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RESUMEN

Las industrias de alimentos del Ecuador actualmente se estan enfocando no solo
en sistemas de calidad sino también en sistemas de inocuidad alimentaria para
garantizar de esta manera un producto inocuo, seguro y que cumpla con las
especificaciones requeridas por los consumidores. Estos aspectos requieren la
mayor atencion debido a las implicaciones: que representan para la salud de los
consumidores, econdémicas para las empresas que deben cumplir con la normativa
legal obligatoria y voluntaria con respecto a las especificaciones de calidad e
inocuidad que manejan las mismas, y por ultimo las implicaciones comerciales
gue afectan a la competitividad de las empresas. Una de las herramientas
utilizadas por lo tanto por las empresas es la mejora continua lo cual implica un
cambio de mentalidad para realizar una actividad mas segura, rapida, mejor y
barata. La mejora continua por lo tanto se constituye como la filosofia de la
competitividad, necesaria para promover la pequefia mejora diaria en los procesos
productivos enfatizando el rol del recurso humano. El presente trabajo de tesis
muestra como se desarrolla la mejora continua en una industria alimenticia, a
través de la participacion de los operarios involucrados en cada uno de los
procesos seleccionados, especificamente en las lineas de salsas y mayonesas y la
estandarizacion de dichos procesos fundamentados en la aplicacion de BPM's,
POES y HACCP, procedimientos esenciales para el cumplimiento de la norma ISO
22000.

Las lineas de produccion fueron seleccionadas de acuerdo a datos histéricos de
ventas y se analizaron en cada una de ellas un producto respecto a un previo
analisis de priorizacion. Se establecieron fichas técnicas, ademas se realizaron
capacitaciones al personal para que se involucre en el proceso y conozca acerca
de la importancia de sus actividades para cumplir con las demandas de los
clientes. Se realiz6 una actualizacion del plan HACCP en los productos
especificados durante el andlisis pasta de tomate y mayonesa Light/UP. Algunas
de las mejoras propuestas durante el desarrollo de este estudio han sido
implementadas gracias al apoyo de los directivos de la organizacién y al personal
de planta sin embargo otras como inversiones en modificacion de equipos deberan

ser evaluadas y consideradas, por la gerencia.
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ABSTRACT

The Ecuadorian food industries, at the moment, are focusing not only in
quality systems but also in innocuous alimentary systems to guarantee a safe
and harmless product which fulfills the specifications required by the
consumers. These aspects require greater attention due to the implications: that
they represent to the consumer’s health, in the economic aspect for the
companies that must fulfill the obligatory and voluntary legal norms with respect
to the quality and inoffensive specifications that implied themselves, and finally
the commercial implications that affect the competitiveness among companies.
Therefore, one of the used tools by the companies is the continuous
improvement which implies a change of mentality to do a safer, faster, better

and cheaper activity.

Consequently, the continuous improvement is based on the philosophy of
the competitiveness, which is necessary to promote the small daily
improvement in the productive processes emphasizing the human resource
role. This thesis project shows how the continuous improvement in the food
industry is developed, through the participation of the workers involved in each
of the selected processes, specifically in the lines of sauces, mayonnaises and
the standardization of such processes based on the application of BPM s,
POES and HACCP, essential procedures as part of the fulfillment of standard
ISO 22000. The lines of production were chosen according to the historical data
of sales and in each one a product was analyzed with respect to a previous
analysis of importance. Technical sheets were established, in addition to that,
there were training courses so the workers could be more involved with the
processes and get to know about the importance of its activities to accomplish
the clients” requirements. An update of plan HACCP was made in specific
products during the tomato sauce and mayonnaise analysis. Some of the
proposed improvements during the development of this study have been
implemented thanks to the support of the directors and the human resource of
the company. Nevertheless, investments on equipment modification must be

evaluated and considered by the management.
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INTRODUCCION

Antecedentes

En la industria de alimentos, la metodologia de mejora continua ayuda a las
empresas a mejorar diversas areas de manera simultdnea. Los equipos de
mejora continua reducen radicalmente los tiempos de cambio, utilizan
procedimientos estandar de operacion, mejoran la flexibilidad laboral y
fomentan el compromiso de los empleados. Algunos de los desafios que

experimentan las empresas de alimentos son:

e Tiempos excesivos de cambios de productos y ciclos de limpieza.

e Rechazo de productos y quejas por parte del cliente.

Es asi que con el propodsito de fortalecer la competitividad, las empresas han
adoptado durante el tiempo algunos sistemas de gestion de calidad e
inocuidad alimentaria. Estos meétodos resultan utiles en un mundo de
constante cambio, en el cual las empresas no solo deben acoplarse y
reaccionar, sino también, anticiparse activamente ante estos posibles
cambios; con el fin de triunfar a través de una mayor participacion en el
mercado, mayor valor agregado por empleado y mejores respuestas para

satisfacer los requerimientos exigidos por parte de los clientes.

Lo cual implica efectuar cambios internos tanto en el producto como en los
procesos necesarios para afrontar a la competencia y lograr la satisfaccion de

los consumidores reduciendo costos de fabricacion.

La planta PRONACA CONSERVAS, por lo tanto con el fin de mantenerse
consolidada como una empresa que ofrece productos de calidad, considera
de gran importancia realizar investigacion y analisis continuamente a fin de
mejorar los procesos. A través del presente proyecto se proporcionara
propuestas de mejora en los procesos de elaboracion de salsas de tomate y
mayonesas mediante la aplicacion de sistemas de gestion tales como: 1ISO
22000, plan HACCP, POES y BPM'S.



Justificacion

La mejora de procesos en la industria alimentaria ha ido enfocada a la calidad
de producto y a lo referente a la seguridad e inocuidad del mismo
(Implantacion del Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control). Pero también en los ultimos afios muchas empresas del sector han
implementado diferentes metodologias de mejora de procesos; y una de ellas

es la aplicacion de la mejora continua.

A diferencia de las industrias de manufactureras, la industria de los alimentos
presenta caracteristicas Unicas, como por ejemplo:

e Por parte del consumidor, la cadena de suministro se organiza bajo el
principio del "Pull Flow", con supermercados trabajando con
reposiciones frecuentes y pedidos a proveedores también frecuentes.

e La mayoria de las materias primas, producto en curso y producto
terminado son perecederos.

Como consecuencia de ello, la inocuidad del proceso aparece no sé6lo como
una ventaja competitiva, sino obligatorio para mantenerse en el mercado. *

Debido a esto la metodologia de mejora continua se adapta perfectamente a
las limitaciones de la industria alimentaria. Por lo tanto mediante el presente
proyecto se pretende analizar las oportunidades de mejora que se puedan
identificar en los procesos de elaboracion de salsas de tomate y mayonesas de
la planta PRONACA CONSERVAS ubicada en Puembo; con el fin de
establecer un trabajo estandar logrando de esta forma mejorar la calidad y
reducir costos; asi como también fomentar el compromiso de los colaboradores

en el desarrollo de sus operaciones.

“La calidad no se logra a través de mayores instancias y procedimientos de
control y verificacion, sino que se genera en la fuente, en el trabajo de cada
uno de los trabajadores, especialmente de los operarios quienes estan mas en

contacto con el producto o servicio que busca satisfacer al cliente.”?

1 KAIZEN INSTITUTE. 2011.
2 MERTENS, Leonard. 2004.



Alcance

El proyecto de plan de tesis planteado influird en la mejora del proceso de
elaboracion de salsas de tomate y mayonesas través de la estandarizacion de
la etapa de preparacién especificamente de pasta de tomate y mayonesa
Light/UP, cuyo resultado ayudard a dar solucion a algunos problemas
encontrados durante la ejecucion de las actividades involucradas en dichos

procesos.

Cabe resaltar que para el desarrollo del proyecto se considerara el
conocimiento adquirido en las siguientes asignaturas: Procesamiento de
Vegetales, Control Sanitario, Gestion de Procesos, Gestion de Calidad e

Ingenieria Econdmica.

Objetivos

Objetivo General

e Plantear las mejoras en los procesos de elaboracion de salsas de
tomate y mayonesas en la empresa PRONACA CONSERVAS.

Objetivos Especificos

e Analizar la situacion inicial de las lineas correspondientes a la
elaboracién de salsas y mayonesas.

e I|dentificar las actividades que presentan mayor incidencia para la mejora
de los procesos.

e Validar procedimientos nuevos de preparacion por cambio de
maquinaria.

e Actualizar el plan HACCP para el proceso de elaboracion de pasta de
tomate y mayonesa Light/UP.

e Evaluar financieramente las estrategias y alternativas propuestas.



Metodologia

Para cumplir con los objetivos planteados, es necesario realizar en primera
instancia el andlisis actual de todo aquello que afecte al proceso productivo de
las lineas de produccion. Se realiz6 la recoleccion de informacién a través de
la observacion directa y mediante entrevistas al personal que opera en cada
uno de los procesos. Ademas se realizd6 una descripcion breve del manejo que
realiza el rea de produccion a fin de conocer la mision, vision y politicas en el
desarrollo de las actividades y operaciones. Se llevé a cabo también una
deteccion de las principales causas de problemas que se presentan durante la
elaboracién de salsas de tomate y mayonesas, asi como también el analisis de
las actividades operativas a fin de determinar las oportunidades de mejora. Se
llevd a efecto las siguientes actividades: estandarizacion, validacion de
procedimientos nuevos y actualizacion del plan de HACCP. Por ultimo se
mostraran los resultados obtenidos tanto técnicos como econdmicos los

mismos que seran la base para las conclusiones y recomendaciones.
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Conceptos Basicos

Las empresas desde el punto de vista de los clientes son creadas
para proveer un producto o servicio cuyas caracteristicas

satisfagan sus necesidades y expectativas. >

Estos productos son el resultado de un proceso el mismo que
presenta determinados insumos (entradas), los cuales con
transformados en un resultado o producto (salidas). De esta
manera las variables de salida representan las caracteristicas de
calidad en las que se reflejan los resultados obtenidos en un
proceso. Es exigencia de los clientes por lo tanto que los
productos sean de calidad. Asi, calidad consiste en la ausencia
de deficiencias en aquellas caracteristicas que satisfacen al

cliente.

Figura 1.1 Esquemade proceso

Controles

Procedimientos
Objetivos

Normas
Requisitos

SQIEGES REULGES

Martei prima PROCESO Producto
[
Desecho

Recursos
Personal
Equipo
Hermmanientas

Fuente: NORMAS PARA LA GESTION DE LA CALIDAD (ISO 9000). 2008
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

¥ GUTIERREZ, Humberto. 20009.
* JURAN, Joseph. 1990.



Es importante mencionar que ante todo la calidad es la
satisfaccion del cliente, y conjuntamente con precios mas bajos y
menores tiempos de entrega se logra alcanzar la competitividad.
Sin embargo cuando se tiene fallas o equivocaciones durante las
diferentes actividades del proceso como por ejemplo: reprocesos,
desperdicios o0 retrasos en la produccion, se generan
inmediatamente mas gastos, afectando a la productividad que
consiste en la relacion existente entre lo producido y los medios
empleados. Este concepto a la vez presenta dos componentes
fundamentales: eficiencia y eficacia. La primera es la relacién
entre los resultados logrados y los recursos empleados, mientras
gue la eficacia es el grado en que las actividades planeadas son
efectuadas y los resultados esperados son logrados. Es asi que
mediante la multiplicacién de estos dos componentes se puede
conocer la productividad de una empresa, lo cual permite
identificar el potencial y el area de oportunidad de mejora en un
sistema de trabajo mediante programas de mejora continua. Cabe
mencionar que los costos de la mala calidad pueden ser muy
altos dependiendo del desempefio de las empresas, e incluso

llegan a representar entre el 25 y 40% de las ventas. °

Figura 1.2 Reaccién en cadena de la calidad

Se mejora todo

reprocesos, fallay retrasos; de esta manera se
utlizan mejor los materiales, maquinas, espcios y

[ l Disminuyen los costos porque hay menos ‘
recusors humanos.

Mejora la productividad

v

' Se es mas competitivo en calidad y precio

Hay cada vez mas trabajo ‘

Fuente: Control Estadistico de Calidad y Seis Sigma. 2009.
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

® GUTIERREZ, Humberto. 2009.



1.1.1 Mejora continua de la calidad los procesos —
PHVA

Figura 1.3 Ciclo de mejora continua

| *Realizar acciones
para mejorar
contiuamente la
performancede los
procesas

s*Monitoreary _P=H *Implementar los
comparar los
procesasy
productascon las
politicasobjetivosy
. requisitos

*Establecer objetivos
necesarios para
obtener resultado
acordesa los reguitistos
del clientey las politicas
de las empresze.

ACTUAR PLANEAR
- Como mejorar la
proxima
oportunidad

- Que hacer
- Como hacerlo

Prevenciondela
Falla

“h7’

VERIFICAR HACER

- Todo sucediode Hacer o planeado
acuerdoa lo
planeado

procesos

Fuente: AUDITOR INTERNO ISO 22000:2005
Elaborado: Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

A partir del afilo 1950, Deming utilizo el Ciclo PHVA
como introduccion a todas las capacitaciones que
brindé a la alta direccion de las empresas japonesas.
Desde entonces, este ciclo que fue creado por
Shewhart, se ha constituido como el simbolo de la
mejora continua. Tanto las normas ISO 9000 como
ISO 22000 basan en el Ciclo PHVA su esquema de la
Mejora Continua del Sistema de Gestidén de la Calidad

e Inocuidad respectivamente.

Se cree que las organizaciones sin gestion de mejora
continua presentan un volumen de ineficiencia que
puede estar entre un 15 y 25 % de sus ventas.
Mientras que las que si la hacen, oscila entre 4 y 6%.°

La mayoria de los fallos o ineficiencias que configuran

®GARCIA, Manuel. 2003



el despilfarro son desconocidos, considerados como

normales, ignorados y con frecuencia ocultados.

La gestion de mejora continua en una organizacién

requiere:

e Elliderazgo de la direccion
e Un comité de mejora continua
e Formacion y motivacion especificas

e Un sistema de gestion documentado

Asesoramiento externo

Segun la ISO 9000:2008, mejora continua es: "una
actividad recurrente para aumentar la capacidad para
cumplir los requisitos, siendo los requisitos la
necesidad o expectativa establecida, generalmente
implicita u obligatoria”. Para lo cual se llevan a cabo

algunas tareas como:

e Andlisis y evaluacién de la situacion existente.

e Objetivos para la mejora.

e Implementacion de posible solucion.

e Medicion, verificacion, andlisis y evaluacion de
los resultados de la implementacion.

e Formalizacion de los cambios.

La mejora es una actividad continua, y parte de la
informacion recibida proviene del propio sistema y de
los clientes. El ciclo PHVA esta en pleno movimiento, y
se puede desarrollar en cada uno de los procesos;

estd estrechamente ligado a la planificacion,



implementacion, control y mejora continua, tanto para

los productos como para los procesos.

Cuadro 1.1 Etapas PHVA y herramientas a utilizar

Encontrar un problema | Pareto, histograma, grafica de control
Matriz de priorizacién

Mapa de flujo de valor

Buscar causas Observar el problema, lluvia de ideas,

diagramas de Ishikawa.

Investigar causas mas | Pareto, estratificacion, diagrama de

importantes Ishikawa

Considerar las medidas | Por qué? Necesidad
remedio Qué? Objetivo
Donde? Lugar
Cuanto? Tiempo

Coémo? Plan

Poner en practica las | Seguir el plan elaborado en el paso
medidas remedio anterior e involucrar a los afectados.

Mapa de flujo de valor

Revisar los resultados | Histograma, Pareto, entre otras.

obtenidos

Prevenir la recurrencia | Estandarizacion inspeccion supervision

del mismos problema

Conclusion Revisar y documentar el procedimiento

seguido y planear el trabajo futuro

Fuente: Control Estadistico de Calidad y Seis Sigma. 2009.
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

1.2

Calidad de los alimentos

Sin duda alguna el concepto de calidad genera discusion al
momento de definirlo, es asi que se lo define como el grado de
excelencia de un producto, como el conjunto de especificaciones

que deben ser llenadas dentro de las tolerancias definidas. En un
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contexto mas amplio, la calidad tiene dos componentes
interrelacionados, el desempefio del producto que resulta en la
satisfaccion del consumidor y su propiedad de estar libre de
defectos, lo cual evite la insatisfaccion del consumidor.”

La calidad de los alimentos es el grado de excelencia e incluye
aspectos como: sabor, apariencia y contenido nutricional, pero es
el conjunto de caracteristicas lo que tiene importancia para

establecer su aceptabilidad por los consumidores.®

La calidad alimentaria tiene que ver con dos conceptos: la higiene
de la calidad y los aspectos no higiénicos. El primero puede ser
dividido en tres categorias: ausencia de dafio biologico, dafio
guimico y dafio fisico. El segundo dividido en cuatro categorias:
calidad sensorial, nutricional, fisiologica (alimentos que prometen

salud) y requerimientos de calidad en el proceso (uso).

La calidad constituye una caracteristica intrinseca de los alimentos
por la cual éstos satisfacen unos requisitos estandar predefinidos.
Los factores que determinan la calidad de los alimentos pueden
reagruparse en los cuatro grupos de propiedades como se muestra

en la siguiente figura.

" JURAN, Joseph. 1998.
®.NORMAN N. POTTER, Joseph H. Hotchkiss.1999


http://www.google.com.ec/search?hl=es&tbo=p&tbm=bks&q=inauthor:%22Norman+N.+Potter%22
http://www.google.com.ec/search?hl=es&tbo=p&tbm=bks&q=inauthor:%22Joseph+H.+Hotchkiss%22
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Figura 1.4 Propiedades de la calidad de los alimentos

~ PROPIEDADES
NUTRICIONALES

™ i
( PROPIEDADES ) CALIDAD DE LOS
ORGANOLEPTICAS ALIMENTOS

= PROPIEDADES
FUNCIONALES

Fuente: FAO. Garantia de la calidad e inocuidad de los alimentos. 2000
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

La calidad de los alimentos se refiere por tanto al valor, subjetivo u
objetivo, que se le atribuye a un alimento con respecto a una o mas
de las cuatro propiedades cualitativas mencionadas anteriormente.

1.2.1 Control de calidad

El control de calidad se encarga del cumplimiento de las
disposiciones legales de sanidad y composiciéon asi como
también de los aspectos que determinan la aceptabilidad por
parte de los consumidores.

El control de calidad se subdivide en control sanitario y
control de los productos. El control sanitario incluye: aguas,
desechos, personal y equipo de la fabrica. Mientras que el
control de los productos se refiere a las materias primas y

los productos elaborados.



12

Figura 1.5 Calidad de los Alimentos

Control de calidad
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Fuente: Control de calidad de productos agropecuarios. 1987
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

1.3

Inocuidad de los alimentos

La higiene de los alimentos esta conformada por las condiciones

y medidas necesarias para la produccion, elaboracion,
almacenamiento y distribucion de los alimentos, destinadas a
garantizar un producto inocuo, en buen estado y comestible,
adecuado para el consumo humano. Es decir se busca alcanzar,
alimentos libres de contaminantes ya sean estos microbiologicos,
guimicos, fisicos con el objetivo de que no representen riesgos

para la salud del consumidor.

1.3.1 Aseguramiento de inocuidad

El sistema de Andlisis de Peligros en Puntos Criticos de

Control (HACCP) constituye un método para prevenir y
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combatir las ETA’s (enfermedades transmitidas por los
alimentos), aplicado para la identificacion de los peligros en
diferentes etapas de produccion y preparacion de
alimentos; evaluar riesgos y determinar las operaciones

gue resultaran eficaces como procedimientos de control.

La inocuidad de los alimentos se puede alcanzar a través
de la aplicacion y ejecucion de Principios de HACCP,
combinado con programas de pre-requisitos Yy
procedimientos operacionales de sanitizacion. Mediante la
aplicacion de HACCP se determinan puntos criticos de
control del proceso de produccion con el fin de monitorear

el proceso y garantizar la inocuidad de los productos.

Los puntos criticos de control (PCC) son considerados
como una fase en la que se puede aplicar un control y que
es vital para evitar o eliminar un peligro para la inocuidad

de los alimentos.

Es asi que no se debe esperar el resultado del producto
final para poder controlarlo, sino que se puede anticipar a

una solucion, observando las causas no las consecuencias.

La estandarizacion también juega un papel muy importante
pues hace referencia a la mejor forma de realizar el
trabajo, mantener un estandar permite asegurar la calidad
de los productos en cada uno de los procesos y prevenir
reparacion de errores o reprocesos. Por ejemplo, el control
durante el proceso de preparacibn de productos se
constituye en el corazén de la calidad del producto y del
costo de produccién. Obtener el producto correcto desde la
primera vez requiere de la atencion de todos y de la
capacitacion que se brinda al personal para que ejecute

sus actividades de manera correcta.



1.3.2
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Buenas Practicas de Manufactura

Constituyen los requisitos que se consideran necesarios
para establecer, mantener y asegurar las condiciones
higiénicas de la produccion, de la gestibn de materias
primas, del personal y las operaciones de control, en todas

las etapas del proceso.

Las BPM’s son todos los aspectos que debe ser cuidados
para asegurar que las condiciones de trabajo, de
elaboracién, de manipulacion de los alimentos, ya sea
estando en pleno proceso o como producto terminado, no
se encuentren expuestas a la posibilidad de

contaminaciones.

Procedimientos estandarizados de sanitizacion

Para una planta que produce o trabaja con alimentos; la
higiene de sus procesos, instalaciones y equipos constituye
un elemento esencial y como tal requiere una
sistematizacion. Los POES constituyen la formalizacion de
estos procesos de higiene a través del disefio por parte de
la empresa de un plan de higiene desarrollado conforme a
los riesgos de contaminacion identificados y su posterior

documentacion para garantizar su ejecucion.

e Limpieza y desinfeccion
La produccion de alimentos y su eficiencia son
influenciadas estrechamente por las operaciones de

limpieza y desinfeccion.

LIMPIEZA:
“Conjunto de operaciones destinadas a eliminar la suciedad

adherida a una superficie, sin alterar a ésta.
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La limpieza consiste en la eliminacion de la suciedad
mediante jabones o detergentes y agua (restos de

alimentos)”.’

La limpieza debe llevarse a efecto continuamente o a
intervalos regulares y frecuentes con el fin de mantener la

buena calidad del producto.
La manera en que se limpia depende principalmente de:

v La naturaleza de la suciedad o mugre que debe
eliminarse

El tipo de superficie

Los materiales empleados

Dureza del agua

AN NERN

El nivel de limpieza exigido

En la limpieza deberan eliminarse los residuos de alimentos
y la suciedad que puedan constituir una fuente de

contaminacion.

Cuadro 1.2 Caracteristicas de la suciedad

Azlcar Hidrosolubles Facil Caramelizarian, mas
dificil de limpiar

Grasa Insoluble en agua, Dificil Polimerizacién; mas
soluble en &lcali. dificil de limpiar

Proteina Insoluble en  agua, Muy dificil Desnaturalizacion; muy
soluble en alcali, poco dificil de limpiar
soluble en acidos.

Sales minerales Hidrosolubilidad Facil a dificil Generalmente

variable, la mayoria insignificante

acido-solubles.

Fuente: Hygienic Design and operation of Food Plant.
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

*GUTIERREZ, Pilar. 2011
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Los meétodos y materiales necesarios para la limpieza
dependeran del tipo de empresa alimentaria. Puede ser
necesaria la desinfeccion después de la limpieza. Los
productos quimicos de limpieza deberan manipularse y
utilizarse con cuidado y de acuerdo con las instrucciones
del fabricante, y almacenarse, cuando sea necesario,
separados de los alimentos, en contenedores claramente
identificados, a fin de evitar el riesgo de contaminacion de

los alimentos.
Las fases fundamentales de un programa de limpieza son:

e Eliminacion de la suciedad mas grosera

e Eliminacion con detergentes del resto de
mugre o suciedad

e Arrastre 0 enjuagado con agua para eliminar

los detergentes y la suciedad.

Sin embargo la limpieza debe ir seguida de la desinfeccion
de las superficies con productos que permitan destruir los

microorganismos y el enjuague de los mismos.

DESINFECCION:

“La desinfeccién es la reduccion en mayor o menor medida
de la poblacion microbiana mediante el empleo de ciertos

productos quimicos denominados desinfectantes.” *°

e Detergentes y desinfectantes

Los detergentes deben cumplir con las siguientes

condiciones:

YGUTIERREZ, Pilar. 2011
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a. Suavizar el agua y prevenir la sedimentacion, en el
equipo de sales no solubles.

b. Mejorar el poder humectante del agua para facilitar la
limpieza.

c. Emulsificar la grasa en pequefios globulos para que
no se adhiera a la superficie.

d. Dispersar las impurezas sélidas para eliminarlas
facilmente.

e. No ser toxico, ni irritar la piel. **

Existen principalmente detergentes alcalinos como: la sosa
caustica, carbonato soédico, fosfato trisddico, polifosfatos y
metasilicatos soédicos; y acidos como: acido nitrico, acido
fosforico, acido citrico y acido tartarico. Estos ultimos ayudan a
eliminar sales minerales depositadas, sin embargo tienen la
desventaja de ser muy corrosivos en los metales, por lo cual
se ve necesario emplear sustancias que inhiban dicho efecto.
Por otro lado los desinfectantes pueden ser disueltos tanto en
agua fria como caliente, siendo la segunda opcion mejor ya
gue aumenta su eficacia. Cabe mencionar que el pH también
juega un papel muy importante en la efectividad de los
desinfectantes. Uno de los desinfectantes mas empleados es
el cloro, no obstante a altas concentraciones ocasiona
corrosion en caso de aluminio y cobre.

El cloro no afecta al acero inoxidable siempre y cuando se lo
emplee segun las indicaciones de los fabricantes. Soluciones
de hipoclorito no deben mezclarse con acido pues producen
gases toxicos.

Existen las cloraminas que son combinaciones de cloro con
amoniaco, las cuales presentan un alto poder bactericida, pero

su accién es mas lenta que la del cloro. Otros compuestos son

“MEYER, Marco. 1987
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los de amonio y los yoddéforos. Los primeros no atacan a los
metales, no tienen olor y son estables. Presentan un poder
humectante mayor que el cloro y una fuerte accion bactericida.
Los segundos estan formados por yodo, aunque presentan
caracteristicas similares al cloro, estos tienen la ventaja de no
Ser corrosivos.

Es importante sefialar que la eficiencia de la limpieza y
desinfeccion se evalla por medio de normas microbioldgicas.
La norma mas conocida se basa en el control del nimero total
de microorganismos por unidad de superficie del equipo que

esta en contacto con el producto en elaboracion.*?

1.3.4 Andlisis de peligros y puntos de control citrico
La industria alimentaria continuamente busca y define
sistemas de control. El Analisis de peligros y puntos criticos
de control (Hazard Critical Control Point, HACCP), es uno de
los programas para eliminar los peligros del consumo de
alimentos y al mismo tiempo reducir brotes de toxiinfeccion.
Se debe mencionar que un plan HACCP es el documento
escrito, basado en los principios HACCP que describe los
procedimientos a seguir para asegurar el control de un
proceso especifico, mientras que un sistema HACCP es el
resultado de la implementacion del plan HACCP y que en
suma, es el conjunto de acciones encaminadas a identificar,
evaluar y controlar los riesgos o peligros significativos para

la inocuidad de un alimento.

e Origenes del HACCP.
Durante la etapa inicial para la exploracion espacial de la
NASA, surgio la inquietud acerca de la seguridad de los

alimentos que se iban a enviar a los astronautas. Por lo cual

2MEYER, Marco. 1987
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se estableci6 un procedimiento que garantizara una
produccién alimentaria segura. De esta manera trabajaron
conjuntamente Pillsbury Company, la NASA, y los
laboratorios de los ejércitos de los Estados Unidos, quienes
propusieron el HACCP. Este concepto se introdujo durante
la Conferencia de sobre Proteccidén Alimentaria en el afio de
1971.

En aquella época surgieron problemas microbiologicos de
los alimentos, especialmente de los champifiones (enlatado
de baja acidez), esta situacion llevé al FDA (Food and Drug
Administration) a establecer normas de control empleando
principios del HACCP. Debido al éxito obtenido en la
industria de enlatados, inmediatamente fue aceptado en la
industria alimentaria; y adoptado por todo el mundo al
hacerlo la Comision del Codex Alimentarius y el Comité
Asesor Nacional en Criterios Microbiologicos de los
alimentos de EEUU.

e Objetivos del HACCP

El HACCP no garantiza que el alimento tiene una calidad
aceptable, sin embargo si asegura un estandar de higiene
aceptable. Se ha propuesto que el HACCP, sustituya a los
analisis del producto final debido a que el ultimo solo se
muestrea una pequefia porcion, que quizas no es
representativa.*®

Este sistema ayuda a los fabricantes de alimentos a
identificar los aspectos clave sus procesos de elaboracion y
a controlar la carga microbiana del producto final, mediante
una técnica o preventiva y no mediante el andlisis del

producto final.

13 FORSYTHE, S.J. 2002
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e Los principios del HACCP
Principio 1
Establecimiento del analisis de peligros. Se prepara una lista
de las fases del proceso en las que hay peligros significativos
y se describen las medidas preventivas.
Principio 2
Identificar los puntos de control criticos (PCCs) del proceso,
los mismos que se establecen mediante arboles de decision.

Figura 1.6 Arbol de decision de puntos criticos de control

Pa. ;Existen
medidas
preventivas?

No existen MP
Existen MP No es CCP

4
[ P2. ¢ Se HA Disefiado esta fase

especificamente para eliminar/reducir la
posible presencia de un peligro hasta un
nivel aceptable?

3
P3. ¢La contaminacion con los peligros
identificados acaece a niveles que superan
los aceptables o podria aumentar hasta N
niveles inaceptables?

!

P4. ¢Podria alguna fase posterior eliminar
los peligros identificados o reducirlos a un

nivel aceptable?
3

Punto de control

critico

nt

e

No es un CCP

X

888

No es un CCP

4

Fuente: Higiene de los alimentos, microbiologia y HACCP. 2002
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Principio 3
Establecer los limites criticos de las medidas preventivas que

corresponden a cada PCC identificado. Los factores que
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pueden ser un limite critico son: temperatura, tiempo, pH,
humedad o Aw, concentracion salina y acidez titulable.
Principio 4

Establecer las necesidades de control de los PCC. Indicar los
procedimientos basandose en los resultados del control para
ajustar el proceso y mantener el control.

Principio 5

Establecer las acciones correctoras que deben tomarse
cuando el control indique una desviacion del limite critico
establecido.

Principio 6

Establecer procedimientos eficaces de conservacion de los
registros e informes que apoyen el sistema HACCP

Principio 7

Establecer procedimientos para verificar que el sistema

HACCP funciona correctamente.

La aplicacion de los principios del sistema de HACCP supone

la realizacion de las siguientes tareas:
a. Formacion de un equipo de HACCP

La empresa alimentaria debera asegurarse de que dispone
de los conocimientos y competencia técnica adecuados para
sus productos especificos a fin de formular un plan de
HACCP eficaz.

b. Descripcion del producto

Debera formularse una descripcion completa del producto,
gue incluya tanto informacion pertinente a la inocuidad como,
por ejemplo, su composicion, estructura fisica o quimica
(incluidos Aw, pH, etc.), tratamientos microbicidas o

microbiostaticos aplicados (térmicos, de congelacion,
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salmuerado, ahumado, etc.), envasado, duracion,

condiciones de almacenamiento y sistema de distribucion.
c. Determinacién del uso previsto del producto
El uso previsto del producto se determinara considerando los

usos que se estima que ha de darle el usuario o consumidor

final.
d. Elaboracién de un diagrama de flujo
El equipo de HACCP debera construir un diagrama de flujo.

Este ha de abarcar todas las fases de las operaciones
relativas a un producto determinado.

e. Confirmacion in situ del diagrama de flujo

Deberan  adoptarse  medidas para confirmar la
correspondencia entre el diagrama de flujo y la operacion de
elaboracion en todas sus etapas y momentos, y modificarlo si
procede.

Figura 1.7 Secuencia logica para la aplicacion del sistema HACCP

) ommsenamiencr
o DT
o B
o B
o B

Enumeracion de todos los riesgos posibles
Ejecucion de un andlisis de riesgos
Determinacion de las medidas de control

' Determinacion de los PCC
' Establecimiento de limites criticos para cada PCC
' Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC

de medidas rectificadoras para las posib
desviaciones

' Establecimiento de procedimientos de verificacion
' Establecimiento de un sistema de registro y documentacion

Fuente: Codex Alimentarius. Principios generales de higiene de los alimentos
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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1.3.5 Norma ISO 22000

ISO 22000 se constituye como un estandar internacional
certificable, que especifica los requisitos para el desarrollo
de un Sistema de Gestidbn de Seguridad Alimentaria,
mediante la aplicacion de BPM's y Sistema de Analisis de
Peligros y Puntos de Control Critico, de esta manera la
organizacion puede demostrar que los productos que
suministra cumplen con los requisitos de sus clientes, asi
como los requisitos reglamentarios en materia de seguridad
alimentaria.

Esta norma es un referente a nivel internacional ya que
permite que las organizaciones establezcan una
herramienta de gestion efectiva que les permita mitigar los
riesgos de seguridad alimentaria. Esto ayuda ademas a
reducir costos gracias a la aplicacion de unos sistemas de
gestion mas eficientes y mejora continua en las
actividades de la organizacion.

Figura 1.8 Esquema ISO 22000
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Fuente: SGS. Auditor Interno ISO 22000.
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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1.3.6 Alteracion de los alimentos

La alteracion de los alimentos significa cualquier cambio
gque pueda convertir al alimento en inadecuado para el
consumo, lo cual se puede producir por varias causas.

Como por ejemplo:

e Alteracion debida a un tratamiento térmico inadecuado:
Al realizar el tratamiento térmico se pretende lograr la
destruccion o inactivacién de los microorganismos y de
sus productos. Es decir que sean comercialmente
estériles. Es importante mencionar que la esterilizacion
comercial viene establecida por el pH del alimento. De
esta manera a pHs mayores a 4,5 las esporas de
Clostridium botulinum, que son termo resistentes pueden
germinar dando lugar a la formacion de células
vegetativas y su correspondiente toxina. Debido a estos,
dichos alimentos deben ser sometidos a estrictos
tratamientos térmicos pudiendo llegar a temperaturas de
110-121°C. Por otro lado los alimentos con pHs menores
a 4,5 son sometidos a temperaturas que no superan los
100°C. La temperatura y el tiempo influyen drasticamente
en la velocidad de destruccion de las esporas
bacterianas. La destruccion bacteriana se dice que es
logaritmica, es decir que en cada unidad de tiempo
sucesiva, se destruye el mismo porcentaje de bacterias
sobrevivientes. ' En la figura se muestra que la
inclinacion representado por el valor D, indica el tiempo
en el cual a cualquier temperatura dada se produce una
disminucion del 90% de las bacterias viables, es decir
para esporas termo resistentes el valor D es de 10 min,

por otro lado en caso de esporas termosensibles dicho

¥ FORSYTH, S. J. 2002
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valor es menor a 1. Esto quiere decir que a mayor
namero de esporas que hay en un alimento dado, mayor
es el tiempo para la destruccién de los mismos.

Grafico 1.1 Supervivencia hipotética: (a) espora termorresistente; (b) espora termos

Log ndmero de esporas supervivientes

1 1 1 1 ]
S 10 15 20 25 30

- = ° i _
Tiempo de calentamiento a 110 C (min)

Fuente: Higiene de los alimentos, microbiologia y HACCP. 2002.
Autor: FORSYTH, S. J. 2002.

Alteracion de los alimentos de baja acidez (pH>4,5):
Dentro de este grupo se encuentran productos como
carnes enlatadas, aves, hortalizas, sopa, espaguetis y
pudines de leche; su alteracibn se debe a
microorganismos como Bacillus y Clostridium, los cuales

presentan esporas termo resistentes.

Cuadro 1.3 Microorganismos en alimentos de baja acidez

B. stearothermophilus:

. Causa deterioro por amargor, es decir producen acidos a partir de carbohidratos, pero no gas.

. Crecen a 65°C, pero no por debajo de los 35°C.

C. thermosaccharolyticum

. Fermentacion de carbohidratos que forman &cidos y gases.

. Altera las tapas de los recipientes
. Sale el contenido de los recipientes.

C. nitrificans

. Produce alteracién sulfurosa.

. Se produce &cido sulfhidrico, produce hidrolisis de las proteinas.
. Responsable del ennegrecimiento del producto

L]

Alta temperatura minima de crecimiento.

Fuente: Higiene de los alimentos, microbiologia y HACCP.
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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La mejor forma de controlar los microorganismos
esporulados que  sobreviven al tratamiento térmico
consiste en enfriar las latas tan rdpidamente como sea
posible, después de procesadas.

Los termdfilos del amargor o fermentacion simple se
multiplican rapidamente entre 50-70°C y por lo tanto el no
enfriar inmediatamente las latas procesadas a
temperaturas proximas a 35°C permite una rapida

multiplicacién y da lugar a un grave deterioro.*

e Alteracion de los alimentos muy acidos (pH <4,5): Los
alimentos que presentan este tipo de pH son: tomates,
peras, melocotones, pifias y sus jugos, ademas de
encurtidos y ciertas salsas. Algunos microorganismos
gue causan alteracion en los productos antes

mencionados son:

Cuadro 1.4 Microorganismos en alimentos muy acidos

B. coagulans:

. Causa fermentacion simple o amargor, alteracion en tomates y su jugo.
. Termosensible (100°C)

. Crece a un rango de pH 4-4.5

C. pasteurianum, C. butyricum
. Termolabil
. Alteracion en tomates

Bacterias no esporuladas

Lacticas: Lactobacillusbrevis

. Ocasiona fermentacion en salsa de tomate, encurtidos, salsas y aderezos de ensaladas.
Producen gas

La alteracion esta acompafiada de abombamiento.

Producen é&cido acético, alcohol etilico.

Las bacterias acido lacticas son anaerobias facultativas. La mayor parte de ellas mueren por
calentamiento a 70°C aunque la temperatura letal para algunas de ellas es de hasta 80°C.

Levaduras:
. Termosensibles
. Excepcion: Byssolhlamys fulva y B. nivea, tolera 85°C durante 30 min.

Salmonella sp.
. Se encuentra en: Carnes, leche, nata y huevo.
. Sobreviven y crecen a pH de 4,0

Fuente: Higiene de los alimentos, microbiologia y HACCP.
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

FORSYTH, S. J. 2002.



1.4

27

En estos alimentos predominan como contaminantes las
bacterias acido lacticas y levaduras. Las salsas
mayonesas y de tomate se conservan a valores de pH
entre 3,5 — 4,5, pudiendo ser contaminadas con
levaduras de la especie Zygosaccharomyces bailli
conocidas como levaduras &cido tolerantes, esta no
resiste temperaturas mayores a 52.5°C. Las mayonesas
y aderezos para ensaladas son conservadas como
emulsiones de agua-aceite y a valores bajos de pH,
ademas el agua contiene concentraciones de sales entre
5 — 10 % que contribuyen a disminuir la Aw. Estos
alimentos poseen riesgos de contaminarse por la
introduccion de especias y otros ingredientes de origen
vegetal. La contaminacion de estos puede ser
ocasionada por levaduras, bacterias éacido lacticas y
hongos filamentosos. La supervivencia de este tipo de
microorganismos se ve limitado por el uso de
conservantes del tipo de los benzoatos y los sorbatos, los
cuales combinados limitan el crecimiento de hongos y

levaduras.*®

Salsas y Aderezos

Los aderezos son aquellos productos elaborados que se utilizan
para sazonar la comida y otorgarle mejor aroma y sabor. También

se los denomina salsas o alifos.

Entre los mas difundidos estan la mayonesa y el ketchup, que
durante algun tiempo fueron elaborados en forma casera, hasta
gue sus versiones industrializadas conquistaron el gusto de
millones de consumidores. Las salsas y aderezos forman parte de
un grupo de alimentos variado tanto en férmulas como en

procesos. Por tal razon pueden ser sistemas simplemente

' ORBERA, Teresa. 2004
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acuosos o sistemas formados por una emulsién. Los primeros
tienen una baja viscosidad mientras que los siguientes pueden
ser productos muy liquidos hasta productos sélidos como son las
mayonesas.

En estos productos hay que garantizar la estabilidad de la emulsion
y evitar también la sinéresis o separacion de agua sinéresis o
separacion de agua. Los sistemas basados en gomas naturales,
emulsivos y sales ayudan no sélo a obtener la viscosidad
requerida, sino también a otorgarle a los productos un
comportamiento reolégico especifico, como por ejemplo, que el
producto pueda untarse, forme chopos, pueda salir al apretarse el
envase sin que se dafie la emulsion, etc.'’La salsa es el producto
elaborado a partir de varias hortalizas, especias y vinagre. Ademas
se estabiliza el producto aumentando la viscosidad por medio de
gomas, fécula o harina. Las salsas se concentran hasta 25° y 35°
Brix. La salsa normalmente es un producto de baja acidez que se
debe envasar en caliente a 85°C por lo menos, cerrando el envase
e invirtiéndolo inmediatamente para esterilizar las tapas. Si el
envasado se efectla a temperaturas mas bajas, es necesario
pasteurizar el producto. Por lo contrario, la mayonesa es una salsa
fria emulsionada, la misma que se elabora a base de huevo, aceite

vegetal y agua.

Cytecsa. 2007
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CAPITULO I

2. DETALLE DE LA EMPRESA

2.1

2.2

Descripcion de la empresa

La organizacion se constituye como una de las empresas alimenticias
del Ecuador con mayor reconocimiento debido a afos de trabajo,
creatividad y constancia. La empresa empez6 hace mas de 50 afios;
inicialmente con INDIA dando los primeros pasos en la industria de
alimentos; actualmente ofrece a los consumidores mas de 800
productos alimenticios. Se caracteriza, por lo tanto, por la alta calidad de
sus productos que provienen de diversos sectores: carnicos,
agroindustriales y acuacultura. Es una empresa comprometida con el
mejoramiento de la calidad de vida de sus consumidores, clientes y
colaboradores y que trabaja todos los dias en la elaboracion de
productos confiables. La elaboracién de productos alimenticios no
carnicos fue iniciada en el afilo de 1987, ya en el afio 1988 se creo
Gustadina, marca paraguas de la linea de conservas la cual ofrece
desde entonces, al mercado ecuatoriano una extensa gama de
productos procesados: alimentos a base de tomate, mayonesas,
sazonadores, encurtidos, mermeladas, aji, salsas, condimentos,
vegetales enlatados, sopas, caldos, menestras, aceites, etc. Es
importante mencionar que la linea de conservas se produce en la planta
PRONACA CONSERVAS la misma que cuenta principalmente con tres
lineas de produccion:

e Salsas
e Mayonesas

e Mermeladas

Compromiso con la inocuidad

El Ministerio de Salud Publica del Ecuador acredité en Buenas Practicas

de Manufactura (BPM’s) a nueve empresas dentro de las cuales estan
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cinco centros de operacion, ubicados en: Yaruqui, El Triunfo, Pifo y dos
certificaciones en Santo Domingo.

Este reconocimiento se entrega a las compafias que cumplen con los
principios basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de alimentos
para consumo humano. El objetivo de esta certificacion es garantizar
gue los alimentos se elaboren en condiciones sanitarias adecuadas
disminuyendo los riesgos inherentes a la produccion. Con la aplicacion
de las Buenas Préacticas de Manufactura se busca asegurar por lo tanto
la inocuidad de los alimentos, es decir, priorizar la inocuidad en la

elaboracién de los productos.

Actualmente la planta en la que se esta efectuando el presente proyecto
estd en proceso de certificacion de BPM’s por parte del Ministerio de
Salud, y cuenta con auditorias de instituciones privadas a fin de evaluar
el cumplimiento de los requisitos necesarios para garantizar la inocuidad

en los alimentos procesados.

Valores corporativos:

A través de la practica de los valores corporativos la organizacion puede
ofrecer marcas confiables a sus clientes. Dichos valores son los

siguientes:

RESPONSABILIDAD:

La responsabilidad garantiza el cumplimiento de los compromisos adquiridos y

genera confianza y tranquilidad entre las personas

INTEGRIDAD:

Ser integro exige coraje para decir siempre la verdad y obrar en forma recta y
clara.
SOLIDARIDAD:

Cuando dos o mas personas se unen y colaboran mutuamente para conseguir

un bien comun, hablamos de solidaridad.
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Politica de calidad

‘PLANTA PRONACA CONSERVAS garantiza a sus consumidores la
inocuidad y calidad de sus productos, con personal comprometido y
capacitado; sostenido en su sistema de gestién ISO 22000 y ratificando

su compromiso con el medio ambiente y salud ocupacional 2.

Estructura organizacional

La estructura organizacional estd encabezada por el gerente de planta
guien tiene a cargo las jefaturas de bodegas, mantenimiento y
produccién. Ademas cuenta con el apoyo de jefaturas auxiliares:
desarrollo organizacional, aseguramiento de calidad, laboratorio asi

como también contabilidad.
Figura 2.1 Organigrama PRONACA CONSERVAS
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Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

1 Descripcion de cargos
AREA ADMINISTRATIVA

Gerente de planta: Responsable por la planificacién, organizacion,

direccion y control de la produccién en todas sus etapas. Mantiene

8 PRONACA CONSERVAS, 2011.
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relacion con los departamentos de Planificacion, Mercadeo, Finanzas y
Administracion,  Contabilidad, @ Compras, Tesoreria, Desarrollo
Organizacional, necesarios para el desarrollo de su gestion.

Asistente de gerencia: Se encarga de brindar apoyo a la Gerencia de
Planta, de igual manera brinda atencién tanto al cliente interno como
externo. Ademas efectlia compras para produccion y solicitud de
suministros de oficina.

Jefe de desarrollo organizacional: Encargado de direccionar el
sistema de desarrollo organizacional. Ademds realiza las entrevistas
para la contratacion del personal nuevo. Se encarga del cumplimiento
de la normativa laboral vigente y ademas se preocupa por el desarrollo
de programas de formacion del personal.

Asistente de desarrollo organizacional: Tiene como funcion principal
la administracion del personal para lo cual realiza las contrataciones de
trabajo, pagos, control de asistencia y coordinacion de alimentacion.
Médico de planta: Tiene como responsabilidad velar por la salud de
cada uno de los colaboradores de la organizacion.

Enfermera: Se encarga de coordinar los procedimientos médicos
apoyando al médico de planta.

Contador de costos: Tiene como funcion principal el control y
evaluacion de las operaciones financieras de la planta ya sea en
procesos de compras, produccion y almacenamientos.

Asistente de costos: Responsable del control y registro de la

facturacion de proveedores.

AREA OPERATIVA

Jefe de produccidn: Tiene a su cargo la planificacion de la produccion

ya sea esta anual, mensual, semanal o diaria. También se encarga de
revisar, verificar y mejorar los procesos, a fin de lograr una mayor
productividad y calidad en cada una de las operaciones, generando

indicadores que le ayudan a tomar decisiones durante su labor.
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Asistente de produccion: Emite informes solicitados por el jefe de
produccion, ademas emite y cierras ordenes de produccion, revision de
variaciones en costos en lotes de produccion.

Supervisor de produccion: Coordina y organiza la planificacion de
produccion, ademas supervisa el cumplimientos de BPM'’s, soluciona
problemas en caso de presentarse alguna dificultad durante la ejecucién
de los procesos productivos.

Operativo de planta: Ejecuta las tares designadas por el supervisor de
produccién, cuidando la calidad en cada una de sus actividades para

generar un producto de acuerdo a las especificaciones establecidas.

AREA DE SOPORTE
Jefe de aseguramiento de calidad: Su labor principal es la

coordinacion y seguimiento de las actividades de monitoreo a fin de
garantizar la inocuidad de los productos terminados, preparados asi
como también de las materias primas empleadas. Tiene a su cargo la
vigilancia de los Sistemas de Calidad, HACCP y Buenas Practicas de
Manufactura.

Inspector de calidad: Principalmente verifica el cumplimiento de
prerrequisitos que presenta la planta necesarios para la ejecucion del
plan HACCP.

Monitorista de calidad: Responsable de la inspeccion y control de
cumplimiento de los parametros establecidos durante la preparacién
hasta envasado del producto terminado. De su aprobacion depende la

liberacion del producto.

Jefe de laboratorio: Realiza los ensayos y pruebas microbiolégicas

tanto de materias primas como productos terminados.

Asistente de calidad: Apoya al jefe de laboratorio en la realizacién de

ensayos ya sean estos fisico-quimicos como microbiolégicos.



2.6

2.6.1

34

Jefe de bodegas: Tiene a su cargo la administracion del inventario tanto
de la bodega de materias primas como de producto terminado. Ademas
es responsable del despacho de los productos a los distintos puntos de
comercializacion.

Auxiliar de bodega: Brinda apoyo en el manejo y control de inventarios
de la bodega de materias primas, realizan el despacho de materias
primas a produccion. En cuanto a producto terminado es responsable de
la verificacion de los productos entregados por parte de produccion.

Jefe de mantenimiento: Coordina y dirige el manejo adecuado de los
recursos tecnoldgicos que presenta la planta 'y se encarga de la gestion
de seguridad industrial y ambiental.

Técnico de mantenimiento: Tiene como responsabilidad el
mantenimiento de la planta, a través de planes de mantenimiento
preventivo y correctivo.

Auxiliar de mantenimiento: Realiza las actividades encaminadas al
programa de mantenimiento de los equipos y maquinaria existente en la

planta.

Descripcion y distribucion de la Planta

En la planta se realizan los procesos de fabricacién y envasado de los
productos de las distintas lineas los cuales posteriormente seran
distribuidos tanto a nivel nacional. La planta cuenta con las siguientes

areas:

Bodega de materias primas

En esta zona se realiza la recepcion de las materias primas que seran
empleadas en el proceso de elaboracion de los distintos productos. Las
materias estan ubicadas en racks. El personal de bodega junto con los
asistentes de calidad se encarga de comprobar que lo recibido
concuerde con lo solicitado, ademas verifican el estado del producto y la
cantidad descrita. Para luego registrar los ingresos de materiales a

través del sistema Baan. Cuando la materia prima ingresa, el personal
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de bodega se encarga de ubicarlo en el lugar indicado, clasificandolo de
acuerdo a la fecha de ingreso, a fin de utilizar el material mas antiguo.
Ademas debe otorgar de manera oportuna y eficiente los materiales
necesarios al area de produccién, para cual previamente realiza el
pesaje de las materias a emplearse. Resulta importante el adecuado
pesaje de los ingredientes para obtener producto de calidad, ya que se
logra obtener un producto homogéneo. Los pesos de cada materia prima
estan establecidos segun la capacidad de los equipos de preparacion.
Se lleva control de esta etapa a través de un una hoja de lista de
materiales (orden de trabajo) que se obtiene por el sistema Baan. Este
documento es indispensable para la entrega de materiales al area de
produccion. Con esta lista de materiales el preparador con la ayuda del
supervisor determina la cantidad de paradas que debe realizar para

cumplir con la orden de produccién.

Area de Produccion

En esta area se produce la transformacion de la materia prima en
producto terminado, cumpliendo con los pedidos de produccidon y
velando por la calidad del producto. En esta zona se realiza todas

actividades productivas y a su vez esta distribuida por:

Cascado v pasteurizacion de huevos

Mediante el empleo de un equipo se cascan los huevos, para luego
ser pasteurizados. Estos huevos se empleardn como materia prima
para la elaboracion de mayonesas asi como también como producto
terminado. En esta zona solo trabaja personal autorizado debido a la
sensibilidad del producto y asi evitar la contaminacion cruzada entre
las demas areas.

Preparacién de mayonesas.

Se lleva a cabo el proceso de elaboracion de mayonesas, esta zona
esthd separada de las demas pues el producto es considerado

susceptible a contaminacién debido al uso de huevo como materia
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prima. Cuenta con un equipo de automatico para la preparacion de la
emulsion.

Preparacion de salsa

Se elaboran en esta zona todos los productos considerados salsas,
tanto de tomate, mostazas, aji, soya. Cuenta con dos marmitas
abiertas pequeiias de 500 Kg y 350 Kg, y una marmita cerrada de
1000 Kg adquirida recientemente.

Preparacién de mermeladas

Esta zona estd conformada por un concentrador. Aqui se lleva a
cabo el proceso de preparacion de mermeladas tanto de marcas
privadas como propias.

En el proceso de preparacion de cada uno de los productos se
realiza el control de parametros fisico-quimicos como son el pH, Brix
y consistencia. Estos parametros pueden ser modificados por el
preparador previa comunicacion al supervisor; por ejemplo en caso
de encontrar un Brix muy alto el operador puede aumentar agua. Si
el Brix es bajo se debe afadir espesantes y concentrar mas la
mezcla aumentando el tiempo de coccion.

Envasado y etiguetado

Se realiza el envasado de todos los productos en las diferentes

presentaciones para lo cual cuenta con distintos equipos:

a. Envasadoras formadoras de sachets: Maquinas marca Volpacks
las cuales se encargan de envasar el producto en laminas que
pueden presentar valvulas de dosificacion de producto. En estas
maquinas se realizan presentaciones de 4g, 100g, 250 g y 400g.
Mientras que otra maquina marca Inever se envasa producto en
presentaciones de 7g y 20g.

b. Envasadoras para presentaciones en vidrio y en PET.

Es importante sefalar que previo al envase, los materiales de
envase de material PET son sometidos a un tratamiento de luz
ultravioleta para eliminar las bacterias presentes en estos. Existe

un control de calidad en esta etapa en el cual se verifica
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parametros de peso y sellado. En la zona de etiquetado se llevan
a cabo las actividades de colocacidén de etiquetas, armado de
cajas, impresién de lotes, fechas de elaboraciéon caducidad y
embalado. Se etiquetan los productos ya sea automaticamente
como manual. Las etiquetas pueden ser sticker adhesivos o se
los pega con goma. También aqui se realiza la colocacion de
sellos de seguridad. Cuando el producto se encuentra listo
previa aprobacién del personal de calidad son transportados a la
bodega de productos terminados.

Bodega de productos terminados

El producto terminado es estibado para luego ser distribuido a los
distintos centros de comercializacion. El jefe de bodega se encarga de
dar orden de despacho de los productos. El tiempo que se queda el
producto terminado en bodega es de 20 a 25 dias. Los productos al
momento de ser despachados deben tener un 40% menos de vida til,
pues al momento de ser distribuidos tendran al menos el 60% de vida
atil, tiempo suficiente para que se logre comercializar. En esta zona
también se encuentran aquellos productos retenidos o devueltos por los

centros de distribucion.

Distribucién de la planta

La linea de conservas esta distribuida de manera adecuada a fin de
evitar la contaminacion cruzada, esto se da gracias al cumplimiento de
varios procedimientos establecidos por la empresa que abarcan temas
de limpieza, manejo de equipos, capacitacion al personal, BPM’s entre

otros; los mismos que se detallaran en el capitulo IIl.
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Distribucion de la planta en base a zonas de contaminacion:

Areas blancas: Area donde hay producto expuesto, empacado, donde
los desechos generados no sean contaminantes.

Areas grises: Areas de mediana generacion de desechos
contaminantes.

Areas negras: Areas externas o de generacion de desechos

contaminantes.

En cada area se ha establecido en uso de mandiles de distintos colores
para cada proceso y asi evitar la posible contaminacion cruzada por

parte del personal.

Cuadro 2.1 Orden de uniforme segln area de produccion

Etiguetado Mandil azul (tela)
Preparadores Pechera de color
blanco (plastico)
Envasadores Pechera de color
amarillo (plastico)

Preparacién y Pechera de color
envasado mayonesa | tomate (plastico)

Envasado Pechera de color
flexibles verde para limpieza
(plastico) y mandil
azul (tela)
Preparacién de | Mandil Azul
guimicos (plastico)
Cascado huevos | Mandil azul
Camerinos (plastico)
Mandil azul

Mantenimiento | (tela paraingresar a
produccion)
Fuente: PRONACA CONSERVAS

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012




39

2702 "e|dsUeN ‘IHOVONYAd :1od opeloqge|3

A B ]
i

[,

ﬂ L a3

¥ PR VEELTI 50 TEe08

B
* [

i5—
1

s 4 a
o

—
== L4
[ L =
L]
QOYMIFEE 1L QLINO0™d 30 ¥230048

1T T 1

== V8 iy

— IVNOSHAd A0 OF0TA m m

[euositad ap oln|4 ejue|d ap ewanbs3 7'z ooyel




40

2702 "e|dsUeN ‘IHOVONYAd :1od opeloqge|3

. Ll

.i
i
u

[

-

e 1 II

f e k[ - K
L M =& ==
L]

L
L L L U
w

DOYMIPRE 3L Lo oG 30 voEa0e

&

DdTE RS

0sa20.id ap oln|q "eiue|d ap ewanbs3 gz 0oijeID




41

2702 "e|dsUeN ‘IHOVYONYAd :1od opeloqge|3

O
i L u
R
TREE YRESAY N B0 YDA 008 - . =l o
o o s — — — — Lr HH =
2 rat .n [ ———— ] [ L
. famt *
1 oo - i
£ T —1l ; - HH =
N — L
z = L i
L¥ = &
= ﬂ COVHINES L GLOND G 30 veS008

id Lk 0 R

ugloeUlWeIUO0d ap sealy "ejueld ap ewanbs3 £z 0d1jeID



2.7

42

Breve descripcion de los productos

La empresa se dedica a la elaboracion de conservas ya sean salsas,
mermeladas 0 mayonesas.

En la planta se producen productos de preparacion en frio como en
caliente.

Preparacion en fri6: Se encuentra las mayonesas en todas sus
presentaciones tanto para marcas privadas como propias.

Preparacion en caliente: Conformadas por las salsas y mermeladas.

Cuadro 2.2 Productos elaborados en la planta

Mayonesas Salsas de tomate

Mayonesa Gustadina Salsa de tomate Gustadina
Mayonesa Light Salsa de tomate Marca Privada
Mayonesa Up Past. Tomate

Mayonesa Cheese Spread | Sals.Tom.LP.
Mayonesa Marca Privada | Salsa especiales

Mayonesa Golf Salsa Spaguetti
Aderezo Cole Slow Sals.Spag.Napo.
Aderezo Ranch Salsa BBQ
Aderezo Cesar Salsa de Soya
Aji Salsa Inglesa
Aji Pica Rico Mostaza

Mostaza Gustadina

Mostaza UP

Mermeladas

M. Frutilla

M. Mora

M. Pina

Merm light frutilla

Merm light frutimora

Merm light guayaba
M.Frutimora

M.Guayaba

M.Frutilla Marca Privada
M.Frutimora Marca Privada

M. Mora Marca Privada
Mermelada Pifia Marca Privada
Mermelada Guayaba Marca Privada
Mermelada de mora UP
Mermelada de frutilla UP
Mermelada de guayaba UP
Mermelada de pifia UP
Fuente: PRONACA CONSERVAS

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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CAPITULO 1lI
3. DESCRIPCION DE LA SITUACION INICIAL

3.1 Situacion inicial de la empresa
La planta actualmente cuenta con una serie de pre-requisitos que
reflejen su compromiso como organizacion y la concientizacion de sus
colaboradores en cuanto a la importancia de la higiene del area de
trabajo y la inocuidad del producto.
Sin embargo debido a la adquisicion de nuevos equipos ha existido la
necesidad de realizar algunas adecuaciones en la elaboracién tanto de
salsas de tomate como mayonesas. Ademas, se determiné la eleccion
de dichos productos, pues segun datos histéricos son los que presentan

un mayor volumen de ventas.

Gréfico 3.1 Volumen de ventas mensual por producto

VENTAS MENSUALES 2011
250000
200000
150000
100000
50000
0

ene-11 feb-11 mar-11 abr-11 may-11 jun-11 jul-11 ago-11 sep-11
mAji B Mayonesas E Salsa de tomate ® Mostaza
= Mermeladas H Aceitunas = Salsas de Soya

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

La empresa cuenta con manual de BPM’s y con un sistema de gestion de
inocuidad alimentaria basado en la norma 1SO 22000, sin embargo en este
momento se encuentra en proceso de certificacion por parte del Ministerio
de Salud Pdblica, para lo cual se somete el sistema a procesos de

auditorias realizadas por empresas privadas.
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Equipo de Mejora continua

La planta tiene un equipo de mejora continua el mismo que esta
encabezado por el jefe de producciéon y conformado por un
representante de mantenimiento, calidad y laboratorio. Tiene
como funcion principal el garantizar que los procesos de control,
validacion, verificacion y actualizacion del SGIA (Sistema de
Gestion de Inocuidad Alimentaria) sean efectivos por medio de la
mejora continua. Los miembros del grupo se rednen y revisan los
indicadores con el objetivo de detectar en los resultados los no
cumplimientos u oportunidades .Los participantes describen las
posibles causas de incumplimiento y proponen un plan para
solucionar los problemas. Estos acuerdos quedan documentados
en un acta, y el seguimiento de los proyectos para solucionar los

problemas es responsabilidad del jefe de produccion.

Equipo de Inocuidad Alimentaria (EIA):

El EIA es un grupo multidisciplinario liderado por el gerente de
planta y coordinado por el jefe de aseguramiento de calidad. Este
equipo tiene la responsabilidad de desarrollar planes de HACCP y
estad conformado por representantes de cada area. Los miembros
proveen informacion sobre las instalaciones, equipos, procesos,
productos, materiales de empaque y operaciones que puedan

afectar la inocuidad alimentaria.
Prerrequisitos establecidos
El desarrollo plan HACCP esta basado en los siguientes

procedimientos:

Procedimientos de prerrequisitos:

En la planta se desarrollan varias actividades que son consideradas

como parte del programa de prerrequisitos.
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A continuacion se detallan los procedimientos que presenta la planta

en los distintos aspectos:

Procedimiento de control de agua: A través de este
procedimiento se pretende garantizar que el agua
empleada para el proceso sea potable, para lo cual se
mantienen registros de los andlisis que se efectuen.
Procedimiento de control de Ilimpieza vy
desinfecciéon: Este documento indica las actividades
de limpieza y desinfeccion de todas las areas en las
gue se desarrollan los procesamientos de los distintos
productos. El objetivo es asegurar buenas practicas de
aseo y minimizar la exposicion del producto a
contaminantes.

Procedimiento de control de contaminacion
cruzada: Evitar la contaminacion de los productos en
proceso y terminado por exposicibn o contacto con
superficies, materiales, productos contaminados o por
el flujo de personal involucrado en los procesos.
Procedimiento de control de higiene y salud: Con
el cumplimiento de este documento se pretende
asegurar que todo aquel que tenga contacto con los
alimentos no tenga probabilidades de contaminar los
productos alimenticios.

Procedimiento de control de adulterantes: Es
importante mencionar que se considera adulterante a
cualquier contaminante fisico, quimico o bioldgico;
como: pedazos de vidrio, metal y madera, piezas de
maquinaria, plastico, joyas, articulos personales o
cabello, o cualquier otro articulo o sustancia quimica
gue podria caer en el producto. Este documento indica
el procedimiento a seguir para prevenir que las

materias primas, productos que se estén elaborando,
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productos terminados, materiales de empaque, Yy
superficies de contacto con el alimento estén
protegidos del contacto con adulterantes.
Procedimiento de control de quimicos: A través de
este documento se mantiene un programa de
almacenamiento y uso de quimicos utilizados en la
limpieza y todos los productos quimicos no
comestibles empleados dentro o alrededor de las
instalaciones de la planta con el fin de eliminar la
posibilidad de una contaminacién cruzada.
Procedimientos de control de plagas: Se detalla un
programa con el fin de restringir la entrada de plagas a
la instalacion.

Procedimiento de manejo de desechos: Se muestra
el procedimiento a seguir para el manejo de los
desechos generados durante el proceso productivo.
Procedimiento de provision de alimentos: Se indica
el proceso que se debe seguir para la elaboracion de
los alimentos que se ofrecen a los colaboradores de la
planta.

Procedimiento de instalaciones sanitarias: En este
documento se detalla el manejo de limpieza que debe
existir en estas instalaciones.

Procedimiento de identificacién y codificacién de
productos: Este procedimiento se aplica a los
productos elaborados, envasados en bidones o
recipientes a granel, y los productos especiales.
Ademas se identifica también el estado del producto
pudiendo ser este: aprobado, detenido, rechazado.
Procedimiento de planificacién de la produccion:
Describir el proceso de planificacién de la produccién

para emitir el presupuesto y recursos necesarios.
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Procedimiento de control de procesos: Indica el
procedimiento a seguir para mantener el control de
cada una de operaciones que se deben desarrollar
durante el proceso.

Procedimientos de recepcidén y almacenamiento de
materias primas, materiales, ingredientes e
insumos: Indica el procedimiento para manejo de
materias primas, temperaturas que se deben controlar
durante recepcion, como por ejemplo de huevos.
Procedimiento de almacenamiento y despacho de
productos: SISLOG que permite controlar sistema
FIFO establecido para el manejo de inventario.
Procedimientos de control del estado e higiene de
los equipos de procesos: Procedimientos de higiene
y desinfeccion de los equipos empleados.
Procedimiento de mantenimiento preventivo:
Garantizar el adecuado funcionamiento de los equipos
estableciendo un plan de mantenimiento.
Procedimiento de control metroldgico: Garantiza la
calibracion de los equipos empleados para realizar la
mediciones.

Procedimiento de control de alérgenos:
Procedimiento necesario para controlar el contacto de
materiales alergénicos con alimentos, para lo cual se
requiere de la inspeccion del producto que se
reprocesa, la limpieza de equipos entre productos y
total cuidado en la informacion presente en la etiqueta
de los productos.

Procedimiento de control de aseguramiento de
calidad: Se establece medidas de control capaces de
prevenir, eliminar o reducir peligros relacionados con

la inocuidad de los alimentos.
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b. Procedimientos de sistema de gestion

Se detalla los procedimientos necesarios para el establecimiento del

sistema de gestidén de inocuidad que la planta posee.

Procedimiento para la elaboracion de documentos: En este
procedimiento se establece un formato para presentar la
documentacion.

Procedimiento para la codificacion de documentos: Permite
asegurar que los documentos permanecen legibles y facilmente
identificables.

Procedimiento para el control de documentos: Los
documentos requeridos por el sistema se controlan por medio de
este procedimiento, de esta manera se realiza la revision,
actualizacion de los documentos

Procedimiento de preparacion 'y respuesta ante
emergencias: Con este procedimiento se establece, implementa
y mantiene acciones para gestionar potenciales situaciones de
emergencia y accidentes que puedan afectar a la inocuidad de
los alimentos.

Procedimiento de correcciobn y acciones correctivas:
Asegurar que cuando existen incumplimientos o desviaciones se
identifican, controlan y restablecen los productos y los procesos.
Aplica a correcciones y acciones correctivas de los PCC, PPR
operativos y todos los incumplimientos del sistema de gestion de
la inocuidad de los alimentos.

Procedimiento para el seguimiento de PCC: Establecer un
sistema de seguimiento para confirmar los controles de los PCC,
la estabilidad de los resultados y demostrar que los PCC se
encuentran bajo control.

Procedimiento de trazabilidad: Este documento tiene como
objetivo indicar el procedimiento que se debe realizar para

rastrear cualquier lote producido, en inventario o vendido; Reunir
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toda la informacion acerca del proceso y de los materiales
utilizados para producir un lote; Identificar con agilidad cualquier
problema de proceso o de insumos.

Procedimiento de retiro de productos: Preparar a la planta
para efectuar un retiro de productos potencialmente inseguros
(no inocuos) desde el primer nivel de distribucion de manera
efectiva, agil y responsable para proteger la salud de los
consumidores. Realizar simulacros que permitan demostrar la
efectividad de este procedimiento.

Procedimiento de auditorias internas: Mediante este
procedimiento se determina un programa de auditorias tomando
en consideracion la situacion y la importancia de los procesos y
las areas que se auditaran. Se define ademas los criterios de la
auditoria asi como también el alcance, frecuencia y metodologia.
Procedimiento de manejo de reclamos: La retroalimentacion
de los consumidores permite a identificar los problemas,
ocasionando el mejoramiento de la efectividad de los procesos.
Procedimiento de educacion y capacitacion: Elaboracion de
un cronograma de capacitacion anual sobre temas de calidad y
productividad.

Procedimiento de comunicaciones: La organizacion a traves
de este procedimiento establece, implementa y mantiene
disposiciones a lo largo de la cadena agroalimentaria acerca la
disponibilidad de informacion acerca de temas relacionados con
la inocuidad de los alimentos.

Procedimiento de manejo de producto no conforme: El
objetivo principal de este procedimiento es prevenir el ingreso del
producto no conforme en la cadena alimentaria.

Procedimiento de mejora continua: Se asegura que la
organizacion mejora continuamente en la eficacia del sistema de
gestion de la inocuidad de los alimentos, mediante el uso de la

comunicacion, la revision por la direccién, la auditoria interna, la
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evaluacién de los resultados individuales, andlisis de resultados,
validacion, acciones correctivas y actualizacion del SGIA.
Procedimiento de calificacion de proveedores: Los
proveedores son un pilar muy importante con este procedimiento
se lograra establecer los lineamentos para seleccionarlos y
tomando en cuenta aquellos que sean calificados.
Procedimiento de devoluciones: ElI manejo que se debe

realizar al producto que es devuelto por el mercado.

Descripcion de Productos

Como se mencion6 anteriormente la planta cuenta con tres lineas
principales salsas, mayonesas y mermeladas, para el presente estudio
se consideraron Unicamente las lineas de salsas y mayonesas, pues en

estas se han adquirido equipos nuevos.

3.2.1 Productos “Salsas de tomate”

Dentro de la linea de salsas se encuentran algunas variedades de
salsa de tomate, las mismas que se ajustan a la Norma INEN
1025 (Anexo 7) y Norma INEN 1026 (Anexo 8). La cual indica
gue una salsa de tomate es: El producto obtenido a partir de
frutos sanos, limpios y maduros de tomate de la variedad
“Licopersicum esculetum”, por trituraciéon, tamizado y posterior
concentracion de la fase liquida o por dilucion de la pasta
(concentrado) de tomate; adicionado de sal, vinagre, especias,
condimentos y sustancia edulcorantes nutritivas y aditivos
alimentarios permitidos por la presente norma, el cual es sometido
a un tratamiento térmico adecuado que asegure su
conservacion.*?

A continuacion se detallan algunos de los productos:

NORMA INEN 1026, 2010
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Cuadro 3.1 Distintas presentaciones “Salsa de tomate”

SALSA DE TOMATE

Salsa de Tomate 395 g
Salsa de Tomate 636 g
Salsa Gust.4200g tomate
Salsa.LP.4000g.tomate
Salsa Tomate UP 4000

S.Tomate 395g
S.Tomate 650g
Skuisi. Tomate 455¢g

Pasta de tomate 250 g
Pasta de tomate 500 g

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

a. Salsa de tomate Gustadina:

Descripcion del producto:

La salsa de tomate es una mezcla de pasta de tomate, sal, azucar,
vinagre, especias y condimentos, gomas y espesantes aprobados
para uso en alimentos; sometida a tratamiento térmico para eliminar
contaminantes microbianos y asegurar su conservacion. Destinada
para consumo directo. Salsa de tomate Gustadina, es un producto
gue puede ser consumida por toda persona, sin excluir edad o

sexo.?°

PRONACA, 2011
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Cuadro 3.2 Especificaciones fisico-quimicas de salsa de tomate “Gustadina”

© ° Brix 30-31 % m/m
(]
S £ £ |Consistencia 5.0-8.0 cm/30s
@©
260 .
nkag pH 3.6-39 Unidades pH

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

b. Pasta de tomate Gustadina:
Descripcién del producto:
La pasta de tomate es un producto obtenido por la concentracién de

jugo de tomates frescos y sanos, con la adicion de conservantes
aprobados para uso en alimentos, sometida a tratamiento térmico
para eliminar los contaminantes microbianos. Destinada para
consumo directo. Pasta de tomate Gustadina, es un producto que

puede ser consumida por toda persona, sin excluir edad o sexo.**

Cuadro 3.3 Especificaciones fisico-quimicas de pasta de tomate “Gustadina”

o g8 |[°Brix Min 18 % m/m
g E § Consistencia 1.0-3.0 cm/30s
c O

a3 |pH 4.2-45 |pH

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

3.2.2 Productos “Mayonesas”
De acuerdo a la norma INEN 2295:2010 (Anexo 9); la mayonesa

es el producto que se presenta en forma de una emulsion aceite

en agua, obtenida a partir de aceites vegetales comestibles

ZIPRONACA, 2011
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refinados, vinagre, huevos y sal, adicionado o no de condimentos

especias y hierbas aromaticas.?

Cuadro 3.4 Distintas presentaciones “Mayonesas”

Mayonesa UP 3700 g
Mayonesa 220 g
Mayonesa 440 g
Mayonesa Light 310g

Mayonesa 220g
Mayonesa 440g
Skuisi Mayonesa 370g

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

a. Mayonesa Gustadina

Descripcion del producto:

Es un producto emulsionado, elaborado a base de huevos enteros
frescos y pasteurizados, especias, vinagre, sal y aceite vegetal
refinado, con preservantes y antioxidantes aprobados para uso en
alimentos, para consumo en el hogar o en forma industrial. La
mayonesa Gustadina puede ser consumida por todas las personas,
sin excluir edad o sexo. En sus ingredientes se encuentran productos
gue podrian ocasionar reacciones alérgicas en personas sensibles a:
huevo, mostaza, clircuma; puede también tener trazas de harina de

soya y gluten.?®

2Norma INEN 2295,2010
ZPRONACA, 2011.
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Cuadro 3.5 Especificaciones fisico-quimicas de mayonesa “Gustadina”

< <Z: Consistencia 0-35 cm/30s

% <5t pH 4.0-4.2 Unidades pH
> 5 . . 200.000-

3 Viscosidad 450.000 Cps.

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

b. Mayonesa light/UP

Descripcion del producto

La mayonesa Light es un producto que es una emulsion, elaborada a
base de huevos enteros frescos y pasteurizados, especias, vinagre,
sal y aceite vegetal refinado, con preservantes y antioxidantes
aprobados para uso en alimentos. Este producto es bajo en calorias
por tener contenido de aceite comestible vegetal menor a una
mayonesa comun. La Mayonesa light Gustadina puede ser

consumida por todas las personas, sin excluir edad o sexo.?*

Cuadro 3.6 Especificaciones fisico-quimicas de mayonesa “Light/UP”

< 4 Consistencia 0.0-3.5 cm/30s

(%]

2 g pH 3.9-4.2 [Unidades pH
O

>-

Z 0 . . 200.000 -

= Viscosidad 450.000 Cps.

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

3.3 Analisis de los procesos y equipos

En las areas mencionadas anteriormente en el capitulo Il, se desarrollan

los procesos de las distintas lineas de produccion.

“PRONACA, 2011.
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3.3.1 Descripcion del proceso de salsas de tomate

Recepcién de materias primas: Las materias primas se pesan al

llegar a la planta.

Almacenamiento: Se almacenan bajo refrigeracion en el cuarto

frio en el caso de la pasta de tomate, el resto de materias primas
se almacenan en la bodega correspondiente a las mismas.

Concentracién: La concentracion de la pasta se realiza, después de

haber adicionado los ingredientes. La concentracién consiste en
reducir el contenido del agua. La pasta se cocina por un tiempo de
30 minutos, hasta que hierva, agitando suave y constantemente.
El tiempo de coccidon esta determinado por la concentracion final
gue se desee, entre 29-30°Bx.

En el caso de emplear las marmitas abiertas pequefas, la
evaporacion consiste en eliminar el agua por ebullicion, por otro
lado en la marmita cerrada grande, se logra mejorar la agitacion y
transferencia de temperatura, se busca facilitar el trabajo al
operador en cuanto a la ergonomia del proceso. Tiene la ventaja de
gue ocurren menos cambios organolépticos del producto.
Envasado: El envasado se hace en frascos PET o de vidrio. La
salsa se coloca a una temperatura minima de 60°C, y para evitar
gue queden burbujas de aire los envases se golpean suavemente
en el fondo a medida que se van llenando. Se debe dejar un
espacio sin llenar equivalente al 10% del volumen del envase.

Etiguetado y almacenado: Se realiza la colocacion de las etiquetas,

las misma que cumplen con la norma de etiquetado INEN 1334,
posteriormente el producto se coloca en cajas de cartdn, y estas
cajas se almacenan en un lugar fresco, seco y oscuro, hasta su

distribucion.



Figura 3.1 Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de Salsas
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Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Equipos
En el proceso se emplea dos marmitas pequefias y una 1000

56

kg, esta Ultima es automatica y esta formada por varios

elementos:

ELEVADOR DE AZUCAR
Tolva de producto

Tornillo elevador helicoidal

Descarga directa en mezclador de sélidos

MEZCLADOR DE SOLIDOS

Tanque vertical de acero inoxidable para 700 It
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Valvulas de entrada sanitaria con actuador neumatico para
dosificacion automéatica de agua.

Descarga y trasvase mediante bomba lobular

BOMBA LOBULAR

Temperatura hasta 90°C

MARMITA 1000 It

Acero inoxidable

Agitador tipo ancla con rascadores de teflén.

Chaqueta para calentamiento y enfriamiento tipo
dimplejacket.

Aislamiento de Poliuretano para alta temperatura, con forro
exterior en acero inoxidable.

Conexiones para entrada y salida y recirculacion de
producto.

Conexiones para 2 bolas CIP

TABLERO DE CONTROL

Tablero de acero inoxidable

Gréfico 3.2 Marmita de 1000 Kg

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Este es un sistema automatico en el cual se ingresa en un
panel de control el producto a realizar, y las materias
primas se dosifican por tuberia. El equipo es nuevo por lo

gue algunos mecanismos no son entendidos a cabalidad.
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Los operadores adicionan los ingredientes directamente a
la marmita, sin hacer uso adecuado de los demas
elementos del equipo.

Grafico 3.3 Operador preparando salsa de tomate

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Las marmitas pequefias se emplean también en el proceso
de elaboracion de todas las salsas, sin embargo debido a
su poca capacidad existe la necesidad de emplear el
equipo mas grande. Existe ademas deficiencia de agitacion
ya que se debe agitar manualmente incluso se debe
emplear un agitador de hélice. También se dificulta el

control de temperaturas durante el proceso.

Gréfico 3.4 Marmita de 350 kg

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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Limpieza

La limpieza del equipo se realiza de acuerdo al procedimiento:
IPD-34 LIMPIEZA Y DESINFECCION MARMITA DE SALSAS
DE 1000Kg. Esté operacion toma mas del tiempo establecido
en algunos casos ya que se desmonta el equipo incluyendo
tuberias.

El operador para realizar la limpieza tiene que ingresar a la
marmita de 1000Kg vy lavar internamente al equipo, lo cual
resulta peligroso. Las marmitas pequefias poseen ademas su

correspondiente procedimiento de limpieza.

Gréfico 3.5 Operador limpiando equipo de 1000 Kg

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Control de calidad

e En la materia prima: La pasta de tomate como principal

materia prima se somete a analisis microbiologicos, ademas
fisicoquimicos.

e En el proceso: Se realiza la medicion de paradmetros como

°Bx, pH y consistencia. Sin embargo existe una deficiencia
al momento de controlarlos tratamientos de coccién, pues

los operadores determinan finalizado el proceso debido a su
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experiencia, no miden temperaturas y los tiempos son muy
variados, pues el proceso de coccion puede variar segun la
disponibilidad de vapor. En cuanto a las caracteristicas
organolépticas, la monitorista evalta el color, sabor, olor.

e En el producto final: En cuanto al producto final se revisa

gue cumpla con el peso adecuado. Se revisa el sellado.

Durante el andlisis situacional de la linea, se present6 un
preocupante problema en uno de productos principales
pasta de tomate “Gustadina”, pues tuvo que ser retenido
debido a que presentaba alteracion. Después de realizar el
analisis microbioldgico correspondiente se determino la
presencia de bacterias lacticas, las mismas que no resultan
patdgenas pero si alterantes para el producto. Este incidente
se constituyé en una razon mas para analizar los procesos

de preparacion.

3.3.2 Descripcion del proceso de mayonesas

Recepcion de materias primas: Las materias primas se pesan al

llegar a la planta.

Almacenamiento: Se almacenan bajo refrigeracion en el cuarto

frio en el caso de los huevos, el resto de materias primas se
almacenan en la bodega correspondiente a las mismas.

Cascado de los huevos: Se realiza en una cascadora de huevos

automatica.

Grafico 3.6 Cascadora de huevos

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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Pasteurizacion de los huevos: Luego el huevo cascado mediante

una bomba se conduce hacia el pasteurizador. En un
homogenizador se realiza la mezcla de los huevos cascados para
posteriormente adicionar sal y &cido acético.

Emulsificacién:Se lleva a cabo en el equipo Fryma. La

emulsificacibn no es mas que la mezcla de dos liquidos
inmiscibles que gracias a la lecitina de los huevos que actia como
emulsionante permite que se mezcle el aguay el aceite.
Envasado: El envasado se hace en frascos PET o de vidrio.

Etiquetado y almacenado: Se realiza la colocacion de las

etiquetas, las misma que cumplen con la norma de etiquetado
INEN 1334, posteriormente el producto se coloca en cajas de
carton, y estas cajas se almacenan en un lugar fresco, seco y

oscuro, hasta su distribucion.

Figura 3.2 Diagrama de flujo del proceso de elaboracién de Mayonesas

Inicio

/AN

Recepcién MP Recepcién MP

—

)

Cascado de huevos

—

A

Emulsificacion

Pasteurizado de
huevos

@ @

Medicion de
parametros
pH, Const.

Correccion

Almacenado y
Distribuciéon

Envasado

Etiquetado

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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Equipos

Para el proceso de elaboracién de mayonesa se emplea un
equipo llamado Fryma, en reemplazo un equipo de poca
capacidad que consistia en un emulsionador, mezcladora y

una tolva para adicionar los ingredientes.

Grafico 3.7 Equipo antiguo para la elaboracién de mayonesa

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Por otro lado el equipo Fryma es una procesadora para la
produccién de emulsiones, dispersiones 0 suspensiones
(mezcladora al vacio), totalmente automatico. Las materias
primas ingresan por las distintas entradas (boca de
alimentacion) directamente a la zona de homogenizacion del

homogenizador.

Los componentes principales:
e Tanque al vacio con doble camisa
e Homogenizador (molino coloidal)
e Raspador — agitador

e Bomba de vacio
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Al momento de realizar la adicion de las materias primas no se

sigue ningun orden, cada operador tiene una manera distinta

de preparacion de las mayonesas.

Grafico 3.8 Equipo de preparacion de mayonesas

Fuente: Fryma Koruma
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Funcionamiento del equipo

Admision de producto: A través del vacio los liquidos y
polvos se introducen directamente en la camara de
mezcla.

Almacenamiento intermedio de producto: Cuando el
producto ha atravesado el homogenizador accede al
tanque de proceso estanco al vacio.

Mezcla, distribucién, disolucién y humidificacion de
producto: El agitador remueve y mezcla el producto
logrando un buen intercambio de calor con las paredes
del tanque. Los discos méviles del agitador evitan que
el producto quede adherido a las superficies.
Dispersion, emulsion y homogenizacién del producto: El

homogenizador se encarga de la dispersion de los
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materiales con gran proporcién de sustancias liquidas
asi como también de la emulsion de aceite y agua.

e Descarga del producto: La liberacién del producto se
realiza mediante la trampilla multivia en la conduccién
de circulacion. Una vez lograda la calidad del producto
y tras la aireacion del tanque, se invierte la trampilla y

se descarga el producto en el tanque pulmén.

Gréfico 3.9 Partes principales del equipo

g8 sistema vacio

CIP-WIP " 1 )
]
Recirculacion

Doble camisa
calentar/ enfriar

: Alimentacion
ingredientes

Fuente: PRONACA CONSERVAS

Limpieza:

El equipo cuenta con un sistema CIP, formado por un sistema
de inyectores en el tanque. Adicionalmente existe la
posibilidad de lavar las pequefias impurezas del espacio de
producto, con una manguera se puede conectar los inyectores
CIP con las bocas de descarga de producto de la conduccién
de recirculacién. Para efectuar la limpieza se sigue el
procedimiento: IPD-02. LIMPIEZA Y DESINFECCION
MAQUINA FRYMA KORUMA. De acuerdo a dicho documento

el equipo se lava y se desinfecta, también externamente.
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Grafico 3.10 Operador realizando limpieza de Fryma

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Control de calidad

e En la materia prima: Los huevos cascados como principal

materia prima se someten a andlisis microbiologicos
principalmente de salmonella, ademas fisicoquimicos como
acidez y cantidad de sal.

e En el proceso: Se realiza la medicion de pardmetros como

pH y consistencia. En cuanto a las caracteristicas
organolépticas, la monitorista evalUa el color, sabor, olor.

e En el producto final: En cuanto al producto final se revisa

gue cumpla con el peso adecuado. Asi como también

sellado.

3.4 Diagnostico de la situacion

En las lineas de salsas como mayonesas durante el analisis de la

situacion se encontro las siguientes debilidades y fortalezas:



Cuadro 3.7 Anélisis de debilidades y fortalezas
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Falta de conocimiento en
el manejo equipo nuevo
Falta de conocimiento
acerca del proceso de

Infraestructura apropiada
Interés por la alta direccion en
mejorar los procesos.

Personal comprometido e

n
= preparacion. interesado
gtl) Olvido de ingredientes Circulacién bien definida entre
. durante la preparacion areas grises y blancas.
Pesos en algunos casos
no se miden.
No existe control de
temperatura y tiempos
de coccion.
Plan HACCP mayonesa | Infraestructura apropiada
no bien documentado Interés por la alta direccion en
(operador de proceso mejorar los procesos.
n desconoce Personal comprometido e
ﬂ(/_)] procedimientos) interesado
% Potenciometros no Circulacion bien definida entre
g calibrados areas grises y blancas.

Acciones correctivas no
efectivas para evitar
productos no conformes
Falta de capacitacion de
responsables de

monitoreo de PCC.

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

De acuerdo a datos historicos existen variaciones en el producto
procesado, en los principales parametros que se analizan de acuerdo a
especificaciones en cada uno de los productos que se elaboran en las
lineas tanto de salsas como mayonesas. Lo cual se demuestra en las

siguientes gréficas. Se escogié realizar un primer analisis en dos
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productos representativos de las lineas salsas y mayonesas: salsa de
tomate “Gustadina” y mayonesa “Gustadina’.

En el primer caso se observa las variaciones en los parametros de Brix,
pH, consistencia del producto salsa de tomate “Gustadina”, tomado
como ejemplo de estudio.

Grafico 3.11 Variaciones de Brix en salsa de tomate “Gustadina”

Variaciones en Brix Septiembre

31,5

31 |- s

30,5

30 - LSE
& —LME
295 —— ———— LIE
BRIX

29 -

28,5

28

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

En el grafico 3.11 se aprecia la existencia de variacion en cuanto al °Bx
hacia el limite inferior, esto puede deberse a la falta de control de tiempo

y temperatura al momento de la coccion del producto.

Gréfico 3.12 Variaciones de pH en salsa de tomate “Gustadina”

Variaciones en pH Septiembre

LSE
LME
LIE
pH

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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Por otro lado en el grafico 3.12 se observa una tendencia de variacion
hacia el limite superior, una de las razones puede ser que el al momento
de realizar la preparacion de salsas no se realiza un adecuado peso de
ingredientes tales como vinagres o acidos citricos.

Grafico 3.13 Variaciones de Consistencia en salsa de tomate “Gustadina”

Variaciones en Consistencia Septiembre

LSE
—LME

LIE
3 CONSISTENCIA

Consistencia
B

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

En cuanto al grafico 3.13 se aprecia un comportamiento diferente a los
parametros anteriores, pues las variaciones se ubican tanto en el limite
superior en inferior, incluso se aprecia un dato fuera de los limites el
mismo que presenta una consistencia de 7.5. Al consultar sobre este
caso con el jefe de produccion se conocié que este producto presentaba
una consistencia muy fluida, una de las causas pudo ser que no se
afiadieron las cantidades de gomas y almidones segun la férmula o
quizas se excedid en la adicion de agua durante la preparacion no
logrando evaporar la cantidad suficiente para llegar al parametro

deseado.

A continuacién se muestra también las variaciones en parametros como

pH y consistencia en: mayonesa “Gustadina”
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Grafico 3.14 Variaciones de pH en mayonesa “Gustadina”

Variaciones en pH Septiembre
4,3
42 |- -
4,2
4.1 LSE
T —LME
4.1 > LIE
pH
4,0 |- -
4,0
3,9
1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

El grafico 3.14 muestra que existen variaciones con mayor tendencia
hacia el limite inferior, lo cual puede producirse por la inadecuada

adicion de acidos durante la preparacion.

Gréfico 3.15 Variaciones de Consistencia en mayonesa “Gustadina”

Variaciones en Consistencia Septiembre

4,0
35 | .
3,0 -
g 2° LSE
5
B 2.0 LME
w
£ LIE
O 1,5

CONSISTENCIA

-
o

0.5 466660604

0,0 - -
1 3 5 7 9 11131517 19 21 23 25 27 29

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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En el caso del grafico 3.15 existen variaciones tanto hacia el limite
superior como inferior, una de las causas de esto es distintas maneras

de preparacion del producto.

En las graficas de variaciones, se puede observar que los parametros
fisico quimicos estan dentro de especificacion. Pero a pesar de ellos, se
detect6 con el panel de evaluacion sensorial de la planta que existe una
variacion de los productos. Esta variacion se detecta de batch en batch,
y se la detecta sensorialmente. Hay que considerar que esto fue
obtenido del panel entrenado de la planta, y por esta razén es necesario
mejorar los procesos y reducir esta diferencia detectable antes de que el
cliente final lo perciba.

A través del andlisis de la situacion de la empresa también se puedo
encontrar que desde el mes de enero hasta el mes de septiembre del
afio 2011, se tuvo los siguientes costos de reprocesos o0 por adicion de

ingredientes en las dos lineas analizadas:

Cuadro 3.8 Costos de reprocesos

Enero 66536,89 1240 1,86%
Febrero 90957,77 1567 1,72%
Marzo 46354,42 1234 2,66%
Abril 44027,03 1575 3,58%
Mayo 102230,9 1567 1,53%
Junio 38029,05 1674 4,40%
Julio 57692,52 1600 2,77%
Agosto 170351,63 1716,79 1,01%
Septiembre 61046,62 1207,45 1,98%
TOTAL 677226,83 13381,24 1,98%

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Lo cual significa el 1,98%de la produccion durante los meses
considerados que en ddlares representa $13381,24por adicion extra de
ingredientes. Se concluye por consiguiente que el fin del siguiente

proyecto sera determinar las causas de las variaciones a fin de proponer
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las soluciones de mejorar y reducir las variaciones en sabor, color y
textura de los productos prioritarios que son preparados en un proceso
batch
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CAPITULO IV

4. PROPUESTA DE PLAN DE MEJORA

Para el desarrollo del plan de mejora que se llevo a cabo en la planta se

aplico el ciclo de la mejora continua o ciclo de Deming. Ademas se

considero el procedimiento de PSG-14 Mejora continua.

4.1

Planear

En esta etapa se realiz6 la identificacion de las oportunidades de
mejora, determinandose en primera instancia los productos sobre los
cuales se efectuo el proyecto. Para tal efecto se empled la matriz de
priorizacion. Esta matriz permite la comparacion de varios temas o
productos con varios criterios. Los criterios empleados para la
elaboracion de la matriz fueron determinados mediante la
participacion del jefe de produccion. Para comparar la importancia
relativa de cada criterio respecto al otro se empledé una escala

predefinida.

1=Igualdad en la importancia
2=Mas importante

5=Significativamente mas importante

Cuadro 4.1 Matriz de priorizacion de criterios

Volumen de Costo de Impacto sobre la
Criterios - i satisfaccion del Dewluciones TOTAL FILA (%)
produccién produccién .
cliente
Volumen de 1 5 2 8 38,10
produccion
Costo d
osto de 1 2 2 5 23,81
produccién
Impacto sobre la
satisfaccion del 1 2 1 4 19,05
cliente
Dewoluciones 1 2 1 4 19,05
TOTAL
COLUMNA 3 5 8 5 21 100,00

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012



Cuadro 4.2 Ponderacién de criterios

CRITERIO %
Volumen de produccion 38,10
Costo de produccion 23,81
Impacto sobre la satisfaccion del cliente 19,05
Devoluciones 19,05

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

4.1.1 Salsas de tomate
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De esta manera se definio los pesos o ponderaciones

de los criterios, a continuacion cada producto se juzg6

de acuerdo a como satisface a cada uno de

criterios seleccionados previamente.

Cuadro 4.3 Comparacién Producto-Volumen de produccién

los

Volumen de
produccion

Salsa de tomate
Gustadina

Salsa de tomate
Supermaxi

Past.Tomate

Sals.Tom.LP.

TOTAL FILA

(%)

Salsa de tomate
Gustadina

34,78

Salsa de tomate
Supermaxi

17,39

Past.Tomate

34,78

Sals.Tom.LP.

13,04

TOTAL
COLUMNA

23

100,00

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

En el cuadro 4.3 se aprecia que los productos con

mayor porcentaje al compararlos con respecto al

volumen de produccion son

la salsa de tomate

Gustadina con 34,78% y pasta de tomate en igual

porcentaje.
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Cuadro 4.4 Comparacion Producto-Impacto sobre la satisfaccién de los clientes

Impacto sobre Salsa de tomate [Salsa de tomate
satisfacciéon de . . Past.Tomate Sals.Tom.LP. TOTAL FILA (%)
A Gustadina Supermaxi
los clientes
Salsa Qe tomate 1 1 5 7 3043
Gustadina
Salsa de tpmate 1 1 2 a 17,39
Supermaxi
Past.Tomate 2 2 5 9 39,13
Sals.Tom.LP. 1 1 1 3 13,04
TOTAL
COLUMNA 4 3 2 7 23 100,00

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

En el cuadro 4.4 se observa que los productos que
tienen mayor porcentaje en cuanto al impacto sobre la
satisfaccion de los clientes son: pasta de tomate”
Gustadina” 39,13% y salsa de tomate “Gustadina”
30.48%

Cuadro 4.5 Comparacion Producto-Costo de produccion.

Costo de |Salsa de tomate |Salsa de tomate |\ 0o Sals.Tom.LP. TOTAL FILA (%)

produccién Gustadina Supermaxi
Salsa de tomate
Gustadina L 2 5 8 ST
Salsa de tpmate 1 1 2 4 17.39
Supermaxi
Past. Tomate 1 2 5 8 34,78
Sals.Tom.LP. 1 1 1 3 13,04

TOTAL
COLUMNA 3 3 2 7 23 100,00

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

En el caso siguiente la comparacion entre el producto y
costo de produccion, tanto salsa de tomate “Gustadina”
y pasta de tomate “Gustadina” son los que mayor costo
de produccion representan para la planta, con un
34.78%.



Cuadro 4.6 Comparacion Producto-Devoluciones.

. Salsa de tomate [Salsa de tomate
Devoluciones . . Past.Tomate Sals.Tom.LP. TOTAL FILA (%)
Gustadina Supermaxi
Salsa dg tomate 1 2 1 4 23.53
Gustadina
Salsa de t_omate 1 1 2 4 23.53
Supermaxi
Past.Tomate 2 2 2 6 35,29
Sals.Tom.LP. 1 1 1 3 17,65
TOTAL
COLUMNA 4 3 2 4 17 100,00

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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De acuerdo al criterio de las devoluciones, la pasta de

tomate “Gustadina” presenta el 35,29% siendo el mayor

porcentaje; la planta ha tenido ciertos inconvenientes

durante el proceso de elaboracion, lo cual se ha

reflejado en las quejas y devoluciones de los clientes ya

que el producto no cumplia con las caracteristicas

especificadas.

Cuadro 4.7 Matriz resumen de priorizacion

Volumen de Costo de Impacto sobre la
Criterios . - satisfaccion del Dewluciones TOTAL FILA %
produccion produccion .
cliente
Salsa dle tomate 013 0,07 0,07 0,04 0,32 31,60
Gustadina
Salsa de tomate 0,07 0,04 0,03 0,04 0,19 18,56
Supermaxi
Past.Tomate 0,13 0,09 0,07 0,07 0,36 35,92
Sals.Tom.LP. 0,05 0,03 0,02 0,03 0,14 13,92
TOTAL
COLUMNA 0,381 0,238 0,190 0,190 1,000 100,00

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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Mediante la matriz resumen de priorizacion (cuadro 4.7); en
este cuadro lo se recoge los datos obtenidos de los productos
comparados con cada uno de los criterios para luego ser
ponderados con respecto al porcentaje de cada uno de los
criterios. Por lo tanto se establece que el producto que se

analizaran es la pasta de tomate con un 35,92%.

4.1.2 Mayonesas
En el caso de la linea de mayonesas se emplearon los
mismos criterios de analisis, ya que la planta considera
gue estos son los mas importantes.

Cuadro 4.8 Comparacion Producto-Volumen de produccién

otuerion |owudne |swemad |ugwur. |creesespeea | TOALFLA | 09
gﬁi&ﬁi 5 1 2 8 29,63
gsggfn?z; 1 1 5 7 25,93
mgﬁﬁﬂfa 5 2 2 9 33,33
'\CA:;/;)sn: SSapreed ! 1 1 3 11,11

C(:)FE)JQII_\IA 7 8 3 9 27 100,00

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Se aprecia que el producto que mas volumen de produccién
representa para la planta, corresponde a la mayonesa
“Light/UP” con el 33,33%. Este producto es muy acogido por

los restaurantes de comida rapida.



Cuadro 4.9 Comparacion Producto-Impacto sobre la satisfaccion de los clientes

s

Impacto sobre
satisfaccién de
los clientes

Mayonesa
Gustadina

Mayonesa
Supermaxi

Mayonesa
Light/UP

Mayonesa
Cheese Spreed

TOTAL FILA

(%)

Mayonesa
Gustadina

33,33

Mayonesa
Supermaxi

16,67

Mayonesa
Light/UP

37,50

Mayonesa

Cheese Spreed

12,50

TOTAL
COLUMNA

4

3

2

24

100,00

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Cuadro 4.10 Comparacién Producto-Costo de produccion

De acuerdo al criterio de impacto sobre satisfaccion de los
clientes, el producto que tiene mayor porcentaje es mayonesa
“Light/UP” con el 37,50%.

promesion |Guaimn |Swemai |Lwios |Choses Spreed | TOTALFILA )
gjﬂﬁ:: 1 5 2 8 29,63
Z:ggr?:; 1 1 2 4 14,81
m;r):szfa 2 2 5 9 33,33
('\:A:g:sn f sSapreed 2 2 2 6 22,22

C(-)r(I?JI\A/ILNA 5 4 3 7 27 100,00

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

El producto con mayor costo de produccién es mayonesa

“Light/UP”, lo cual es esta representado con el 33,33%.
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Cuadro 4.11 Comparacion Producto-Devoluciones

sovtuciones [1ome oo ores rese | o s |
Zﬁi&ﬁfﬁz 1 2 1 4 25,00
'\sﬁjg:rnr:zj; 1 1 2 4 25,00
ﬁgﬁﬁﬂfa 2 1 2 5 31,25
gi?geo:: SSapreed ! 1 1 3 18,75
chSJQIr_\JA 4 2 2 4 16 100,00

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

En el 4.11 se aprecia que el producto con mayor porcentaje

devoluciones “mayonesa Light/UP” con el 31,25%

Cuadro 4.12 Matriz de resumen de priorizacién

Volumen de Costo de Impacto sobre la
Criterios L 9 satisfaccion del Dewoluciones TOTAL FILA %
produccién produccién )
cliente
Mayongsa 0,11 0,07 0,06 0,05 0,29 29,45
Gustadina
Mayonesa 0,10 0,04 0,03 0,05 0,21 21,34
Supermaxi
Mayonesa
Light/UP o 0,08 0,07 0,06 0,34 33,73
Mayonesa
Cheese Spreed 0.04 0,05 0,02 0,04 0,15 15,48
TOTAL
COLUMNA 0.381 0,238 0,190 0,190 1,000 100,00

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

En la matriz de priorizacion de mayonesas se determina que
“‘mayonesa Light/UP” representa la mas importante con

respecto a los demas productos.




79

Una vez determinados los productos en los que se enfocé la actividad de
mejora; a través de la participacion del equipo de mejora continua de la
planta PRONACA CONSERVAS se tomo la decision de efectuar las
mejoras en cuanto al control de temperatura, capacitacion en el manejo de
la marmita nueva y elaboraciébn de preparacion de pasta de tomate
“‘Gustadina”. Mientras que en el caso de la elaboracién de mayonesa se
actualizara y se capacitara al personal en cuanto al plan HACCP, ademas
se realizar4 ensayos para liberar el procedimiento de la preparacion de

mayonesa “Light/UP”.

A continuacién se presenta el diagrama de causa y efecto para analizar el
problema, considerandose como causas mayores: materiales, maquinaria,

métodos y mano de obra.
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Después de realizar el diagrama de causa-efecto en el cual se pudo determinar

algunas razonas que posiblemente sean responsables de la variacién en los

parametros de los productos. Se prosigui6 a realizar un diagrama de Pareto.

Cuadro 4.13 Problemas responsables de la variaciones en producto procesado

Operacion inadecuada del equipo 2 4 6 6,25%

Pesos diferentes de materia prima 10 8 18 25,00%
Formas variadas de realizar el proceso 12 13 25 51,04%
Personal nuevo en preparacion 14 10 24 76,04%

Materia prima no cumple con los requerimientos 7 7 14 90,63%
Cambio de materias primas 3 6 9 100,00%
Total 8 48 9% 100,00%

Formas variadas de realizar el proceso 25 26,04%
Personal nuevo en preparacion 24 51,04%
Pesos diferentes de materia prima 18 69,79%
Materia prima no cumple con los requerimientos 14 84,38%
Cambio de materias primas 9 93,75%
Operacion inadecuada del equipo 6 100,00%
y mayor... 0 100,00%

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Gréfico 4.2 Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO

100,00% |
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Formasvariadas Personal nuevo Pesos diferentes Materia prima no Cambiode
de realizar el en preparacion  de materia prima  cumplecon los  materias primas
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Operaciéon
indecuada del
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H |
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W Series2

20,00%

0,00%

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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Mediante la gréfica se puede observar claramente que el problema
con el porcentaje mas alto corresponde a las formas variadas al
momento de realizar el proceso. Esto también se relaciona
estrechamente con cambios en cuanto al aspecto sensorial. Gracias
a la gréfica se realizd la categorizacion de los datos, los cual

permitié determinar las oportunidades de mejoras.

Hacer

Después de haber identificado el problema principal se prosiguié a
realizar conjuntamente con el jefe de produccion un diagrama de
arbol a fin determinar la soluciones de mejora. La forma del
diagrama de arbol establece el vinculo racional entre los objetivos
primarios y las tareas de implementacion. Esta herramienta permite
determinar las tareas necesarias para resolver un problema. Esta es
una herramienta de planificacion que muestra el camino a seguir y
las tareas que deben ejecutarse para alcanzar el objetivo primario
asi como también organizar la secuencia de las tareas del plan de

ejecucion o mejora.

Figura 4.1 Diagrama de &rbol de soluciones

Reducir la variacion
de los parametros
de salsas de tomate
y mayonesas

()
Revisar in situ el
proceso de
reparacion
Elaborar fichas de P
preparacion

LTS

Capacitar al

Realizar personal
levantamiento de lo

( procesos actuales

stablecer orden de
productos

Determinar tiempos
y temperaturas de
coccion

Asegurar |os pesos
indicados de los
ingredientes

vitar olvido de
adicion de
ingredientes

Realizar ensayos de
preparacion junto
con los operadores

Otorgar a personal
instrumentos de
medicion

(R

Mantener reuniones
de mejora con el
personal
involucrado en

preparacion

Instalar un sistema
de aviso de adicion
de ingredientes

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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Cuadro 4.14 Plan de mejora continua para lineas de salsas de tomate y mayonesas

PLAN DE MEJORA CONTINUA

Fecha de elaboracién: 8 de Septiembre del 2011

Nombre del proyecto
Plan de mejora en el

salsas y mayonesas

proceso de elaboracién de

Equipo responsable
Equipo de mejora continua y tesista.

Reducir la variacion

de los productos.

Objetivos del proyecto

existente en los parametros

Alcance del proyecto
El alcance en este proyecto comprende el proceso de
preparacién de salsas de tomate y mayonesas.

PLANEACION (P)

el plan de mejora

ACTIVIDADES RESPONSABLE RECURSOS FECHA
COMPROMISO

1. Revisarinsitu el | Tesista 5 de Octubre del
proceso de 2011
preparacion

2. Fichas de Tesista Libros 8 de Octubre del
preparacion 2011

3. Capacitar al Jefe de produccion 'y 10-12 de Octubre
personal tesista del 2011

4. Realizar ensayos | Tesista 8 de Noviembre
de preparacion del 2011
junto con los
operadores

5. Otorgar al Jefe de produccion Relojes, 9 de Noviembre del
personal termoémetros 2011
instrumentos de
medicion

6. Mantener con el | Tesista 10-20 de
personal Noviembre del
reuniones de 2011
mejora

7. Actualizar plan Tesista con el apoyo 26 de Diciembre
HACCP del jefe de calidad del 2011

8. Analizar Tesista 12 de Enero del
financieramente 2012

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Determinadas las actividades, se prosiguié a ejecutar cada una de

las mismas.

Se realiz6 durante dos meses la revision de cada uno de los

procesos a fin de conocer las operaciones que se ejecutaban. Asi se

logr6 determinar entre los operarios un orden especifico para la

preparacion de salsas y mayonesas.



84

Por lo tanto se aplicé la estandarizacion a fin de reducir las
desviaciones en el sistema; y estabilizar el proceso. Los estandares
permiten reducir los errores y elevan la eficiencia integrando y
estipulando apropiadas reglas. Con la participaciéon del personal
involucrado se tomé una decision concerniente al proceso logrando
una consolidacion y simplificacién. Para facilitar la comprensién de
los procesos se disefod fichas con esquemas del proceso. Ademas
se desarrollé el proceso por fases o subprocesos; indicando las

especificaciones necesarias.

Grafico 4.3 Ficha técnica de preparaciéon de pasta de tomate “Gustadina”

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Gréfico 4.4 Ficha técnica de preparaciéon de mayonesa “Light/UP”

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

En esta etapa se realiz6 la capacitacion del personal para que cada

uno comprenda la importancia del por qué y como debe ser
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ejecutado el trabajo. Para lo cual se realiz6 un cronograma de
capacitaciones cuya duracion fue de dos horas, ademés se evalud

la comprensién del tema mediante una pequefia prueba.

Grafico 4.5 Capacitacion a operadores

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Después de haber realizado las capacitaciones se evaluo al
personal a fin de comprobar la comprension de los temas tratados
durante la capacitacion, la misma que abarcaba topicos como:
procesos de elaboracion, importancia y funcion de cada uno de los
ingredientes principalmente de los aditivos. También se presento las
fichas técnicas, con el fin de familiarizar al personal con el material
gue posteriormente se puso a pruebo para comprobar la utilidad de

las mismas.

Gréfico 4.6 Resultados de las capacitaciones

EVALUACION DE CAPACITACION.
Tema: Capacitacion "Preperacion de Salsas"
. Fecha: 10/10/2011
Xd. Personas evaluadas: 7

80 17
60 -
,/"/7 19
40
20 + | I 0
yd -_v

0

PORCENTAJE (%)

MUY BUENO BUENO REPROBADO

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

En el grafico se observa que el 71% de los capacitados tuvieron un

desempefio muy bueno en la evolucion mientras que el 29%
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presento un desempefio bueno. Estos resultados son positivos pues

demostraron el interés de los capacitados en aprender acerca de los

procesos que cada uno realiza en su area de trabajo.

Grafico 4.7 Resultados de las capacitaciones

PORCENTAJE (%)

100
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60
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20

EVALUACION DE CAPACITACION.
Tema: Capacitacion "Preperaciéon de Mayonesas"
Fecha:12/10/2011
No. Personas evaluadas: 7

86
/ 14
/ ﬂ 0
P
MUY BUENO BUENO REPROBADO

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

La capacitacion a los preparadores de mayonesas, al realizar la

evolucion presento los siguientes datos 86% con un desempefo

muy bueno, mientras que el 14% presento un desempefio del 14%.

Las capacitaciones fueron de ayuda ya que los colaboradores

tuvieron la oportunidad de proporcionar sus ideas de mejora.

Cuadro 4.15 Sugerencias por parte de colaboradores

Identificacion de Mejoras durante las Capacitaciones

MEJORAS FECHA
SALSAS
Mejora en las fichas técnicas 10/10/2011
Mejorar distribucién el vapor al momento de preparacion 10/10/2011
Dotar a lo operadores de termometros y relojes para asegurar los procesos 10/10/2011]
Equipos de medicion y control mas adecuados reloj. Termémetros 10/10/2011
Dividir responsabilidades y funciones en la supervisién 10/10/2011
Capacitacion a todos los preparadores (estandarizacion) 10/10/2011
Implementacion de otra balanza 10/10/2011
MAYONESAS
Charlas y capacitacién més seguida acerca de los procesos, BPM otros y asi emitir nuevas ideas 12/10/2011
Potenciémetros adecuados 12/10/2011]
Colocar rotulaciones en cada tanque para evitar confusiones 12/10/2011
Falta de tanques para la descarga 12/10/2011,
Orden en el &rea para que dejen herramientas en el mismo sitio 12/10/2011
Agua caliente para limpieza en el cascado 12/10/2011
Recipientes para colocar los aditivos 12/10/2011
Evitar que el piso este tan resbaloso y evitar accidentes 12/10/2011

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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Luego de haber capacitado al personal se realizdé un seguimiento del
uso de las fichas. Ademas se capacito al personal en el caso de la
marmita de 1000kg para hacer un adecuado uso del equipo, pues
como se mencionaba anteriormente en el capitulo I, no se utilizaba
en su totalidad al equipo y se adicionaba los ingredientes pequefios
directamente a la marmita cerrada, lo cual resultaba peligroso tanto
para los operadores que debian transportar cantidades pesadas asi
como también resultaba en un riesgo para la inocuidad del producto.
Junto a los supervisores y operadores por tanto se prosiguid a
realizar la adicion de ingredientes por la tolva de acuosos, siguiendo
un orden determinado y bajo especificaciones de temperatura y
tiempo.

Ademas se ingreso en el panel de control del equipo la formula para

la preparacion de la pasta de tomate “Gustadina”.

Gréfico 4.8 Operador realizando nuevo método

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

En cuanto a las marmitas pequefias se realiz6 de igual manera la
capacitacion del personal in situ. Ademas se les proporciono un
termometro para que haya control de temperaturas durante el

proceso de elaboracion.
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Grafico 4.9 Operador empleando termdmetro

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Por otro lado con el fin de determinar el proceso de preparacion de
mayonesa Light/UP se realizé dos ensayos.

1. Preparacion en equipo “Fryma Koruma”

2. Preparacion en equipo Tanque de Hidrocoloides
Después de haber realizado cada uno de los procesos se prosiguio
a tomar una muestra de cada uno para evaluarlos durante 9
semanas en aspectos fisicoquimicos tales como: pH y viscosidad y
organolépticos como sabor, olor sabor, apariencia y textura. En
estos Ultimos participd el panel de evaluacion sensorial de la
empresa. En el punto 4.4 se detalla los resultados que se

obtuvieron en las 9 semanas.

Verifica

En esta etapa se verificé el empleo de las fichas durante el proceso
de preparacién tanto de pasta de tomate como mayonesa Light/UP,
asi como el efecto de mismas. Para su verificacion se realizé una

auditoria en la que se determiné el porcentaje de cumplimiento de
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distintos factores. Los resultados de la auditoria se pueden apreciar
en el siguiente grafico.

Gréfico 4.10 Operador empleando termdmetro

Cumplimiento del uso de Fichas técnicas
18,00%

16,00%

14,00%
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10,00%
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Porcentaje
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4,00% -
2,00% -

0,00% -

Se entrega al  El operador sigue Se aplica control Se hacen mejoras  Se coloca las
operador la ficha paso a pasolas visual por parte fichas en el lugar
al momento de disposiciones del supervisor dispuesto
iniciar una planteadas
preparacion

Criterios de evaluacién

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Se determina por lo tanto durante el tiempo de observacion; que
conforme los operadores se familiarizaban con las fichas técnicas;
las empleaban con mas frecuencia en el desarrollo de los procesos.
Ademéas con el fin de verificar los tiempos y temperaturas
establecidas durante los procesos de preparacion se empled un
equipo de medicion de temperatura, denominado “Dickson”; el
mismo que se coloca en el interior de la marmita de 1000 kg; de esta
manera se logré validar la temperatura del equipo de preparacion

con el equipo de medicién.

Gréfico 4.11 Registrador de temperatura

Fuente: Direct Industry
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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Con el empleo de este equipo se logré validar el cumplimiento de
factores como tiempo y temperatura. En los siguientes gréaficos se
muestra el comportamiento del proceso de elaboraciéon de pasta de
tomate “Gustadina”; antes y después de los cambios realizados en

las operaciones del proceso.

Grafico 4.12 Comportamiento de T° en el proceso de elaboracion pasta de
tomate Gustadina” inicial

Datos descargados - lunes, 12 de septiembre de 2011
(HT100 3Temp.iC

—
21:00 Sab 10
Vie 8 Sep 2011 FecharHora

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

En la grafica se puede visualizar que el proceso es muy variable, la
temperatura maxima a la que llega es de 74°C, lo cual resulta
inadecuada para garantizar la inocuidad del producto.

Después de haber realizado las capacitaciones y la estandarizacion
en el proceso de pasta de tomate; se consiguid tener un proceso
mas regular. Logrando estandarizar la adicion de cada tanque de
pasta a 75°C y la finalizacién del proceso a una temperatura de

80°C. En la grafica se muestra lo antes mencionado.
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Gréafico 4.13 Procedimiento Estandarizado

Datos descargados - lunes, 05 de diciembre de 2011

(HT100 )-Termp/*C

-l
A BN Y TN
I

i

18:00 21:00 Sah 3
Vie 2 Dic 2011 FechaHora

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

En la grafica se puede apreciar cuatro paradas o batchs de pasta de
tomate, gracias al equipo “Dickson” se visualiza el registro de
temperatura y se aprecia que los procesos estan sistematicos lo cual
indica ademas que el personal estd siguiendo el procedimiento
indicado en las fichas de preparacion.

A continuacidén se muestran las distintas graficas que se obtuvieron

durante el control del proceso en los siguientes meses:

Gréfico 4.14 Comportamiento de T° en el proceso, Octubre

Datos descargados - jueves, 27 de octubre de 2011

(HT100 )-Temp."C

i ]
- ]
W

11:00 12:00 13:00
Mie 26 Oct 2011 FechaiHora

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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Gréafico 4.15 Comportamiento de T° en el proceso, Noviembre

Datos descargados - viernes, 11 de noviembre de 2011
(HT100 )-Temp./°C

90+

204

9:00 12:00
Vie 11 Nov 2011 Fecha/Hora

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Grafico 4.16 Comportamiento de T° en el proceso, Diciembre

Datos descargados - jueves. 08 de diciembre de 2011

AL AN M M
TUTV A U7

(HT100 )-Temp/"C

21:00 Jue 8 3:00
Mie 7 Dic 2011 Fechartora

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

A través de las graficas por consiguiente se muestra que el proceso
esta siendo manejado; ademas los operadores llevan un registro de
control del proceso con el cual se hace participe y se fortalece el
empoderamiento del trabajador al realizar cada una de sus
operaciones. Dicho registro se revisa con la ayuda de inspectora de

calidad.

En el caso de los ensayos realizados para determinar el proceso de
preparacion mayonesa Light/UP se obtuvieron los siguientes

resultados:



93

Cuadro 4.16 Resultados obtenidos de los ensayos.

= ADO O-Q O
e da de eva a O
D O aad D O aad
a da arocolioliae arocoioiae

09/09/2011 3,64 371000,00 3,60 302000,00

15/09/2011

21/09/2011 3,78 254000,00 3,78 340000,00

29/09/2011

06/10/2011 3,73 434000,00 3,59 310000,00

13/10/2011

20/10/2011 3,64 226000,00 3,73 390000,00

27/10/2011

02/11/2011 3,71 388000,00 3,73 321000,00
Promedio 3,70 334600,00 3,69 332600,00
Desviacion Estandar 0,05 80432,83 0,08 31404,46
Méaximo 3,78 434000,00 3,78 390000,00
Minimo 3,64 226000,00 3,59 302000,00
% Cumplimiento especificacion 80% 100% 80% 100%
Especificaciones del producto 3,30-3,75 200000-450000

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Cuadro 4.17 Resultados obtenidos de los ensayos.

Fecha de RESULTADOS ORGANOLEPTICOS
evaluacion

g < g <
g & g &
u B w B
o < 14 =
< w < L
(2L, = (oL, =
< <

<
=
<
=
<
N

S, = S S C g g S 8 .3 g
290 9 k4] 23 S £ 33 9 @ &3 S £ g 3
e o pesy = “Q (&) = = \Q
SSE | 5| £ | &3 23 | &t 5 | 2| 83 23 | &¢
8E 5 ) & 8 E g TS ) & S E £ 3 S
50 3 3 ws 2 3 3 WS 2
o o @) = - 8] O = -
09/09/2011 N N N N N N N N N N
15/09/2011 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
21/09/2011 N N N N N N N N N N
29/09/2011 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
Acido (++) Consistente | Gomosa
06/10/2011 N N N N N Ox (+) Almidén (+++) (++)
13/10/2011 _ _ _ _ _ _ _ | _ _
Consistent | Gomosa Acido (++) Consistente | Gomosa
20/10/2011 N N N e(+) (+) Ox (+) Almidén (+++) (++)
27/10/2011 _ _ _ _ _ _ _ | _ _
Rancio (+)
Acida (+) Acido (++)
Grasa (+) Consistent | Gomosa Almidén Consistente | Gomosa
02/11/2011 N N Salada (+) e(+) (+) Ox (+) Plastico (++) | (+++) (++)
N Caracteristicas
(+) Cambios ligeros normales
(++) Cambios Ox = Oxidacién de
moderados color
(+++) Cambios
considerables N/A = No aplica

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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En los resultados obtenidos se muestra que tanto en los procesos de
elaboracion en Fryma como en tanques de hidrocoloides en el
aspecto fisico quimico los dos presentan caracteristicas similares es
asi que se reporta un cumplimiento del 80% en la especificacion con
respecto al pH mientras que en caso de la viscosidad se tiene el
100% de cumplimiento de acuerdo a la especificacion.

En el aspecto organoléptico en M1 (Fryma), se indica que en la
tltima semana de observacién en el criterio de sabor se reportaron
cambios ligeros pues se presenta acida, grasa y salada. Asi mismo
existen cambios ligeros en la apariencia y textura presentandose
consistente y gomosa. En la muestra M2 (tanque de hidrocoloides)
se reportan cambios a partir de la quinta semana, los cuales
permanecen hasta la semana siete con las mismas caracteristicas

Grafico 4.17 Muestras de mayonesa “Light/UP”

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Actuar

Al verificar que el nivel de cumplimiento de uso de la ficha es bajo,
apenas llegamos con un nivel maximo del 18 % se tomd una nueva
accion, en la que operador no puede iniciar el proceso sin tener la
ficha de preparacion.

Ademas al ver que se logré tener un mejor control de temperatura,
se cred un registro en que continuamente se esta verificando que la

temperatura que detecta el operador por una termocupla que esta
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en la marmita corresponde a la temperatura que detecta el
termometro “Dickson”, es la temperatura adecuada de proceso.
Ademas se constaté que existe una diferencia de 2°C entre la
termocupla de la marmita y el termémetro “Dickson”. Esto se debe a
gue la termocupla esta colocada en los costados de la marmita y no
registra la temperatura del centro. Por udltimo, se presenta que la
agitacion de la marmita no corresponde a una agitacion ideal, ya que
se forma un vortice. Al tener el vortice, la temperatura del producto
gue estd en los costados es mayor que la del centro, ya que la
marmita es calentada por vapor que se encuentra en la doble
camisa de la misma. Lo que se recomienda es que es colocar la

termocupla en el centro de la marmita, buscando el punto mas frio.

Mejoras realizadas en los procesos seleccionados

45.1 Pasta de tomate “Gustadina”

Proceso
Se determin6 un proceso bajo orden especifico de
ingredientes. Se determinaron tiempos y temperaturas a

seguir durante el proceso.

Personal

En el proceso de capacitacion se aprecié la participacion e
interés de los operadores. Se sugiere por tanto desarrollar un
plan de sugerencias pues de esta manera se consigue
mejorar las actitudes de los empleados dirigiendo su atencion
a los aspectos positivos y de progreso en su trabajo,
permitiéndoles que desarrollen y demuestren su iniciativa e
imaginacion al ofrecer ideas para que sean consideradas por

la direccion.
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Una de las mejoras que se logro fue mejorar aspectos de
manejo de cargas del personal pues al adicionar los
ingredientes por el tanque de acuosos se evitd que los
colaboradores suban cantidades pesadas hacia la tolva

principal de preparacion.

Maquinaria

Se realiz6 la marcacién con medidas de la tolva o tanque de
acuosos para la adicion de ingredientes. Durante el trabajo
realizado se conoci6 mas acerca del funcionamiento del
equipo. El jefe de mantenimiento particip6é y se comprometio a
adaptar la maquina para un mayor control. Existiendo la
posibilidad de instalar un sistema de control de temperatura y

tiempo como parte de la pantalla de comando.

Instalacién

Con el fin de comunicar ciertos aspectos a los colaboradores
de la planta se solicit6 la instalacion de una cartelera a fin de
publicar la produccion planeada diaria y semanal asi como
anuncios de capacitaciones, reuniones, entre otros

informativos.

Gréafico 4.18 Pared sin cartelera

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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Grafico 4.19 Pared después de la instalacion de la cartelera

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

4.5.2 Mayonesa Light/UP

Proceso

Después de haber realizado los ensayos respectivos tanto en
Fryma como en tanque de hidrocoloides, se determind liberar
el proceso de elaboracién, empleando el equipo Fryma pues
en este caso; se obtiene un producto con mejores
caracteristicas, debido al vacio que genera, extrayendo el aire

con lo cual se evita el enranciamiento de grasa.

Personal

El personal fue capacitado en cuanto a los principios de
elaboracién de emulsiones y la importancia de cada uno de
los ingredientes principales del producto. Se aclararon

aspectos de plan HACCP, que se desarroll6é en el punto 4.7.

Instalacion
Una de las propuestas de mejora mencionada por los mismos
operarios fue mantener el area de preparaciéon limpia para

evitar caidas, para lo cual se realiz6 un mayor control por
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parte del supervisor y se enfatizd en los operarios el

compromiso de mantener el &rea en perfectas condiciones.

Actualizacién del plan HACCP

Como se mencion6 en el capitulo Ill, la planta cuenta con los
prerrequisitos necesarios para establecer un plan HACCP, sin
embargo debido a la adquisicion de nuevos equipos ha surgido
también la necesidad de actualizar dicho plan. Es importante
mencionar que contar con programas de prerrequisitos bien
desarrollados y mantenidos consistentemente puede simplificar el
plan HACCP. La gerencia tiene un alto compromiso en el apoyo al
uso de HACCP tanto financieramente como de espiritu. De esta
manera antes de realizar los 7 principios se llevé a efecto las cinco
tareas preliminares para cada uno de los productos seleccionados

para el andlisis.

4.6.1 Reunir el equipo HACCP
La planta cuenta con el equipo EIA (Equipo de inocuidad
alimentaria), el mismo que tiene como coordinador al jefe de
aseguramiento de la calidad.
Figura 4.2 Equipo de HACCP

Equipo multidisciplinario

Gerencia
Desarrollo
Organizacional

8

o
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Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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Este equipo tiene el conocimiento necesario relacionado con
la organizacidon, asuntos tecnoldgicos y cientificos de la
planta. De esta manera se consigue dirigir y analizar
problemas especificos desde diferentes aspectos.

4.6.2 Descripcién del producto, uso y los consumidores previstos

del alimentos: pasta de tomate “Gustadina”

Cuadro 4.18 Descripcién del producto pasta de tomate “Gustadina”

Definicion del producto. La pasta de tomate es un producto obtenido por la
concentracion de jugo de tomates frescos y sanos, con la
adicién de conservantes aprobados para uso en alimentos,
sometida a tratamiento térmico para eliminar los

contaminantes microbianos.

Forma de recepcion de la materia | Las materias primas se receptan por el personal de bodega
de materias primas junto con la monitorista de calidad que

determina y autoriza el ingreso de las mismas.

Descripcion del proceso Durante el procesamiento, la pasta de tomate es transferida
desde el area de almacenamiento hacia el éarea de
preparacion, se toma una muestra de la pasta para realizar
los analisis microbiologicos. Los demas ingredientes son
pesados por el personal de bodegas primas segun la
cantidad de produccion establecida. La pasta se elabora en
una marmita cerrada en la cual se controla las temperaturas
de adicion de ingredientes tales como gomas a 60°C,
adicién de pasta cada 75°C y cada 3 min; y temperatura de
coccion a 80°C durante 5 min. El envasado se realiza
inmediatamente, manejando una temperatura minima de
envasado de 60°C. Luego se el producto terminado
embalado y estibado son almacenados en la bodega a

temperatura ambiente.

Caracteristicas del producto final La pasta de tomate se rige bajo la norma INEN 1025:1984.
Las caracteristicas de fisicoquimicas como producto
terminado son:

e  °Brix:18-20

e Consistencia: 1.0-3.0

e Acidez: 0.8-1.3

Atributos Caracteristica
olor Rojo

OTor Caraciernistico
abor Caracteristico

Consistencia Oniforme
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Caracteristicas microbioldgicas

Requisito Mic. Limite interno

- 5]
Aerobios mesofilos Max. 10 UFCTg Cadalole
Toliformes iofales Max. 10 UFCTa Cadalofe

Embalaje, almacenamiento y

conservacion.

La pasta de tomate en vidrio es embalado en fundas termo
encogibles. Todas las presentaciones son estibadas sobre
pallets elevados del piso, para protegerlo de la humedad, el
derrame de liquidos y suciedad. El producto debe
almacenarse en bodegas cubiertas, en ambientes secos y
con buena ventilacion, a temperatura ambiente, sin
sobrepasar los 30°C. En las bodegas se recomienda contar
con un programa de control de insectos y roedores. El
producto se debe despachar en vehiculos equipados con
cajon contenedor protegido del ambiente externo que poseen
puerta de cierre seguro.

Se utiliza diversos tipos de envases: vidrio y polipropileno
(PP) de diversa capacidad que brindan al producto

seguridad al consumidor.

Descripcion Presentacion

Pasta de tomate 250g [ wvidrio

Pasta de tomate BDDg ! widrio

Pasta de tomate 4000g / Balde de palipropilena

Pasta de tomate | 40g/ Sachettrilaminado, tarjetén o display

Pasta de tomate | 100g/ Sachettrilaminado, tarjetén o display

Vida dtil

Una vez que abierto el producto para emplear una parte, se
debe volver a cerrar inmediatamente y guardar en
refrigeracion, evitando la exposicion a la humedad y la

contaminacién microbiana por manipulacion incorrecta.

Vida atil en R.5.
F.T. Gustadina 500 g vidrio ano
PT. Gustadina 250 g vidrio Tano
P.T. Gustadina 4000 g PP 0 meses
F T Gustadina 40y 100q 1ano

Uso previsto por el consumidor.

Lo habitual es que se consuma directamente o como
acompafante de comidas, sin ningan tratamiento culinario

adicional.

Consumidor potencial.

Sera consumido por la poblacién en general.

¢Puede este producto transmitir

una enfermedad o dafo?:

Si; materia extrafia, peligros quimicos. Si no se cumple con
las temperaturas y tiempos durante el proceso de
preparacion y el envasado el producto pierde su vida util y se
deteriora; existe riesgo de contaminacion microbioldgica

causante de infecciones y/o intoxicaciones.

Parametro esencial para prevenir,
controlar, o eliminar peligros de

seguridad de alimentos.

Temperatura.

Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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4.6.3 Desarrollo del diagrama de flujo: pasta de tomate “Gustadina”

Figura 4.2 Diagrama de flujo del proceso de pasta de tomate “Gustadina”
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Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

en el capitulo anterior.

En este punto se realizé el diagrama de flujo mas detallado que el presentado
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4.6.4 Verificar el diagrama de flujo: pasta de tomate “Gustadina”.
Se verifico el diagrama de proceso durante la elaboracion de
la pasta de tomate considerando en cada etapa orden de

ingrediente y temperatura de los mismos.

4.6.5 Descripcién del producto, uso y los consumidores previstos
del alimentos: mayonesa “Light/UP”

Cuadro 4.19 Descripcion del producto mayonesa “Light/UP”

Definicién del producto. La mayonesa Light es un producto que es una emulsion, elaborada
a base de huevos enteros frescos y pasteurizados, especias,
vinagre, sal y aceite vegetal refinado, con preservantes y
antioxidantes aprobados para uso en alimentos. Este producto es
bajo en calorias por tener contenido de aceite comestible vegetal

menor a una mayonesa comun.

Forma de recepcion de la | Las materias primas se receptan por el personal de bodega de

. materias primas junto con el monitorista de calidad que determina y
materia

autoriza el ingreso de las mismas.

Descripcion del proceso Para la elaboracion del producto se emplea un equipo emulsificador,
por medio del cual se adicionan las materias primas previamente
pesadas. El huevo que se utiliza es pasteurizado, mientras que la
adicién de aceite se realiza por medio de tuberias a través de una

bomba a vacio.

Caracteristicas del La mayonesa se rige bajo la norma INEN 2295:2010

. Las caracteristicas de fisicoquimicas como producto terminado son:
producto final

e Consistencia:0.0-2.5

e pH:3.3-3.75

Afributos Caractenstica
olar Blanco
(=113 Caracterisiico
abor Caracteristico
Tmpure=as Usencia
Consistencia Oniforme
P
Caracteristicas
. . Zo Requisito Mic. Limite interno ~ Unidad Nota
microbioldgicas Ao Tacticas Tax 200 upmTg | Control cada ote
erobios mesofilos Max. 500 ufc/a Conirol cada lofe
Coliformes =10 ufc Conirol cada lofe
Mohos y levaduras W& 20 upmilg Conirol cada [ote
S Aureus TWax 100 ufc/g Conirol segln cronograma
Talmonella Ausencia Ausencia | Confrol segln cronograma.
en 25g
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Embalaje, La Mayonesa light en presentacion skuisi, es embalada en fundas
termoencogibles; estibadas sobre palets elevados del piso, para

almacenamiento y
protegerlo de la humedad, el derrame de liquidos y suciedad. El

conservacion. producto debe almacenarse en bodegas cubiertas, en ambientes
secos y con buena ventilacion, a temperatura ambiente, sin
sobrepasar los 30°C. Se recomienda contar con un programa de
control de insectos y roedores. El producto se debe despachar en
vehiculos equipados con cajon contenedor protegido del ambiente
externo que poseen puerta de cierre seguro. El producto es
envasado en frascos PET de 300g de capacidad, con sello interno
de presion de seguridad y tapa plastica. La etiqueta del producto es
una fajilla termoencogible de PVC. Las unidades para despachar se

termo encogen en packs de 12 und.

Vida util Una vez que se abra el producto para emplear una parte, se debe
volver a cerrar inmediatamente y guardar en refrigeracion, evitando
la exposicion a la humedad y la contaminacion microbiana por

manipulacion incorrecta.

Producto Vida atil en RS o Ficha
estabilidad
uisi mayonesa Ight 300 | 4 meses
Uso previsto por el Lo habitual es que se consuma directamente o como acompafiante
. de comidas, sin ningun tratamiento culinario adicional.

consumidor.
Consumidor potencial. Sera consumido por la poblacion en general.
¢Puede este producto Si. En sus ingredientes se encuentran productos que podrian

.. ocasionar reacciones alérgicas en personas sensibles a: huevo,
transmitir una i B )
curcuma; puede también tener trazas de harina de soyay gluten.

enfermedad o dafio?;

Parametro esencial para | Temperaturay tiempo.
prevenir, controlar, o

eliminar peligros de

seguridad de alimentos.
Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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4.6.6 Desarrollo del diagrama de flujo: mayonesa “Light/UP”

Figura 4.3 Diagrama de flujo del proceso de mayonesa “Light/UP”
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Fuente: PRONACA CONSERVAS
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

4.6.7 Verificar el diagrama de flujo: mayonesa “Light/UP”
Se verifico el diagrama de proceso in situ considerando en

cada etapa orden de ingredientes
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4.6.8 Desarrollo del plan HACCP

Para el desarrollo del plan HACCP se realiz6 en primera
instancia el analisis de riesgos y peligros que pueden existir o
presentarse durante los procesos de elaboracion de pasta de
tomate “Gustadina” y mayonesa “Light/UP”.

Identificacién de riesgos
En esta etapa, se identificd los peligros a través de una
matriz, en la que se enlist6 los peligros potenciales para cada

etapa del proceso.

Evaluacion de peligros

Se realiza después de desarrollar el listado de posibles
peligros, bioldgicos, quimicos, fisico y alérgenos. Se evaluo
cada peligro con base a dos factores: severidad (gravedad de
la enfermedad o lesion potencial) y probabilidad de
ocurrencia.

Basandose en la evaluacion de peligros, se determind cuales
peligros necesitan ser considerados en el plan HACCP. Para
lo cual se empled la siguiente metodologia de evolucion de

los peligros:

Cuadro 4.20 Matriz para el ranking cuantitativo del riesgo causado por un peligro en un

alimento

GRAVEDAD
- Ligeramente Nocivo(2 Extremadamente
Probabilidad l?locivo(l) ? Nocivo(3)
Riesgo
Baja (1) Riesgo Trivial(1) Riesgo Tolerable(2) Moderado(3)
Riesgo
Media (2) Riesgo Tolerable(2) | Riesgo Moderado(4)| Importante(6)
Riesgo Riesgo
Alta (3) Riesgo Moderado(3) | Importante(6) Intolerable(9)

Fuente: HACCP, Enfoque Sistematico para la Inocuidad Alimentaria
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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Cuadro 4.21 Matriz para el ranking cuantitativo del riesgo causado por un peligro en un
alimento

PPR Se somete a evaluacion
Riesgo trivial
Riesgo tolerable Riesgo importante | Riesgo intolerable
Riesgo moderado

Fuente: HACCP, Enfoque Sistematico para la Inocuidad Alimentaria
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Se realiza a continuacion la asignacion de la categoria de riesgo a los
ingredientes y producto final, en funcion del andlisis de seis caracteristicas
de riesgo microbiolégico, fisico y quimico representadas por las letras A, B,
C, D, E, F, definidas a continuacion:

Cuadro 4.22 Criterios microbioloégicos para andlisis de riesgo

RIESGO CARACTERISTICA MICROBIOLOGICA

Aplica a los productos no estériles que son elaborados para el
A consumo de grupos especiales de la poblacion (ancianos,
enfermos, nifios de hasta un ano, etc.)

El producto contiene materias primas que son susceptibles al

crecimiento microbiano.
Al procesar el alimento Nno se cuenta con una etapa que estée
C disenada especificamente para destruir los organismos
patdgenos.
D El producto esta sujeto a recontaminacion después del proceso

Yy antes del empacado.

El producto puede exponerse a los diferentes tipos de
E contaminacion microbiana debido a descuidos durante su
distribucion y/o al manejo por los consumidores.

Cuando al producto no se le aplica ningun proceso térmico
adicional antes de ser ingerido por el consumidor.

Fuente: HACCP, Enfoque Sistematico para la Inocuidad Alimentaria
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Cuadro 4.23 Criterios quimica-fisico para andlisis de riesgo

RIESGO CARACTERISTICA QUIMICA Y/O FISICA

Aplica a los productos no estériles que son elaborados para el consumo de grupos
especiales de la poblacién (ancianos, enfermos, nifios de hasta un afio, etc.)

El alimento proviene de productos frescos y/o contiene materias primas que son
B fuentes potenciales de contaminacion fisica-quimica. (Por ejemplo, toxinas en
granos y pescados, metales pesados en productos enlatados, etc.)

Al procesar el alimento no se cuenta con una etapa que esté disefada
especificamente para prevenir, remover y/o destruir las posibles formas de
contaminacion. Ej. Detector de metales, filtros de recoleccion de material extrafio,
etc.

El producto esta sujeto a recontaminaciéon después del proceso y antes del
D empacado. Se puede dar si se vende producto a granel que va a ser reempacado
en otra compainiia.

El producto puede exponerse a los diferentes tipos de contaminacion fisicos o
E guimicos debido a descuidos durante su distribucién y/o al manejo por los
consumidores.

Cuando no hay forma de que el consumidor detecte, o destruya los posibles
F contaminantes fisicos o quimicos presentes en el producto. Ej. Material extrafio
como cabellos.

Fuente: HACCP, Enfoque Sistematico para la Inocuidad Alimentaria
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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En el analisis con respecto a las caracteristicas microbiologicas se
obtiene que el producto pasta de tomate y materia prima
(MP800045) esta dentro de la categoria Il correspondiendo a un

riesgo tolerable el cual se puede manejar con BMP.

Cuadro 4.24 Anadlisis de riesgo microbiolégicos para pasta de tomate “Gustadina”

PRODUCTOS RIESGO A RIESGO B RIESGO C RIESGO D RIESGO E RIESGO F CATEGORIA
PASTA DE TOMATE 0 1 0 1 0 0 II
INGREDIENTES

Vapor 0 0 0 0 0 0 0

Agua 0 0 0 0 0 0 0
QU010043 0 0 0 0 0 0 0
MP050011 0 0 0 0 0 0 0
MP050002 0 0 0 0 0 0 0
MP060050 0 0 0 0 0 0 0
NPBO0045 0 1 0 1 0 0 I

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Por otro lado en el producto mayonesa Light/UP se obtiene que el
producto se encuentra dentro una categoria Il, riesgo tolerable,
mientras que la materia prima (YY513201) esta dentro de una
categoria 1l riesgo moderado. Esto se puede tratar a través de
BPM.

Cuadro 4.25 Andlisis de riesgo microbiolégicos para mayonesa “Light/UP

PRODUCTOS RIESGO A RIESGO B RIESGO C RIESGO D RIESGO E RIESGO F CATEGORIA
Mayonesa Light/UP 0 1 0 1 0 0 Il
INGREDIENTES

Aire 0 0 0 0 0 0 0

Agua 0 0 0 0 0 0 0
MP800001 0 0 0 0 0 0 0
MP050038 0 0 0 0 0 0 |
MP050030 0 0 0 0 0 0 0
MP800180 0 0 0 0 0 0 0
MP050011 0 0 0 0 0 0 0
QU010043 0 0 0 0 0 0 0
MP0B0007 0 0 0 0 0 0 0
MP060050 0 0 0 0 0 0 0
MP800153 0 0 0 0 0 0 0
MP800152 0 0 0 0 0 0 0
QU020141 0 0 0 0 0 0 0
YY513201 0 1 0 1 0 1 L]
MP050002 0 0 0 0 0 0 0
MD020001 0 0 0 0 0 0 0

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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En el aspecto de caracteristicas quimicas/fisicas, se obtiene que la
pasta de tomate como producto se encuentra dentro de categoria |
correspondiente a riesgo trivial asi como la materia prima

(MP8000045), el mismo que puede ser manejo a través de BPM’s.

Cuadro 4.26 Analisis de riesgo quimico-fisico para Pasta de Tomate

PASTA DE TOMATE 0 1 0 0 0 0 |
INGREDIENTES

Aire 0 0 0 0 0 0 0

Agua 0 0 0 0 0 0 0
QU010043 0 0 0 0 0 0 0
MP050011 0 0 0 0 0 0 0
MP050002 0 0 0 0 0 0 0
MP060050 0 0 0 0 0 0 0
MP800045 0 1 0 0 0 0 |

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

En el caso de mayonesa Light/UP; dentro de caracteristicas
guimicalfisica el producto se encuentra dentro de categoria I,
mientras que en ingredientes, la materia prima (YY513201) esta en

categoria ll, estos casos se pueden tratar con BPM'’s.

Cuadro 4.27 Analisis de riesgo quimico-fisico para Mayonesa Light/UP

PRODUCTOS RIESGO A RIESGO B RIESGO C RIESGO D RIESGO E RIESGO F CATEGORIA
Mayonesa Light/UP 1 1 0 0 0 0 1l
INGREDIENTES

Aire 0 0 0 0 0 0 0

Agua 0 0 0 0 0 0 0
MP800001 0 0 0 0 0 0 0
MP050038 0 0 0 0 0 0 0
MP050030 0 0 0 0 0 0 0
MP800180 0 0 0 0 0 0 0
MP050011 0 0 0 0 0 0 0
QUO010043 0 0 0 0 0 0 0
MP0B0007 0 0 0 0 0 0 0
MP0B0050 0 0 0 0 0 0 0
MP800153 0 0 0 0 0 0 0
MP800152 0 0 0 0 0 0 0
QUO020141 0 0 0 0 0 0 0
YY513201 1 1 0 0 0 0 Il
MP050002 0 0 0 0 0 0 0
MD020001 0 0 0 0 0 0 0

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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Se determina que en el andlisis no existen productos que se
categorizan con IV o V, en caso de existir se consideraran de alto
riesgo y definitivamente se deben asignar puntos criticos de control
para eliminar o reducir la potencialidad de ocurrencia del riesgo. El
analisis de riesgos por etapa de proceso se realiz6 en la matriz de
peligros para cada proceso seleccionado como objeto de estudio.
(Anexo 5y Anexo 6).Finalmente al realizar la matriz se obtiene que
en pasta de tomate existe 1 PCC, en la etapa de: Coccién al
adicionar la pasta. Para el PCC establecido se efectia el plan

HACCP; el cual se detalla a continuacion:
Cuadro 4.28 Plan HACCP para pasta de tomate “Gustadina”

PCCN°1 Proceso: COCCION AL ADICIONAR PASTA

Peligro BIOLOGICO: Supervivencia de bacterias patégenas(E. coli, Staphylococcusaureus) y microorganismos
Silelile=iier | alterantes (acido lacticas, mohos, levaduras)

L& ETED 2°C por debajo de la temp. De coccion la cual es de 80°C durante 5 min
[ .- | Temperatura

operativo 75°C cada vez que se adiciona pasta de tomate

MONITOREO
Qué? ;,Como? Frecuencia ¢Quién? ¢;Dénde? Registro

T° registrada Revisar datos En cada batch | Operador | En el area de preparacién | La inspectora de calidad
en el panel de | registrado enla | de preparacién | Inspector | e inspectora descarga llevara el registro de

control del pantalla del ade datos electronicamente temperaturas del proceso
equipo de panel de control calidad en el computador
preparacion mediante el empleo de un

termémetro llamado

"Dickson”
ACCIONES CORRECTIVAS

Desviacion Procedimiento Responsble

Comunicar al supervisor y mantener el producto Operador
en el equipo.

Temperatura <80°C

Mantener el tiempo necesario hasta alcanzar los
80°C.

Supervisor de Produccién

ACTIVIDADES DE VERIFICACION
¢$Quién? Frecuencia Registro

Revision de Registro Inspector de calidad Diariamente Control de Fabricacién de pasta

tiempos y temperaturas de

coccion

Control microbiolégico Jefe de microbiologia En cada batch Registro de Andlisis microbiolégico de
laboratorio

Verificacion de calibracién | Jefe de mantenimiento Cada 3 meses Registro Calibracion y verificacion del

de termocuplas de la termocuplas

marmita de 1000 kg y del

“Dickson”

ACCIONES PREVENTIVAS

Actividad Responsable Frecuencia Segln cronograma

Mantenimiento de la
marmita de 1000 kg

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Jefe de mantenimiento Cada 6 meses Registro de mantenimiento de equipo
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Este punto o fase del proceso es considerado como critico ya que
al llegar a la temperatura de 80°C se esta asegurando la inocuidad
y calidad de producto del producto al destruir bacterias tales como
acido lacticas que no ponen en riesgo a la inocuidad del producto
sin embargo alteran las propiedades organolépticas al producir
fermentacién y oxidacion. De acuerdo a revision bibliogréfica las
bacterias acido lacticas mueren a temperaturas sobre los 75°C; y
levaduras que contaminan este tipo de productos como las
Zygosaccharomyces bailli no resisten a temperaturas mayores a
52,5°C;

Después de realizar el andlisis de peligros del proceso de
elaboracion de Mayonesa Light/UP; se identifica como PCC la
etapa de pasteurizacion de huevos, se indica el plan HACCP en el

siguiente cuadro:

Cuadro 4.29 Plan HACCP para mayonesa “Light/UP”

Biolégico: Falla en el pasteurizador de huevos(Tratamiento térmico)

Temperatura de

NP 2°C por debajo de la temp. de pasteurizacion la cual es de 64,4
pasteurizacion

durante3-4 min

Mayor a 4,2

pH
3,80-4,20

T° registrada en el Revisar datos En cada batch de | Operador En el area de La inspectora de
panel de control del | registrado en la preparacién Inspectora de preparacién e calidad llevara el
equipo de pantalla del panel de calidad inspectora registro de
pasteurizacion control descarga datos temperaturas del
electrénicamente | pasteurizador
en el computador
pH de huevos Empleando Una muestra en Analista de En laboratorio La analista de
potenciémetros cada batch que laboratorio calidad llevara el

debidamente
calibrado

se elabore

registro de
fabricacion de
mayonesa, para
que luego sea
revisado por la jefe
de microbiologia
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Responsable

ACTIVIDADES DE VERIFICACION
Frecuencia

Comunicar al supervisor y sacar el producto Operador
del equipo.
<64,4°C Llamar a mantenimiento y luego de solucionar | Supervisor de Produccion
el problema pasteurizar nuevamente el
Temperatura producto
Comunicar al supervisor Operador
>67°C Decidir rechazar la mezcla debido a Jefe de aseguramiento de
coagulacién calidad
Comunicar al supervisor Operador
<3,8 Determinar liberacion o reproceso Jefe de aseguramiento de

calidad, jefe de produccion

Comunicar inmediatamente a jefes de calidad y | Operador

produccion

Calcular la cantidad de acido acético para Jefe de produccion

corregir el pH y adicionar a la mezcla.

H Tomar una muestra y medir pH y acidez, Analista de calidad
P documentar.
>4,2 Almacenar en tanques e identificar como Operador y analista de calidad

retenido

Tomar muestra para andlisis microbiolégico Jefe de microbiologia

Decidir si se procede a liberar o rechazar si no | Jefe de microbiologia, Jefe de

se logra corregir aseguramiento de calidad y Jefe
de produccién

Revision de Registro

¢Quién?

Registro

T Inspector de calidad Diariamente Control de Fabricacion de huevo
pasteurizacién de huevo
Control microbiolégico Jefe de microbiologia Cada} IOt?,de . Rgg|§trp de Analisis .
fabricacién microbioldgico de laboratorio

Verificacion de calibracién de
termocuplas del pasteurizador

Jefe de mantenimiento Cada 3 meses

Registro Calibracion y
verificacién del termocuplas

Verificacion de calibracion de
potenciémetro.

Actividad

Mantenimiento del equipo de
pasteurizacion.

Operador de produccion,

monitorista de calidad Diariamente

ACCIONES PREVENTIVAS

Responsable Frecuencia

Jefe de mantenimiento | Cada 6 meses

Registro Calibracion y
verificacién del potenciémetro.

Segln cronograma

Registro de mantemiento de
equipo

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

Se considera esta etapa del proceso critica pues al pasteurizar el

huevo liquido y luego adicionarle la mezcla de sal, acido acético y

agua para manejar el pH dentro de los parametros establecidos se

esta controlando la supervivencia de Salmonella, lo cual implica que

esta es la fase que debe garantizar la inocuidad del producto, es

importante mencionar que la etapa de homogenizacién no es un
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fase especificamente concebida para eliminar o reducir a un nivel
aceptable la presencia de un peligro, ya que a pesar de que se
controla pH esta es una fase propia de la preparacién del producto

necesaria para lograr la emulsion del huevo, aceite y agua.

4.7 Andlisis Costo-Beneficio
En el siguiente andlisis se tomd en cuenta todos los costos que se
consideraron para el proyecto de mejora asi como aquellos costos
gue resultarian al realizar las modificaciones en equipos
especificamente del equipo Marmita de 1000 kg. Se detalld

también como estos costos benefician a los procesos analizados.

Cuadro 5.1 Costos de mejora

COSTO COSTO
R uniTARIO  CANT  ToTAL
TANQUES PULMON $ 4.800,00 4 $ 19.200,00
DICKSON $ 600,00 1 $ 600,00
INSTALACION DE AGITADOR $ 2.000,00 1 $ 2.000,00
TOTAL DE INSTALACIONES $ 21.800,00
Costo/ COSTO
ACCIONES N° Personas charla TOTAL
CAPACITACIONES Supervisores 2 $ 15,00 2 $ 60,00
Operadores 14 $ 25,00 5 $ 1.750,00
TOTAL DE ACCIONES $ 1.810,00
TOTAL DE COSTOS ‘ $ 23.610,00

Fuente: PRONACA, CONSERVAS.
Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012

El costo de realizar las mejoras seria de $ 23.610,00.,
posteriormente para determinar si la inversion es rentable se
realizo el calculo del VAN y TIR.

En el cuadro 5.2 se muestra que se tiene un TIR del 27% superior
a la tasa de interés que es el 10% por lo que favorable la

realizacion del proyecto ademas se tiene un VAN de $ 6.975,96,
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con lo cual en tres afos ya estaria pagada la inversién. Se tendria

un ahorro de $ 13.381,24. (Ver cuadro 3.8).

Cuadro 5.2 Rentabilidad de la inversion en mejoras

RENTABILIDAD ANUAL DE INVERSION

COSTO TOTAL

INVERSION

INICIAL
COSTO POR MODIFICACIONES
$ 21.800,00
COSTO POR CAPACITACION $ 1.810,00 $1.810,00 |$1.810,00
INGRESO ANAUL
ESPERADO $13.381,24 |$13.381,24 |$13.381,24
FLUJO DE CAJA $21.800,00 |$11.571,24 [$11.571,24 |$11.571,24
TIR 27%
VAN $6.975,96

Fuente: PRONACA, CONSERVAS.

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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CAPITULO V
5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones:

e Se plantearon mejoras en los procesos de elaboracién de pasta de
tomate y mayonesa Light/UP, permitiendo de esta manera al

personal de planta a desarrollar de mejor manera sus operaciones.

e Al realizar el analisis situacional de la planta se determiné que se
requeria de la estandarizacion de los procesos, pues en algunos de
ellos no estaban establecidos tiempos y temperaturas asi como
orden de adicion de ingredientes; lo cual influia en la variacion no
solo de parametros fisicoquimicos sino también de tipo

organoléptico.

e Una de las actividades primordiales para realizar el plan de mejora
consistio en las capacitaciones de los operadores, pues durante la
ejecucion de las mismas se dio la oportunidad de conocer acerca de
las ideas de los colaboradores desarrollandose asi su iniciativa e

imaginacion.

e Durante el andlisis se determinG0 que era muy necesario hacer
adecuaciones en la marmita de 1000 kg especificamente en la tolva
de alimentacion de gomas, de un agitador para evitar de esta
manera la formacion de grumos, el taponamiento del filtro de la

marmita y el desperdicio de este ingrediente.

e Se realizdé una verificacion in situ de los procesos seleccionados,
con lo cual se valid6 y se liberd el proceso para la elaboracion de
mayonesa Light/UP en la emulsificadora “Fryma”, pues debido al
vacio que presenta el equipo, el producto se conserva por mas

tiempo con las caracteristicas organolépticas requeridas.
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La temperatura de control del proceso de pasta de tomate se
determind en 80°C, y 75°C para cargar cada tanque de pasta de
tomate; con el fin de garantizar la coccion de la misma y asegurar la

inocuidad y destruccion de microorganismos alterantes.

El plan HACCP por ser un procedimiento sistematico y preventivo
debe ser actualizado conforme se realice cambios en producto,

proceso, equipos y materias primas.

Los puntos criticos de control que fueron determinados después de
realizar la actualizacion, para los procesos de elaboracion de pasta
de tomate constituyen las etapas de adicion de conservantes y
coccion al adicionar la pasta. Mientras que en la mayonesa Light/UP
el punto critico de control es la pasteurizacion de los huevos
empleados como materia prima. Debido a esto se debe tener la
mayor atencion para el control de los mismos, y en caso de
presentarse una desviacion se debe tomar de inmediato las

acciones correctivas.

Es muy importante que se capacite y se entrene al personal en
cuanto al cumplimiento del HACCP cada vez que exista algun tipo

de cambio en el proceso.

El costo de implementar las mejoras es de alrededor de $
23.610,00, y se tiene un TIR del 27% con lo cual se determiné que
el proyecto es rentable, la gerencia tendra la decision final de

aplicar las mejoras planteadas.
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5.2 Recomendaciones:

e Alaempresa se le recomienda que deben mantener el control y el uso
de las fichas técnicas durante la preparacion del producto mediante la
elaboracion de un check list.

e Se recomienda la realizacién de un manual de operacién para cada
maquina o0 equipo empleado en cada proceso, basandose
principalmente en la descripcion y condiciones en que debe estar el
equipo, la operacion, ajustes y métodos de mantenimiento. Ademas

dicho manual debera emplearse como un manual de entrenamiento.

e Se debe considerar también por el cambio de equipos los riesgos en el
ambito de seguridad industrial pues los operarios estan expuestos a
nuevos riesgos, por lo que se recomienda actualizar fichas de trabajo
seguro asi como también realizar capacitaciones de los riesgos en los

puestos de trabajo.

e Se recomienda que el preparador tenga cerca de su sitio de trabajo una
balanza para que pueda comprobar los pesos de los ingredientes que

son entregados por el personal de bodega.

e Se recomienda que la estandarizacion de los procesos se debe realizar
en todas las lineas de produccién y se debe verificar in situ del

desarrollo de los mismos para identificar alguna modificacion.

e Ademas se deberia poner en marcha la implementacion del sistema de
CIP en la marmita de 1000 kg, de esta manera se ahorraria tiempo en la

limpieza debido al desmontaje de las tuberias.

e Se aconseja llevar un registro de los paros de maquinas con el fin de
analizar cada una de las causas y determinar la eficiencia de los mismos
(Anexo 2).
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Se debe ajustar pardmetros fisicos quimicos y tener medias mas

centradas.

Se recomienda realizar capacitaciones al personal sobre preparacion y

realizar un seguimiento de las mismas.

Se deberia revisar las formulaciones y el cambio de ingredientes pues
como el caso de almidones o gomas actlan o reaccion de diferente
manera afectando las caracteristicas de los productos.

Se recomienda validar la informacion que se obtenga del registro de
control de proceso de marmita (Anexo 1), con la informacion registrada
con el equipo “Dickson”, de esta manera se conocer si existe alguna

variacion en el proceso y corregirla inmediatamente.

Se debe revisar junto con los operadores los procedimientos de limpieza
gue llevan a cabo para que estos tengan conocimiento de los mismos y

puedan cumplirlos a cabalidad.

Las herramientas, los equipos, los materiales y las instrucciones que se
necesitan para realizar el trabajo en la linea de salsa de tomate se
deben colocar en el lugar mas conveniente para que el operario ahorre

energia y tiempo productivo.
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ANEXO 4. Procedimiento de orden de limpieza

QRIETIVO

Reduclr o tlempo o2 preparacién de
elaboracos en &l equipo Fryma”
con &l fin de optimizar & tlempo de proceso.

ALCANCE

Aplica 3 I3 elaboracion de mayonesa en sus
distintas formulacionss Que se prepara  en
dicho equipo.

BESPONSABILIDADES

Personal Operanvo de Produccion: Efectuar
de forma adecuada cada una de las
actMdades durante & proceso productivo.
Vericar que & equipo esié Tore de reskducs
de producto que se hayan preparado antes.
Encargado def Area de Calldad: Vericar
que 05 equipos estén prevamente limpios
antes de comenzar con &l proceso product vo.

CRITERIO DE OPERACION
DESCRIPCION

=

Durante & procas0 08 preparacion se debe
Identificar que productos se pueden aladborar
después 02 Qque haya sido preparado ofro
anteiomente, 3si como también que
productos requieren que & equipo sea
impiado previamente antes de |13 siguenie
elaboracion. A continuacion se muestra cada
uno de los ¢3506 en 13 siguiente tabla:

ORDEN DE LIMPIEZA EN
MAQUINA FRYMA KORUMA
Productos Umpleza de
Equipo
Guctadina UP No
Light UP No
UP Light No
Supermax| UP No
Supermax! Light No
UP Gustdna =]
uP Supemax ot
[ Guctadine | Mayoneza Sara No
Rosad

Guectadina Saka Golf No

Mayoneca Es neczsaro el lawado oel equipo

Cacar en cualquier caso, sea antes ©
May Tl desp dela ion de otro
[ Mayoneca | producio.
Cheoce Deep
Mayoneca Goif

ANEXOS

1. RPR-D7 Plan maesiro o impieza.

2. IPD-02

MAQUINA FRYMA KORUMA

REFERENCIAS

nstructivo del equipo

REVISION Y CAM BIOS

UMPIEZA Y DESINFECCION

U531 | Ciaboracion  y revislon  od |
Instructivo.

Valerda Aimeida
Jefs de Produccion

Aprobado por:

Vesonica Lamea

Coodinador HA

Sistera de G esd &n dels Inocuided delos Almentos Plants Pronscs Conservas

Puembo, 300 agosto oef 2071

Versidn: 1.0

Elaborado por: PERUGACHI, Marisela. 2012
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ANEXO 5. Andlisis de peligros en pasta de tomate “Gustadina”



ANEXO 5

ANALISIS DE PELIGROS EN ETAPAS DE
PROCESO(PASTA DE TOMATE)

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

TESISTA

JEFE DE ASEGURAMIENTO

GERENTE DE PLANTA

FECHA ELABORADO:

FECHA APROBADO
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2 3 = Foars
] = Hasidota | producise
E Se eliminan
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5 = Quimico Ninguno 1 1 1 Riesgo trivial | NO ta en contacto BPM s niA No No. NiA niA no
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13 Ta materia prima no
g Fisico Ninguno. 1 1 1 Riesgo trivial NO esta en contacto BPM st A no. No NiA A no.
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ANEXO 6. Anélisis de peligros en mayonesa “Light/UP”.
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pp— INEN o
[ - i AL E2In-410

et b e g o o oo v i, INEA = Qs 970 -0 = 5 o o Ao (B0 v o o S B R = P e o i o e

Morma Tecnica SALS2 DE TOMATE. Tfm“;ul-l‘u
Ecuatoriana REQUISITOS. s epunida revislion
Obligatoria 301001

1. DBJETO

1.1 Esta nomma estabiace ios requishios que debe cumplr [ 53isa de fomate.

2 AL CAMCE
2.1 Est3anomass apica 3 ks saksas de wmale, nonma y picants.

3. DEFINICIONES

3.1 Para los efecios oe esta NOMa 52 adoptan |36 siguientes detnicones:

3.1.1 Saisa ge fomete (Casyp 0 Calchup, Kefchup). Es o proouct obtenicd 3 partir de rulns Sanos,

Impios y Manume de fomats de |3 varedad "Licopersicum esculentun” L, por Sturacion, Emizado ¥
concenracion oe |a fase iguids, o por diucion de la pasta (conceniraco) de tomats; adicionacn

de sal, vregre, espedas, condimentos v sustancias eduicorantes ruiritvas Y adihvos almemanos
pemitidos por @ presante nonma, & cluEl 85 EomEido 3 un tatamilsmo i adecUEn qUE SEEgUIS U
COIEETVEN

312 Salss oe fomate pisante Es e procuctn definido en 3.1 al que 52 Je ha adcionado 31 {chike) wo
S300EE PICAMEE
4. CLASIFICACION
4.1 L3 Saisa de tomate se clasfican en:
a) Momai
b) Picame
5. ISPOSICIONES GENERALES

a1 Fﬂﬁﬂwmﬁmm&mE&mmn“ﬁﬂmmmlﬁ
€06 0 TS de |35 Siquientes Dpcones:

5.1.1 Bl Jugo sin fermentar y sin preservaniss, obteniod por MUraco y Emizaco de omates mics o rmiizns
EH%WMLM Eoncenkcanst. i

5.1.2 E1 Niquito obtenito de 3 diucion oe 13 pasta jconcentrado) de fomate.
5.1.3 Tomate &n pavo (deshidrataso o Iflzamn).

5.2 Lo tomates empieants en [ siaboracion ge 13 5353 o fomate deten cumplr con Buenas Practicas
ﬁqm:an m.imyrm.mmm.lmmm paor
Irsecins, fe hongos sustancias NOcas que Fectsn & calkiad del procucto Ainal

5.3 B producn debe someterse 3 un raamisnio Bemico que garantice U consenacion en emase
nemético

{Contnua)

DESCFPTORES Tortwd-ng i ks ol rresrdos el peochectves dafeeins sk o omade | (el

i Wiy




WTEIMEN 1M Zrigin

& DISPOSICIONES ESPECIFICAS

&1 B producto, no debe presentar bajo condicones de viskn nonmal, re6i06 O fragmenios de Insectos,
particulas sxrafias y e fa5es en & evase. Bl proceso de aboracion debe cumplr con o
estableckdo en o Regiameno de Buenas Practicas de Manufachua

£.2 Bl productn debe fener &l sabor y olor caraci=isions del mismo, I de sabones y olores exialios.

£.3 Color (comesponds &l grado A Munsedll). S producto debe Sener & coior MK caRcerisscs de s
tomates MA0UN, pracicaments unfonmes y Ibves de decaiomcion. Dicho coior No debe Ser MEnor que

2 ol PoGUCED Por |3 rotacken de discos Munsal', segin 1o sefialano en la NTE INEN 395, de
diametr y como se indica en |3 fE0a 1, 0 50 equivalenis en oim sisiama. Mo apica a 85
53535 e IDMaie picantes.
TABLA 1. Color para 2aisa de tomate
DISCO Ho. COLOR, ZRES EXPUESTA
i R I
] Amanio 385
3 Nego 04 Gris %
3y 4 Neqo y Giis 5,5 % cala o
6.4 Podan USarse CUBquUiera O 05 siguientes Ingredientes almentarios:
E.4.1 Para sazonar o proaucto se - g3l yodada, especias, cebola, 30 y oS condimenios
aln‘mhtmpan’tﬂﬂusyzjl[dﬂe],ﬁa uﬂmmmmmmmﬁgﬁm.

.42 Bl vinagre empieato en |3 ftabizacion de productn debe procedsr de UN PCSS0 adecuan de
fementacion. £n sustucion oe Vinagre pode UtiEmse 3co acético diuido grado Aimentca, no se
pemite k3 uizacion de Ackdo acstco

643 Se poden agegy lo6 Siguiertes ecucorames mubitvos: deximea anhidm,  dedrsa
monohidratas, |armbe hidmizacs de Malz (|ambe de glucosa), [acisa, [arabe de cafla de anicar, jarsbe
de Mk, |arane de 500  AZICar blanco reinad,

£.4.4 No ebe agrRgarse NNGUNa fruta U hortaitza con & fin de aumentar s s08d0s oties del productn
frid, nl Elandas MHEWZMIFHMMMM.

6.4.5 En 3 s3sa de tomate & apone de s0ldnG solubies provenisnies exciushaments ded tomane, no
debe imfenor 3 12 e

6.5 Adithvos alimentarice. Los ad7vos almentanos pemitdos por i3 presente norma deben cumplr con
|0 estabiecido &n @ WTE INEM 2 074

6.5.1 Mo == p=miie 3 adicion de coloranies a |as 5aisas de tomais.

£.5.2 Exahlimors. Se pamite @ akain de 35 sustancias enstadas en o cuadm Il e Codex Stan
182, que demuesiien ser fecnoldgicaments necesartas y Imitadas por Buenas Practicas de Manufachra

£.5.3 Acdcs ogenicos grado altmenticlo, Se podran agregar los slguisntes Acidos organicos: ascivbln,
firico, Grtanco, malle, acico y Belco, 5005 0 mezsiados.

6.5.4 Consenantes. Se ammmmmmmmumma%}rmm
mghy. La

una dosls madma de 1 000 mglg solos, 0 mezrados en una dosks madma de 1
determinacion de o6 mismos 52 hara medame (35 NTE INEN 2 141 y 2 142 respecivamente.

{Condnus)

-1 AH511
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T. REGUISTOS

7.1 Requisitos sapacificos

7.1 B procucin, ers3yado de s oon |3 NTE INEN 3597, no debe comener mas &e 40 pariculas
negras del tamato de 0.5 mm a 1 mm en s mayor dmensitn, = una muesa de 100 g, no debe
presentar paniculas negrEs MEyIrss o8 1 mm & SU mavor dmension; particulas negras menonss oe
1,5 mim N0 52 COnEiterEn.

742 L3 s35a de omae pam cudiuien 02 b6 006 Bpos, debe cumplr con o6 requishos
epmdficados & lafana 2

TABLA 2 Requisfics Nelcos v quimicos.
SALEA DE METODD DE
REGANETC UHIDAD TOMATE ENSAYTD
Min. M.
Conskiercia a 200 medants omenis - g NTE MEN 1 852
= ponsl siimein de Boestwick
Stildos Solubles a 30 G, % mim) o) - MTEIMEHM 380
exciuids i =
pH - - 45 MTEIMEM 383
7.1.3 Los limfies madmos de metalss pesainG en B 5353 de tomale, paa cuskquisa de kos
06 Tp0s 50N 06 que 52 enlatabda 3.
TASLA 3 Contaminantes (mefales peaados)
METO00 DE
REGLNTOS UHIDAD LISITE MAXIMD EM3AYD

Arsinico, Como A mghg oz MTE INEN 355

Plome, omo P L 3 MTE INEN 2T1

Cobre, Coma Cu gy 5.0 MTE INEN 270

Esia’o, como En° g 250,0 MTE INEN 385

Mercurio, come Hg L ons ADAC 552 14

= 1 e (e

T7.14 Slimke madm fe plaguiciias 5era of estahissin por & Codex Alimemanius CACLMA 1-2001

7.5 Requisitos microbiciogicos

7.1.5.1 2 producto debe ssiEr ewsmD o8 MiGTOMENsMoE Capaces o8 desamnlarse &n condoonss
nomass de amacenamiento. Mo dEDe omEnd ningUna sIEENGA fhdca onginads  por
microonganismas, y cumplir con o estabiecido &n & Ehiad.

TABLA 4. Requisitios microblologicos

REQUSMTO n 3 m [T METOOO0 DE
ENSAYD
Conienido e monos [hifae), NTE INEN 152912
namem de CAMpoE postvos en a] -
100 campos jmistndo de Howard),
5
NTE INEN 15255
Barterias acidiricas UFCY 5 o <11] - uizando agar
Termo adowrans,
Incubado a S5°C por
48 horaE
TCorteE)

-5 511
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7.1.5.2 En casD de muesta uniana & limite de aceptacion sera & que s& estabiscs en "m'

7.2 Requisfios complamentanion

721 B fEnsporie y amacenamiento el products deben cumplr con 136 NoMmas de higene y &
Regiamento de DUenas prRcICas de Maneacra

722 3 comemialzacion de esie proiucins depe 3|usiarse 3 0 Que estabiece [a Ley de |3 Calidad.

8. IMSPECCION

8.1 Musstren. Bl muesTeo debe ealrass de amemio con o esiEabiacido 2n 13 NTE INEN 378 y NTE
INEMHE0 28581,

B2 Acsptacion o rechazo. Se acepn Ios proolcie 0 06 de producios que cumplan con ks
renuUis i SEEbIStons & 65tE NOMTE, G350 CONTAN0 62 MEChars,
3 ENVAZIEY EMBALAJE

3.1 Los envases para [a 5353 oe tomate deben s de materia de grado alimemiciy de (& forma que no

atere |35 caraciensticas Melco-quimicas v orgenciépiices o prodlena sLEfancias Yodoas. Mo deten

deformaciones U ofrcs deterios que tenian a la calidad y Duena presentacion del producss; &

£aladn debe 587 hemidco, pem & ssiema debe pamilir 3l CORSUMISON ST NUSVAmene & emase
durams su uso.

9.2 Los embaajes y mateniales par embaiajes deben cumpilr con 15 NTE INEM comespondientss, o en
Im=macionaes.

E AUBENCE CoN NONTEs

10. ROTULADD

10.1E8 rofulado de ko5 producios depe cumplr con i esiabiedto en & Reglamemo Téonico Eosiniann
RTEINEN D22

102 Laed !‘E-I:E-IEiIr'I leyenda de signifcacn amibigua, ILET3CNSEE O A0DMos
Inlm:maé"nﬁhmm ﬁmwmmmmﬁm. *E

10.3 En 3 efiqueta s2 puede dediarar & comanido de siildos soiubies provenientes del iomate.

(Contihis)
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NTEIMEN 1 (34 e

APENDICE T
Z1 DOCUMENTOS HORMATIVOS A CONSULTAR
Woma Témica Eoainiara NTE INEN 282 Consenas vegefakes. Deferminacion o2 condenido  oe
SFEESICD.
Homma Témnica Eominiara NTE INEN 2T Consenas vegefaiss. Defermingcian dgl conienidn de
e
Womna Téonica Ecualoiana MTE IMEN 271 Consenas vegelaies. Defeminecidn del confenigy de
Nomma Teenica Ecusionara NTE INEM 378 Consenas vegeiaies Muesien
Woma Témica Eoainiara NTE IMEN 330 Consenves vegeiies Dofzmminacion de sHioos sobles.
Homma Témica Eominiara NTE INEN 35 Consenas vegefaiss Defominecion de! confsnion de

Eslaio.
Womna Téonica Ecuainrana MTE IMEN 322 Consenas vegelaks Deferminacidn de ja conceniacion

gef 1 higrageno (oH).

Noma Teonies Ecusionara NTE INEN 396 Consenas vegetales. Proolclos dervados ol fomae.
Determinacion oe! color.

Moma Teenica Ecusiodana NTE INEN 397 Consenas vepetales. Proolcis denvados ol fomae.
Determinacion de

negras.
Worma Témnica Ecusionara NTE IMEN 1523-5 Combrol microbiiogics de ios aimenics. Determingclon de
Wm por i3 B 08 ECUaTD

MOmMa Teenica Ecusionana NTE INEN 152912 Controd micbioifgico o os almenfos. Recuento de
hif5 0 MEhos

Noma Teenkca Ecusionana NTE INEN 1 899 Salss de tomate. Determinacion de i Consistencia

Morma Téenka Ecusiorana NTE INEN 2 074 AdBvos almentanios pernmidices pars consumo humana.
Listas posithvas. Requiskos.

NOmMa Téonkca Ecisiodana NTE INEN 2 141 Consenas vegetaes. Defeminecion  ouaflahia y
ELEnMtatva del 3ckio henznico y benzoatos akaings.

MomMa Téenkca Ecusiodana NTE INEN 2 142 Consenas vepeiales. Deferminackn oel scids sarico.

NOMTa Técmica Scuatonana NTE INENHISO 26591 Proceimientos de MUesiveo pars ISpeccin por
arbutas. Pare 1. Programas de MUesre0 clasioados

por &l nivel aceptadie de calad (AGL) parm inspecein

A0AC Ofclal Method 95214 Meroury in food Colorimets Diffiizone Method
Regiamentn Tecnico Ecuaioiand RTE INEN 22 Reglamanio Téonkoo pas & rofiisdd o8 prodloos
alimenicios procesados, BMVasados j emialans

Reglamenin e Busnas Pracicas de Manulachra FEEHIWHWDEIEH} W
3253, Registo E\EﬁﬂE-d-dEHOﬂEIﬁnﬂEl

2002,

MOMTa general del Codex para Iog aditvos almentarios CODEX STAN 182-1005
[Riev.2-2005)
almentos CODEX STAN 183-1995 [Rev.3-2007)

Ley 2007-T6 Del sistema Ecustorano de i Caldad, Publicads en &f

RO No. 20 ge 2007-02-22

£2 BASES DE ESTUDND

Homma Tecnica Colomblana ICONTEC WNTC 921 (lerea achalacion) Salss de fomdae, Cafsuy,
Kefohup Instfntn Colombiano de Momas Técnicas Colomidanas, Bogota. 2006,

Wonma Saniiana gue esiabiece s oieniss micoivoitgicos de caliad santans & nocuitad pers Ios
altmenios p hebidss de consumo humans. NTS Mo, 071 — MINSADIGESA- VI Uma 27 o8 agoein
del 2008,

Womna Tecnica Cbllgatota Micaaglense WTOMN 03 063 — 05 Momma Tecnica Ciigatora Moarsglenss
paE i3 53l ge lomafe especiicaciones feonicss o caidad e inocuidad, Comikn Maconal de

Nomalizacion Tecnica y Calldad, Ministeno de Fomemd Industia y Comersio, Managua. 2005.
{Continos)
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Homa vensmlana CCAVEMIM 3510:2000 Saisa a hase oo Tomate. Comsion WVeneriana de MNomas
Indusiales. Caacas 2000, Publcado por & Fondo para la MonmalE=acion y Certifcasion e la Calidad -
FOMDOMORMA.

HNoma Veneznlana COVEMIN 751285 Saisa de fomate (7™ Resdsion). Comision Venezolana de Nomas
Indusiniales. Caracas 1995, Pubilcado por el Fondo para |3 MonmmalEacion y Certificackon de & Caldad -
FOMDOMORMA.

MOMTE Miexicana. Direccion Macional de Monmas. NADGF-345-5-1380. Salss de fomate. Catsup.
Eatsup {fomats 53ucel Moo 1960,

Code of Federal Requiations 21 Food and Drugs, Part 155.194 Catsup. Washingion {4-1-08 Edition)

Minisi=xio de Salud Repdbilca de Chile. DUOF. 13.05.97. Documenio NS 96, Regamerio Sanfsm
e ios Alvnenios. Samiago, AT

Oificial Medods of Anafvels of ACAC Inbemnational 15th Edition, 200E.

£ H0511
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INFORMACION COMPLEMENTARIA

Tr-cumenio- TITULD: GALSA DE TOAATE. REQUISIICS Codipe:
WIEDNEN 1 026 AL 0701418
;E-igmﬂ.lm:i:iﬂn

DRIGEIAL: FEVESICRE

Facha de imiciacion del wmdio: Focha d aprobacion antrior del Comsajo Dinsctive 19980528

Oficializacien con el Canctar 4o OSLIGATORIA
por Acnarde Mimistorial Mo, 204 dg 19980623
publicade an & Regse Choal Mo, 363 de 199E07-17

Facha da imiciacion dal satadio: 2008-10

Fachas de comsulta publica: da

Sxboopsitg Taamco: EALSAS Y ATFREZCE

Focha do imiciacicer  2008-11-03
Imegrames dal Subconmin Teczicn:

NOMBEES:

Hicny Ao Mlarii Hidalgs {Pradenla)
Diva bleris R Troda

Ing LigiaLena

Diva blaris die Loverdes Loor

Ing. Heredn Pabrics: Ruiz

Ing. Jarge Delvala

Ing. Sandes Balde'n

Ing. Volarsls Los

Ing. P Ddvabos (Sorciena Téosica)

CORTTE INTERND 100526

Ing. Fiuske e {Proddonte del Comidle kelerns)
Ing. Flizabeth fucms

Diva. Semasa Silva

Ing. Eerique Trova

Ing. Waria E. Ddrealos {Socretarin Tocma)

Feurtion Fxracrdimaria 200615
Hicny Ao Mlaria Hidalgs {Pradenta)
Ing. Miped Viscone:

Ing. Jost Ul

Diva. Sasdden Ealda'n

Ing LigiaLena

Ing. Tatizzs Giallegims

Diva. blaris die Lovendes Loor

D Hipaidis Havas

Ing. WMaris E. Ddreakos i Sooeianin Tocma)

Fucha de aprobacioer  308-04-26

INSTITUCTN REEFRESENTADA:

FROMACA - COMSERYAS

HESTLE ECUAINE

LEVAFAN 5 A

THETITUTO HACHYNAL DHE HIGENE, CHUA Y AL
ESCUELA SUFERICR POLITECHIC A DE
CHIMEDRAZD

ECLELA FOLITECHIC A NACTOMAI

QUIFATEX 8 A

MIEETERID DE SALUTY, SISTERLA DE ALIMENTOS
IHEM - RBEEOHAL CHIMEBORAZD

DIRECC IR AREA MORBLALIZACH R
DIRECCICRY AREA CERTIFICACICHY

L ABDEATORKD DE EXSAYOS ANALITIOOSE
DIRECTOR ARES VERIFICACION

IHEM - RE@OHAL CHIMEBORAZD

FROMACA - COMSERYAS

FROMAICA,

ORIENTAL INIUSTRLA ALTMENTICIA

QUIFATEX 5 4

LEVAFAN 5 A

MIEETERID DE SALUTYL SISTERLA DE ALIMENTIS
THETITUTO HACTOMAL DHE HIGIEE, CHUA Y AL
IHEM - CATI

IHEM - REGICHEAL CHIRMBORATD

ks trmeios: Exta WIE INEN 1 (26:3010 (Sepmdy Rmisien) meenyplam a la NTE INEM 1 (251598

(Primera Raisiom)

E] Disectome del INEM aprobd sote provectn do nooma en sesitn da 3006-11-27

T L -
Eogutn Choal Ne. 116 da 2010-01-26

Por Besolncion Ne. 131-300% do 2008-12-2
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ANEXO 8. NORMA INEN 1025:2010

PASTA DE TOMATE. REQUISITOS
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DU B8 57 E3584 LW Y AL (5261408
Horma Técnlca PASTA DE TOMATE. IHEM 1 025
Bcuatoriana RERINSITOS
138504
1. OBJETO

1.1 Esta noma establece los requisiios gue debe cumplir |3 pasta de tomate.

2 ALCANCE

2.1 Esta noma se apica a los concentradcs de fomate an s siguientss Tpos: pasta smpe, pasta
doble y pasta Fipie.

. TERMINOLOGES

3.1 Concentrades de tomais. Son s productos obbenidos por concentracian del |ugo y de la pulpa
& WmaEs mjes, LyCopersicum Ssculsmum L, Sescos, maduros, Sanos, IImpios y tamizados a raves
de una maila no mayor de 1 mim.

3.2 Pasta da tomate. E5 & produsto obtenido par 13 concantracion de 13 pulpa y 2l |ugo de tomates
rojos, de |3 vanedad Lycopersizum escuienium L, fressos, madros v impics; ¢on 13 adcian
MHMyMymammmgemmm BN
envases harmétcoe

3.3 Jugo de tomate. Es el producio sin Termentar, obtenido 3 desmenuzar por procedimientos
mecanicoe, 10MmESss mies Lytopersicum esculentum L, tamiEsdo para Slminar @ pl, samilias ¥ otras
panes duras & ImpureZas, 3 taves e un tamiz no mayor a 1 mm.
3.4 Pulpa de fomate. S5 & producio elaborado con & de tomates mjos Lycopersicum
BE L, Tres0os madums, sanos, Impios, pasadcs 3 fraves de un t&miz no menor a1 mim.

4 CLASIFICEACION
4.1 52gin &l grado ge concemacdion de s0000s sauties del 1maie, |35 pasias de tomate 52 clasiican
de la siquiante maner:

4.1.1 Fasi skmple 0 concenfrado simpie. Cuando & grado de concemacion de shildos: solubies dal
lomate, exciukda 13 sa afladda, 253 comorendida ene & 15y 27,9 %,

4.1.2 Pasia doble o conceniado dodie. Cuando 2 de congeniragion de kos sblkdos solubles del
tomaEte eaciulkda 13 53l afladda, esa comprendida 228y 35,5 %

(Contings)
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4.1.3 Fass mpis o conceniracd rpke. Cuando & grado e conCEmacion de 106 sdlis solubiss dal
fomate, eociukda 3 s3l afladda, 26 igual o supsnor 3l 35 %

4.2 Sequn 13 calidad, color y defectos, 1 pasia se clasfica e
421 Grade A Debera kener muy buena consisiansda BU LD y 8l coior tipkco del conceniradio
HMmmmammnﬁmmuﬂwglmmmHMym
& sabar y lor nommales caractensticoe. B valor numanico total no menor de 90 punios, de aclerto al
sislema de calficacian indicado en esa nomra.

412 Gredo B Deberd 1=0er Una busna Consisi=ncia para 5U Us0 Y COIOr FEZDrEmiemenis uniome:

e5tard pracicamente lbre de defecins y manitendra & sabor y ior normales caracienslicos. B valor
numenco iofal menor de 80 pumDs, de acuendo ¢on & slsiema de calflcacion Indlcado en esa namna.

. ISPOSECIONES GEMERALES

a.1 Caracieriaticas

5.1.1 Mafera prime. Los iomates uilizados en [3 daboracion de 3 pasia de iomaie deberan sar

acuemo con 35 dspositones Sanfianas vigentss an &l paks.

5.1.2 ingredientes., Todos los Ingradientes que 52 utlicen en la preparacken o¢ 135 pastas de tomate
deberdn 557 apios pars o consuma humano.

&. DISPOSICIONES ESPECIFICAS
6.1 Caracteriaticas e preparacion.

£.1.1 Para |a preparacion de 13 pasta oe tomate 52 puede ulilzar uno de 105 siguientes Ingredientes o
una mezia de 25 mismos:

a) i liguido tamizato o Juge SN Tementar y SN prREenanies oblenido oe tomatas Madure,

b) & liguido tamizado oe 15 FEEkiUE O |3 praparacion de los tomates eniatados, Que consiste en
holicjos y residuos de tomate, y,

£} i liguido obtenioo del residuo de 13 exiracsion pamial el jugo de o6 iomates.

{Condnua)
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5.2 AdiEivos.
£.2.1 Adithvos parmitidos.
£.2.1.1 Sazonadores. Se puede aclclonar 53 refinaca, vinagre, especias ¥ con@mentos.

B.2.1.2 Acigos. S pueds adcknancs siguientes acdos: chnco, acetcn, tananco, malco, oo o sus
mezzias, en canidades sullcemas para tener un pH, 3 20°C, de 240 £ 0.2,

6.2.1.3 Bicarbonafo g8 S0a80.

6.2.1.4 Presenantes. Se pusde adltionanos siguiemes preservantes: berzoato de sodio, addo
Derenico, acido sorblco, carmonat de potasko, en desls maxmas oe 0,1%.

6.2.2 AJIOE N0 DEMTITInS.
6221 Colwartes. Mo deben adkdorarse colorantes.

£.2.27 Espesantes. No debe adcionarss ninguNa sustancia . ni ot vegetal ni fruia para
HMHMMWEEﬂmmﬁﬂpﬂﬁmmﬂm Eﬂ!lpl'l:ﬂﬂﬂ.

622 3 Esfabiizanies. Mo debe adicionarse ningon tipo de establlzante.

£.3 Caracteriaticas organoiepéicas.

631 Sislems de caiMicaciin. La pasa de fomate se callfcard por grades, asignandoie un valor
nmﬂﬂmq.eesﬁﬁdenatumhlwmﬁﬂadecaﬂauﬂmumﬂammunam;ﬂe
100, Lios vakres rnznrrmyrn'ﬂrrm meseﬂenmaﬂgum s facior s2 Indcanen 3 Tabla 1.

TABLA 1. Caracteriaficas organoiepiicas de 1a pasta de tomate

CARACTERISTICA PUNTOS
GRADD & GRADD B
méxdme | minkmo | madmo | minimoe
Coior 5 H 45 44 a0
Ausenda de
defecing Sl 45 44 40

(Contiug)
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S valor numencd para cada carRcterisica pueds estar comprendido enfre s limies Que s2 Indican a

£.3.1.1 Grado A. Buen color, homogenso y Ibe de decoioracion debida 3 13 oodacion U o¥as Causas,

Hnmmm:aﬂm.ma &5 dllukdo con 3gua hasta un porcen emaﬁg
sOiUDéSE O WDMEE, no £ menor que & producida por la

discos Munsell [ver not 1), de Igual dlametm y colocados sagun se Indcd en b Tabia 2, o su

equVaaNIE en cuakquier oM Sistema.

£.3.1.2 Grauo B. Color practicamente homogéneo y razonablemente Ibve de decoloracion, entre 40 y
44 puntos. Dicho coior, CUENd0 & producto &5 dikdo £on a;urmzmp:maﬂem-ﬂyﬂ'ﬁua

soltios solubles de tomata, no debe Ser menar que & Coior proguc E;rmmumnelmm
Munsed (ver notat), de Igual MAMeYD ¥ COMCAd0s SEQUN S2 Indlca en la Tanla 2, 05U equivalents
an oFn =siema.

TABLA 2. Codor para pasta de tornats

DISCD Mo, | ARFS EXPUIESTA

GRADD & GRADD B
1 ET% 3%
2 1% 0%
Jad 4% 195
D3vd Ty BSY95%

£.3.1.3 Practicamente Ilre de defectos: tHies como presencia de semilas, plel, oras partes durs y
materiales extrafios; Ibres Oe s3DOMES ¥ Dlores desagradabies; de conslsiencla Tulda y Ein excesha
Separacion entre, & liguito y 106 50idos suspenditos, enve £5 y 50 pUniDs.

£.3.1.4 Razonabiemente bre de Sefectos: 52 DEMMIRS un ligem sabar agrho y con fendendia a i
sadimentacion antre 40 y 45 puntos (ver nota 2)

MOTA 1. Disco Mo, 1 Rojo SR 2,613 (acabaiio Dl lanbe)
Do Mo, 2 Amarllie 2,5 YR 56 2 (acabado brillanbe)
Disoo M. 3 Megne N1 (acabado brilants)
Cisoo M. £ Gris M& (acalesds mate)

MOTA - En b calficackin del grado ninguno: de ios fsciores ndvidualies poede femer un valor menor al minimao,
aln Cuanoo |3 sums oia sea superion al valor numénico asigrado Al grado.

{Continu)
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7.1 Requisites felco-quimlcos. La
cumplr con I3s espedficaciones

TABLA 3. Requisitos Melco-quimicos o 1a pasta da tomate

7. REGUI

SIMOS

e omaie, cuaiquiera de los grados de calldad, debe
EEE1ETJ£?1

REQUISITO UMDAD | MAXIMD | MINIMO MStoos de
Eﬁﬂw

CConcermacion | O S0I0S

sCiubics 02 oma 3% (mvm)

pasta simple 27.9 15

pm-:u:ﬂ I 75

pasta fripie — £ INEN 350
- Contenido ge azicares ioiakes

Eﬂﬂﬁﬂﬂ N 3mcar Invertda

exciulia |3 53 afladida. 3% (mvm) - 45 INEM 223
-mﬂﬂEﬁ-mﬂHﬂﬁ InsoiuDiss

&1 agu3, exchida lasal Afladda. | %immy | 003 - INEM 390
- 53 refnada, como clomro de

sodio 3% (mvm) 5 - INEM 383
- ConLaminaniss:

Conienido de arsénico, como A5 | mgkg 02 - INEM 263

Coniznido te plomo, coma Pb makg 0.3 - INEM 271

Coniznido de cobra como Cu mgkg 5 - INEM 270

Coniznido de estaflo, como Sn mgkg 250 - INEN 325

Coniznido de hiamp, como Fa mgkg 15 - INEM 4D0

Coniznido de Aing, coma Zn mgkg 5 - INEN 299

7.2 Requisitos microbloldglcos. La pasta de tomate debe cumplir con ices requishos microbiokogicos,

Indicados an |3 Tabla 4.

{ContnuE)
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8 REQGUISTOE COMPLEMENTARIOR

8.1 Envases. o6 envases ceben estar fabricados oe un matertal que no reaccione con & productn,
nl se disueha en &, aterando [as caracierisicas OENDEcas o poduCiendn subsENCias 1txkas;
MMMHMUMMqMHHM MEHELEMFIEEEMIE{
producin,

8.1.1 8 producio debera Ofupar Soma minimo & 90 % de |3 tapackiad del envass.

.21 Etiquetado. En 13 efquets de cada envase debe Indcarse con caracteristicas legibies &
indelebizs |3 SQuiee Informacion

a) ladenominacion pasts de iomate,
b) grado de calkdad que ke comesponde de acuendo 3 2513 norma,

¢} comenide nedo, expresado en unidades g8l Sislema Intiemacinal, S,

d ﬁ;mwmmqemm en ciave en cuakquisr ILgar de |3 eiquata o
2] 2diVs penmitidos empleaces,

f|  nombre o8 o5 Ingredienas LHizatos,

Q) ciasMcacion o2 3 pasta, de cuerto 3 25ta nomma,

h) Regisim Sankano,

] nombre 3 razon sockal ol faoncante,

[} laleyends industria Ecuatoriana,

k} no debe fener ninguna leyenda de significado amibiguo nl descrpoon alguna de caracteristioas
QUE MO 52 puedan COmprogar, y,
I} las demads exigdas por |3 Ley.

8.3 La comerdallzacion de esiz prmducio debe cumplr con 1o dISDUSEMD en (35 reguiacionss ¥
resiUCiones dictadas, con SUeckn a la Ley de Pesas y Medldss,

3. MUESTRED

1 Bl muesen de este producin 52 reallrara de acuems a3 [ Noma IMEN 376

(Contnus)
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APENDMCE Z

Z1 HORMAS & CONSULTAR

IKEM 180 Emvsses Wmﬁﬁ_ﬂ?m SITERSCas HE!;I'J.S!'I:F.E

INEM 269 Consenvas vegeiaies Deforminacion ol confenito e arsenico.

INEN 270 Consenvas vegetaies. Defeminacion del confenito 08 cobre.

INEM 271 Consenvas vegeiaies. Deferminacion del confenito e plomo.

INEM 378 Consenvas vegesaies. MUSSTED.

INEM 380 Consenas vegelsies. Deferminacon de saidos soublos

INEM 382 Consenvas vegelaies. Defsminacion ol exfradto 5860,

IEEN 353 Consenas vegetakes. Deferminacion de clorurs.

INEM 385 Consenvas vegeiaies. DetsTWniacion del confenito de estana.

INEM 386 Consenvas vegeiaios. Ensayo micrabiniogco, Mohos.

INEM 389 Consenvas vegelaies. Defeminacion de i3 concentraciin dsl ion hidrogeno (pH).
INEM 352 Consenvas vegeiaies. Detsmminacion oel vacio,

INEM 303 Consenas vegelaies. Deferminacion de i3 masa nefs.

INEM 354 Consenvas vegeisies. Deforminacion ol volumen ocupaca por & producis.
INEM 356 Consenas vegelaies. Producios derados oel fomate. Deferminacian osl color
INEM 399 Consenvas vegelaies. Detemminackn del confenido de Zing.

INEM D0 Consenas vegelaies. Defeminackon del confenico e hiemo,

Z2 BASES DE ESTUDND

Code of Federal Reguiation 21 Food and Drugs, Fart 135.191. Tomalo Pasie. Washingion, 1530

Allmentaro Arperiting. Consenas de Horallras, At 46 a S4B Camara de Comencia, Bue-
noE Alres, 197E.

Propuesta de Noma Centroamencana ICAIT] 340065, Pasta de iomale. Instiuto Centroamencano de
Investigacion y Tecnaiogla Indusial, Guatemala, C.A. 1975.

Hiomma IFAM 15,754, Concenmanss ded iomaie. Insiso Argenitng de Raciondlzacon de Maeridies.
Buencs Alres, 1970,

Hormma IS, 1884, Spedficalion for Canned Tomabo Paste. Indlan Sandards InsShwion. Mueva Dednl,
1867,

- THSS=138
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INFORMACION COMPLEMENTARIA

Documesin: TITULO: PASTA IF TOMATE FECHTSITOS Cadipe:
HTE IMEH 1 0125 AL @ 01-408
Fcha de inictacson dal sstmdin: Focha ds srobacion anfegiar par Canseds Directtoe
Oficializacitn con gl Camicier da
Por Amerdo Mo, da
Publicads wn &l Registrs Cicial Mo do
Frucha da miciacicn dal sstadio:

Fuchas de consula poblicar de 1982-03-17 a 1982-4-28

Subcomitd Temico: AL 0201 PRODUCTOS DE TOMATE

Fecha da iniciacion: Focha de aprobacion: 19E2-12-14

Imitwizramivs del Suboommtd Taomioo

NOAERES- DNSTITUCTON REPRESENTADA:

Dz Flany de Candom INEDT

&r. Croalds Valenoin IARA

&r. (aodo Iamitnes DACA

Er. Farmomdo Alvame TAEN

Ing. Trjane Vasco SLAG

Ing Pable Palacion MICE

Ing Patriciy de Mokm NETTTUTO INVERTIEACIOES
TECHOLOGICAR

Ing Joffs Inmicta CENLDES

Img Blarcos Vince INEN

Cioos trimmins:

Bl Consejo Directive del INEN aproba ese proyecto do norm en sexion de 198404407

“Chcalizd como: DBLIGATORIA Por Arusedo Mizsstora] No. 270 de [EHF-0]
Feagisiro Oficial Mo 92 do 19841124
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ANEXO 9. NORMA INEN 2295:2010

MAYONESA. REQUISITOS



INEN

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION

149

Qo - Saador
FE DE EREEATAS
001-05-13)
NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE INEN 2 295:2010

Primera Revision

MAYONESA. REQUISITOS.

Primera Edicion
MAYCNNAISE. RECUIREMENTS
Firit Ediion
ANTECEDENTES:

Enlapagina 2, Tapla 1 exisie un smor mecanagrafico en el % minimo de “5alsa 0 adenssn mayoness”, o
requisiio “Grasa’.

i
TABLA 1. Requisitos para [a mayoness
SAISAD | MAYONESA
REGUISITO MAYOKESA | ADEREZD BAIAEN | METODO DE
BAYOMESA | CaLOMAS ENEAYD
Min. | Maa Min | Mol | Min | Mac
i (cdiacds elibred | Smulr s - E] 5 3 | <85 | NTE IMEH 185
Depe degr

TABLA 1. Requisitos para ka mayoness
SALEA D | MAYONESA

REQLISITO MAYOKESS | ADERERD BAILEN | METODODE
WAYDMERA | CALOMAS ENSAYD

Min. | Maa Min | Mol | M | Mac
i |odiecdo sldred | St [ - =] 3 L [ HIE MEH 185

DSt TORE wchuloghi du alimanion, aapecim ¥ Cofd e, minyine, [eounilos
AL 273

GO B a8

Qi s

ICE &7 230 10
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INEN

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION

Qo - Seuador

MORMA TECHICA ECUATORIANA HMTE INEM 2 295:2040
Primera revision

MAYONESA. REQUISITOS.

Primera E dicion

MAYONMSISE RECUIREMENTS

Firat Edian

CDESCAIPTORES Techolagha de aliaros, sipecin | cofl Sl Mo, esuios
AL BI04

GO &0 348

GliLE Fi5

R &7 200 10
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S INEN|
LA e i AL (30F-422

Morma Tecnhca MAYOMESA '{"Em'fn‘u
Ecuatoriana REQUISITOS.
Violumtaria Primara revialan
201041
1. ORJETO

1.1 Esta nomma establecs o8 requishos que debe cumpllr |3 mayonesa.

L ALICANCE
2.1 Eslanoma &2 apica a |3 mayonesa emvasada y destinada A consumd drecio

3. DEFINICIOMNES
3.1 Paralos efecins de esta nomma, 52 adopian I siguientes defniciones:
311 Wsyonesa. S5 @l product que S& presenta en forma 08 una emulsion acsite &n agus, oblenida a
parir de acetes vegetales comestiies I=inadcs, vinagrs, huevos ¥ 6al, adcionado o no o8 condimESTos,
2EDeCas  NieMas A0Matcas.

312 =ba 0 agersa0 meyoness. E5 o producio, de consisiencia warkiie, SEborago 3 base de
mayonssa d que 52 ke pusde addonar o N condmentos, sspeddas ¥ hisrhas aomaicss, o Indusion
0 N0 e oiTos Ingredientes.

3.1.3 Mayonesa baja en caloras. S5 & products datnioo en 2.1 en & cudl & contenido de acens vegetal
comestibie rEfinado &5 menor.

314 oo sy Es @ producio defnido en 31, 32 ¥ 33 3 Qe =8 ke ha agiciorado
[ y @ditivios permitccs que & conflansn un S3bor caracienshco.
4, CLASIFICACION
4.1 L3 mayonesa s& clasifica de acuemo &
4.1.1 Por & contenito de grasa

4.1.1.1 Mayonesa
4.1.1.2 353 0 aderszo mayonesa

4.1.1.3 Mayonesa baja en calonas.
4.1.2 Por ios Ingredientes adconados

5. DISPOSICIONES GEMERALES
ai meaumaunmmmlammnmmm MEyDE, eOUCIIATEE
naturaies, sal, condimentos, especias, Nirbas arnmaticas, vegetaies, UQO de frutas, Mostaz3, producios
[aciets y agUa.

52 13 maymnesa dede clabomErse o0 huSe emends, oaras, yemas festas, congelaiks o
deshidEtadss 500E O MERTiAt0s.

{Conthua)

DESCRIPTORES Teorobegin de el | mpecmm v concimaniiss, rry Siems, e

-t ALETE
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5.3 B aceite que 52 wiice parm 13 elaboracion o8 13 mayonesa debe 5or aceite vegetdl comestiic
refinaco.

5.4 El vinagre WSizado en B fabricacon oo produco debe pOCeder 06 LN VDCESO AOECUGH0 O
femmentacin acefica. En sustiucion ol winage poda uiizarse acdo acétco diukdo de caldad
Almerrana.

4.5 Pueden uiizarss como edulcranies raliEiss. SacaDsd, Oedrssa, [@abe de guciea, anca
IMvErtdo y misl de abejas.

5.6 A MaE o los antioidanias Indlcados en |3 tbla 4, se parmite usar como antowidantes y en 135
canidades limies, & equivaient= a pomentale proveriente de los acefiss vegeitdles comesthies
MMq.EaemmanINEphu

5.7 S pamniie 2 uso de los adifvos Indicados en @ tabla 4.

& REGQUISITOS
6.1 Fosquubeboe: sapadfcos
B.1.1 La mayonesa dee tener consisiancia y coior unfionme, Sin separacion de fases.

£.12 3 productn emvasado, no debe pressntar un anllio de ciloraciin mas obecura en & cudio del
amasa.

£.1.3 La mayonasa debe cumnplr con los requishios indcados 2n 13 Eok 1.
TABLA 1. Requisitos para |a mayoness

CALSA D | MATONESA
REGLASITO MEYORESS | ADEREID Befuld EN WETOHON DE
BAYOMESS | Calomas EMBAYD
Min | Mis | Min | e | M | M
T {pecreess elibe |, ST B - 7] 30 i) 5% | HTE MEN 185
Contandn de fueyn, S sin -] - -] - 5 - ADRC A8 Bh
=% g+ W chia AOAC R g
o e = 0 208 (PO -2, 100 (M)
5% charm = 81,2 (M) — 1355 &8 [P D)
R = 3 - | &1 = | 4.1 |MTE IHEM 350 |

£.1.4 La mayonasa, debe estar exenta de mMicmomenismos pabigenos, y e sustandias procedentss de
MiCroonganismas en camdaces que PUStan rEpresantar Un pelig pars 3 saiud

£.1.5 La mayonasa debe cumplr con Ios requiskios microbloiogicos Indicados =n @ Eiia 2.
TABLA 2. Raquisitos microbiclogicos para 1a mayonssa

REQUISITOS n m M [+ METODD DE
EMSAND
Recusnio de microcmganismas mesafios [ S| 10x10 | s0x 10 WTE SN 15235
[Tl
ColFormmes BRIPD ] - NTE NEN 15255

NTE IMEN 15252
MTE NEM 152314
NTE INEN 152210
NTE INEN 152515

Ecrienichia ool MRPQ
Saphpocccous aue=us uicig
Fscuenio de mohos ¥ Ievadums ufoig
EalmonelalZs g

=3 -
=10 x 10 =
20 x 10 E0x il
ausencl | ausenchy

L] B | ] ] Y]

infinn) i i) i

{Congnua)
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pen-en

6.1.5.1 En caso de mussta uniEana & limite de aceplacion s&ra & que 52 esiabiace en “m’

Donde:
MMP = MUMETD Mas probabie

uc = unidades formadomss de colonias

n = MUITEM S mUSsiras

m - TIZIETMTDEETHHHEPEI’E|HHDEIE‘ nived de Duena caldad
M = indice maximo parmisible para ldentficar el nivel de caildad aceptabie
c - I'I.'I'T'ETU:E"I"..EEDIETEHEH

6.1.5 La caniidad madma permisible para conaminames es 13 ndicads en a3 tabla 3

TABLA 3. Contaminantes

Contaminants Hivel meimo
pEmiEibls
ArEEND [AS) 0.1 makg
Ploimo (Po) 0.1 makg

8.1.7 Los adthos almentarics y sus limites maxdmos son los Indicados en la tabla 4.

TaBLA 4. aditreos allmentarios

e e A Cocle maxima permmilcibds
Arido sckton ¥ sus sales de Ma y i
.Ew::lclﬂl:::.‘sd-::—ﬂﬁ:ll:'-.l-ﬂﬁ"i Lirmiitads por PCF
ACido [Acco Y sus sales de Ba oy E
Acido mdlico ¥ sus sakes de= la y K Epikpg
ACido Fartaroo ¥ sus saies de Na y K Limiiads por PCE, paia maymnesa Con sabor
Arido fcafirion Liritads por PCE
Anthokdanbss

AP tocoferc] ¥ concEnTsdos mivins de
foooferd

240 mgikp SOi0S 0 M s

Aoido assoirbion 300 mgiky

Hidroxianl sol bl ado [BHA) L0 g

Hdmufiolueno butlenc (BHT) &0 mg'kg

Falmisdo de asmbilc SO0 mgieg

Butl hidrogquinona Erciana (TEHG ) 160 mgikg

Cillor

Curcuming 00 ma'kg solos O mercbydos pars odos: koes Bpos
S=iz-ranobeno R e

St oo ammbeno

Beto-apaoS - Achdo camisnclon

=xiracioes de bl $00 mgeleg calouiado oo bixina
Clorofla S00 mgeleg en la mayonesa con hierbas
CArmmeis SO0 rgdleg =0 ks mayoness ton mostos

Siofo de remoaicha

500 rgeleg =n la mayonesa con iomabe

BUGTAN | 3G DO GV A MBS G

Acido Eenzoico y Sus sales de By B

1 pieg Sodos O FeeEc o

Aoidn sirbion ¥ Sus sales g 5

1 gl sobos 0 e bedos

Esousciranisc

SOTA 7 sus sakes sodoxs ¥ clitcas

75 mgkg

{Conginus)
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Zeridn

Aromas

Sustancias somatizsnies naturaies
Agsntus-dorss &8 cabor

Limitads por PCF

S main moncsdon

Soikg en ks mayonesa oon hierbas

Ectabilizanies

CAmEpenina

Adgin i dis sodio

Ao a0 de POt o

Sdginatc dis propllen glos

SOma e gaTobo

ST guar

Carboameosiosa sidica

Soma Xankan

SO e s anin

1 gk oo o mezniades

Cejuloss miororisial sds

Pechines

Goma arabig

Clorum de calcio

1gihg solcs o rezciados

Amidories modiicadios

Sgikg para maFonesa [imiado por PCF parma
SASA O 0TI O MAYONESa Y Maynesa
bajs =n calorias

Preparacionst srzimitioac

Clucoss oxidass oe Asperplius riger war. Limitsds por PCF
inhibldore: de orictalizacldn Limitzda
ey eshe N na paor
Lecitims PCF
Echeres de proplen gilcol o de &chios grasos
7. INSPECCION

7.1 Muasired. S muesnso debe realizarss de acuendo o (3 NTE IMEN 476

7.2 Acepiachon o rechand. 52 acenisn los [oles de producio gue cumplan ¢on I&5 especificacionss

de esla N3, c3s0 CIirano 52 rechars

& ENVARADO Y EMBALADG

8.1 Los ervases deben s2r de material grado alimentanio, ser reestemes a la acdon del producto y no

alierar |as caraciertsticas ded misma.

8.2 Bl producio dee snvasarse en reciplentes con cleme henmétco que propordons 3l producio una
mmmmmalmxnﬁermwwm. ?

3. ROTULADO

3.1 Bl notulago debe cumplr ¢on 108 reguisios sslabiacios en & RTE INEN 22

9.2 L3 etqueta no tebe tener leyendas o8 significado ambiguo, nl descrpoiones de caracterisioas del

oroducto

{Contngs)
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APENDMCE 2
L1 DOCUMENTOS HORMATIVOS & CONSULTAR

Homma Tacnica Sauatonana NTE IMEN 165 LiEnfequits. Dsferminacian oef contenids oe gresa
Horma Tacnica Sauaiiana NTE IMEN 333 Consenvas vepeidies. Determminacion def kn

Norma Técnica Bcudionana NTE INEN472  Productss empaguetadss o envasados.

Wonma Tacnica Sauainiana NTE INEN 15255 Confrod Mcrofdaligico de ios almeanios.
Deferminacion Jel nlmam de mcmopanismos
SEmbinos mescitics REP

Worma Tecnica Saudtonana NTE IMEN 15285 Coniod AMdcrobdoligico de jos almanios.

Kama Tecnica Scuaindana NTE INEN 1528-8  Confnof AMcrobioldgicn de ios allmenios.
Defemminacion del nimem de Mohas | levaduas
wahles.

Wormia Técnica Scuaioiana WTE IMEM 152210 mwlmmlﬂ fos almenios. Mohos
levaduras Wahles. RECUETED en placa por slembra en

prof
MorTia Teonica Ecuatonana NTE INEN 1522-14 Control Mcrobiokgleo de Jos aimentos.

Slemitia por exension o
Norma Técnica Ecuatonana NTE INEN 152815 Confrod M de Ios alimentos. Samonela
L#toas oe ostes

Reglamento Técnico Ecuatonang RTE INEN 22 Reglamento Técnico para e /oiwlads de producios
almEntcios PROCESSC0s, EnVasanas § embaacos

ACAC Oficial Method 535 58 Nitmgena (Total) i1 Foods Dressing. improved
nl biethod
ACAC OMicial Method 035 50 . {Texal) in Food Dresing
7.2 BASES DE ESTUDIO

Horma Sanfiana que esiaiiece o critenios microbioltgicos de calidad sankana e Inocuidad para o
dlimenios: y bebidas de consumo humano. WTS Mo, 071 - MINSADHEESA- W01 Lima 27 de agosio

del 2008,
Morma del Cotex para los contaminantes y 136 10XNas presanies en los alimentos CODEX
STAM 1 1995.;&.9;.:»21:&3

Homma Tégnicas Colomiblana WTC 1756 Inclsirs Almeniariss Weyones. Instiulo Colomiiano de
Hormaitzacion v Certficacion ICONTEC. Bogolta, 1996,

Horma Venernlara COVENIM 50, Maponess (ferers rewiskiin). Comisdn Vensrnlana de MNomas
Inmsmaes. Caracas, 1994,

Horma Venernlara COVENIN 1TET-31 MSponess. LEfodos o8 ensdyo. Comision Venemlana de
Wormas Indusinales. Caacas 1981,

Codigo Amentario Argenting, Capfulo X1, Buencs Alres, 2007.
Code of Federa Reguiations CFR 21 Food and Drugs Part 162,140 Mayonnaise {4-1-02 Edition)

Ministenio de Salud Repdiiica de Chile. DUOF. 1305.57. Documento N'E77. 98, Regameno SanfEio
e o5 Almenins. Pamafo IV De |as Salsas, Santiago, achalrado a 2007

Azpoiadon Braslicra de Industras Almentarias. AR Pradrad oe idenidsde e qualdstes- Waionese.
5ap Pabio.

Orficial Methods of Anafysks of AGAC Intemationdl 15th Editton, 2005
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INFORMACION COMPLEMENTARIA
Documen TITULD: MAYONESA EEQUISITOS Cadipe:
'."Tl'EE'-I'.E"?:Z ¥k ] AL 02 87422
B iy
CORIGINAL: EEVEICN:
Facha do micincien del eutndie: Fechn da sprobacien anterior del Comsle Direcove 2000-12-14

Chcilisacstn oo ol Camdcier de Velmésr
por Acuardc Mimiserial Mo, 06006 do 2008-01-12
publicado en ol Rogctro Cficial Mo, 197 do 2005-01-25

Facha de mirbcien dal saradio:

Fachas de comsulta poblica: de

Suhooming Teanice: EALSAS Y ATFRETCE

Fachs do imiciscier J008-11- 03
Inegramigs dal Subcomit Teéomico:

NOABEES:

D Moma Bosa Troya
D2 Janat Cordera

Ing Fuzn José Vaca

Ing Ligia Lana

O, (Geido Martingr

D2 Inds Mlalc

Cra M do Lourdes Loor

Ern. Santagn Capalle
Ero. I Tapia

Ing Galo Szndomal
In gz Jorge Dewila
Inz Sandm Baldeom
Ing Yolnds Lam
Friamda Zamom
Ing Marh Dinales (Seaetaria Tecical)
Femmitn Exotraordinsria 200906 15
ch!tﬁ!ml‘i.- Hidalgn (Preudan)
Ing José Ullm
D Sandra Baldeco
Ing Ligis Lana
Ing Taiam Callegns
D2 Mbma do Lowndes Loor

D Hipatia M
Ing. MMaria F. Dinalos (Becreteris Ticmica)

Facha do aprobacioer 2{K-01-08

INSTITUCTON REFRESENT ADA:

PROMACA - COMSERVAS
MESTLE ECUADCR.

ERAFT FOODS ECUADOR.

ERAFT FOODS BCUADOR.

LEVAPANSA

ATTMENTOS LOS AMDES

ATTMENTOS LOS AMDES

INSTITUTO NACIONAL DE HIGIENE,
GUATAQUIL

MARCSFALSA

OOORPORACION LAFAVORITA,
SUPERMANT

UNIVERSIDAD TECHICA D AMBATOD, FCIAL
ECUFLA POLITECNICA MACKMAL
QUIFATEX 5.4

MINISTERIC DE SALUD, SISTEMA DE
ATIMENTOS

DRIENTAL DNDUSTRIA AT TMENTICTA

DHEN - REGIONAL CHIMBORAZD

PROMACA - COMSERVAS
PROMACA

ORTENTAL DHDUSTRIA ALTMENTICTA
QUIFATEX 5.4

LEVAPANSA

MINISTERIC D SALUD, SISTEMA DF
ATIMENTOS

INSTITUTO NACIONAL DE HIGIENE,
GUAYAQUIL

IHEN - CATI

IHEN - FEGIONAL CHIMBORAZD

Fl Directomio ded INFIM aprob sste provectn de nommm an sesion de 3008-11-27

Oficiafrads come:  Viochmearia
Fogiim Cfical Ne. 116 de 2010-01-26

Por Baschncion Mo, 133-3000 &g M006-11-1



ANEXO 10. Mediciones de parametros de salsa de tomate “Gustadina

LEI 29 3,5 4,50
Especificaciones 55
del producto LE PROM 30 3,725 ,
LES 31 3,95 6,50
1 29 3,8 6
2 29,2 3,8 55
3 29,5 3,82 6
4 29,5 3,81 55
5 29,3 3,9 6
6 29 3,86 55
7 29,5 3,9 5
8 29 3,81 6,5
9 29 3,86 55
10 29,5 3,9 5
11 29,3 3,8 6
12 29 3,78 6
13 29 3,78 55
14 29 3,74 6
15 29 3,81 6
16 29 3,75 55
17 29 3,79 55
18 29 3,81 5
19 30 3,89 7.5
20 30 3,92 5
21 30 3,9 4,5
22 30 3,89 4,5
23 29 3,84 6
24 29 3,87 6
25 29 3,9 55
26 29 3,87 55
27 29 3,87 55
28 29,2 3,9 5
29 29,4 3,91 55
30 30 3,92 5
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ANEXO 11. Mediciones de parametros de mayonesa “Gustadina”

LEI 4 0
Especificaciones
del producto LE PROM 4,1 1,75
LES 4,2 3,5
1 4,08 0,5
2 4,17 0,5
3 4,15 0,5
4 4,11 0,5
5 4,08 0,5
6 4,19 0,5
7 4,09 0,5
8 4,04 0,5
9 4,18 0,5
10 4,15 0,5
11 4,08 2
12 4,04 2,5
13 4 2,5
14 4 2,5
15 4 2,5
16 4,05 1
17 4,05 3,5
18 4,04 3,5
19 4,05 3,5
20 4,09 3,5
21 4,03 3,5
22 4,05 3,5
23 4,08 3,5
24 4,11 3,5
25 4,04 3,5
26 4,09 3,5
27 4,1 3,5
28 4,13 3,5
29 4,18 3
30 4,17 2
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