJJ?;E”
Ecuatoriana REGUISITOS. Qu inl:al revision
Obligatoria 2012.04

1. OBJETO

1.1 Esta norma establece los requisitos gue debe cumplir la leche pasteurizada de vaca, destinada al
consumo directo o procesamiento adicional.

2. DEFINICIONES
2.1 Para los efectos de esta nomma se adoptan las siguientes definiciones:

2.1.1 Leche cruda. Leche que no ha sido sometida a ningin tipo de calemtamiento, &5 decir su
temperatura no ha superade la de la leche, inmediatamente después de ser extralda de la ubre (no
mias de 40°C).

2.1.2 Leche pasteunzada. Es la leche cruda homogenizada ¢ no, que ha sido sometida a un procsso
termico que garantics la destruccion total de los microorganismos patdgenos v la casi totalidad de los
microorganismos banales (saprofitos) sin alterar sensiblemente las caracteristicas fisicoguimicas,
nutricionales y organolépticas de la misma.

2.1.3 Leche pasteurizada y homogenizada. Leche que previamente a la pasteurizacion, ha sido
sometida a un proceso flsico (homogenizacion) de reduccidn del tamafio de los globulos de grasa por
efecto de la presion y temperatura para estabilizar la emulsion de la materia grasa.

2.1.4 L oche termizada. Producto obtenido al someter la leche cruda a un tratamiento t&rmico con el
objeto de reducir el nimers de microorganismos presentes en la leche y permitir un almacenamisnts
miés prolongado antes de someterla a la elaboracidn ulterior. Las condiciones del tratamiento t&mico
zon minimo 62°C durante 15 a 20 segundos seguide de enfriamients inmediato hasta temperatura de
refrigeracion. La leche termizada debe reaccionar positvamente a la prueba de fosfatasa alcalina,
siendo prohibida su comercializacion para su consumo humano.

2.1.5 Leche reconstituida. Products uniforme gue no s& comencializa para consumo directo, ebtenido
mediants un proceso apropiade de incorporacidn a la leche en polvo (entera parcialments
descremada o descremada), de la cantidad necesaria de agua potable, adiciondndoss o no grasa
deshidratada de leche y sometiendolo postenorments a homogenizacion, higisnizacidn y enfriamiento
inmediate a fin de que presente caracteristicas fisico guimicas vy sensoriales similares a las de laleche
liguida correspondients.
2.1.6 Leche modificada pasteurizads  Es la leche que ha sido reducida total o parcialments de alguno de
sus componentss naturales o reforzada en cualguisra de sus elementos constitutivos, sometida
postEnorments a un proceso de pasteurnzacion.

3. CLASIFICACION
3.1 Dependiesndo de su comtenido de grasa, la leche pasteurizada se dasifica en tres dases:

3.1.1 Entora.

3.1.2 Semidescramada (parcialments descremada).

3.1.2 Descramada.

(Cantinda)

DESCRIFTORES: Tecnoingla de los allmentos, Bche y producios Kcleos procesados, leche pasteunzada, requishos.
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4. DISPOSICIONES GENERALES

4.1 Las condicion=s minimas de pasteurizacion son aquellas que producen efectos bactericidas
equivalentss a las producidas por las combinaciones de tiempo-temperatura siguisntes: 72 °C durants 15
segundos (pasteurizacion de flujo continue) o 62 T - 65 °C durante 30 minutos (pasteurizacion en lotes).
Pueden obtenerse ofras combinaciones equivalentes representando graficamente la linea que pasa por
£st0s puntos en un grafico kegaritmico de tismps temperatura.

4.2 La leche pasteurizada, debe ser enfnada a temperaturade 4 T2 T.

4.3 La leche cruda destinada a la elaboracion de leche pasteurizada, debe cumplir con ko establecido en
la MTE INEN 9.

4.4 La leche para pasteurnzacion debe someterse a un procese de limpieza {filtracidn o centrifugacion
{clarificacion)}.

4.5 Laleche pasteurizada debe presentar un aspecto normal, estar limpia v libre de calostro.

46 Mo dsbe contensr sustancias extrafias ajenas a la naturaleza del producto como: conssrvantes
{formaldehide, perdxido de hidrégeno, hipocloritos, cloraminas, dicromato de potasio, lactoperoxidasza
adicionada), adulterantes (harinas, almidones, sacarmosa, clorures, suerc de leche, grasa vegetal),
neutralizantes, colorantes y antibidticos, en cantidades que superen los limites indicados en la tabla 1.

4,7 Los productos regulados por las disposiciones de la presente norma se deben preparar y
manipular de conformidad con ko establecido en la legislacidn nacional vigente sobre Buenas précticas
de Manufactura o en las secciones comespondientes del Codigo Intemacional de Practicas
Recomendado para Principios Generales de Higiene de los Alimentos (CACRCP 1-1996, Hev. 4-
2003), Codigos de practicas de higiene para la leche y los productos [acteos (CAGRCP 57-2004). La
leche pasteurizada, a més de las disposiciones sefialadas en la presente nomma, debe cumplir con las
disposicionzs del Reglamento de leches v productos lacteos del Ministerio de Salud Plablica.

4.8 Se recomienda que desde la produccidn de las materias primas hasta el pumic d2 consumao, los
productos regulados por esta normma deben estar sujetos a una serie de medidas de control, las cuales
podran incluir, por ejemplo, la aplicacion del sistema HACCP, y debe demostrarse que estas medidas
pueden lograr el grado apropiado de proteccion de la salud plblica.
4.9 La leche pasteurizada, opcionalments puede ser adicionada, enrquecida o fortificada de vitaminas A
y O de acusrdo a o que establece la NTE IMEN 1334-2.

2. REQUISITOS
5.1 Requisitos especificos

5.1.1 La leche pasteurizada debe presentar caracteristicas organclépticas normales (numeral 5.1.4),
estar impia y ibre de calostre, conservantes, neutralizantes y adulterantes.

5.1.2 No debe ser vendida al piblico en fecha posterior a la que aparece marcada en €l rotule del envase
(no mas de 3 dias despuss de su pasteurizacion).

5.1.3 La leche pasteurizada, opcionalments pueds ser adicionada, enniquecida o fortificada de vitaminas
¥ minerales de acuerdo a ko establecido en la legiskacion nacional.

5.1.4 La leche pasteunzada debe cumplir con los siguientes requisites organclepticos: (ver nota 1)
a) Color. Debe ser blanco opalescents o ligeramente amarillento.
b) Oior. Debe ser suave, lacteo caracteristico, libre de clores extrafios.

c) Aspacto. Debe zer homogenso, libre de materias extrafias.

NOTA 1. Se podrin presentar vataclones en estas caracteristicas, en funclon de la raza, estacion climatica o allmentacion;
pelo astas no deben afectar significalivaments |as caracteristicas sensortales Indicadas.
(Continga)
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5.1.5 Regquisitos flsicos vy guimicos. La leche pasteurizada analizada de acusrdo con las normas de
ensayo cormespondientes debe cumplir con las especificaciones que se indican en las tablas 1y 2.

TABLA 1. Requisitos fisicos y quimicos de la leche pasteurizada

REGQNSITES ENTERA SEMIDESCREMADA DESCREMADA METODO DE
UNIDAD MIN.  MAX MIN.  MAL MIN. MAK ENSAYD
Densldad Aelaiva
a 15T - 1,029 1,033 1,030 1,033 1,031 1,038 MTE IKEN 11
a 200 - 1,028 1,032 1,028 1,032 1,030 1,033
Contenido de %o (Fracciin 3,0 - =10 < 3,0 - <10 MTE INEN 12
graza 08 masa)
Acklaz ttutable, % (fracchon 0,13 0,18 0,13 0,16 0,13 0,138 MTE IMEN 13
sxpresada Como oa masa)
Achio Lactico
Solioos iotales %o (fraccion 11,30 - 8,80 - 830 - MTE INEN 14
o= masa)
Solldos no grasos | % (fraccion | 8,30 - 8,20 - 820 - T
0= masa)
Cenlza % (fracchin 0,63 0,30 0,7 0,80 0,70 0,30 MTE IMEN 14
ds masa)
FunD deconpEacn " -0,538 -0.%2 -0,538 -0.512 -0,538 0312 MTE IMEN 15
[ CioeEn o “H -0,553 -0,530 -0, 5% -0,530 -0,535 -0,530
Protednas %o (Fraccisn 28 - 29 - 28 - MTE INEN 16
o= masa)
Ensayo ds - Negative Megamvo Negamvo MTE INEN 18
foslolnsn
Encayo de - Posiivo Posiho Positve NTE IMEN 2334
Patoxidosa
Prasancia de - Nagativo Negativo Negalivo NTE INEN 1300
conservantes’
Presancia o8 - Nagativo Megaivo Negatvo NTE INEN 1300
neutrallzantss™
) - Negative Megative Megative NTE INEN 1300
adulbarantes”
Graza Vegetal - Negativ Megative Negative NTE INEN 1300
‘Swaro de Leche - Megaivo Negaivo Mg ativo NTE INEN 2401
RESIDUOS DE ug - LR, - LMR, - LKA, Lo estaacioos
MEDICAMENTOS Eoan-ennd astaieciios astablecidos |en el compendio
VETERINARIOS = an d SO0 an & CODEX ani al(de matodos de
AIMEToE Allmentarius CODEX Anaiksks
CADILNRZ CACMLA 2 Allmentarius | idantificsios
CACMLRA 2 (como  looneds
cara  respaldar
oz MR del
coday”
Rieacchon oe | No 52 coaguiard pof |3 aalcion de un volumen igual oe alconol newlns de 88 % en peso 078 | e \uEN 1500
actablicad protsica | %= an wolumsan
(prusba de aiconol)
Cuando gl producto haya sioo reducido en su contenico o2 lactosa
Laciosa an l % [fracchn - 1.4 - 14 - 1.4 aoAaC
oroducho 02 masa) 834 15.15 =dc.
parcialmants Vol 2
deslactosadn
Laciosa an & %o (Fracciin - o7 - o7 - o7 ADAC
producto ogjo en o= masa) 984.15.15 Sdc.
ACioEa Vol 2

1]
e
El

kil
)

- Diterenciy entne el conbenido de stldos otk ¥ ol oomaenido de grsa
*Com = H -1, donde: [ = 05655
Consanentes: inmreidehido, pentddo de hidedgeno, dom,  hipockorios, clormminess, Bciopencoddeess adiconada y diéoddo de clom.
Reutmibznies: orima | carbomsios, Rdnfoodo de sodio, [abones.
Adullerantes: Harina y aimidones, soluciones: irumrades o soluciones: salnas, coloranies, leche en poivo, suem de leche, prasas vegobskes.
4] Frcckn de masa de B, W Esta cantidad Se expresa frecumerbements an por dento, %. La nolackn "% (min)® no debend usarss”

Fe refiene & aguelos mockoementos wleirerics aproboccs pom s en ganado de poduoodn lechen
Estabbsoido por el oomill del codex sobre msidus de medicama nlos: walesrmanos an ks alimenios
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TABLA 2. Requisitos microbiologicos para leche pasteurizada

Requisito n m M [ Metodo 0o snsayo
Recuorio OF MICIOMOINISMOs Mesomos, 5 30 000 50 000 1 NTE INEN 1 3283
UFCiem?
Becuerio de collformes, UFScm” 5 <1 10 i ADAC 991.14
Dstacoion e Listana monocyiogenss /29 g 3 0 - ] 150 112080-1
Datacoion o8 Samaonsia 239 ) 0 - - NTE INEM 1528-13
Recusrin da Eschenichis cok, UFCig 5 < - 0 ADAC 99114

Domde:

m = Nimeros de muestras a examinar.

m = indi-ce maximo pemisible para identificar nivel de buena calidad.

I = Indice maximo permisible para identificar nivel aceptable de calidad.
¢ = MNimemo de muestras permisibles con resultados entre m oy M.

3.1.6 Contaminantes. El limite méximo de contaminantes &5 el que s2 indica en ka tabla 3.

TABLA 3. Limites maximo para contaminantes

Requisito Lirnite maximo (LK} Matodo de enzayo
Plomao, mglg 0,02 ISONTS 6733
Aflatoxina M1, pgikg 0.5 IS0 14674

2107 Los residucs de medicamentos veteninarios v sus metabolitos no podran superar los limites
establecidos por el Codex Alimentarioc CAC/MLRA 2.

218 Los residuos de plaguicidas, pesticidas y sus metabolitcs, no podran superar los limites
establecidos por el Codex Alimentario en su Olima edicién CACGMLR 1

2.2 Requisitos complementarios

2.2.1 La leche pasteurizada envasada y colocada en el mercado, no debe ser reprocesada v debe ser
vendida en su envase original.

3.2.2 Los envases de polistileno deben llevar la declaracion de "no reutilizable” y el signo de "reciclable”

3.2.3 La leche pasteurizada debe mantener la cadena de frio en el almacenamiento, distribucion v
expendic a una iemperaturade 4 T2 “C.

2.2.4 El almacenamiento, distribuciin v expendic de la leche pasteurizada debe realizarse en el envase
oniginal.

6. INSPECCION
6.1 Muestreo. El muestreo debe realizarse de acuerdo con la NTE INEN 4.

6.2 Criterios de aceptacion y rechazo. Se acepta = producto =i cumple con los requistos
establecidos en esta norma; Caso contrano =e1 rechaza.
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7. ENVASADO
7.1 La leche pasteurizada debe s2r envasada y comercializada en recipientes de material aprobado por
la aworidad santaria competente, estar provistos de cierres hermeticos e invickables, limpios, libres de
desperfectos, garantizar la completa proteccion de su contenido de agentes extemos y no alterar las
caracteristicas organolépticas v fisico-quimicas del producto.

8. ROTULADO
8.1 El réulo del producto debe cumplir con el RTE INEM 022.

8.1.1 Para la designacion del producto debe tenerse en cuenta el numsral 3 de esta norma.

8.1.2 Cuando se hayan afiadido vitaminas, se debe indicar los aportes vitaminicos por porcion o por cada
100 cm® de leche.

8.2 Cuando se hayan aftadido vitaminas y minerales, se debe indicar sus aportes en funcidn de la NTE
INEN 1334-2.

8.3 La etiqueta no debe contener ninguna keyenda de significado ambiguo, llustraciones o adormos que
induzcam a confusién o engafio al consumidor, ni descripciones de caracteristicas del producto que no se
puedan comprobar.

8.4 Las inscripciones deben ser de impresion permanents, faciimente legibles a simple vista y hechas
de tal forma que no desaparezcan bajo condiciones de uso normal.

(Contintia)
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APENDICE

L1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

Morma Técnica Ecuatoriana MTE INEN 4
Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 9
Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEM 11
Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 12
Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 13
Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 14
Morma Tecnica Ecuatoriana MTE INEN 15
Morma Tecnica Ecuatoriana MTE INEN 16
Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 19
Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1500

Morma Tecnica Ecuatoriana MTE INEN 1329-5

Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1529-7

Morma Técnica Ecuatoriana MTE INEN 1529-8
Mormia Técnica Ecuatoriana MTE INEN 1529-15
Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 2334
Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 2401
Reglamento Técnico Ecuatoniano ATE INEN

150 11200-1

Decreto Ejecutive 3253

ISOVTS 6733

IS0 14674

ADAC 98415

ACAC 9858.08
ADAC 991.14

Codex Alimentano CACMBL 1-2001
Codex Alimentario CACALMR 02-2005

Codex Stan 193-1995

Leche y productos licteos. Muestreo.

Leche cruda. Requisitos.

Leche. Determinacidn do la densidad  relativa.
Leche. Determinacidn del contenido de grasa.

Leche. Determinacidn de la acidez tituiable.

Leche. Determinacidn de sdlidos fotales ¥ cenizas.
Leche. Determinacidn del punto de congelacidn
Leche. Determinacidn de profelnas.

Leche Pasteurizada. Ensayo de la fosfatasa.

Leche. Métodas de ensayo cualitativos para la
determinacidn da la calidad.

Contral microbioldgico  de los almenios.
Determinacidn del numero de mMicroorgansmos
aerobias masofilos REP.

Contral microbioidgico de los alimenfos.
Determinacidn de microorgamismaes colformas por ia
técnica de recusnto de colonias

Contral microbioldgico de  los  alimenfos.
Determinacidn de Coliformes fecales y E. coli
Cantral microbwoldgico de los alimentas. Salmonola.
Método de deteccidn

Leche Determinacion de Peroxidasa

Leche deferminacicn de suero de queseria an leche
fiwda ¥ en polvo. Método de cromatografia Nquida
do alta eficacia.

Rotwiade de productos alimenticios  procesados
anvasadas y empagquetadas

Micrabiology of food and animal feeding stuffs —
Honzontal method for the defechion and
enumeration of Listeria monocytogenes — Part 2:
Enumeration method

Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura
para Alimentos Procesados, Registro Oficial 696
de 4 de Moviembre del 2002

Milk and milk products -- Determination of lead
contert -- Graphite furmace atomic absorption
spectrometric method

Milk and milk powdar - Determination of afiatoxin
M1 comtent - Clean-up by immunoaffimity
chromatography and determination by thin-layer
chromatography

Lactose in milk. Enzymatc method. Final action,
15 Edition Vol. 2.

Antimicrobial drugs in milk.

Coliform and Escherichia coll Coints in foods Dy
Rehydratable Fim Methods.

Lista de Limites Maximos para HResiduos de
Plaguicidas

Limites Mdximos del Codex para residucs de
Medicamentaos Veteninarios

Marma General del Codex para los Contaminantes
¥ las toxinas presentas en los alimenios

L2 BASES DE ESTUDMD

Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 009 (5R) Leche crwda. Requisitos. Institute Ecuatorianc de

Mormalizacién. Quito. 2011,
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Morma Andina. NA 0642003 |Leche pasteurizada. Requisitos. Comunidad Andina, Lima 2009,

Mormma Técnica Colombiana NTC 506:93. Productos Licteos. Leche Enfora Pasteunzada. Insiituto
Colombiano de Momas Tecnicas y Centificacién IDONTEC, Bogota, 1993,

Morma Venezolana COVEMNIN 738:89 (1R). Leche pasteurizada. Comisién Venezolana de Mormas
Industriales. Caracas, 1989.
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Anexo 9. REGISTRO OFICIAL PLAZOS DE IMPLEMENTACION BPM.

4

Registro Oficial N® 839

Martes 27 de noviembre de 2012

No. 12 247

EL COMITE INTERMINISTERIAL DE LA
CALIDAD

Considerando:

Qe la Constitucion de la Republica del Ecuador en su
articule 52 establece que “las personas tienen derecho a
disponer de biemes v servicios de optima calidsd y a
elegirlos con libertad, sl como 2 una informacion precisa
+ no engafosa sobre su contenido v caracteristicas™;

Cme mediante Decreto Ejemative Mo, 3253 publicado en el
suplementsy del Regismo Ofcial Mo, 696 de 4 de
Moviembre del 2002, se expidio 2] Feglamento da Buenas
Pricticas de Mamfactura para Alimentos Procesados, con
el propdsite de gue las plantss procesadoras de alimentos
se sujeten 3 lo dispuesto en el mencionado Feglamento
para garantizar la inocuidad a le large de la cadena
alimenticia, en beneficio de 1a salud de los consumidores y
del incremento del comercio internacional;

Cme 2l articulo 7 del la Ley del Sistema Macional de la
Calidad, establece que el 5Sistems Ecounztorizno de la
Calidad, es el conjunfo de procesos, procedimisntos e
mstituciones pablicas responsables de la ejecucion de los
principios ¥ mecanismos de calidad.

Qe el articalo 9 oumeral 7 de la Ley del Sistema Macional
de la Calidad estshlece como amibucionss del Comite
Interministerial de la calidad, facilitar la ejecucidn de
maners integral de las politicas nacionales pertinentes a la
calidad.

e el articulo © mumeral 13 de Ley del Sisterna Macional
de la Calidad, detenmina come atribucion del Comité
Interministerial de la Calidad, expedir las Dormas
necesarias para regular el gjercicio de sus atrtbuciones.

(e el amiculo 3 del Beglamento de la Ley del Sistema
Macienal de la Calidad, determina como funciones del
Comité Interministerial de la Calidad, la formulacion
integral de la politicas v acciones de la calidad.

Cme el Feglamento de Alimentos, expedido mediante
Decrete Ejecutivo No. 4114, publicade en Regisomo Ofcial
024 de 22 da Tulio de 1938, en el articulo 41 establece qus
la autoridad de salud competente otorgara el permiso de

198



Registvo Oficial N* 839 - Martes 27 de noviembre de 2012 -

199

[ ]
L]

funcionamiento a los establecimientos que cumplan con las
buenas practicas de mannfactura;

Que la Lay Organica de Salad en el articule 131 ssmblace
que el cumplimiento de las normas de buenss practicas de
mamifacturs, slmacenamiento, distribucion, dispensacion v
farmacia sera confrolade y certificade por la sutoridad
sanitaria nacional;

Jme 1z Ley Organica de Salud en el articulo 129 sstablace
que el cumplimients de las normas de vigilancia ¥ conmtrol
sanitane es oblipatorie para todas las  instifociones,
ofganismos ¥ establecimisntos publicos ¥ privados gue
reslicen actividades de produccion, importacion,
exportacion, almacenamiento, tramsporte, distribucion,
comercializacion ¥ expendio de productos de use ¥
consume humand;

Que las Buenas Practicas de Manufactura un tema de
calidad ¥ el Comité Interministerial de la Calidad tiene
enfre sus amibucionss, la formulacion de politicas  de
calidad e impulsar la difnsion de temas de calidad;

En ejercicio de las aribuciones que le confiere el numeral
13 del articule 9.1 de la Ley del Sistems Ecuatoriano de
la Calidad, el Comité Interministerial de la Calidad,

Resuelve:

EMITIR LA POLITICA DE FLAZOS DE
CUMPLIMIENTD DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA FARA PLANTAS
FROCESADOFRAS DE ATTMENTOS.

Art. 1- Objeto- Esmblecer la poliica de plazos de
cumplimients de Buenas Practicas de Manufacmura para
Alimentos Procesades expedido medisnte Decreto
Ejecutve 3233, publicado en el Registto Oficial 696 de
fecha (4 de noviembre del 202, para los establecimientos
donde se realicen actvidades de: fabricaciom,
procesamiento,  preparacion, eovasado,  empacado,
almacenamiento, fransporie, distribucion v
comercializacion de alimentos.

Art. 2- Riesgo ¥ Plazos- Cooforme al rmesgo
epidemiclogice  inherente 3l producte alimentsric
procesado, a la participacion del sector industrial per
actividad principal ¥ 2 la categonizacion, se han estsblecido
los siguientes tipos de riesgo v plazos de cumplimiento:

Riesgo tipe A: Comprende a alimentos que por sa
naturalezs, composicidn, procese, manipulacicn ¥
poblacion a la que va dirigida, tienen una alta probabilidad
de causar dafo a la salud.

1. Elsboracion de productos licteos;

2. Elaboracion de bebidas no alcobolicas; produccion de
agnas minerales v ofras aguas embotelladas;

3. Elaboracion de productos cammicos v derivados;

4. Elsboracion de slimentos dietéticos, slimsntos para
regimenes especiales v complementos nutricionales;

:.n'l

Elsboracion de ovoproductos.

Plazos para la obtencion del Certificade

CATEGORIZACTION FLAZOS

1 afo 3 partr de la
publicacion ds la
presents resolucisn
2 afos 3 partir de la
presents resolucidn

Industria ¥ mediana mdustria

Pequefia industriz v
IMiCroempresa

Riesgo tipe B: Comprende 2 zlimentos gque por su
naturalezra, composicion, preceso, manipulacion ¥
poblacion 3 la gue va dirigids, tiensn una mediana
probabilidad de cansar dafio a la salud.

1. Elsboracion de cersales v derivados;
2. Elsboracion v conservacion de frutas, legumbres,
hortalizas, tubérculos, raices, semillas, oleagimosas ¥

sus derivados;

3. Elsboracion v conservacion de pescados, crustaceos,
malascos y sus derivados;

4. Elsboracion de cornidas listas v empacadas;

Elzboracion de bebidas alcoholicas.

:.n'l

Plazos para la obtencion del Certificade

CATEGORIZACION FLAZOS

3 afos 3 partir de la
publicacion ds la
presents resolucion
4 atos a partir de la
presents resolucidn

Industria ¥ mediana mdustria

Pequens industriz v
mMiCreempresa

Riesgo tipe C: Comprends a almentos gque por su
naturalezra, composicion, preceso, manipulacion ¥
poblacion a la que va dirigida, tienen una baja probabilidad
de causar dafio a la salud

1. Elsboracion de cacao v derivados;

2. Elsboracion de salsas, aderezos, especias ¥
condimentos;

3. Elaboracion de caldos v sopas deshidratadas:

4. Elsboracion de café te, hierbas aromaticas v sus
derivados;

:.n'l

Elshoracion de aceites v grasas comestibles:

6. Elaboracion de slmidomes v productos desivados del
Imidén:
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Elaboracion  de gelatinas, refrescos em polve v
[IEparaclones Para postres;

8. Elaboracion de aziicar v sus derivados.
9. Elaboracion de oos productos alimenticios no
contemplados anteriormente.

Plazos para la obtencion del Certificado

CATEGORIZACION FLAZOS

Industria, mediana industria, 5 afios a panir de la
pequetia industris ¥ publicacion de la
MiCTOeMpPTesa prasente rasolucion

Art 3- Para la ejecucion v cumplimiento de la presente
resglucion el Ministerio de Salud Publica realizara, las
signientes actividades:

- Actualizar la base de datos de los esmblecimisntos
procesadores de alimentos;

- Sorislizar el proceso de obiencion del Cerfificade de
Operacion v los plazos de cumplimento establecidos ea
stz resolucidn, a los sactores involucrados;

- Emitir el cerificado de operacicn ¥ realizar post-
verificacion de conformidad com el Reglamento de
Buenas Practicas de Manufactura para establecimientos
procesadores de alimentos vy del Instmactive para las
mspecciones con Snes de certificacion.

- Aplicar las sanciones respectivas por el incumplimiento
1 maves de las autoridades operativas de szalud
Compatentes.

Art 4- Para |z ejecucion v oumplireients de 1z presente
resglucion el Ministerio de Indnstrias v Productividad a
través de la Sobsecretaria de Calidad realizara, las
sigmientes actividades:

- Sorializar el Beglamenio de Buenas Practicas para
alimentos procesados, vigente.

- Reslizar diagnostico imicial ¥ asesoramieate a los
estzblecimientos procesadores de alimentos a fravés de
los pestores de calidad

- Promover el incremento de orgznismos de inspeccion
acreditados.

Art. 5- Para la ejecucion v cumplimienty de la presente
resolucion el Ministerio de Industrias v Productividad a
raves de la Subsecretaria de MIPYMES realizara, las
signientes actividades:

Propomer medios de cofinancizmientes para la
implementacion de buenas practca de mamifactura para
los establecimientos procesadores de alimentos.

Coordinsr liness de crédito a traveés de la Corporacion
Financiera Nacional para mejorar La infraestmociura de los
establecimientos procesadores de alimentos con el fin de
dar cumplimientos al Beglamento de Buenas Practicas de
Alimentos Procesados.

Art. 6- El Ministerio Coordinador de la Produccidn,
Empleo v Competitividad presentara  provectos que
coadyuven a la ejecucion de 1a presents resolucidn.

DISPOSICION GENERAL

TUNICA.- Una vez cumplidos los plazos previsios en la
prasente Fesolucion, el  Cemificade de Operacion
sustiuira al permizo de fancionsmients amal.

DISPOSICION FINAL

UNICA - De la gjecucion de la presents Resolucion, que
entrara en vigencia a partir de su publicacion en el
Registro Ofcal, encirguese al Ministerio de  Salud
Publica, o] Ministerio de Industrias ¥ Productividad v el
Ministerio Coordinador de la Produccion Empleo ¥
Competitividad

Comuniquese v publiquess en el Registro Oficial.

Dado en la cindad de San Framcisco de Cuuite, Distrito
Metropolitano,

£} Lic. foan Francisco Ballén, Viceminiztro de Industrias ¥
Productividad.

£) Dra. Liliana Sacoto, delegada del Ministerio de Salud
Puhblica.

£} Ab. Gladys Moran, delegada del Ministerio
Coordinador de 1a Produccion, Emples v Competitividad.

f) Ing. Alfredo Samaniego, Ministerio de Electmicidad y
Ensrpia Renovable.

£} Inz. Alex Perez. delegado del Ministerio de Transporte
v Obras Publicas.

£ Ing. Imna Suarez, delegada del Ministerio de Ambisnte.
Lo certifico.- 13 de noviembre del 2002,

£} Mpgs. Ana Elizabeth Cox, Secretaria del Comite
Interministerial de la Calidad.

MIPRO.- MINISTERID DE INDUSTRIAS @Y
FEODUCTIVIDAD .- Cartifico es fiel copia del original -
f) Degible - Fecha: 13 de noviembre del 2012,
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Anexo 10. DECRETO EJECUTIVO 3253 REGLAMENTO DE BUENAS
PRACTICAS PARA ALIMENTOS PROCESADOS.

REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS PARA ALIMENTOS PROCESADOS

NORMA: Decreto Ejecutivo 3253 STATUS: Vigente
PUBLICADO: Registro Oficial 696 FECHA: 4 de Noviembre de 2002

Gustavo Moboa Bejarano
PRESIDENTE CONSTITUCIONAL DE LA REPUBLICA

Considerando:

Que de conformidad con el Art. 42 de la Constitucion Politica, es deber del
Estado garantizar el derecho a la salud, su promocion y proteccion por medio de la
seguridad alimentaria;

Que el articulo 96 del Codigo de la Salud establece que el Estado fomentara vy
promovera la salud individual v colectiva;

Que el articulo 102 del Codigo de Salud establece que el Registro Sanitario
podra también ser conferido a la empresa fabricante para sus productos, sobre la
base de la aplicacion de buenas practicas de manufactura vy demas requisitos que
establezca el reglamento al respecto;

Que el Reglamento de Registro v Control Sanitario, en su articulo 15, numeral
4, establece como requisito para la obtencion del Registro Sanitario, entre otros
documentos, la presentacion de una Certificacion de operacion de la planta
procesadora sobre la utilizacion de buenas practicas de manufactura;

Que es importante que el pais cuente con una normativa actualizada para que
la industria alimenticia elabore alimentos sujetandose a normas de buenas practicas
de manufactura, las que facilitaran el control a lo largo de toda la cadena de
produccion, distribucion v comercializacion, asi como el comercio internacional,
acorde a los avances cientificos y tecnologicos, a la integracion de los mercados v a
la globalizacion de la economia; v,

En egjercicio de la atribucion que le confiere el numeral 5 del articulo 171 de la
Constitucion Politica de la Republica.

Decreta:

Expedir el REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS DE MAMUFACTURA PARA
ALIMENTOS PROCESADOS.

TITULO I

CAPITULO I
AMBITO DE OPERACION

Art. 1.- Las disposiciones contenidas en el presente reglamento son
aplicables:

a. A los establecimientos donde se procesen, envasen y distribuyan alimentos.
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b. A los equipos, utensilios v personal manipulador sometidos al Reglamento de
Registro vy Control Sanitario, exceptuando los plaguicidas de uso doméstico,
industrial o agricola, a los cosméticos, productos higiénicos y perfumes, que se
regiran por otra normativa.

c. A todas las actividades de fabricacion, procesamiento, preparacion,
envasado, empacado, almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacion
de alimentos en el territorio nacional.

d. A los productos utilizados como materias primas e insumos en la fabricacion,
procesamiento, preparacion, envasado y empacado de alimentos de consumo
humano.

El presente reglamento es aplicable tanto para las empresas que opten por la
obtencion del Registro Sanitario, a traves de la certificacion de buenas practicas de
manufactura, como para las actividades de vigilancia y control sefialadas en el
Capitulo IX del Reglamento de Registro y Control Sanitario, publicado en el Registro
Oficial No. 349, Suplemento del 18 de junio del 2001. Cada tipo de alimento podra
tener una normativa especifica guardando relacion con estas disposiciones.

TITULO II

CAPITULO UNICO
DEFINICIONES

Art. 2.- Para efectos del presente reglamento se tomaran en cuenta las
definiciones contempladas en el Codigo de Salud y en el Reglamento de Alimentos,
asi como las siguientes definiciones que se establecen en este reglamento:

Alimentos de alto riesgo epidemiologico: Alimentos que, en razon a sus
caracteristicas de composicion especialmente en sus contenidos de nutrientes,
actividad de agua y pH de acuerdo a normas internacionalmente reconocidas,
favorecen el crecimiento microbiano y por consiguiente cualquier deficiencia en su
proceso, manipulacion, conservacion, transporte, distribucion y comercializacion
puede ocasionar trastornos a la salud del consumidor.

Ambiente: Cualquier area interna o externa delimitada fisicamente que forma
parte del establecimiento destinado a la fabricacion, al procesamiento, a la
preparacion, al envase, almacenamiento y expendio de alimentos.

Acta de Inspeccion: Formulario unico que se expide con el fin de testificar &l
cumplimiento o no de los requisitos técnicos, sanitarios y legales en los
establecimientos en donde se procesan, envasan, almacenan, distribuyen vy
comercializan alimentos destinados al consumo humano.

Actividad Acuosa (Aw): Es la cantidad de agua disponible en el alimento, que
favorece el crecimiento y proliferacion de microorganismos. Se determina por &l
cociente de la presion de vapor de la sustancia, dividida por la presion de vapor de
agua pura, a la misma temperatura o por otro ensayo equivalente.

Area Critica: Son las areas donde se realizan operaciones de produccion, en las
que el alimento esté expuesto vy susceptible de contaminacion a niveles
inaceptables.
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Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M.): Son los principios basicos y practicas
generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado vy
almacenamiento de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar
que los alimentos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan
los riesgos inherentes a la produccion.

Certificado de Buenas Practicas de Manufactura: Documento expedido por la
autoridad de salud competente, al establecimiento que cumple con todas las
disposiciones establecidas en el presente reglamento.

Contaminante: Cualquier agente quimico o biologico, materia extrafia u otras
sustancias agregadas no intencionalmente al alimento, las cuales pueden
comprometer la sequridad e inocuidad del alimento.

Contaminaciones Cruzadas: Es el acto de introducir por corrientes de aire,
traslados de materiales, alimentos o circulacion de personal, un agente biologico,
quimico bacteriologico o fisico u otras sustancias, no intencionalmente adicionadas
al alimento, que pueda comprometer la inocuidad o estabilidad del alimento.

Desinfeccion - Descontaminacion: Es el tratamiento fisico, quimico o biologico,
aplicado a las superficies limpias en contacto con el alimento con el fin de eliminar
los microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la
calidad e inocuidad del alimento.

Disefio Sanitario: Es el conjunto de caracteristicas que deben reunir las
edificaciones, equipos, utensilios e instalaciones de los establecimientos dedicados a
la fabricacion de alimentos.

Entidad de Inspeccion: Entes naturales o juridicos acreditados por el Sistema
Ecuatoriano de Metrologia, Normalizacion, Acreditacion y Certificacion de acuerdo a
su competencia técnica para la evaluacion de la aplicacion de las Buenas Practicas
de Manufactura.

HACCP: Siglas en inglés del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control, sistema que identifica, evalua y controla peligros, que son significativos
para la inocuidad del alimento.

Higiene de los Alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias
para garantizar la inocuidad vy calidad de los alimentos en cualquier etapa de su
manejo, incluida su distribucion, transporte y comercializacion.

Infestacion: Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o
deteriorar las materias primas, insumos vy los alimentos.

Inocuidad: Condicion de un alimento que no hace dafio a la salud del
consumidor cuando es ingerido de acuerdo a las instrucciones del fabricante.

Insumo: Comprende los ingredientes, envases v empaques de alimentos.

Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos
u otras materias extrafias o indeseables.
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MNAC: Sistema Ecuatoriano de Metrologia, Normalizacion, Acreditacion vy
Certificacion.

Proceso Tecnologico: Es la secuencia de etapas u operaciones que se aplican a
las materias primas e insumos para obtener un alimento. Esta definicion incluye la
operacion de envasado y embalaje del alimento terminado.

Punto Critico de Control: Es un punto en el proceso del alimento donde existe
una alta probabilidad de que un control inapropiado pueda provocar, permitir o
contribuir a un peligro o a la descomposicion o deterioro del alimento final.

Sustancia Peligrosa: Es toda forma de material que durante la fabricacion,
manejo, transporte, almacenamiento o uso puede generar polvos, humos, gases,
vapores, radiaciones o causar explosion, corrosion, incendio, irritacion, toxicidad u
otra afeccion, que constituya riesgo para la salud de las personas o causar dafios
materiales o deterioro del medio ambiente.

Validacion: Procedimiento por el cual con una evidencia técnica, se demuestra
que una actividad cumple el objetivo para el que fue disefiada.

Vigilancia Epidemiologica de las Enfermedades Transmitidas por los Alimentos:
Es un sistema de informacion simple, oportuno, continuo de ciertas enfermedades
que se adquieren por el consumo de alimentos o bebidas, que incluye la
investigacion de los factores determinantes v los agentes causales de la afeccion,
asi como el establecimiento del diagnostico de la situacion, permitiendo la formacion
de estrategias de accion para la prevencion y control. Debe cumplir ademas con los
atributos de flexible, aceptable, sensible v representativo.

TITULO III
REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

CAPITULO I
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 vy 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 distribucion de las areas permita un mantenimiento, limpieza
y desinfeccion apropiado que minimice las contaminaciones;

c. Que las superficies y materiales, particularmente aquellos que estan en
contacto con los alimentos, no sean toxicos y estén disefiados para el uso
pretendido, faciles de mantener, limpiar y desinfectar; v,

d. Que facilite un control efectivo de plagas vy 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.
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Art. 5.- DISENO Y CONSTRUCCION: La edificacion debe disefiarse vy
construirse de manera que:

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

b. La construccion sea solida y disponga de espacio suficiente para la
instalacion; operacion v 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; v,

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

I. Distribucion de Areas.

a) Las diferentes areas o ambientes deben ser distribuidos y sefializadas
siguiendo de preferencia el principioc de flujo hacia adelante, esto es, desde la
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 vy desinfestacion vy minimizar las
contaminaciones cruzadas por corrientes de aire, traslado de materiales, alimentos
o circulacion de personal; v,

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

I1. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes:

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

b) Las camaras de refrigeracion o congelacion, deben permitir una facil
limpieza, drenaje v 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 vy solidos, con facil acceso para la
limpieza;

d) En las areas criticas, las uniones entre las paredes y los pisos, deben ser
concavas para facilitar su limpieza;

e) Las areas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, deben
terminar en angulo para evitar el deposito de polvo; vy,

f) Los techos, falsos techos y demas instalaciones suspendidas deben estar
disefiadas y construidas de manera que se evite la acumulacion de suciedad, la
condensacion, la formacion de mohos, el desprendimiento superficial y ademas se
facilite la limpieza y mantenimiento.

III. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas.
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a) En areas donde el producto esté expuesto vy 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 vy, 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 comunicacion 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 utilizaran sistemas de doble puerta, o puertas de doble servicio, de
preferencia con mecanismos de cierre automatico como brazos mecanicos vy
sistemas de proteccion a prueba de insectos y roedores.

IV. Escaleras, Elevadores vy 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 vy la limpieza de la planta;

b) Deben ser de material durable, facil de limpiar y mantener; v,

c) En caso de que estructuras complementarias pasen sobre las lineas de
produccion, es necesario que las lineas de produccion tengan elementos de
proteccion y que las estructuras tengan barreras a cada lado para evitar la caida de
objetos v materiales extrafios.

V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua.

a) La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser abierta v 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 rotulos con los simbolos respectivos en sitios
visibles:

VI. Iluminacion.
Las areas tendran una adecuada iluminacion, con luz natural siempre que fuera

posible, v cuando se necesite luz artificial, esta sera lo mas semejante a la luz
natural para que garantice que el trabajo se lleve a cabo eficientemente.
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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 contaminacion de
los alimentos en caso de rotura.

VII. 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 v facilitar la remocion del calor donde sea viable y requerido;

b) Los sistemas de ventilacion deben ser disefiados y ubicados de tal forma que
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 periodica;

c) Los sistemas de ventilacion 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 incorporacion de olores
que puedan afectar la calidad del alimento; donde sea requerido, deben permitir &l
control de la temperatura ambiente v 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 wventilacion es inducida por ventiladores o equipos
acondicionadores de aire, el aire debe ser filtrado y mantener una presion positiva
en las areas de produccion donde el alimento esté expuesto, para asegurar el flujo
de aire hacia el exterior; v,

f) El sistema de filtros debe estar bajo un programa de mantenimiento, limpieza
o cambios.

VIII. Control de Temperatura y 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 higienicas 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;

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 deposito 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; v,
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f) En las proximidades de los lavamanos deben colocarse avisos o advertencias
al personal sobre la obligatoriedad de lavarse las manos despues de usar los
servicios sanitarios y antes de reiniciar las labores de produccion.

Art. 7.- SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES.
I. Suministro de Agua.

a) Se dispondra de un abastecimiento vy sistema de distribucion adecuado de
agua potable asi como de instalaciones apropiadas para su almacenamiento,
distribucion y control;

b) El suministro de agua dispondra de mecanismos para garantizar la
temperatura y presion requeridas en el proceso, la limpieza v desinfeccion efectiva;

c) Se permitirda el uso de agua no potable para aplicaciones como control de
incendios, generacion de vapor, refrigeracion; v otros propodsitos similares, y en el
proceso, siempre y cuando no sea ingrediente ni contamine el alimento; v,

d) Los sistemas de agua no potable deben estar identificados y no deben estar
conectados con los sistemas de agua potable.

I1. Suministro de Vapor.

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

I1I. 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; v,

b) Los drenajes y sistemas de disposicion deben ser disefiados y construidos
para evitar la contaminacion del alimento, del agua o las fuentes de agua potable
almacenadas en la planta.

IV. Disposicion de Desechos Solidos.

a) Se debe contar con un sistema adecuadeo de recoleccion, almacenamiento,
proteccion y eliminacion de basuras. Esto incluye el uso de recipientes con tapa vy
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; v,

d) Las areas de desperdicios deben estar ubicadas fuera de las de produccion vy
en sitios alejados de la misma.

CAPITULO II
DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

Art. 8.- La seleccion, fabricacion e instalacion de los equipos deben ser
acorde a las operaciones a realizar v al tipo de alimento a producir. El equipo
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comprende las maquinas utilizadas para la fabricacion, llenadoe o envasado,
acondicionamiento, almacenamiento, control, emision y transporte de materias
primas y alimentos terminados.

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccion vy
cumpliran 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 vy
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 dispositivas 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 algin equipo o instrumento que por
razones tecnologicas 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 conduccion de materias primas vy alimentos
deben ser de materiales resistentes, inertes, no porosos, impermeables y facilmente
desmontables para su limpieza. Las tuberias fijas se limpiaran y desinfectaran por
recirculacion de sustancias previstas para este fin.

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

9. Tado el equipo v 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 vy
funcionamiento.

1. La instalacion de los equipos debe realizarse de acuerde a las
recomendaciones del fabricante.

2. Toda maquinaria o equipo debe estar provista de la instrumentacion
adecuada vy demas implementos necesarios para su  operacion, control vy
mantenimiento. Se contara con un sistema de calibracion que permita asegurar que,
tanto los equipos vy maguinarias 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 v 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
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CAPITULO I
PERSONAL

Art. 10.- CONSIDERACIONES GENERALES: Durante la fabricacion de
alimentos, el personal manipulador que entra en contacto directo o indirecto con los
alimentos debe:

1. Mantener la higiene vy el cuidado personal.

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

3. Estar capacitado para su trabajo vy asumir la responsabilidad que le cabe en
su funcion 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 esta bajo la responsabilidad de la empresa y 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 &l personal que labore dentro de las diferentes areas.

Art. 12.- ESTADO DE SALUD:

1. El personal manipulador de alimentos debe someterse a un reconocimiento
médico antes de desempefiar esta funcion. Asi mismo, debe realizarse un
reconocimiento medico cada vez que se considere necesario por razones clinicas y
epidemiologicas, 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. La direccion de la empresa debe tomar las medidas necesarias para que no
se permita manipular los alimentos, directa o indirectamente, al personal 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; v,

c) El calzado debe ser cerrado y cuando se requiera, debera ser antideslizante e
impermeable.
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2. Las prendas mencionadas en los literales a v b del inciso anterior, deben ser
lavables o desechables, prefiriendose esta ultima condicion. La operacion de lavado
debe hacérsela en un lugar apropiado, alejado de las areas de produccion;
preferiblemente fuera de la fabrica.

3. Todo el personal manipulador de alimentos debe lavarse las manos con agua
vy jabon antes de comenzar el trabajo, cada wvez 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 contaminacion
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:

1. El personal que labora en las areas de proceso, envase, empaque y
almacenamiento debe acatar las normas establecidas que sefialan 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 vy
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
r
que realiza tareas de manipulacion y envase de alimentos.

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

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

Art. 17.- Los visitantes y el personal administrativo que transiten por &l area
de fabricacion, elaboracion manipulacion de alimentos; deben proveerse de ropa
! - - - I|-
protectora y acatar las disposiciones sefialadas en los articulos precedentes.

CAPITULO II
MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Art. 18.- No se aceptaran materias primas e ingredientes que contengan
parasitos, microorganismos patogenos, sustancias toxicas (tales como, metales
pesados, drogas veterinarias, pesticidas), ni materias primas en estado de
descomposicion o extrafias y cuya contaminacion no pueda reducirse a niveles
aceptables mediante la operacion de tecnologias conocidas para las operaciones
usuales de preparacion.

Art. 19.- Las materias primas e insumos deben someterse a inspeccion vy
control antes de ser utilizados en la linea de fabricacion. Deben estar disponibles
hojas de especificaciones que indiquen los niveles aceptables de calidad para uso en
los procesos de fabricacion.
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Art. 20.- La recepcion de materias primas € insumos debe realizarse en
condiciones de manera que eviten su contaminacion, alteracion de su composicion y
dafios fisicos. Las zonas de recepcion y almacenamiento estaran separadas de las
que se destinan a elaboracion o envasado de producto final.

Art. 21.- Las materias primas e insumos deberan almacenarse en condiciones
que impidan el deterioro, eviten la contaminacion v reduzcan al minimo su dafio o
alteracion; ademas deben someterse, si es necesario, a un proceso adecuado de
rotacion periodica.

Art. 22.- Los recipientes, contenedores, envases o empaques de las materias
primas e insumos deben ser de materiales no susceptibles al deterioro o que
desprendan substancias que causen alteraciones o contaminaciones.

Art. 23.- En los procesos que requieran ingresar ingredientes en areas
susceptibles de contaminacion con riesgo de afectar la inocuidad del alimento, debe
existir un procedimiento para su ingreso dirigido a prevenir la contaminacion.

Art. 24.- Las materias primas & insumos conservados por congelacion que
requieran ser descongeladas previo al uso, se deberian descongelar bajo
condiciones controladas adecuadas (tiempo, temperatura, otros) para evitar
desarrollo de microorganismos.

Cuando exista riesgo microbiologico, las materias primas e insumos
descongelados no podran ser recongeladas.

Art. 25.- Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto
final, no rebasaran los limites establecidos en base a los limites establecidos en el
Codex Alimentario, o normativa internacional equivalente o normativa nacional.

Art. 26.- AGUA:
1. Como materia prima:

a) Solo se podra utilizar agua potabilizada de acuerdo a normas nacionales o
internacionales; v,

b) El hielo debe fabricarse con agua potabilizada, o tratada de acuerdo a
normas nacionales o internacionales.

2. Para los equipos:

a) El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia prima, o equipos vy
objetos que entran en contacto directo con el alimento debe ser potabilizada o
tratada de acuerdo a normas nacionales o internacionales; vy,

b) El agua que ha sido recuperada de la elaboracion de alimentos por procesos
como evaporacion o desecacion y otros pueden ser reutilizada, siempre y cuando no
se contamine en el proceso de recuperacion y se demuestre su aptitud de uso.

CAPITULO III
OPERACIONES DE PRODUCCION
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Art. 27 .- La organizacion de la produccion debe ser concebida de tal manera
que el alimente fabricado cumpla con las normas establecidas en  las
especificaciones correspondientes; que el conjunto de técnicas y procedimientos
previstos, se apliquen correctamente y que se evite toda omision, contaminacion,
error o confusion en el transcurso de las diversas operaciones.

Art. 28.- Lla elaboracion de un alimento debe efectuarse segun
procedimientos validados, en locales apropiados, con areas y equipos limpios vy
adecuados, con personal competente, con materias primas y materiales conforme a
las especificaciones, segun criterios definidos, registrando en el documento de
fabricacion todas las operaciones efectuadas, incluidos los puntos criticos de control
donde fuere el caso, asi como las observaciones y advertencias.

Art. 29.- Deberan existir las siguientes condiciones ambientales:

1. La limpieza y el orden deben ser factores prioritarios en estas areas.

2. Las substancias utilizadas para la limpieza y desinfeccion, deben ser aquellas
aprobadas para su uso en areas, equipos vy utensilios donde se procesen alimentos
destinados al consumo humano.

3. Los procedimientos de limpieza vy desinfeccion deben ser validados
periodicamente.

4. Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser lisas, con bordes
redondeados, de material impermeable, inalterable e inoxidable, de tal manera que
permita su facil limpieza.

Art. 30.- Antes de emprender la fabricacion de un lote debe verificarse que:

1. Se haya realizado convenientemente la limpieza del area segun
procedimientos establecidos v que la operacion haya sido confirmada v mantener &l
registro de las inspecciones.

2. Todos los protocolos y documentos relacionados con la fabricacion estén
disponibles.

3. Se cumplan las condiciones ambientales tales como temperatura, humedad,
ventilacion.

4, Que los aparatos de control estén en buen estado de funcionamiento; se
registraran estos controles asi como la calibracion de los equipos de control.

Art. 31.- Las substancias susceptibles de cambio, peligrosas o toxicas deben
ser manipuladas tomando precauciones particulares, definidas en los
procedimientos de fabricacion.

Art. 32.- En todo momento de la fabricacion el nombre del alimenta, numero
de lote, y la fecha de elaboracion, deben ser identificadas por medio de etiquetas o
cualquier otro medio de identificacion.

Art. 33.- El proceso de fabricacion debe estar descrito claramente en un
documento donde se precisen todos los pasos a seguir de manera secuencia)
(llenado, envasado, etiquetado, empaque, otros), indicando ademas controles a
efectuarse durante las operaciones y los limites establecidos en cada caso.

Art. 34.- Se debe dar enfasis al control de las condiciones de operacion
necesarias para reducir el crecimiento potencial de microorganismos, verificando,
cuando la clase de proceso y la naturaleza del alimento lo requiera, factores como:
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tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH, presion y velocidad de
flujo; también es necesario, donde sea requerido, controlar las condiciones de
fabricacion tales como congelacion, deshidratacion, tratamiento térmico,
acidificacion vy refrigeracion para asegurar que los tiempos de espera, las
fluctuaciones de temperatura y otros factores no contribuyan a la descomposicion o
contaminacion del alimento.

Art. 35.- Donde el proceso vy la naturaleza del alimento lo requiera, se deben
tomar las medidas efectivas para proteger el alimento de la contaminacion por
metales u otros materiales extrafios, instalando mallas, trampas, imanes,
detectores de metal o cualquier otro metodo apropiado.

Art. 36.- Deben registrarse las acciones correctivas y las medidas tomadas
cuando se detecte cualquier anormalidad durante el proceso de fabricacion.

Art. 37.- Donde los procesos v la naturaleza de los alimentos lo requiera e
intervenga el aire o gases como un medio de transporte o de conservacion, se
deben tomar todas las medidas de prevencion para que estos gases y aire no se
conviertan en focos de contaminacion o sean vehiculos de contaminaciones
cruzadas.

Art. 38.- El llenado o envasado de un producto debe efectuarse rapidamente,
a fin de evitar deterioros o contaminaciones que afecten su calidad.

Art. 39.- Los alimentos elaborados que no cumplan las especificaciones
técnicas de produccion, podran reprocesarse o utilizarse en otros procesos, siempre
v cuando se garantice su inocuidad; de lo contrario deben ser destruidos o
desnaturalizados irreversiblemente.

Art. 40.- Los registros de control de la produccion y distribucion, deben ser
mantenidos por un periodo minimo equivalente al de la vida util del producto.

CAPITULO 1V
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Art. 41.- Todos los alimentos deben ser envasados, etiquetados v
empaquetados de conformidad con las normas técnicas vy reglamentacion
respectiva.

Art. 42 .- El disefio y los materiales de envasado deben ofrecer una proteccion
adecuada de los alimentos para reducir al minimo la contaminacion, evitar dafios vy
permitir un etiquetado de conformidad con las normas técnicas respectivas. Cuando
se utilizan materiales o gases para el envasado, éstos no deben ser toxicos ni
representar una amenaza para la inocuidad v la aptitud de los alimentos en las
condiciones de almacenamiento y uso, especificadas.

Art. 43.- En caso de que las caracteristicas de los envases permitan su
reutilizacion, sera indispensable lavarlos vy esterilizarlos de manera que se
restablezcan las caracteristicas originales, mediante una operacion adecuada vy
correctamente inspeccionada, a fin de eliminar los envases defectuosos.
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Art. 44.- Cuando se trate de material de vidrio, debe existir procedimientos
establecidos para que cuando ocurran roturas en la linea; se asegure que los trozos
de vidrio no contaminen a los recipientes adyacentes.

Art. 45.- Los tanques o depositos para el transporte de alimentos al granel
seran disefiados y construidos de acuerdo con las normas técnicas respectivas,
tendran una superficie que no favorezca la acumulacion de suciedad v den origen a
fermentaciones, descompaosiciones o cambios en el producto.

Art. 46.- Los alimentos envasados v los empaquetados deben llevar una
identificacion codificada que permita conocer el numero de lote, la fecha de
produccion vy la identificacion del fabricante a mas de las informaciones adicionales
que correspondan, segun la norma técnica de rotulado.

Art. 47.- Antes de comenzar las operaciones de envasado y empacado deben
verificarse y registrarse:

1. La limpieza « higiene del area a ser utilizada para este fin.

2. Que los alimentos a empacar, correspondan con los materiales de envasado y
acondicionamiento, conforme a las instrucciones escritas al respecto.

3. Que los recipientes para envasado estén correctamente limpios vy
desinfectados, si es el caso.

Art. 48.- Los alimentos en sus envases finales, en espera del etiquetado,
deben estar separados e identificados convenientemente,

Art. 49.- Las cajas multiples de embalaje de los alimentos terminados,
podran ser colocados sobre plataformas o paletas que permitan su retiro del area de
empaque hacia el area de cuarentena o al almacén de alimentos terminados
evitando la contaminacion.

Art. 50.- El personal debe ser particularmente entrenado sobre los riesgos de
errores inherentes a las operaciones de empaque.

Art. 51.- Cuando se requiera, con el fin de impedir que las particulas del
embalaje contaminen los alimentos, las operaciones de llenado vy empaque deben
efectuarse en areas separadas.

CAPITULO WV
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,
TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Art. 52.- Los almacenes o bodegas para almacenar los alimentos terminados
deben mantenerse en condiciones higiénicas v ambientales apropiadas para evitar la
descomposicion o contaminacion posterior de los alimentos envasados vy
empaquetados.

Art. 53.- Dependiendo de la naturaleza del alimento terminado, los
almacenes o bodegas para almacenar los alimentos terminados deben incluir
mecanismos para el control de temperatura v humedad que asegure la conservacion
de los mismos; tambien debe incluir un programa sanitario que contemple un plan
de limpieza, higiene y un adecuado control de plagas.
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Art. 54.- Para la colocacion de los alimentos deben utilizarse estantes o
tarimas ubicadas a una altura que evite el contacto directo con &l piso.

Art. 55.- Los alimentos seran almacenados de manera que faciliten el libre
ingreso del personal para el aseo v mantenimiento del local.

Art. 56.- En caso de que el alimento se encuentre en las bodegas del
fabricante, se utilizaran métodos apropiados para identificar las condiciones del
alimento: cuarentena, aprobado.

Art. 57.- Para aquellos alimentos que por su naturaleza requieren de
refrigeracion o congelacion, su almacenamiento se debe realizar de acuerdo a las
condiciones de temperatura humedad y circulacion de aire que necesita cada
alimento.

Art. 58.- El transporte de alimentos debe cumplir con las siguientes
condiciones:

1. Los alimentos y materias primas deben ser transportados manteniendo,
cuando se requiera, las condiciones higiénico - sanitarias y de temperatura
establecidas para garantizar la conservacion de la calidad del producto.

2. Los vehiculos destinados al transporte de alimentos y materias primas seran
adecuados a la naturaleza del alimento y construidos con materiales apropiados vy
de tal forma que protejan al alimento de contaminacion y efecto del clima.

3. Para los alimentos que por su naturaleza requieren conservarse en
refrigeracion o congelacion, los medios de transporte deben poseer esta condicion.

4, El area del vehicule que almacena y transporta alimentos debe ser de
material de facil limpieza, v debera evitar contaminaciones o alteraciones del
alimento.

5. No se permite transportar alimentos junto con sustancias consideradas
toxicas, peligrosas o que por sus caracteristicas puedan significar un riesgo de
contaminacion o alteracion de los alimentaos.

6. La empresa y distribuidor deben revisar los vehiculos antes de cargar los
alimentos con el fin de asegurar que se encuentren en buenas condiciones
sanitarias.

7. El propietario o el representante legal de la unidad de transporte, es el
responsable del mantenimiento de las condiciones exigidas por el alimento durante
su transporte.

Art. 59.- La comercializacion o expendio de alimentos debera realizarse en
condiciones que garanticen la conservacion y proteccion de los mismaos, para ello:

1. Se dispondra de vitrinas, estantes o muebles de facil limpieza.

2. Se dispondra de los equipos necesarios para la conservacion, como neveras vy
congeladores adecuados, para aquellos alimentos que requieran condiciones
especiales de refrigeracion o congelacion.

3. El propietario o representante legal del establecimiente de comercializacian,
es el responsable en el mantenimiento de las condiciones sanitarias exigidas por el
alimento para su conservacion.

TITULO V
GARANTIA DE CALIDAD



217

CAPITULO UNICO
DEL ASEGURAMIENTO ¥ CONTROL DE CALIDAD

Art. 60.- Todas las operaciones de fabricacion, procesamiento, envasado,
almacenamiento vy distribucion de los alimentos deben estar sujetas a los controles
de calidad apropiados. Los procedimientos de control deben prevenir los defectos
evitables v reducir los defectos naturales o inevitables a niveles tales que no
represente riesgo para la salud. Estos controles variaran dependiendo de la
naturaleza del alimento v deberan rechazar todo alimento que no sea apto para el
consumo humano.

Art. 61.- Todas las fabricas de alimentos deben contar con un sistema de
control v aseguramiento de la inocuidad, el cual debe ser esencialmente preventivo
v cubrir todas las etapas de procesamiento del alimento, desde la recepcion de
materias primas e insumos hasta la distribucion de alimentos terminados.

Art. 62.- El sistema de aseguramiento de la calidad debe, como minimao,
considerar los siguientes aspectos:

1. Especificaciones sobre las materias primas y alimentos terminados. Las
especificaciones definen completamente la calidad de todos los alimentos v de todas
las materias primas con los cuales son elaborados v deben incluir criterios claros
para su aceptacion, liberacion o retencion v rechazo.

2. Documentacion sobre la planta, equipos v procesos.

3. Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se describan los detalles
esenciales de equipos, procesos y procedimientos requeridos para fabricar
alimentos, asi como el sistema almacenamiento vy distribucion, métodos vy
procedimientos de laboratorio; es decir que estos documentos deben cubrir todos
los factores que puedan afectar la inocuidad de los alimentos.

4. Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, especificaciones y
metodos de ensayo deberan ser reconocidos oficialmente o normados, con €l fin de
garantizar o asegurar que los resultados sean confiables.

Art. 63.- En caso de adoptarse el Sistemna HACCP, para asegurar la inocuidad
de los alimentos, la empresa debera implantarlo, aplicando las BPM como
prerequisito.

Art. 64.- Todas las fabricas que procesen, elaboren o envasen alimentos,
deben disponer de un laboratorio de pruebas vy ensayos de control de calidad el cual
puede ser propio o externo acreditado.

Art. 65.- Se llevara un registro individual escrito correspondiente a la
limpieza, calibracion y mantenimiento preventivo de cada equipo o instrumento.

Art. 66.- Los métodos de limpieza de planta v equipos dependen de la
naturaleza del alimento, al igual que la necesidad o no del proceso de desinfeccion v
para su facil operacion y verificacion se debe:

1. Escribir los procedimientos a seguir, donde se incluyan los agentes y
sustancias utilizadas, asi como las concentraciones o forma de uso vy los equipos e
implementos requeridos para efectuar las operaciones. También debe incluir la
pericdicidad de limpieza y desinfeccion.
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2. En caso de requerirse desinfeccion se deben definir los agentes y sustancias
asi como las concentraciones, formas de uso, eliminacion y tiempos de accion del
tratamiento para garantizar la efectividad de la operacion.

3. También se deben registrar las inspecciones de verificacion después de la
limpieza y desinfeccion asi como la validacion de estos procedimientos.

Art. 67.- Los planes de saneamiento deben incluir un sistema de control de
plagas, entendidas como insectos, roedores, aves y otras que deberan ser objeto de
un programa de control especifico, para lo cual se debe observar lo siguiente:

1. El control puede ser realizado directamente por la empresa o mediante un
servicio tercerizado especializado en esta actividad.

2. Independientemente de quien haga el control, la empresa es la responsable
por las medidas preventivas para que, durante este proceso, no se ponga en riesgo
la inocuidad de los alimentos.

3. Por principio, no se deben realizar actividades de control de roedores con
agentes quimicos dentro de las instalaciones de produccion, envase, transporte vy
distribucion de alimentos; solo se usaran métodos fisicos dentro de estas areas.
Fuera de ellas, se podran usar métodos quimicos, tomando todas las medidas de
sequridad para que eviten la pérdida de control sobre los agentes usados.

TITULD VI
PROCEDIMIENTO PARA LA CONCESION DEL CERTIFICADO DE
OPERACION SOBRE LA BASE DE LA UTILIZACION DE
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

CAPITULO I
DE LA INSPECCION

Art. 68.- Para la inspeccion de la utilizacion de las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) en las plantas procesadoras de alimentos, el Ministerio de Salud
Publica delega al Sistema Ecuatoriano de Metrologia, Normalizacion, Acreditacion vy
Certificacion (MMNAC) para acreditar, bajo procedimientos internacionalmente
reconocidos, las entidades de inspeccion publicas o privadas, encargadas de la
inspeccion de las buenas practicas de manufactura.

Art. 69.- las entidades de inspeccion acreditadas deben portar las
credenciales expedidas por el Sistema Ecuatoriano Metrologia, MNormalizacion,
Acreditacion vy Certificacion (MMAC) que les habilita para el cumplimiento de
actividades de inspeccion de buenas practicas de manufactura.

Art. 70.- A las entidades de inspeccion les queda prohibido realizar
actividades de inspeccion por cuenta propia.

Art. 71.- Durante la inspeccion, las entidades de inspeccion deben solicitar el
concurso de los responsables técnico v legal de la planta.

Art. 72.- La inspeccion debe ser consecuente con lo que determinan el Acta
de Inspeccion y el presente Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura.

Art. 73.- Para constancia de las visitas e inspecciones realizadas, se firmara
el Acta de Inspeccion por parte de los inspectores vy los representantes del
establecimiento inspeccionado, dejando una copia en la empresa.
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Art. 74.- Cumplidos los requisitos establecidos en el Acta de Inspeccion, las
entidades de inspeccion deben elaborar un informe detallado del desarrollo de dicha
inspeccion, &l que debe incluir el Acta de Inspeccion diligenciada y lo deben
presentar a las autoridades provinciales de salud competentes con copia al
representante legal de la planta inspeccionada.

Art. 75.- Si luego de la inspeccion se obtienen observaciones vy
recomendaciones, las entidades de inspeccion elaboraran un informe preliminar,
donde constara el plazo que de comun acuerdo se establezca con los responsables
de la planta, para el cumplimiento de dichas recomendaciones u observaciones,
teniendo en cuenta la incidencia directa que ellas tengan sobre la inocuidad del
alimento.

Art. 76.- Vencido el plazo sefalado en el Art. 75 del presente reglamento, las
entidades de inspeccion procederan a reinspeccionar para determinar el
cumplimiento de las recomendaciones u observaciones realizadas.

Art. 77.- Si la evaluacion de reinspeccion sefiala que la planta no cumple con
los requisitos técnicos o sanitarios involucrados en los procesos de fabricacion de los
alimentos, las entidades de inspeccion tendran la base para no dar el informe
favorable y daran por terminado el proceso.

Art. 78.- Si la evaluacion de reinspeccion sefiala que la planta ha cumplido
parcialmente con los requisitos técnicos, las entidades de inspeccion podran otorgar
un nuevo v ultimo plazo no mayor al inicialmente concedido.

CAPITULO II
DEL ACTA DE INSPECCION DE BPM

Art. 79.- El Acta de Inspeccion de BPM es el documento en el que, sobre la
base de lo observado durante la inspeccion, las entidades de inspeccion hacen
constar la utilizacion de las BPM en el establecimiento, v servira para el
otorgamiento del certificado de operaciones respectivo y para el control de las
actividades de vigilancia y control sefialadas en el Reglamento de Registro y Control
Sanitario.

Art. 80.- La inspeccion se debe realizar de conformidad con el Acta de
Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura.

CAPITULD III
DEL CERTIFICADO DE OPERACION SOBRE LA UTILIZACION
DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Art. 81.- El Certificado de Operacion sobre la base de la utilizacion de buenas
practicas de manufactura de la planta procesadora, sera otorgado por la autoridad
de Salud Provincial competente, en un periodo maximo de 3 dias laborables a partir
de la recepcion del informe favorable de las entidades de inspeccion y la
documentacion que consta en el Art. 74 del presente reglamento y tendrd una
vigencia de tres afios. Este certificado podra otorgarse por areas de elaboracion de
alimentos, cuyas variedades correspondan al mismo tipo de alimento.
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Este mismo documento que certifica la aplicacion de buenas practicas de
manufactura de la totalidad de la planta o establecimiento, o de ciertas areas de
elaboracion de alimentos es el unico requisito para la obtencion del Registro
Sanitario de sus alimentos o de aquellos correspondientes al area certificada de
conformidad con las disposiciones establecidas en el Cadigo de la Salud.

Art. 82.- El Certificado de Operacion sobre la base de la utilizacion de buenas
practicas de manufactura debe tener la siguiente informacion:

1. Numero secuencial del certificado.

2. Nombre de la entidad auditora acreditada.

3. Nombre o razon social de la planta, o establecimiento.

4. Area(s) de produccion(es) certificada(s).

5. Direccion del establecimiento: provincia, canton, parroquia, calle, nimero,
teléfono y otros datos relevantes para su correcta ubicacion.

6. Nombre del propietaric o representante legal de la empresa titular o
administradora de la planta, o establecimiento inspeccionados y/o de su
representante técnico.

7. Tipo de alimentos que procesa la planta.

8. Fecha de expedicion del documento.

9. Firmas vy sellos: Representante de la entidad auditora y Director Provincial de
Salud o su delegado.

Art. 83.- Se requerira un nuevo Certificado de Operacion sobre la base de la
utilizacion de buenas practicas de manufactura en los siguientes casos:

1. 5i se incluyen otras areas de elaboracion de alimentos para otro(s) tipo(s) de
alimentos.

2. Si se realizan modificaciones mayores en la planta de procesamiento que
afecten a la inocuidad del alimento.

3. Si se tienen antecedentes de un historial de registros sanitarios con
suspensiones o cancelaciones en los dos ultimos afios.

CAPITULO 1V
DE LAS INSPECCIONES PARA LAS ACTIVIDADES
DE VIGILANCIA Y CONTROL

Art. 84.- Las autoridades competentes podran realizar una visita anual de
inspeccion a las empresas que tengan el Certificado de Operacion sobre la base de
la utilizacion de buenas practicas de manufactura.

Para las empresas que no poseen dicho certificado se aplicaran las disposiciones
de vigilancia v control contenidas en el Reglamento de Registro v Control Sanitario.

Art. 85.- Si luego de la inspeccion de las autoridades sanitarias y una vez
evaluada la planta, local o establecimiento se obtienen observaciones vy
recomendaciones, éstas de comun acuerdo con los responsables de la empresa,
estableceran el plazo que debe otorgarse para su cumplimiento, que se sujetara a la
incidencia directa de la observacion sobre la inocuidad del producto v debera ser
comunicado de inmediato a los responsables de la empresa, planta local o
establecimiento, con copia a las autoridades de salud competentes.
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Art. 86.- Si la evaluacion de reinspeccion sefiala que la planta no cumple con
los requisitos técnicos o sanitarios involucrados en los procesos de fabricacion de los
alimentos, se aplicaran las medidas sanitarias de seguridad previstas en el
Reglamento de Registro v Control Sanitario.

Art. 87.- Si la evaluacion de reinspeccion sefiala que la planta ha cumplido
parcialmente con los requisitos técnicos, la autoridad de salud podra otorgar un
nuevo y ultimo plazo no mayor al inicialmente concedido.

DISPOSICION GENERAL

Las empresas que deseen obtener el Registro Sanitario de sus grupos de
alimentos por la opcion del Certificado de Operacion sobre la utilizacion de las
buenas practicas de manufactura, les bastara presentar la solicitud de Registro
Sanitario ante las autoridades provinciales de salud competentes, en los términos
establecidos en el Capitulo V del Reglamento de Registro y Control Sanitario.

DISPOSICIONES TRANSITORIAS

PRIMERA: En un plazo maximo de seis meses, contados a partir de la
publicacion del presente reglamento en el Registro Oficial, el Sistema Ecuatoriano
de Metrologia, Normalizacion, Acreditacion, Certificacion iniciara la acreditacion de
las entidades de inspeccion publicas y privadas, para la certificacion BPM objeto de
este reglamento.

SEGUNDA: Para dar cumplimiento a lo establecido en el articulo 68 del presente
reglamento, el Sistema Ecuatoriano MNAC emitira y difundira a las partes
interesadas, los procedimientos necesarios e internacionalmente reconocidos, que
guarden concordancia con el presente reglamento.

TERCERA: Para las procesadoras de alimentos calificadas como artesanales,
restaurantes, ventas ambulantes, panaderias, tercenas, camales y otros locales
similares, el Ministerio de Salud Publica expedira una reglamentacion especifica.

CUARTA: Las disposiciones de este reglamento prevaleceran sobre otras de
igual naturaleza y prevaleceran sobres éstas en caso de hallarse en oposicion.

QUINTA: El presente reglamento entrara en vigencia partir de la fecha de su
publicacion en el Registro Oficial.



