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RESUMEN

El presente trabajo de investigacién fue realizado con la finalidad de establecer las directrices
adecuadas para poder alargar el tiempo de vida ttil de un producto de consumo masivo como es el

platano en presentacién de masa cruda, y ser la base para futuras investigaciones relacionadas.

A mas de esto se pudo recrear el escenario técnico adecuado para la industrializacion de la misma
y poder crear fuentes de trabajo mediante la posibilidad de desarrollas la organizacién de una futura

microempresa.

Bajo experimentos estrictos de tiempos, temperaturas, concentraciones de aditivos antioxidantes
grado alimenticio, se permitié concluir que con la inmersion de los platanos previamente pelados
en una concentracion de dcido ascorbico al 2% (T5), la masa cruda de platano puede alcanzar una
vida util de 60 dias, tiempo de mds necesario para la comercializacion interna del producto en

condiciones de almacenamiento adecuadas.

Por tltimo cabe recalcar que esta investigacién tuvo un coste de $2.412,7°



ABSTRACT

This research was conducted in order to establish appropriate guidelines to lengthen the
lifetime of a consumer product such as banana presentation of raw dough, and form the basis

for future related research.

Besides this could create the ideal technical scenario for the industrialization of the same and
to create jobs through the possibility of main develop the organization of future

microenterprise.

Experiments under strict times, temperatures, concentrations of antioxidant food grade
additives are allowed to conclude that the immersion of the previously peeled at a
concentration of 2% ascorbic acid (T5) bananas, banana the raw dough can reach a life 60

days, more time needed for domestic marketing of the product in proper storage conditions.

Finally it should be emphasized that this study was a cost of $2.412,7°



INTRODUCCION

ANTECEDENTES

“La intencién de los alimentos como frutas o vegetales que han sido minimamente procesados
(MP) es suministrar al consumidor un producto fresco, con una vida util extendida y a la vez
garantizar la inocuidad de los mismos, conservando y mejorando una alta calidad nutritiva y

sensorial.” (Cabrera, 2003)

“Si bien las frutas y vegetales (MP) ganan un instantdneo protagonismo en los locales de venta por
la comodidad de uso que generan y por su figura de salubridad y frescura, es importante considerar
que gran parte de las técnicas de conservacion de alimentos estabilizan el producto y alargan su
vida util; sin embargo en las frutas y vegetales (MP) puede incrementar significativamente su
caracter perecedero si estdn técnicas y procedimientos no se realizan de manera adecuada. Esto es
debido a que las frutas y vegetales (MP) contintian siendo 6rganos vivos, y por ende, cualquier
manipulacién durante su produccién causa un impacto fisioldgico, tanto asi que cuando mayor es
el grado de procesado, aumenta mas la velocidad de deterioro, reduciendo su periodo de vida util

con respecto al producto que las origind.” (Cabrera, 2003)

“Los dafios al tejido por los simples procedimientos de corte o pelado, incitan la actividad
respiratoria y la generacion de etileno, lo que provoca la biosintesis de enzimas asociadas a un
aumento en la celeridad de los procesos metabdlicos y de otras reacciones bioquimicas
responsables del cambio de color, aroma, textura y valor nutritivo que conduce a la degradacion de

un producto semiprocesado.” (Cabrera, 2003)

Por estas razones nace la bisqueda de un estudio que implemente la aplicacion de técnicas y

normas que prolonguen la vida ttil de un producto novedoso como es la masa cruda de platano



CAPITULO I: GENERALIDADES

El presente estudio surge con la inquietud de desarrollar las técnicas y normas necesarias de un
producto que por un lado contribuya al mercado de los alimentos minimamente procesados, en este
caso el platano como masa cruda, lo cual puede generar la permisibilidad de introducir un nuevo

producto al mercado.

“La exigencia de simplificacion de las comidas ante el escaso tiempo disponible para su
preparacion, asociado al cambio en los hédbitos de la alimentacién marcan una preferencia hacia el
consumo de alimentos, semiprocesados o listos para el consumo, tanto asi que ha potenciado el

consumo de productos minimamente procesados.” (C. & Questa, s.f.)

Los clientes por lo general demandan de mds alimentos naturales, frescos, ya preparados, faciles
de presentar en la mesa para uso inmediato y sobre todo, prefiere la presencia exclusiva de
ingredientes naturales constituyendo una de las preparaciones alimenticias con mayor potencial de

consumao.

“Las frutas y hortalizas enteras y cortadas listas para consumir, ofrecidas a la poblacién, deben ser
de buena calidad, esto significa que deben ser organolépticamente aceptables e inocuas. Esta
calidad, tal como la percibe el consumidor, depende tanto de factores intrinsecos y extrinsecos. Los
factores intrinsecos estin relacionados con las caracteristicas fisicoquimicas y microbioldgicas de
los mismos. Estas variables, por si mismas controlan las caracteristicas sensoriales del producto,
que a su vez son las que determinan la aceptabilidad y la percepcion de calidad que tiene el
consumidor.” (C. & Questa, s.f.) . Las extrinsecas son mds aquellas en las cuales el intermediario

hace uso de las condiciones adecuadas de almacenamiento como la temperatura.



Todo ello, unido a la general estima de los productos vegetales frescos como comida sana y
saludable, permite concluir que los vegetales minimamente procesados son alimentos que
satisfacen la demanda de los consumidores en cuanto a conveniencia, debido a que reducen muchas
de las etapas tediosas de preparacion asociadas a los alimentos de origen vegetal y aumentan el
acceso de los consumidores a productos de una calidad mds uniforme y consistente. Ademas, su
aprovechamiento es total, debido a que el envase Unicamente contiene producto comestible, sin

generacion de residuos.

Se espera que las frutas y vegetales minimamente procesados satisfagan dos necesidades
primordiales de un alimento; primero, mantener la apariencia del producto fresco, es decir, intentar
conservar las caracteristicas semejantes a las del producto intacto, al que el consumidor consideraba
sano y natural; segundo, la vida util del producto que posibilite su distribucién sin que por ello
existan pérdidas nutricionales importantes, ya que dependiendo del alimento a procesar,
dependeran las limitaciones microbioldgicas, sensoriales y nutricionales puesto que la “vida util de
un vegetal minimamente procesados puede fluctuar entre 4 a 7 dias y en casos especiales hasta los

21 dias en temperatura de 3 a 8 °C.” (C. & Questa, s.f.)

1.1 EL PLATANO.

De antemano debemos explicar y no confundir al pldtano (musa aab), con el banano o guineo como

vulgarmente lo conocemos (musa aaa), dos variedades que se producen en nuestro Ecuador.

“El cultivo de banano (Musa AAA), constituye la actividad agricola de mayor importancia para la
economia del pais; Durante el afio 2010 el Ecuador exporté 265 millones 587 mil 828 cajas de
18,14 kg, equivalentes aproximadamente a 4 millones 828 mil toneladas. Un tercio de las
exportaciones mundiales se origina en el Ecuador lo cual representa actualmente un ingreso de un
$ 1900 millones de ddlares por concepto de divisas, y otros $ 90 millones de ddlares por concepto

de impuestos al estado. Por su parte el cultivo de pldtano (Musa AAB), representa un importante
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sostén para la socio-economia y seguridad alimentaria del pais. Desde el punto de vista
socioecondmico, el platano genera fuentes estables y transitorias de trabajo, ademds de proveer
permanentemente alimentos ricos en energia a la mayoria de la poblacion campesina. Actualmente
se reportan en el pafs un total de 144.981 ha de platano, de las cuales 86.712 ha estan bajo el sistema
de monocultivo y 58.269 ha se encuentran asociadas con otros cultivos (INEC, 2011). La mayor
zona de produccién de esta musécea es la conocida como el tridngulo platanero, la cual abarca las
provincias de Manabi, Santo Domingo y los Rios con 52612, 14249 y 13376 ha, respectivamente.
Las principales variedades explotadas en estas zonas son el “Dominico”, que se lo destina
principalmente para el auto-consumo y el “Barraganete” que se lo destina en su mayor parte a la
exportacion, estimdndose que anualmente se exportan alrededor de 90000 TM de este cultivar.”

(Herrera., s.f.)

1.2 USOS DEL PLATANO.

Entre los principales usos que en nuestra zona se le da al platano tenemos:

e Procesamiento Industrial de Harina.
e Procesamiento Industrial y artesanal de Snacks (chifles).

e Preparacion de alimentos.

En la preparacion de alimentos constan una gama de platos en los cuales el platano es

imprescindible, como por ejemplo.
e Bolones.
e Sopas.
e Patacones.
e Al horno.
e Tortas.

e Tortitas de platanos.



e Empanadas
e Bollos.

e Cazuelas.

e Corviches.

e Ftc.

1.3 CARACTERISTICAS DE LA MASA CRUDA DE PLATANO.

En nuestro medio tenemos una gran equivocacion al hablar del termino masa, ya que creemos que
hacemos referencia solo a una mezcla entre algin tipo de harina, ciertos aditivos y agua o leche
seglin sea el caso. Esto porque en el drea alimentaria se define como masa a aquella mezcla que
proviene de la incorporacion de un liquido a una materia pulverizada de la que resultard una

sustancia espesa, blanda y consistente. (Definicion abc, s.f.)

Entonces partiendo de esta definicion consideremos que al realizar el procesamiento de rallado de
un platano ya tenemos una masa, porque evadiriamos la adicidn de una sustancia liquida ya que el
platano en si contiene una cantidad considerable de agua (55.4 %) (Gye C. M., 1975), ademds de

que al rallarse se mantiene una uniforme y blanda consistencia.

La masa cruda de platano es un producto hecho 100% a base de platano de la variedad dominico
en un estado de madurez entre muy verde y verde (Villanueva, s.f.), las condiciones para determinar
este factor de madurez es sencillo ya que solo se utilizard como medio de comprobacién y

aceptacion la observacion.



Uno de los factores para la determinacién o seleccion de esta variedad de platano es su alta
concentracion de almidones, ya que estos almidones cumplen la funcién de ligante, lo que lo hace
excepcional a la hora de hacer el amasado y realizar platos como los corviches o las bolas en un

caldo de bolas o viche, puesto que mantiene firme el producto final sin que se abra o desmorone.

Entre las caracteristicas de la masa cruda de platano mencionamos que es un producto que se
obtiene del descascarado y posterior rallado del pldtano en estado de madurez muy verde o verde,
esta masa es la que podremos utilizar con la finalidad de elaborar ciertos tipos de platillos como

tortillas, bollos, corviches, majadas, un caldo de bolas o hasta un biche.

1.3.1 INGREDIENTES.

Segin la Norma INEN (NTE INEN 1334-2:2011) define como ingrediente a “cualquier
sustancia, incluidos los aditivos alimentarios, que se emplee en la fabricacion o
preparacion de un alimento y esté presente en el producto final, aunque posiblemente en

forma modificada’.

En este estudio de la masa cruda de platano utilizaremos a méas del platano como materia
prima principal, ciertos aditivos que serdn de suma importancia a la hora de evitar el
pardeamiento u oxidacién enzimética, pero como no estaran presentes en el producto final
ya que los platanos solo cumplirdn un proceso de inmersion, se hard excepciéon y se

considerard un producto 100% hecho a base de platano.

1.3.2 ADITIVOS

Con la finalidad de disminuir el pH, y de ralentizar la actividad enzimédtica contrarrestando

la accion de la polifenoloxidasa se hard uso de ciertos aditivos antioxidantes.

Entre los antioxidantes propuestos en esta investigacion tenemos:



v Acido Ascorbico.
v'Acido Citrico.

EL ACIDO ASCORBICO: posee como cédigo SIN 300 (SIN=Sistema Internacional de
Numeraciones) es un antioxidante natural o sintético. “Se obtiene de forma natural por
extraccion de frutas y vegetales o de forma sintética por fermentacién bacteriana de glucosa
seguido por una oxidacién quimica. Es la misma Vitamina C natural, pero cuando se utiliza
como aditivo no puede ser referido como suplemento vitaminico porque ya es descrito
usando su cédigo E 300 y ademds no se afiade por su vitamina sino por su poder
antioxidante. También se utiliza en productos cdrnicos para evitar la formacién de

nitrosaminas.

Aunque las naranjas y limones son conocidos por su contenido en Vitamina C, hay una
larga lista de vegetales que los superan como son el pimiento rojo, el perejil, las grosellas o
la guayaba que tienen 3 veces mds y otras menos conocidas como el escaramujo, el camu-

camu o el gubinge que tienen hasta 60 veces mas.

Uso del aditivo:

Se emplea en panaderia, pasteleria, galletas, cereales para desayuno, bebidas, refrescos,

zumos, jugos, salsas, conservas enlatadas y embutidos.

Peligro / toxicidad:

Inofensivo.

EL ACIDO CITRICO: posee como cédigo SIN 330 (SIN=Sistema Internacional de

Numeraciones), “es uno de los aditivos mds utilizados por la industria alimentaria. Se



obtiene por fermentacion de distintas materia primas, especialmente la melaza de cafia de
azucar. El dcido citrico es un dcido orgéanico tri-carboxilico que estd presente en la mayoria

de las frutas, sobre todo en citricos como el limén y la naranja.

Es un buen conservante y antioxidante natural que se afiade industrialmente en el envasado

de muchos alimentos como las conservas vegetales enlatadas.

En bioquimica aparece como una molécula intermediaria en el ciclo de los 4cidos tri-

carboxilicos, proceso realizado por la mayoria de los seres vivos.

En el organismo humano el 4cido citrico ingerido se incorpora al metabolismo normal,
degraddndose totalmente y produciendo energia en una proporciéon comparable a los

azucares. (Aditivos Alimentarios , s.f.)

El 4cido citrico y sus sales se pueden emplear en practicamente cualquier tipo de producto
alimentario elaborado. El 4cido citrico es un componente esencial de la mayoria de las
bebidas refrescantes, (excepto las de cola, que contienen dcido fosférico) a las que confiere
su acidez, del mismo modo que el que se encuentra presente en muchas frutas produce la
acidez de sus zumos, potenciando también el sabor a fruta. Con el mismo fin se utiliza en
los caramelos, en pasteleria, helados, etc. Es también un aditivo especialmente eficaz para
evitar el oscurecimiento que se produce rapidamente en las superficies cortadas de algunas

frutas y otros vegetales.
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Uso del aditivo:

Se emplea en la elaboracion de encurtidos, pan, conservas de pescado y crusticeos frescos
y congelados entre otros alimentos. Los citratos sédico o potédsico se utilizan como

estabilizantes de la leche esterilizada o UHT.

Peligro / toxicidad:

Inofensivo, es perfectamente inocuo a cualquier dosis concebiblemente presente en un

alimento.” (bristhar Laboratorios , 2010)

1.3.3 EMPAQUE

Para el procesamiento de la masa cruda de pldtano, se utilizard un empaque adecuado mismo
que tiene las caracteristicas de ser flexible, co-extruido y de grado alimenticio, capaz de

soportar el adecuado proceso de empacado al vacio. (Anexo 1)

1.3.4 PROCESO DE PRODUCCION

RECEPCION.

El platano es llevado hacia las instalaciones donde se realiza el procesamiento de la masa
cruda de platano, este se recibe al granel separando aquellas manos o dedos que se
encuentren en condiciones desfavorables (magulladuras, manchas negras, suciedad

excesiva, etc.)
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ALMACENAMIENTO

Una vez que se recibe los racimos de platano que se destina para procesar, estas se acopian
en el drea de almacenamiento por un periodo no mayor a 12 horas, esto con la finalidad de
evitar la acumulacion de materia prima, puesto que la acumulacion excesiva genera etileno,

gas que se encarga de acelerar el proceso de maduracion.

DESTALLE

En este paso del proceso se procede a sacar directamente del tallo los dedos de cada mano,

esto con la finalidad de evitar acumulaciones de bulto en la linea de proceso.

1° INMERSION

Con el objeto de evitar posteriormente una contaminacion cruzada, los dedos separados
anteriormente serdn colocados en una tina con agua clorada (3 ppm), en esta tina deberdn
estar por lo menos unos 5 minutos para evitar algtn tipo de contaminacion por la cascara

que ha estado a la intemperie durante la cosecha o traslado del plétano.

PELADO O DESCASCARADO

Una vez que ha culminado el tiempo de la primera inmersion, se continua con el pelado o

descascarado, que consiste en sacar adecuadamente la cascara del platano.

2° INMERSION

Inmediatamente después de que se pela el platano pasa a una segunda inmersion con agua
clorada (1ppm), pero esta vez el tiempo de inmersion es fugaz solo con la finalidad de quitar
cualquier microorganismo desfavorable que esté presente en la superficie del platano ya

pelado.
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3° INMERSION

Luego de terminar la segunda inmersion, procedemos a colocar los pldtanos pelados en una

solucién antioxidante, por aproximadamente 5 minutos.

RALLADO

Luego de que ha pasado el proceso de inmersién en la solucién con los antioxidantes, se
procede a rallar el platano, este proceso se realiza con la ayuda de un rallador eléctrico

industrial, construido en acero inoxidable.

ENVASADO

En este punto de la linea de proceso procedemos a envasar manualmente el producto que
previamente ha sido rallado, el envasado se realiza en fundas de nylon co-extruidas de grado

alimentario en donde el peso se controla haciendo uso de una balanza digital.

Cabe recalcar que en este paso se chequea que no exista algtn trozo de platano, de serlo

asi, regresarlo al proceso del rallado.

SELLADO O CIERRE HERMETICO

El sellado o cierre hermético se realiza al vacio utilizando una maquina adecuada para este

Pproceso.

ALMACENAMIENTO

Una vez que se termina de empacar el producto al vacio se almacena en cdmaras de frio, en

temperaturas de congelacién (-3°C a 1°C)
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DISTRIBUCION

La distribucién se realiza en vehiculos climatizados tipo furgén, en donde el control de

temperatura es sumamente importante puesto que se debe mantener la cadena de frio.
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1.3.5 DIAGRAMA DEL PROCESO DE PRODUCCION
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CAPITULO II: MARCO REFERENCIAL

2.1 MARCO TEORICO

2.1.1 FACTORES QUE DETERMINAN EL DETERIORO.

Antes de establecer los factores que determinar el deterioro del producto masa cruda de
platano, tomaremos en cuenta los inconvenientes que se han evidenciado previo al
desarrollo de esta investigacion, mismos que son de conocimiento trascendental en la

elaboracion de alimentos caseros.

Cuando ciertos alimentos como frutas y/o vegetales han sido magullados, o se han dejado
al ambiente una vez que han sido semi procesados (cortado, troceado o pelado) estos
denotan una coloracién parda, café o negruzca dependiendo del alimento, este

oscurecimiento no es nada mas que el pardeamiento u oxidacién enzimética.

Se refiere al pardeamiento u oxidacién enzimética como una alteracién bioquimica que se
genera en la mayoria de frutas y vegetales, claro estd que estas alteraciones se presentan
cuando se han evidenciado magulladuras o cuando hayan sido minimamente procesados

(cortado, troceado o pelado). (Guitierez, 2000)

Ademds indica que para que el pardeamiento enzimdtico tenga lugar hace falta que

concurran tres factores esenciales:
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v Presencia de sustratos fenélicos adecuados (Polifenoles)
v' Sistema enzimatico activo. (polifenol-oxidasa)

v" Presencia de oxigeno

Por consiguiente, para el control de las etapas iniciadoras del proceso resulta posible actuar
sobre dos de estos factores: la actividad enzimadtica y la disponibilidad del oxigeno. En

cambio poco se puede hacer para una eliminacion del sustrato.

Ahora bien, dado que el platano una vez que en proceso pierde su cdscara y posteriormente
se procesa mediante el rallado, cumple en si con todos los puntos para que se dé el
pardeamiento enzimdtico, por lo cual entrardn aqui los estudios necesarios para la

prevencién de deterioro por oxidacidon o pardeamiento enzimaético.

Otro de los tipos de deterioro que se pueden presentar en la masa cruda de platano es la
proliferacion de hongos y levaduras, ya que es un medio adecuado por su alto contenido en

agua (55.4%) vy carbohidratos (42,3%) (Gye F. d., 1975)

Ahora bien, para que se generen estos problemas de proceso se indicardn a continuacion los

factores que contribuyen a su desarrollo.

2.1.1.1 FACTORES FiISICOS

v TEMPERATURA: Cuando la temperatura esté lo suficientemente baja, la accién
de la polifenoloxidasa se frena, llegando a detenerse por completo a temperaturas

de congelacion. (Carlos, 2008)
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A mads de esto la temperatura 6ptima para el desarrollo de los hongos (y levaduras)
se encuentra entre 25 y 30°C, y el limite méximo entre 40 y 45°C. Destacamos

que la mayor parte de los hongos no crecen por debajo de 5°C. (Gimeno, 2002)

v pH: La polifenoloxidasa tiene un pH 6ptimo de actuacién en torno a 5-6. (Carlos,

2008)

2.1.1.2 FACTORES QUIMICOS

v OXIGENO: Como se indicé anteriormente la presencia del oxigeno (aire o
ambiente) produce el pardeamiento enzimético, la explicacion estd dado ya que la
accion del oxigeno activa una enzima denominada polifenoloxidasa, la cual
genera la reaccion quimica degradando a la mayoria de fenoles presentes dando

las diferentes coloraciones pardas u oscuras.

2.1.1.3 FACTORES MICROBIOLOGICOS

v MICROORGANISMOS: La presencia de ciertos microorganismos puede
deteriorar el producto masa cruda de platano haciéndolos perecibles, entre estos

microorganismos tenemos los anaerobios y, mohos o levaduras.

2.1.2 PROCESO DE CONSERVACION.

Una vez que hemos determinado cudles son los factores que intervienen y pueden deteriorar
el producto, se ha desarrollado la aplicacion de ciertas técnicas de conservacion, asi como

de normas para la manipulacién de alimentos, ambos en si para posteriormente aplicarlas.
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2.1.2.1 TECNICAS DE CONSERVACION

Entre las técnicas de conservacién de alimentos que realizaremos en esta

experimentacion contamos con:

2.1.2.1.1 TECNICAS DE CONSERVACION FIiSICAS:
En la elaboracion de la masa cruda de platano se aplicardn dos técnicas de

conservacion fisicas; el uso del empacado al vacio y la aplicacion de
temperaturas de congelacion, la primera con la finalidad de sacar todo el
oxigeno presente ya que este activa la polifenoloxidasa (Bello, 2000), y el uso
de congelacion con la finalidad de evitar que se desarrolle cualquier tipo de

accion bioquimica o microbioldgica.

2.1.2.1.2 TECNICAS DE CONSERVACION QUIMICAS:

Dado que para evitar la oxidacién enzimdtica se puede hacer uso de aditivos
que impidan o retarden este proceso; se utilizardn sustancias antioxidantes,
cabe recalcar que estas sustancias no entrarian directamente en contacto con la
masa cruda de pldtano, ya que puede malograr el producto cambiando sus
caracteristicas organolépticas; lo que se realizard es una disolucién adecuada
con un antioxidante, en donde se sumergirdn los pldtanos por un tiempo
determinado antes de empezar el proceso de rallado. Entre estos aditivos
antioxidantes utilizaremos el 4cido citrico y el acido ascérbico, dado que son

para uso exclusivamente alimentario.

2.1.2.2 NORMAS DE HIGIENE:
En la elaboracién de la masa cruda de platano se aplicardn ciertas normativas de

control, establecidas por Decreto Ejecutivo 3253 “REGLAMENTO DE BUENAS
PRACTICAS PARA ALIMENTOS PROCESADOS”, bajo estas medidas se
cumplird especificamente que el producto sea inocuo evitando la presencia de

cualquier tipo de agente contaminante, sea fisico, quimico o microbioldgico.
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La aplicaciéon del Reglamento en mencién, en conjunto con las técnicas de
conservacion fisica y quimica serdn los aplicados con la finalidad de minimizar

cualquier deterioro en el producto.

2.2 MARCO CONCEPTUAL

Una vez que se haya determinado cual es el antioxidante y la concentracion adecuada como
técnicas de conservacion en este estudio, se realizard la respectiva evaluacion sensorial con la
finalidad de comparar que no se hayan alterado las caracteristicas organolépticas del producto
masa cruda de platano, misma que se realizard elaborando alguna receta de un platillo en la cual

el producto masa cruda de pldtano sea la materia prima.

Pero para esto se debe tener en claro que es la evaluacion sensorial.

2.2.1 EVALUACION SENSORIAL

El Instituto de Tecn6logos de Alimentos de EEUU (IFT), define la evaluacién sensorial
como la disciplina cientifica utilizada para evocar, medir analizar e interpretar las
reacciones a aquellas caracteristicas de alimentos y otras sustancias, que son percibidas por

los sentidos de la vista, olfato, gusto, tacto y oido.

El analisis sensorial o evaluacion sensorial es el analisis de los alimentos u otros materiales

a través de los sentidos.

Otro concepto que se le da a la evaluacion sensorial es el de la caracterizacion y andlisis de
aceptacién o rechazo de un alimento por parte del catador o consumidor, de acuerdo a las

sensaciones experimentadas desde el mismo momento que lo observa y después que lo
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consume. Es necesario tener en cuenta que esas percepciones dependen del individuo, del

espacio y del tiempo principalmente.

También es considera simplemente como: el andlisis de las propiedades sensoriales, se
refiere a la medicion y cuantificaciéon de los productos alimenticios o materias primas
evaluados por medio de los cinco sentidos. La palabra sensorial se deriva del latin “sensus ”,
que significa sentido. Para obtener los resultados e interpretaciones, la evaluacion sensorial
se apoya en otras disciplinas como la quimica, las matematicas, la psicologia y la fisiologia

entre otras. (Apuntes Cientificos , 2012)

Ademds de medir la aceptacion de un producto, la evaluacion sensorial también permite

medir el tiempo de vida util de un producto alimenticio.

En la industria alimenticia, las pruebas sensoriales se dividen en tres grupos.
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Prueba de pares

Prueba de Duo-trio
Prueba triangular
Prueba de ordenacién
Prueba escalar de control

Pruebas de
Diferenciacion

Pruebas dis::rlrninem'.ras4

Sensibilidad Umbral de reconocimiento

\

f Escala de
Atributos

Escala de categorias
Escala estimacidn de la
magnitud

Pruebas descriptivas Andlisis
Descriptivo

Perfil de sabor
Perfil de textura

Pruebas de { Umbral de deteccién
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&

f Prueba Prueba de preferencia pareada
Prefaa’encra Prueba de preferencia
Ordenacién
Pruebas Afectivas ¢ Prueba Escala Hedénica verbal
Sahsfaoc:lén Escala Heddnica Facial
Prueba
de
\ Aceptacion

2.2.1.1 PRUEBAS DISCRIMINATIVAS.

Las pruebas discriminativas consisten en comparar dos 0 mds muestras de un producto
alimenticio, en donde el panelista indica si se percibe la diferencia o no, ademds se
utilizan estas pruebas para describir la diferencia y para estimar su tamafio. (Apuntes

Cientificos , 2012)

2.2.1.2 PRUEBAS DESCRIPTIVAS.

Estas pruebas permiten conocer las caracteristicas del producto alimenticio y las
exigencias del consumidor. A través de las pruebas descriptivas se realizan los cambios

necesarios en las formulaciones hasta que el producto contenga los atributos para que
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el producto tenga mayor aceptacion del consumidor. Las pruebas analiticas descriptivas
se clasifican en: escalas de clasificacién por atributos y en pruebas de anélisis

descriptivo. (Apuntes Cientificos , 2012)

2.2.1.3 PRUEBAS AFECTIVAS.

Las pruebas afectivas, son pruebas en donde el panelista expresa el nivel de agrado,
aceptacion y preferencia de un producto alimenticio, puede ser frente a otro. Se utilizan

escalas de calificacion de las muestras. (Apuntes Cientificos , 2012)

Ahora bien, para la realizacion de este estudio nos basaremos también en este tipo de
prueba, especificamente de preferencia pareada, esto con la finalidad de comparar el

tratamiento adecuado en relacién al producto original. (Anexo 2)

2.3 MARCO LEGAL.
Dado que en si no se evidencia una normativa que rija el producto masa cruda de platano, la

elaboracion se desarrollard bajo las siguientes normativas vigentes nacionales.

2.3.1 REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS PARA ALIMENTOS
PROCESADOS.

En el gobierno del Dr. Gustavo Noboa Bejarano, por decreto ejecutivo 3253 publicado el 4
de noviembre del 2002 en el R.O. 696, se decreta el Reglamento de Buenas Practicas para
alimentos procesados, esto con la finalidad de regular a los establecimientos encargados de
elaborar productos alimenticios. (Anexo 3)

Con la finalidad de tener un producto inocuo, la elaboracién del producto masa cruda de

platano estard basado en este reglamento.
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2.3.2 RESOLUCION NO. 12 247 DEL COMITE INTERMINISTERIAL DE LA
CALIDAD (R.O 839)

Con fecha 13 de noviembre de 2012, (10 afios después del Decreto 3253) el Comité
Interministerial de la Calidad emite una resolucion en la cual se emiten y establecen plazos
para que todas las empresas alimenticias certifiquen el cumplimiento de Buenas Practicas
de Manufactura para plantas procesadoras de alimentos. Documento que posteriormente

reemplazard al permiso de funcionamiento. (Anexo 4)
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CAPITULO III: ANALISIS Y METODOS.

3.1 ANALISIS.

La realizacion de los andlisis es con el fin de comprobar que las normas establecidas se cumplen
con rigidez, sobre todo por tratarse de un alimento que puede ser perecedero si no se cumplen con

las condiciones del estudio a realizarse.

Para la realizacion del producto masa cruda de platano se realizardn los siguientes andlisis y

controles:

3.1.1 ANALISIS FiSICOS.

3.1.1.1 DETERMINACION DE pH.

Realizado bajo la Norma NTE INEN 0389:86 (Anexo 5)

3.1.1.2 CONTROL DE TEMPERATURA.

Realizado con la finalidad de establecer las temperaturas de congelacién en las cuales
estard el producto, el cual debe mantenerse en un rango entre -8 y 4 °C. Para este control

se haré uso de un termémetro digital certificado. (Anexo 6)
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3.1.1.3 INSPECCION VISUAL.

Este control se efectuard constantemente desde la elaboracion del producto masa cruda
de platano hasta el tope de vida ttil, esto con el objeto de chequear durante el lapso de
tiempo estipulado el deterioro del producto por oxidacién enzimatica o cualquier otro

defecto.

3.1.2 ANALISIS MICROBIOLOGICOS.

Aunque no hay una norma establecida para el producto masa cruda de platano y dado el
tipo de producto y proceso de produccion que se ha establecido; para el aspecto

microbioldgico se realizaran andlisis que controlen varios indicadores:

3.1.2.1 INDICADORES DE INOCUIDAD:

v" DETERMINACION DE COLIFORMES TERMOTOLERANTES.
v" DETERMINACION DE ESTAFILOCOCUS AUREUS

3.1.2.2 INDICADORES DE VIDA UTIL:

v" DETERMINACION DE AEROBIOS MESOFILOS
v" DETERMINACION DE MOHOS Y LEVADURAS

Ahora bien, con la finalidad de optimizar costos, los andlisis microbioldgicos se realizaran

solamente al tratamiento que mejor acierte al producto terminado durante el tiempo de vida

de 60 dias.
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3.2 METODOLOGIA.

En vista que la tematica de esta tesis en si, es un estudio técnico que se aplique a un producto
alimenticio con la finalidad de extender la vida util, se utilizard como metodologia la

experimentacion y el uso de las siguientes técnicas para la recogida de datos.

3.2.1 ESQUEMA DE METODOLOGIA - EXPERIMENTACION

Los métodos experimentales, son métodos para la obtencién de datos cientificos en que los
procedimientos estdn cuidadosamente controlados y el experimentador manipula variables

para determinar la forma en que se afectan entre si. (Rice, 1997)

Otro autor define como experimento a la experiencia cientifica en la que se provoca
deliberadamente algtiin cambio y se observa e interpreta su resultado con alguna finalidad

cognoscitiva. (Gutierrez, 2006)

En base a estas definiciones se establece que:

Para todos los experimentos a realizarse se basard parcialmente en lo establecido en el
“REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS PARA ALIMENTOS PROCESADOS”
Decreto Ejecutivo 3253.

Todos los experimentos mantendran la misma temperatura de congelacion establecida en

un rango de -8 y 4 °C.
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Como anteriormente se menciond, los aditivos antioxidantes que se utilizardn en la
experimentacion son dcido citrico y dcido ascérbico, ambos grado alimenticio. (Anexo 7'y

8)

3.2.2 ELABORACION DE FORMULACIONES PRELIMINARES

3.2.2.1 FACTORES DE ESTUDIO.

El presente trabajo responde a una experimentacion en donde se considera dos factores

cada uno con tres niveles.

o wwaes

| CONCENTRACION %
| 1% 2% 3%
ACIDO
CITRICO T 12 1
ANTIOXIDANTE — "
ASCORBICO T ™ 76

Acorde a ensayos previos, se estipula como tiempo de vida titil del producto 60 dias,
se realizard un total de produccidon experimental de 147 empaques de 250g de masa

cruda de platano distribuidos de la siguiente manera.

. : INTERVALOS
N°  TRATAMIENTO  REPLICAS o ioiit O

1 Tb 3 1 dia

2 T1 3 10 dias
3 T2 3 10 dias
4 T3 3 10 dias
5 T4 3 10 dias
6 T5 3 10 dias
7 T6 3 10 dias
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Lo que quiere decir que a partir del primer dia de produccion se realizardn los anélisis
establecidos de producto terminado, desde ahi al décimo dia se realizardn los anélisis
correspondientes y se volverdn a realizar cada 10 dias hasta llegar al dia 60, lo que da
un total de 7 dias de anélisis, por 3 réplicas y por 7 tratamientos, en los que esta incluido

el blanco, lo que da un total de 147 experimentos.

3.2.3 CONTROLES FISICOS

Se realizard dos controles por separado, el primero serd mediante un formato (Anexo 9) en
donde se registrard la temperatura durante el almacenamiento del producto y otro formato
(Anexo 10) para controlar ciertas caracteristicas fisicas del producto, aqui se anotardn los
resultados obtenidos, se abrird 3 empaques de producto terminado de cada tratamiento y se

verificard la temperatura, el pH y control visual del mismo.

3.2.4 CONTROLES MICROBIOLOGICOS

Para los controles microbioldgicos como ya se indicé anteriormente se realizardn solamente
al tratamiento adecuado, para esto se enviard a realizar los andlisis microbioldgicos ya

establecidos a un laboratorio debidamente acreditado.

3.2.5 CONTROLES ORGANOLEPTICOS / SENSORIALES

Como se menciond anteriormente una vez obtenido el tratamiento adecuado se realizara el
control organoléptico; este control se realizard utilizando de igual manera un formato en
donde se registrardn los resultados obtenidos, en este formato se tomara en cuenta el olor,

color, textura y sabor, mismos que deben ser acorde al platano en si, cabe recalcar que esta
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evaluacion se realizard mediante la degustacion pero como producto terminado en la

preparacion de algun plato tradicional.
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CAPITULO IV: RESULTADOS Y DISCUSIONES.

4.1 RESULTADOS DE ANALISIS FISICOS.

En base a lo propuesto en esta investigacion referente al control de temperatura realizado durante

el tiempo de almacenamiento, los datos se reflejan en las Tablas 1,2 y 3

En lo que respecta al segundo registro elaborado en donde se realiz6 los andlisis a partir del dia de
produccion y desde ahi cada diez (10) dias , se llend la informacién en la hoja de control de andlisis
fisico de producto terminado (temperatura, pH y control visual de empaque) los datos se exponen

en las Tablas 4 y 5.

En la Tabla 6 se detalla por separado la informacién respectiva en cuanto al control de temperatura
de producto terminado en grados centigrados realizado para los 6 tratamientos y el blanco; junto al
cuadro se detalla el respectivo grafico estadistico de los datos. (Grafico 1). Cabe recalcar que en
esta tabla se considera todos los valores desde el inicio del almacenamiento, pero para la realizacion
del respectivo grafico se considerd a partir del dia 10, esto con la finalidad de que en el grafico se
visualice que el rango de temperatura durante el experimento estuvo bajo los pardmetros

planteados.

En la Tabla 7 se detalla por separado la informacién respectiva en cuanto al control de pH de
producto terminado realizado para los 6 tratamientos; junto al cuadro se detalla el respectivo grafico

estadistico de los datos. (Grafico 2).
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En las Tablas 8, 9 y 10 se detallan por separado la informacién respectiva en cuanto al control
visual de empaque del producto terminado realizado para los 6 tratamientos; asi mismo se detalla

el respectivo grafico estadistico de los datos. (Gréfico 3)

En vista a los resultados que se presentan en esta etapa del experimento evidenciamos que los
tratamientos TS5 (2% acido ascorbico) y T6 (3% acido ascorbico) son los adecuados para alargar la
vida util de la masa de platano durante los 60 dias, pero tomando en cuenta que una concentracion
del 2% de acido ascorbico es suficiente para los costos, se procederd a la realizacion de los

posteriores andlisis microbiolégicos y organolépticos.

4.2 RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS

En este experimento se planted realizar los andlisis microbioldgicos al mejor tratamiento que

conserve al producto masa cruda de platano durante los 60 dias propuestos.

Los andlisis microbioldgicos del tratamiento TS se enviaron a realizar a un laboratorio certificado,

mismo que elaboré el informe de resultados y se presenta en el anexo 11.
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DiA1
HORA TeC
6:00 -
8:00 =
10:00 --
12:00 -
14:00 21,0
16:00 -5,3
18:00 -4,3
20:00 -5,4
22:00 -6,0

DiA 11
HORA TeC
6:00 -7,1
8:00 -7,5
10:00 -6,0
12:00 -4,1
14:00 -4,9
16:00 -5,8
18:00 -5,9
20:00 -6,8
22:00 -6,7

Tabla 1

DiA 2
HORA TeoC
6:00 -7,5
8:00 -6,4
10:00 -5,0
12:00 -2,5
14:00 -3,7
16:00 -4,8
18:00 -5,5
20:00 -6,3
22:00 -6,3

DiA 12
HORA TeC
6:00  -5,3
8:00 -6,3
10:00 -5,4
12:00 -5,8
14:00 -5,8
16:00 -6,5
18:00 -6,1
20:00 -6,8
22:00  -6,6

CONTROL DIARIO DE TEMPERATURA EN ALMACENAMIENTO
ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

DIiA 3
HORA TeoC
6:00 -6,6
8:00 -6,4
10:00 -4,6
12:00 -3,1
14:00 -4,4
16:00 -4,5
18:00  -6,2
20:00 -6,0
22:00 -6,7

DiA 13
HORA ToC
6:00 -5,8
8:00 -5,6
10:00 -6,0
12:00 -4,8
14:00 -5,5
16:00 -6,0
18:00 -5,9
20:00 -5,7
22:00 -5,9

DIiA 4
HORA TeC
6:00 -7,1
8:00 -6,4
10:00 -5,1
12:00 -4,0
14:00 -5,1
16:00 -5,0
18:00 -5,3
20:00 -5,8
22:00 -6,6

DiA 14
HORA TeC
6:00 -8,0
8:00 -7,3
10:00 -7,0
12:00 -6,1
14:.00 -5,8
16:00 -6,0
18:00 -5,4
20:00 -6,8
22:00 -6,8

DIAS
HORA ToC
6:00 -6,2
8:00 -6,0
10:00 -5,3
12:00 -4,1
14:00 -3,8
16:00 -4,2
18:00 -4,3
20:00 -6,0
22:00 -6,9

DiA 15
HORA ToC
6:00 -7,4
8:00 -81
10:00 -6,3
12:00 -6,0
14:00 -5,1
16:00 -6,4
18:00 -6,8
20:00 -6,1
22:00 -59

DiA6
HORA ToC
6:00 -5,9
8:00 -6,2
10:00 -6,3
12:00 -4,5
14:00 -3,8
16:00 -5,4
18:00 -5,1
20:00 -5,8
22:00  -7,2

DiA 16
HORA TeC
6:00 -5,7
8:00 -6,4
10:00 -5,6
12:00 -5,1
14:00 -3,9
16:00 -4,7
18:00 -5,9
20:00 -6,3
22:00 -6,4

DIA 7
HORA ToC
6:00 -6,4
8:00 -6,5
10:00 -6,3
12:00 -5,6
14:00 -4,4
16:00 -4,1
18:00  -6,2
20:00 -5,9
22:00 -6,4

DiA 17
HORA TeC
6:00 -6,0
8:00 -6,5
10:00 -6,1
12:00 -5,8
14:00 -5,4
16:00 -5,1
18:00 -6,4
20:00 -6,5
22:00  -6,9

DIA 8
HORA TeoC
6:00 -5,5
8:00 -5,0
10:00 -5,9
12:00 -5,2
14:.00 -6,4
16:00 -6,0
18:00 -5,8
20:00 -5,9
22:00 -7,2

DiA 18
HORA TeoC
6:00 -6,4
8:00 -5,7
10:00 -5,9
12:00 -5,4
14:00 -5,1
16:00 -6,4
18:00 -6,5
20:00 -5,8
22:00 -5,9

DIA9
HORA ToC
6:00  -6,7
8:00 -6,1
10:00 -6,4
12:00 -5,1
14:00 -5,2
16:00 -5,8
18:00 -5,1
20:00 -6,4
22:00 -6,4

DIA 19
HORA TeC
6:00  -6,9
8:00 -7,3
10:00 -7,4
12:00 -6,8
14:00 -5,4
16:00 -6,9
18:00 -6,4
20:.00 -5,8
22:00 -7,1

DiA 10
HORA ToC
6:00 -7,0
8:00 -7,3
10:00 -6,3
12:00 -4,1
14:00 -5,0
16:00 -5,5
18:00 -6,3
20:00 -6,7
22:00 -6,1

DIA 20
HORA TeC
6:00 -7,2
8:00 -7,4
10:00 -7,2
12:00 -6,8
14:00 -5,4
16:00 -6,9
18:00 -5,1
20:00 -6,8
22:00 -6,4
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DiA 21
HORA ToC
6:00 -6,7
8:00 -6,8
10:00 -6,5
12:00 -5,5
14:00 -6,9
16:00 -6,4
18:00 -5,8
20:00 -6,7
22:00 -7,1

DiA 31
HORA TeC
6:00 -7,1
8:00 6,8
10:00 -6,3
12:00 -6,8
14:00 -6,9
16:00 -7,2
18:00 -7,9
20:00 -7,1
22:00 -7,0

Tabla 2

DiA 22
HORA ToC
6:00 -6,8
8:00 -7,1
10:00 -7,0
12:00 -5,8
14:00 -5,5
16:00 -6,4
18:00 -6,5
20:00 -6,8
22:00 -7,8

DiA 32
HORA TeC
6:00 -7,8
8:00 -7,1
10:00 -7,5
12:00 -6,1
14:00 -5,7
16:00 -6,8
18:00 -6,2
20:00 -6,4
22:00 -7,1

CONTROL DIARIO DE TEMPERATURA EN ALMACENAMIENTO
ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

DIA 23
HORA ToC
6:00 -7,1
8:00 -6,4
10:00  -6,1
12:00 -6,2
14:00  -6,5
16:00 -5,8
18:00 -5,9
20:00 -9,2
22:00 -8,6

DiA 33
HORA ToC
6:00 -6,8
8:00 -7,2
10:.00  -7,1
12:00 -6,3
14:00 -7,2
16:00 -6,2
18:00 -6,8
20:00 -7,3
22:00 -7,4

DiA 24
HORA TeoC
6:00 -84
8:00 -7,6
10:00 -7,8
12:00 -6,5
14:00 -5,4
16:00 -6,2
18:00 -6,4
20:00 -6,7
22:00 -5,5

DiA 34
HORA ToC
6:00 -7,0
8:00 -5,8
10:00 -5,5
12:00 -6,4
14:.00 -6,5
16:00 -6,8
18:00 -7,8
20:00 -7,6
22:00 -7,5

DiA 25
HORA ToC
6:00 -6,8
8:00 -6,2
10:00  -7,1
12:00 -5,9
14:00 -5,5
16:00 -7,4
18:00 -8,1
20:00 -7,4
22:00 -6,8

DiA 35
HORA TeC
6:00 -8,9
8:00 -9,1
10:00 -8,7
12:00 -7,4
14:00 -8,1
16:00 -7,2
18:00 -8,0
20:00 -7,3
22:00 -7,6

DiA 26
HORA ToC
6:00 -9,2
8:00 -81
10:00 -8,2
12:00 -7,5
14:00  -6,2
16:00 -6,8
18:00  -6,5
20:00 -6,9
22:00  -7,1

DiA 36
HORA TeC
6:00 -6,8
8:00 -6,6
10:00 -7,4
12:00 -6,4
14:00 -6,8
16:00 -6,3
18:00 -7,2
20:.00 -7,4
22:00  -8,1

DiA 27
HORA ToC
6:00 -5,8
8:00 -5,9
10:00 -6,8
12:00 -6,1
14:00 -5,3
16:00 -6,7
18:00 -8,1
20:00 -8,6
22:00 -7,3

DiA 37
HORA TeC
6:00 -6,2
8:00 -7,1
10:00 -5,9
12:00 -5,5
14:00 -7,4
16:00 -8,1
18:00 -7,4
20.00 -6,8
22:00 -7,1

DiA 28
HORA ToC
6:00 -6,6
8:00 -6,4
10:00 -4,6
12:00 -3,1
14:.00 -4,4
16:00 -4,5
18:00  -6,2
20:00 -6,0
22:00 -6,7

DiA 38
HORA ToC
6:00 -81
8:00 -6,3
10:00 -6,0
12:00 -5,1
14:00 -6,4
16:00 -6,8
18:00  -6,1
20:00 -5,9
22:00 -7,4

DiA 29
HORA ToC
6:00 -5,5
8:00 -5,0
10:00 -5,9
12:00 -5,2
14:00 -6,4
16:00 -6,0
18:00 -5,8
20:00 -5,9
22:00  -7,2

DiA 39
HORA ToC
6:00 -7,8
8:00 -7,5
10:00 -6,9
12:00 -5,1
14:00 -6,3
16:00 -7,0
18:00 -6,4
20:00 -7,2
22:00 -7,1

DIiA 30
HORA ToC
6:00 -6,4
8:00 -5,0
10:00 -2,5
12:00 -3,7
14:00 -4,8
16:00 -5,5
18:00 -6,3
20:00 -6,3
22:00 -6,8

DiA 40
HORA TeC
6:00 -7,6
8:00 -7,4
10:00 -7,2
12:00 -6,9
14:00 -6,6
16:00 -7,1
18:00 -6,6
20:00 -8,3
22:00 -8,8
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DiA 41
HORA ToC
6:00 -6,8
8:00 -6,5
10:00 -5,5
12:00 -6,9
14:00 -6,4
16:00 -5,8
18:00 -6,7
20:00 -7,1
22:00 -6,5

DiA 51
HORA TeC
6:00 -7,2
8:00 -7,1
10:00 -6,3
12:00 -7,2
14:00 -6,2
16:00 -6,8
18:00 -7,3
20:00 -7,4
22:00 -7,9

Tabla 3

DiA 42
HORA ToC
6:00 -6,7
8:00 -6,3
10:00 -6,8
12:00 -6,3
14:00 -6,9
16:00 -7,1
18:00 -7,3
20:00 -7,9
22:00 -8,

DIiA 52
HORA TeC
6:00 -7,5
8:00 -6,0
10:00 -4,1
12:00 -4,9
14.00 -5,8
16:00 -5,9
18:00 -6,8
20:00 -6,7
22:00 -7,3

CONTROL DIARIO DE TEMPERATURA EN ALMACENAMIENTO
ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

DiA 43
HORA ToC
6:00 -6,2
8:00 -7,1
10:00 -5,9
12:00 -5,5
14:00 -7,4
16:00 -8,1
18:00 -7,4
20:00 -6,8
22:00 -7,4

DiA 53
HORA TeC
6:00 -6,4
8:00 -5,7
10:00 -5,5
12:00 -5,4
14:00  -5,1
16:00 -6,4
18:00 -6,5
20:.00 -5,8
22:00 -59

DiA 44
HORA TeoC
6:00 -8,3
8:00 -7,4
10:00 -7,6
12:00 -6,4
14:00 -5,9
16:00 -6,8
18:00  -6,5
20:00 -6,6
22:00 -7,4

DiA 54
HORA ToC
6:00 -6,8
8:00 -6,3
10:00 -6,8
12:00 -6,9
14:00  -7,2
16:00 -7,9
18:00 -7,1
20:00 -7,0
22:00 -84

DiA 45
HORA ToC
6:00 -7,1
8:00 -6,8
10:00 -5,9
12:00 -5,5
14:00 -6,4
16:00 -7,1
18:00 -7,9
20:00 -7,9
22:00 -8,2

DIiA 55
HORA TeC
6:00 -7,1
8:00 -7,0
10:00 -5,8
12:00 -5,5
14:00 -6,4
16:00 -6,5
18:00 -6,8
20:00 -7,8
22:00 -8,

DiA 46
HORA ToC
6:00 -6,6
8:00 -7,4
10:00 -6,4
12:00 -6,0
14:00 -6,3
16:00 -7,2
18:00 -7,4
20:00 -8,1
22:00  -7,5

DIiA 56
HORA TeC
6:00 -6,4
8:00 -4,6
10:00 -3,1
12:00 -4,4
14:00  -4,5
16:00 -6,2
18:00 -6,0
20:00 -6,7
22:00 -7,7

DiA 47
HORA ToC
6:00 -8,1
8:00 -6,6
10:00 -7,1
12:00 -6,4
14:00 -5,9
16:00 -6,4
18:00 -6,3
20:00 -7,1
22:00 -7,6

DIiA 57
HORA TeC
6:00  -7,2
8:00 -7,1
10:00 -6,3
12:00 -7,2
14:00 -6,2
16:00 -6,8
18:00 -7,3
20:00 -7,4
22:00 -7,9

DiA 48
HORA ToC
6:00 -7,3
8:00 -7,0
10:00 -7,4
12:00 -6,3
14:00 -5,9
16:00 -6,8
18:00  -6,9
20:00 -7,2
22:00  -6,5

DIiA 58
HORA TeC
6:00 -7,4
8:00 -8,0
10:00 -8,4
12:00 -7,6
14:00 -6,8
16:00 -6,0
18:00 -6,8
20:00 -7,1
22:00  -7,5

DiA 49
HORA ToC
6:00 -7,3
8:00 -5,9
10:00 -6,4
12:00 -5,9
14:00 -5,4
16:00 -6,6
18:00 -6,9
20:00 -7,2
22:00 -7,8

DIiA 59
HORA ToC
6:00 9,1
8:00 -8,7
10:00 -7,4
12:00 -8,1
14:00  -7,2
16:00 -8,0
18:00 -7,3
20.00 -7,6
22:00 -8,0

DIA 50
HORA ToC
6:00 -7,5
8:00 -6,9
10:00 -5,1
12:00 -6,3
14:00 -7,0
16:00 -6,4
18:00 -7,2
20:00 -7,1
22:00 -7,3

DiA 60
HORA TeC
6:00 -7,1
8:00 -6,4
10:00 -6,6
12:00 -6,2
14:00 -6,8
16:00 -6,6
18:00 -7,1
20:00 -7,8
22:00 -8,2
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TEMPERATURA
DIiAS
MIN MAX
1 232 26,4
10 21 51
TEMPERATURA
DIiAS
MIN MAX
1 232 26,4
10 2,1 573
20 -1,2 -39
TEMPERATURA
DIiAS
MIN MAX
1 23,2 26,4
10 2,5 51
20 1,9 49
30 32 -49
TEMPERATURA
DIiAS
MIN MAX
1 23,2 26,4
10 -1,8 -49
20 -2 -4,8
30 1,6 51
40 34 51
Tabla 4

M1
5,7
5,8

M1
5,4
5,6
5,5

M1
53
5,3
5,3
53

M1
53
51
5,2
5,2
5,4

Tb
HOJA DE CONTROL ANALISIS FiSICO

CONTROL VISUAL
DE EMPAQUE OBSERVACIONES

M2 M3 M1 M2 M3

PH

6263 1 1 1 Presencia de alteracion por oxidacién al
59 62 3 3 3 segundo (2) dia de almacenamiento.

T1

HOJA DE CONTROL ANALISIS FiSICO
CONTROL VISUAL
DE EMPAQUE OBSERVACIONES
M2 M3 M1 M2 M3

5354 1 1

PH

Presencia de alteracién leve por oxidacion
53 54 2 2 2 enzimatica al décimo (10) dia y mas grave al

56 54 3 3 3 décimo cuarto (14) dia de almacenamiento.

T2
HOJA DE CONTROL ANALISIS FiSICO
PH CONTROL VISUAL
DE EMPAQUE OBSERVACIONES
M2 M3 M1 M2 M3
53|54| 1 1 1 Presencia de alteracion leve por oxidaciéon
5254 1 1 1  enzimatica al décimo octavo (18) dia y mas
52 52 2 2 2 grave al vigésimo segundo (22) dia de
52 53 3 3 3 almacenamiento.
T3
HOJA DE CONTROL ANALISIS FiSICO
PH CONTROL VISUAL
DE EMPAQUE OBSERVACIONES

M2 M3 M1 M2 M3
52 54 1 1 1
52 53 1 1 1 Presencia de alteracion leve por oxidacion
54 51 1 1 1 enZ|mat|caa!vlg§5|mocqarto(24)d|alymas

grave al trigésimo quinto (35) dia de
5153 2 2 2 almacenamiento.
5152 3 3 3
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T4
HOJA DE CONTROL ANALISIS FiSICO

TEMPERATUR PH CONTROL VISUAL
DiAS AeC DE EMPAQUE OBSERVACIONES

MIN MAX M1 M2 M3 M1 M2 M3
1 23,2 26,4 54 52 52 1 1 1
10 29 | 50 |51]54]52] 1 1 1 presencia de alteracion leve por oxidacién
20 -15 -38 545251 1 1 | 1 enzimaticaaltrigésimo tercer (33) diay mas
30 -33 49 525353 1 1 1 grave al cuadragésimo segundo (42) dia de
40 21 =53 525451 2 2 2 Aalmacenamiento.
50 -1,6 -4,2 54 51 52 3 3 3

T5
HOJA DE CONTROL ANALISIS FiSICO

TEMPERATUR PH CONTROL VISUAL
DiAS AeC DE EMPAQUE OBSERVACIONES

MIN MAX M1 M2 M3 M1 M2 M3
1 23,2 264 53 5 51 1 1 1
10 -2,1 -46 515151 1 1 1
20 -02 -48 525151 1 1 1 orod ‘ | . ot
0 27 45 sasasi 1 1 1 ol s s oue
40 -15 53 5 5351 1 1 1
50 -0,5 -3,7 52 52 5 1 1 1
60 -1,3 -4,8 55151 1 1 1

T6
HOJA DE CONTROL ANALISIS FiSICO

TEMPERATUR PH CONTROL VISUAL
DiAS A2C DE EMPAQUE OBSERVACIONES

MIN MAX M1 M2 M3 M1 M2 M3
1 23,2 264 49 51 49 1 1 1
10 -3 -45 51 51 51 1 1 1
20 |09 |53 [49]52|5] 1 |1 |1) e
0 (54 | 51 |5 [sal 5] 2 30|t sh s o
40 -2,5 -5,1 51/49 5 1 1 1
50 -1,2 44 49 5 5 1 1 1
60 -1,6 -49 51 5 49 1 1 1
Tabla 5
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CONTROL DE TEMPERATURA DE PRODUCTO TERMINADO

TEMPERATURA °C
DIAS DE ALMACENAMIENTO Tb T1 T2 3 T4 T5 T6

MIN MAX MIN MAX MIN MAX MIN MAX MIN MAX MIN MAX MIN MAX
1 232 264 232 264 232 264 232 264 232 264 232 264 232 264
10 21 51 21 53 25 =51 -1,8 49 -29 50 -21 -46 -30 -45
20 - 12 39 -19 49 20 48 -15 38 -02 -48 -09 53
30 - - - - 32 49 -16 51 33 49 27 -45 34 51
40 ~ - ~ ~ - - 34 551 21 53 -15 53 25 51
50 - - - - - - - - -6 -42 05 -37 -12 -44
60 - - - - - - - - - -~ 13 -48 -16 -49

Tabla 6
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GRAFICA DE CONTROL DE TEMPERATURA °C EN
PRODUCTO TERMINADO

MIN  MAX

Tb
—10 -2,1
—20
e 30
— 0
e 50

Grdfico 1

-5,1

MIN  MAX

2,1
1,2

T1

-5,3
-3,9

MIN MAX MIN MAX MIN MAX
T2 T3 T4

-2,5 -51 -1,8 -49 -29 -50

-19 49 -2,0 -48 -1,5 -3,8

-32 49 -16 -51 -3,3 -49

-3,4 -51 -2,1 -53

-1,6 -4,2

DIAS DE ALMACENAMIENTO
TRATAMIENTOS

MIN  MAX
T5

2,1
-0,2
2,7
-1,5
-0,5
-1,3

-4,6
-4,8
-4,5
-5,3
-3,7
-4,8

MIN  MAX
T6

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

-4,5
5,3
-5,1
-5,1
-4,4
-4,9
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CONTROL DE pH
DIAS DE b 1 T2 T3 T4 iE T6
ALMACENAMIENTO M1 M2 M3 M1 M2 M3 M1 M2 M3 M1 M2 M3 M1 M2 M3 M1 M2 M3 M1 M2 M3
1 5762 6354 53,54 /53/53/54/53|52/54 54/52/5,2 53505149 51 49
10 58 59 62 56 53 54 5352 54 51 52 53 51 5452 51 51 51 51 51 51
20 - - - 55565453 525252 5451 54 52|51 52 51 51 49|51 5,0
- - - - ~- T T 53 52 53 52 51 53 52 53 53 53 52 51 50 51 5,0
40 - - /- - - /- /- - |7 /54 50 52 52 54 51 50 53 51 51 49 5,0
50 -l ||/ |17 |7 | |sal|51|52]|52!52|50|49|50]5,0
60 - - s s s 50 51 5151 50 49

Tabla 7
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6,4
6,2

5,8
5,6
5,4
5,2

pH

4,8

—_
—10
—20
—30
— 40
——50

Grdfico 2

CONTROL DE pH
EN PRODUCTO TERMINADO

M1

5,7
5,8

M2
Tb
6,2
59

M3

6,3
6,2

M1

5,4
5,6
5,5

M2 M3 M1 M2 M3 M1 M2 M3 M1 M2 M3

T1 T T3 T4
53 54 53 53 54 53 52 54 54 52 52
53 54 53 52 54 51 52 53 51 54 52
56 54 53 52 52 52 54 51 54 52 51
53 52 53 52 51 53 52 53 53
54 50 52 52 54 51
54 51 52

DIAS DE ALMACENAMIENTO
TRATAMIENTOS
10 20 30 40 50

53
5,1
5,2
53
5,0
5,2
5,0

60

51

5,2

5,1
5,1
5,1
5.1
5,1
5,0
5,1

4,9
5,1
49
5,0
5,1
4,9
5,1

51

5,0

4,9
5,1
5,0
5,0
5,0
5,0
4,9
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DIAS DE
ALMACENAMIENTO M1
1 1,0
2 3,0
3 3,0
4 3,0
5 3,0
6 3,0
7 3,0
8 3,0
9 3,0
10 3,0
11 3,0
12 3,0
13 3,0
14 3,0
15 3,0
16 3,0
17 3,0
18 3,0
19 3,0
20 3,0

Tb
M2
1,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

M3
1,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

SIMBOLOGIA CONTROL VISUAL DE

Tabla 8

EMPAQUE

M1
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
2,0
2,0
2,0
2,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

ANALISIS DE PRODUCTO TERMINADO

CONTROL VISUAL DE PRODUCTO TERMINADO

T1
M2
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
2,0
2,0
2,0
2,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

M3
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
2,0
2,0
2,0
2,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

1 =BUENO

M1
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
2,0
2,0
2,0

T2
M2
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
2,0
2,0
2,0

M3
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
2,0
2,0
2,0

2=REGULAR

M1
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

T3
M2
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

3=MALO

M3
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

M1
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

T4
M2
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

M3
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

M1
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

TS5
M2
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

M3
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

M1
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

T6
M2
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

M3
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

42



DIAS DE
ALMACENAM
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40

IENTO M1
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

Tb
M2
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

M3
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

SIMBOLOGIA CONTROL VISUAL DE

Tabla 9

EMPAQUE

M1
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

ANALISIS DE PRODUCTO TERMINADO

CONTROL VISUAL DE PRODUCTO TERMINADO

T1
M2
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

M3
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

1=BUENO

M1
2,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

T2
M2
2,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

M3
2,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

2=REGULAR

M1
1,0
1,0
1,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

T3
M2
1,0
1,0
1,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

3=MALO

M3
1,0
1,0
1,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

M1
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0

T4
M2
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0

M3
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0

M1
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

TS5
M2
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

M3
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

M1
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

T6
M2
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

M3
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

43



Tb
M2
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

M3
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

DIAS DE
ALMACENAMIENTO M1
41 3,0
42 3,0
43 3,0
44 3,0
45 3,0
46 3,0
47 3,0
48 3,0
49 3,0
50 3,0
51 3,0
52 3,0
53 3,0
54 3,0
55 3,0
56 3,0
57 3,0
58 3,0
59 3,0
60 3,0
SIMBOLOGIA CONTROL VISUAL DE
EMPAQUE
Tabla 10

M1
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

ANALISIS DE PRODUCTO TERMINADO

CONTROL VISUAL DE PRODUCTO TERMINADO

T1
M2
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

M3
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

1 =BUENO

M1
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

T2
M2
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

M3
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

2=REGULAR

M1
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

T3
M2
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

3=MALO

M3
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

M1
2,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

T4
M2
2,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

M3
2,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

M1
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

TS5
M2
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

M3
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

M1
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

T6
M2
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

M3
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
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4.3 RESULTADOS DE ANALISIS ORGANOLEPTICOS / SENSORIALES

Establecido el tratamiento adecuado (TS) para el producto masa cruda de platano, se procedi6 a la
realizacion de una evaluacién organoléptica, para esto previamente se elabor$ una receta casera
(anexo 12), la cual tenia como ingrediente principal el platano rallado; la receta que se selecciond
fue la del corviche, para esto se elabord 50 corviches con platano fresco rallado MUESTRA A) y
50 corviches con el tratamiento (T5) del producto masa cruda de plitano (MUESTRA B), cabe

recalcar que a la hora de la realizacion de la receta el producto alcanzaba sus 60 dias de vida qtil.

Se realiz6 la degustacion en un panel sencillo para evidenciar las posibles diferencias que se
podrian encontrar en el corviche elaborado a base del producto fresco y la masa cruda de verde.
Los resultados se presentan en las Tablas 11, 12, 13 y 14, asi mismo se muestra el resumen en la

Tabla 15 y el andlisis de los mismos datos en la Tabla 16.

MUESTRA MUESTRA MUESTRA MUESTRA MUESTRA MUESTRA

(A) (B) (A) (B) (A) (B)
1 1 0 1 0 1 0
2 0 1 0 1 0 1
3 0 1 0 1 0 1
4 1 0 1 0 1 0
5 0 1 1 0 0 1
6 1 0 0 1 1 0
7 1 0 0 1 0 1
8 1 0 0 1 1 0
9 0 1 1 0 0 1
10 1 0 1 0 1 0
11 0 1 0 1 1 0
12 0 1 1 0 0 1
13 1 0 1 0 1 0
14 1 0 1 0 1 0
15 1 0 0 1 1 0
16 1 0 0 1 1 0
17 1 0 0 1 0 1
18 0 1 1 0 1 0
19 0 1 0 1 0 1
20 1 0 0 1 1 0

Tabla 11
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MUESTRA MUESTRA MUESTRA MUESTRA MUESTRA MUESTRA

21

22
23

24
25
26
27
28
29

30
31

32

33

34
35
36
37
38
39
40

41

42

43

44
45

46

47

48

49

50
51

52

53
54
55

Tabla 12
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(B)

(A)

(A)

(B)

MUESTRA MUESTRA MUESTRA MUESTRA MUESTRA
(B)

MUESTRA (A)

56
57
58
59
60
61

62

63

64
65

66
67

68
69
70
71

72

73
74
75

76
77
78
79
80
81

82

83

84
85

86
87

88
89
90

Tabla 13
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MUESTRA MUESTRA MUESTRA MUESTRA MUESTRA MUESTRA
(A) (B) (A) (B) (A) (B)
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99
100

o
[
o

OO R R R ORFR OR R R
B R, OO O Rr O Rr OO
R OO O0OFr OO R R OO
O R PR R ORFR R OO K
O OO Rr OO O O R O K
R R R O R R R RO PR

Tabla 14

MUESTRA MUESTRA MUESTRA MUESTRA MUESTRA MUESTRA
(A) (B) (A) (B) (A) (B)
100 53 47 46 54 48 52
Tabla 15

Segtn la informacién que se refleja en el resumen de la Tabla 15 procedemos a realizar como
andlisis de datos estadisticos una distribucion binomial en la cual comparamos entre las muestras

A'y B para cada uno de los tres atributos (sabor, olor y textura).

Para proceder a realizar el andlisis de los datos sencillamente utilizamos la Tabla “Minimo nimero
de respuestas correctas para establecer significancia a diferentes niveles de probabilidad” (anexo
13) en donde verificamos en funcién del nimero de panelistas que, si el valor de alguno de los
resultados de cualquiera de los atributos organolépticos (Tabla 16) es mayor al nimero de aciertos

minimos, existird diferencias significativas.
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ATRIBUTO SABOR

#
PANELISTAS MUESTRA

(B)

MUESTRA
(A)

NIVEL DE
PROBABILIDAD

100 | 53 47

61

64

67

OBSERVACION

No existen diferencias
significativas

ATRIBUTO OLOR

#
DR MUESTRA  MUESTRA

(A) (B)

NIVEL DE

PROBABILIDAD

100 46 54

61

64

67

OBSERVACION

No existen diferencias
significativas |

ATRIBUTO TEXTURA

MUESTRA MUESTRA
(A) (B)

#
PANELISTAS

NIVEL DE

PROBABILIDAD

100 | 48 52

61

64

67

OBSERVACION

No existen diferencias
significativas |

Tabla 16
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CAPITULO V: COSTOS DEL EXPERIMENTO.

Para la realizacion de este experimento se hizo necesario la adquisicién de los siguientes equipos,

materiales, ingredientes, insumos y andlisis. El desglose se encuentra en las Tablas 17 y 18.

DESCRIPCION UNIDADES VALOR UNITARIO @ VALOR TOTAL
Maquina Ralladora 1 500 500
Empacadora al vacio 1 1456 1456
Termémetro digital 1 151 151
Suma Total 2107

DESCRIPCION UNIDADES VALOR UNITARIO @ VALOR TOTAL
Mesas de plastico 2 28 56
Tachos de plastico 4 3,36 13,44
Cuchillos 3 7,8 23,4
Suma Total 92,84

DESCRIPCION UNIDADES VALOR UNITARIO @ VALOR TOTAL
Salmonella 1 13,44 13,44
Estafilococos aureus 1 11,2 11,2
Mohos 1 11,2 11,2
Levaduras 1 11,2 11,2
Coliformes totales 1 13,44 13,44
Recuento de aerobios 1 12,32 12,32
Suma Total 72,8

Tabla 17
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~ INGREDIENTESEINSUMOS

VALOR VALOR

DESCRIPCION UNIDADES UNITARIO TOTAL
Platano (racimo) 16 3,50 56,00
Empaque 13x21 4 3,50 14,00
Empaque 15X20 2 4,00 8,00
Empaque 18X23 2 5,50 11,00
Empaque 25X30 2 9,80 19,60
Acido ascérbico Kl 2 6,72 13,44
Acido citrico K1 2 1,51 3,02
Hipoclorito de calcio Kl 1 2,50 2,50
Agua bidén 10 1,25 12,50
Suma Total 140,06
Tabla 18

En la realizacion de este estudio técnico, para determinar las técnicas de conservacion adecuadas
para un tiempo de vida util de 60 dias del producto masa cruda de platano; tal como se detalla en

el cuadro 5.1 se invirti6 la suma de $2.412,7°
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

En conclusion existen razones experimentales y estadisticas que indican:

1. Que la combinacion de técnicas de conservacion fisicas (temperatura y empaque al vacio) y
quimicas (uso de solucién antioxidante - dcido ascérbico), junto a las buenas précticas de

manufactura hacen que el producto cumpla con el tiempo de vida qtil propuesto de 60 dias.

2. Quelos tratamientos T5 y T6 alargan el tiempo de vida ttil del producto masa cruda de platano.

3. Queen el tiempo establecido de 60 dias de vida ttil del producto entre el tratamiento TS5 y T6,

el mas adecuado es el TS por la optimizacion de costos.

4. Que estadisticamente quedo demostrado segun la evaluacion sensorial realizada, no existen
diferencias de aceptacion entre un producto elaborado con la masa cruda de plitano con una

vida util de 60 dias y una masa cruda de plédtano fresca.
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RECOMENDACIONES

Durante la realizaciéon de esta investigacion se evidenciaron ciertos detalles para lo cual se

recomienda.

1. La realizacion de un estudio financiero que establezca la rentabilidad en la produccién del

producto masa cruda de plétano.

2. Larealizacion de un estudio de mercado que abra puertas de comercializacion para el producto

masa cruda de platano.

3. La capacitacion constante sobre Buenas Pricticas de Manufactura.

4. Almacenar el aditivo antioxidante adecuadamente segtn la ficha técnica.
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ANEXO 1
FICHA TECNICA DE EMPAQUE

= i FICHA TECNICA
Solucio f

S en Empaques
REFERENCIA: FUNDA PARA EMPAQUE AL VACIO

CLIENTE: ENVASUR ENVASES SURAMERICANOS S.A.

1. DESCRIPCION DEL MATERIAL
Material multicapa con barrera a los aromas Y gases como oxigeno, nitrégeno y gas carbonico.
Ofrece excelentes propiedades mecanicas como resistencia al rasgado y punzado. Presenta
mediana barrera al vapor de agua. Posee buenas propiedades de elongacion.
Este material no es garantizado para procesos térmicos ni llenado en caliente, con temperaturas
superiores a 75 °C. Impresion en capa externa.

2, APLICACIONES
Utilizado para empacar productos sometidos a manipulacion y exigencia mecanica.
Se puede utilizar para empacar productos al vacio, atmésfera modificada, refrigerar o congelar.
Dependiendo de la aplicacion y el producto a empacar se deben realizar pruebas de validacién en
cada caso.

3. COMPOSICION

Poliamida
Adhesivo de coextrusion
Capa Sellante PEBD

4. PROPIEDADES

PROPIEDADES = Valores | Tolerancias Unidades
Calibre 70micras
Gramaje 72.42 +10 % gr/m’
Calibre Teorico 70 +8 % Micras
1T8?]r;22‘1rrsmn de vapor de Agua 38°C <15 gt/m?/24hr/atm
| Transmisién de oxigeno 23°C 0% Hr ' <60 cc/m*/24hr/atm
Esfuerzo de tension a la ruptura - 5
Longitudinal . St Kt/ mm
Esfuerzo de tension a la ruptura Transversal | >=1.8 Kgf / mm*®
Elongacion a la ruptura Longitudinal >= 295 %
Elongacion a ia ruptura Transversal >= 305 %
Coeficiente de friccion <=0.20
Selles de seguridad 5-8 mm
Temperatura de sellado superior 135 +5 °C
Temperatura de sellado inferior 100 £9 °C
Tiempo de Sellado >=0.7 Segundos
Presion de sellado 20 PSI
Fuerza de sellado >= 26 Kg / pulg
Temperatura max. que resiste 75 &5 °C

1 Estos valores de barrera, se pueden ver afectados por la manipulacion y técnicas aplicadas en la conversion y uso del material,
Principaimente en la hermeticidad de la tapa,

ALITECHD S.A.
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Esta informacion esta basada en medidas que se han generado en nuestro laboratorio y en mediciones con entidades extemnas.

Estos datos no se pueden garantizar, se pueden utilizar como una teferencia ya que pueden mostrar desviaciones en algunos
casos

5. PRESENTACIONES GENERALES

-Bolsas selles cuadrados o redondos -Pigmentado

-Bolsa Stand up -Barniz de proteccién
-Bolsa con valvula -lmpreso en 8 colores
-Bolsa con zipper -Fondeado

~Lamina/Tubular

6. RECOMENDACIONES PREVIAS AL USO
Se sugiere realizar pruebas industriales, para la aplicacion requerida y segin las condiciones del
proceso de cada cliente. El uso de cada empaque, depende de la vida Gtil (rotacidn), tipo de llenado,
sistema de conservacion, presentacion final.

Regqulaciones para uso en Alimentos

Los materiales de empaque flexible fabricados por ALICO S.A (composicion Nylon, PEBD, adhesivo y
Polipropilenos), cumplen con las regutaciones de la U.S FDA 21 GFR 177.1520.(c) 2.1 y U.S FDA 21
CFR 177.1500, CRF 177.1395, son aptos para usar en el empaque de alimentos para censumo
humano; debido a sus caracteristicas, se asegura que no se presenta ningin tipo de reaccién
secundaria en el producto empacado. (Olor, sabor, coloracién) ni contienen contaminantes como
metales que puedan ser dafiinos para la salud. Los materiales empleados en ALICO (PEBD, PEBDL,
PA) no contiene mondmeros residuales de Estireno, cloruro de vinilo y acrilonitrilo ya que estos
elementos pertenecen a materiales como PS {poliestireno) y PVC (polivinilcloruro), ABA, ABS, ACS,
etc. (compuestos derivados del Acrilonitrilo), que no son procesados en ALICO.

Los adhesivos para laminacion utilizados por Alico S.A, estan reguiados por Federal Regulation title
21.175.105 adhesives, son aptos para destinarlos al empaque de alimentos para el consumo humano.

Las tintas utifizadas en las impresiones contienen pigmentos organicos, siendo aptas para usar en
empaques que estan en contacto con alimentos para consumo humano. Son certificadas por los
proveedores segun la normativa colombiana NTC 5022 de Migracion Global, la Europea EN 71/3 y
CONEG de maximo 100 ppm total de metales pesados

La fabricacion de los envases de ALICO SA. son aptos para estar en
contacto con los alimentos, ya que las materias primas utilizadas para su fabricacion son certificadas
por cada proveedor para dicha apiicacién (Cumplen la NTC 5023 (MATERIALES, COMPUESTOS Y
ARTICULOS PLASTICOS PARA USO EN CONTACTO CON ALIMENTOS Y BEBIDAS).

Condiciones de Almacenamiento

Se recomienda almacenar el material a temperaturas entre 20 — 25°C, con una humedad relativa entre
30 - 60 %. Un periodo largo de almacenamiento puede causar alteraciones en las caracteristicas y
especificaciones técnicas del material,

Teniendo en cuenta el manejo y las condiciones de almacenamiento, el material puede conservar sus
propiedades hasta 1 afio, sin embargo nuestra garantia es hasta 6 meses.

El material no debe estar expuesto a rayos solares directos ni cerca a fuentes de calor. Debe estar
aislado de materiales arométicos y vapores. Debe estar protegido por la lluvia y la humedad.

No debe estar puesto directamente en el piso, y debe estar retirado de productos quimicos y evitar la
contaminacion por roedores y polvo. Siempre debe estar cubierto con bolsas y dentro de cajas
preferiblemente.

Elaborado Maria Paula Mendoza Cabrales ” ey Nev e fecn
Departamento Técnico =

ALICO S.A.Calle 10 sur # 50 FF — 63. Tel. 2854413 Fax 2852441
www.alico-sa.com. Medellin-Antioquia
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ANEXO 2
ENCUESTA ANALISIS SENSORIAL

NOMBRE: FECHA:

PRODUCTO:

Porr favor, frente a usted hay dos muestras de corviches (A y B), pruébelas y
escoja entre una de las dos muestras marcando con una X la que sea de su

preferencia en cuanto a los diversos criterios sensoriales.

Si tiene alguna pregunta, no dude en hacerla.

MUESTRA | MUESTRA MUESTRA | MUESTRA
(A) (8) (A) (8)

MUESTRA | MUESTRA MUESTRA | MUESTRA
(A) (B) (A) (B)

COMENTARIOS:

MUCHAS GRACIAS POR SU PARTICIPACION
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ANEXO 3
REGLAMENTO BPM

REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS PARA ALIMENTOS PROCESADOS.

Decreto Ejecutivo 3253, Registro Oficial 696 de 4 de Noviembre del 2002.

Gustavo Noboa Bejarano
PRESIDENTE CONSTITUCIONAL DE LA REPUBLICA
Considerando:

Que de conformidad con el Art. 42 de la Constitucion Politica, es deber del
Estado garantizar el derecho a la salud, su promocién y protecciéon por medio de la
seguridad alimentaria;

Que el articulo 96 del Cédigo de la Salud establece que el Estado fomentard y
promoverd la salud individual y colectiva;

Que el articulo 102 del Coédigo de Salud establece que el Registro Sanitario
podra también ser conferido a la empresa fabricante para sus productos, sobre la base de
la aplicacién de buenas précticas de manufactura y demds requisitos que establezca
el reglamento al respecto;

Que el Reglamento de Registro y Control Sanitario, en su articulo 15, numeral
4, establece como requisito para la obtencién del Registro Sanitario, entre otros
documentos, la presentaciéon de una Certificacion de operacion de la planta
procesadora sobre la utilizacién de buenas précticas de manufactura;

Que es importante que el pafs cuente con una normativa actualizada para que
la industria alimenticia elabore alimentos sujetindose a normas de buenas
practicas de manufactura, las que facilitardan el control a lo largo de toda la cadena de
produccion, distribucién y comercializacién, asi como el comercio internacional,
acorde a los avances cientificos y tecnolégicos, a la integracién de los mercados y a la
globalizacién de la economia; y,

En ejercicio de la atribucién que le confiere el numeral 5 del articulo 171 de la
Constitucién Politica de la Repiiblica.
Decreta:

Expedir el REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
PARA ALIMENTOS PROCESADOS.

TITULO I
CAPITULO I

AMBITO DE OPERACION
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Art. 1.- Las disposiciones contenidas en el presente reglamento son aplicables:
a. A los establecimientos donde se procesen, envasen y distribuyan alimentos.

b. A los equipos, utensilios y personal manipulador sometidos al Reglamento de
Registro y Control Sanitario, exceptuando los plaguicidas de uso doméstico,
industrial o agricola, a los cosméticos, productos higiénicos y perfumes, que se regirdn
por otra normativa.

c. A todas las actividades de fabricacién, procesamiento, preparacion,
envasado, empacado, almacenamiento, transporte, distribucion y
comercializacién de alimentos en el territorio nacional.

d. A los productos utilizados como materias primas e insumos en la fabricacién,
procesamiento, preparacién, envasado y empacado de alimentos de consumo humano.

El presente reglamento es aplicable tanto para las empresas que opten por la
obtencion del Registro Sanitario, a través de la certificaciéon de buenas précticas
de manufactura, como para las actividades de vigilancia y control sefialadas en el
Capitulo IX del Reglamento de Registro y Control Sanitario, publicado en el Registro
Oficial No. 349, Suplemento del 18 de junio del 2001. Cada tipo de alimento podrd
tener una normativa especifica guardando relacion con estas disposiciones.

TITULO II
CAPITULO UNICO
DEFINICIONES

Art. 2.- Para efectos del presente reglamento se tomardn en cuenta las
definiciones contempladas en el Cédigo de Salud y en el Reglamento de Alimentos,
asi como las siguientes definiciones que se establecen en este reglamento:

Alimentos de alto riesgo epidemioldgico: Alimentos que, en razén a  sus
caracteristicas de composicién especialmente en sus contenidos de nutrientes,
actividlad de agua y pH de acuerdo a normas internacionalmente reconocidas,
favorecen el crecimiento microbiano y por consiguiente cualquier deficiencia en su
proceso, manipulacion, conservacion, transporte, distribucion y comercializacion
puede ocasionar trastornos a la salud del consumidor.

Ambiente: Cualquier 4rea interna o externa delimitada fisicamente que
forma parte del establecimiento destinado a la fabricacién, al procesamiento, a
la preparacion, al envase, almacenamiento y expendio de alimentos.

Acta de Inspeccién: Formulario tnico que se expide con el fin de testificar el
cumplimiento o no de los requisitos técnicos, sanitarios y legales en los
establecimientos en donde se procesan, envasan, almacenan, distribuyen vy
comercializan alimentos destinados al consumo humano.
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Actividad Acuosa (Aw): Es la cantidad de agua disponible en el alimento, que
favorece el crecimiento y proliferacién de microorganismos. Se determina por el
cociente de la presién de vapor de la sustancia, dividida por la presion de vapor de
agua pura, a la misma temperatura o por otro ensayo equivalente.

Area Critica: Son las dreas donde se realizan operaciones de produccién, en las
que el alimento esté expuesto y susceptible de contaminacién a niveles inaceptables.

Buenas Pricticas de Manufactura (B.P.M.): Son los principios bésicos vy
pricticas generales de higiene en la manipulacién, preparacién, -elaboracién,
envasado y almacenamiento de alimentos para consumo humano, con el objeto de
garantizar que los alimentos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se
disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.

Certificado de Buenas Practicas de Manufactura: Documento expedido por la
autoridad de salud competente, al establecimiento que cumple con todas las
disposiciones establecidas en el presente reglamento.

Contaminante: Cualquier agente quimico o biol6gico, materia extrafia u otras
sustancias agregadas no intencionalmente al alimento, las cuales pueden comprometer
la seguridad e inocuidad del alimento.

Contaminaciones Cruzadas: Es el acto de introducir por corrientes de aire,
traslados de materiales, alimentos o circulacién de personal, un agente bioldgico,
quimico bacteriolégico o fisico u otras sustancias, no intencionalmente adicionadas al
alimento, que pueda comprometer la inocuidad o estabilidad del alimento.

Desinfeccion - Descontaminacién: Es el tratamiento fisico, quimico o
biolégico, aplicado a las superficies limpias en contacto con el alimento con el fin
de eliminar los microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento afecte
adversamente la calidad e inocuidad del alimento.

Disefio Sanitario: Es el conjunto de caracteristicas que deben reunir las
edificaciones, equipos, utensilios e instalaciones de los establecimientos dedicados a la
fabricaci6én de alimentos.

Entidad de Inspeccién: Entes naturales o juridicos acreditados por el Sistema
Ecuatoriano de Metrologia, Normalizacion, Acreditacion y Certificacién de acuerdo a
su competencia técnica para la evaluacion de la aplicacion de las Buenas Practicas de
Manufactura.

HACCP: Siglas en inglés del Sistema de Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control, sistema que identifica, evalia y controla peligros, que son significativos para la
inocuidad del alimento.

Higiene de los Alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para
garantizar la inocuidad y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo,
incluida su distribucion, transporte y comercializacion.

63



Infestacién: Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o
deteriorar las materias primas, insumos y los alimentos.

Inocuidad: Condicién de un alimento que no hace dafio a la salud del consumidor
cuando es ingerido de acuerdo a las instrucciones del fabricante.

Insumo: Comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos.

Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacién de residuos de alimentos
u otras materias extrafias o indeseables.

MNAC: Sistema Ecuatoriano de Metrologia, Normalizacién, Acreditacion y
Certificacion.

Proceso Tecnoldgico: Es la secuencia de etapas u operaciones que se aplican a las
materias primas e insumos para obtener un alimento. Esta definicién incluye la
operacién de envasado y embalaje del alimento terminado.

Punto Critico de Control: Es un punto en el proceso del alimento donde existe una
alta probabilidad de que un control inapropiado pueda provocar, permitir o contribuir a
un peligro o a la descomposicién o deterioro del alimento final.

Sustancia Peligrosa: Es toda forma de material que durante la fabricacion,
manejo, transporte, almacenamiento o uso puede generar polvos, humos, gases,
vapores, radiaciones o causar explosion, corrosion, incendio, irritacién, toxicidad u
otra afeccién, que constituya riesgo para la salud de las personas o causar dafios
materiales o deterioro del medio ambiente.

Validacién: Procedimiento por el cual con una evidencia técnica, se demuestra que
una actividad cumple el objetivo para el que fue disefiada.

Vigilancia Epidemiolégica de las Enfermedades Transmitidas por los Alimentos:
Es un sistema de informacion simple, oportuno, continuo de ciertas enfermedades que
se adquieren por el consumo de alimentos o bebidas, que incluye la investigacién de los
factores determinantes y los agentes causales de la afeccién, asi como el
establecimiento del diagnéstico de la situacién, permitiendo la formacién de
estrategias de accién para la prevencién y control. Debe cumplir ademds con los
atributos de flexible, aceptable, sensible y representativo.

TITULO I

REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
CAPITULO I
DE LAS INSTALACIONES
Art. 3.- DE LAS CONDICIONES MINIMAS BASICAS: Los
establecimientos donde se producen y manipulan alimentos serdn disefiados y

construidos en armonia con la naturaleza de las operaciones y riesgos asociados a
la actividad y al alimento, de manera que puedan cumplir con los siguientes requisitos:
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a. Que el riesgo de contaminacion y alteracion sea minimo;

b. Que el disefio y distribucién de las dreas permita un mantenimiento,
limpieza y desinfeccién apropiado que minimice las contaminaciones;

c. Que las superficies y materiales, particularmente aquellos que estdn en
contacto con los alimentos, no sean toxicos y estén diseflados para el uso
pretendido, ficiles de mantener, limpiar y desinfectar; y,

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

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

Art. 5.- DISENO Y CONSTRUCCION: La edificacién debe disefiarse y construirse
de manera que:

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

b. La construccidn sea sélida y disponga de espacio suficiente para la instalacion;
operacion y mantenimiento de los equipos asi como para el movimiento del personal
y el traslado de materiales o alimentos;

c. Brinde facilidades para la higiene personal; y,

d. Las dreas internas de produccién se deben dividir en zonas segiin el nivel de
higiene que requieran y dependiendo de los riesgos de contaminacién de los
alimentos.

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

I. Distribucion de Areas.

a) Las diferentes dreas o ambientes deben ser distribuidos y sefializadas
siguiendo de preferencia el principio de flujo hacia adelante, esto es, desde la
recepcion de las materias primas hasta el despacho del alimento terminado, de tal
manera que se evite confusiones y contaminaciones;

b) Los ambientes de las dreas criticas, deben permitir un apropiado
mantenimiento, limpieza, desinfeccién y desinfestacion y minimizar las
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contaminaciones cruzadas por corrientes de aire, traslado de materiales, alimentos o
circulacién de personal; y,

c¢) En caso de utilizarse elementos inflamables, éstos estardn ubicados en una
drea alejada de la planta, la cual serd de construccién adecuada y ventilada. Debe
mantenerse limpia, en buen estado y de uso exclusivo para estos alimentos.

II. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes:

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

b) Las cdmaras de refrigeracion o congelacion, deben permitir una facil limpieza,
drenaje y condiciones sanitarias;

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

d) En las dreas criticas, las uniones entre las paredes y los pisos, deben ser
concavas para facilitar su limpieza;

e) Las dreas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, deben
terminar en dngulo para evitar el depdsito de polvo; y,

f) Los techos, falsos techos y demds instalaciones suspendidas deben estar
disefladas y construidas de manera que se evite la acumulacién de suciedad, la
condensacion, la formacién de mohos, el desprendimiento superficial y ademds se
facilite la limpieza y mantenimiento.

III. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas.

a) En dreas donde el producto esté expuesto y exista una alta generacién de polvo,
las ventanas y otras aberturas en las paredes se deben construir de manera que eviten
la acumulacién de polvo o cualquier suciedad. Las repisas internas de las ventanas
(alféizares), si las hay, deben ser en pendiente para evitar que sean utilizadas como
estantes;

b) En las dreas donde el alimento esté expuesto, las ventanas deben ser
preferiblemente de material no astillable; si tienen vidrio, debe adosarse una pelicula
protectora que evite la proyeccion de particulas en caso de rotura;

c¢) En dreas de mucha generacién de polvo, las estructuras de las ventanas no deben
tener cuerpos huecos y, en caso de tenerlos, permaneceran sellados y serdn de
facil remocién, limpieza e inspeccién. De preferencia los marcos no deben ser de
madera;

d) En caso de comunicacién al exterior, deben tener sistemas de proteccion a
prueba de insectos, roedores, aves y otros animales; y,
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e) Las dreas en las que los alimentos de mayor riesgo estén expuestos, no deben
tener puertas de acceso directo desde el exterior; cuando el acceso sea necesario se
utilizardn sistemas de doble puerta, o puertas de doble servicio, de preferencia con
mecanismos de cierre automético como brazos mecanicos y sistemas de proteccién a
prueba de insectos y roedores.

IV. Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas, plataformas).

a) Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias se deben ubicar y
construir de manera que no causen contaminacién al alimento o dificulten el flujo
regular del proceso y la limpieza de la planta;

b) Deben ser de material durable, fécil de limpiar y mantener; y,

c) En caso de que estructuras complementarias pasen sobre las lineas de
produccién, es necesario que las lineas de produccion tengan elementos de proteccion
y que las estructuras tengan barreras a cada lado para evitar la caida de objetos y
materiales extrafios.

V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua.

a) La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser abierta y los
terminales adosados en paredes o techos. En las dreas criticas, debe existir un
procedimiento escrito de inspeccién y limpieza;

b) En caso de no ser posible que esta instalacion sea abierta, en la medida de lo
posible, se evitard la presencia de cables colgantes sobre las dreas de manipulacion de
alimentos; y,

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

VI. Iluminacién.

Las dreas tendrdn una adecuada iluminacién, con luz natural siempre que fuera
posible, y cuando se necesite luz artificial, ésta serd lo mds semejante a la luz natural
para que garantice que el trabajo se lleve a cabo eficientemente.

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

VII. Calidad del Aire y Ventilacién.
a) Se debe disponer de medios adecuados de ventilaciéon natural o mecdnica, directa

o indirecta y adecuado para prevenir la condensacion del vapor, entrada de polvo y
facilitar la remocion del calor donde sea viable y requerido;
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b) Los sistemas de ventilacion deben ser disefiados y ubicados de tal forma que
eviten el paso de aire desde un drea contaminada a una drea limpia; donde sea
necesario, deben permitir el acceso para aplicar un programa de limpieza periédica;

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

d) Las aberturas para circulacién del aire deben estar protegidas con mallas
de material no corrosivo y deben ser ficilmente removibles para su limpieza;

e) Cuando la ventilacién es inducida por ventiladores o equipos acondicionadores
de aire, el aire debe ser filtrado y mantener una presién positiva en las 4reas de
produccién donde el alimento esté expuesto, para asegurar el flujo de aire hacia el
exterior; y,

f) El sistema de filtros debe estar bajo un programa de mantenimiento,
limpieza o cambios.

VIII Control de Temperatura y Humedad Ambiental.

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

IX. Instalaciones Sanitarias.

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

a) Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, duchas y vestuarios,
en cantidad suficiente e independientes para hombres y mujeres, de acuerdo a los
reglamentos de seguridad e higiene laboral vigentes;

b) Ni las dreas de servicios higiénicos, ni las duchas y vestidores, pueden tener
acceso directo a las dreas de produccion;

¢) Los servicios sanitarios deben estar dotados de todas las facilidades
necesarias, como dispensador de jabén, implementos desechables o equipos
automaticos para el secado de las manos y recipientes preferiblemente cerrados para
depdsito de material usado;

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

e) Las instalaciones sanitarias deben mantenerse permanentemente limpias,
ventiladas y con una provision suficiente de materiales; y,
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f) En las proximidades de los lavamanos deben colocarse avisos o advertencias al
personal sobre la obligatoriedad de lavarse las manos después de usar los servicios
sanitarios y antes de reiniciar las labores de produccion.

Art. 7.- SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES.
I. Suministro de Agua.

a) Se dispondrd de un abastecimiento y sistema de distribucién adecuado de agua
potable asi como de instalaciones apropiadas para su almacenamiento, distribucion y
control;

b) El suministro de agua dispondrd de mecanismos para garantizar la temperatura y
presién requeridas en el proceso, la limpieza y desinfeccion efectiva;

c) Se permitird el uso de agua no potable para aplicaciones como control de
incendios, generacion de vapor, refrigeracion; y otros propdsitos similares, y en el
proceso, siempre y cuando no sea ingrediente ni contamine el alimento; y,

d) Los sistemas de agua no potable deben estar identificados y no deben estar
conectados con los sistemas de agua potable.

II. Suministro de Vapor.

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

III. Disposicién de Desechos Liquidos.

a) Las plantas procesadoras de alimentos deben tener, individual o colectivamente,
instalaciones o sistemas adecuados para la disposicién final de aguas negras y
efluentes industriales; vy,

b) Los drenajes y sistemas de disposicion deben ser diseflados y construidos para
evitar la contaminacién del alimento, del agua o las fuentes de agua potable
almacenadas en la planta.

IV. Disposicién de Desechos Sélidos.
a) Se debe contar con un sistema adecuado de recoleccién, almacenamiento,
proteccion y eliminacion de basuras. Esto incluye el uso de recipientes con tapa y con

la debida identificacion para los desechos de sustancias toxicas;

b) Donde sea necesario, se deben tener sistemas de seguridad para evitar
contaminaciones accidentales o intencionales;
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c¢) Los residuos se removerdn frecuentemente de las dreas de produccion y
deben disponerse de manera que se elimine la generacién de malos olores para que no
sean fuente de contaminacion o refugio de plagas; y,

d) Las dreas de desperdicios deben estar ubicadas fuera de las de produccién y en
sitios alejados de la misma.

CAPITULO II
DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

Art. 8.- La seleccion, fabricacion e instalacion de los equipos deben ser acorde a
las operaciones a realizar y al tipo de alimento a producir. El equipo comprende las
méquinas utilizadas para la fabricacién, llenado o envasado, acondicionamiento,
almacenamiento, control, emisién y transporte de materias primas y alimentos
terminados.

Las especificaciones técnicas dependerdn de las necesidades de produccion y
cumplirdn los siguientes requisitos:

1. Construidos con materiales tales que sus superficies de contacto no
transmitan substancias téxicas, olores ni sabores, ni reaccionen con los ingredientes
o materiales que intervengan en el proceso de fabricacion.

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

3. Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades para la limpieza,
desinfecciéon e inspeccién y deben contar con dispositivos para impedir la
contaminacion del producto por lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras
substancias que se requieran para su funcionamiento.

4. Cuando se requiera la lubricacién de alglin equipo o instrumento que por
razones tecnoldgicas esté ubicado sobre las lineas de produccion, se debe utilizar
substancias permitidas (lubricantes de grado alimenticio).

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

6. Las superficies exteriores de los equipos deben ser construidas de manera
que faciliten su limpieza.

7. Las tuberfas empleadas para la conducciéon de materias primas y alimentos
deben ser de materiales resistentes, inertes, no porosos, impermeables y facilmente
desmontables para su limpieza. Las tuberias fijas se limpiardn y desinfectardn por
recirculacién de sustancias previstas para este fin.

70



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

9. Todo el equipo y utensilios que puedan entrar en contacto con los alimentos

deben ser de materiales que resistan la corrosion y las repetidas operaciones de
limpieza y desinfeccion.

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

1. La instalacién de los equipos debe realizarse de acuerdo a las recomendaciones
del fabricante.

2. Toda maquinaria o equipo debe estar provista de la instrumentacién
adecuada y demds implementos necesarios para su operacién, control 'y
mantenimiento. Se contard con un sistema de calibracién que permita asegurar que,
tanto los equipos y maquinarias como los instrumentos de control proporcionen lecturas
confiables.

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

TITULO IV

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
CAPITULO I
PERSONAL

Art. 10.- CONSIDERACIONES GENERALES: Durante la fabricacién de
alimentos, el personal manipulador que entra en contacto directo o indirecto con los
alimentos debe:

1. Mantener la higiene y el cuidado personal.

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

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

Art. 11.- EDUCACION Y CAPACITACION:

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

Art. 12.- ESTADO DE SALUD:

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

2. La direccion de la empresa debe tomar las medidas necesarias para que no se
permita manipular los alimentos, directa o indirectamente, al personal del que se
conozca o se sospeche padece de una enfermedad infecciosa susceptible de ser
transmitida por alimentos, o que presente heridas infectadas, o irritaciones cutdneas.

Art. 13.- HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION:

A fin de garantizar la inocuidad de los alimentos y evitar contaminaciones
cruzadas, el personal que trabaja en una Planta Procesadora de Alimentos debe
cumplir con normas escritas de limpieza e higiene.

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

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

b) Cuando sea necesario, otros accesorios como guantes, botas, gorros, mascarillas,
limpios y en buen estado; y,

¢) El calzado debe ser cerrado y cuando se requiera, deberd ser antideslizante e
impermeable.

2. Las prendas mencionadas en los literales a y b del inciso anterior, deben ser
lavables o desechables, prefiriéndose esta tltima condicién. La operacién de lavado
debe hacérsela en un lugar apropiado, alejado de las dreas de produccion;
preferiblemente fuera de la fébrica.

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

4. Es obligatorio realizar la desinfeccion de las manos cuando los riesgos
asociados con la etapa del proceso asi lo justifique.
Art. 14.- COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL:
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1. El personal que labora en las dreas de proceso. envase, empaque Yy
almacenamiento debe acatar las normas establecidas que sefialan la prohibicién de
fumar y consumir alimentos o bebidas en estas dreas.

2. Asimismo debe mantener el cabello cubierto totalmente mediante malla,
gorro u otro medio efectivo para ello; debe tener ufias cortas y sin esmalte; no deberd
portar joyas o bisuterfa; debe laborar sin maquillaje, asi como barba y bigotes al
descubierto durante la jornada de trabajo.

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

Art. 15.- Debe existir un mecanismo que impida el acceso de personas extrafas
a las dreas de procesamiento, sin la debida proteccion y precauciones.

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

Art. 17.- Los visitantes y el personal administrativo que transiten por el drea
de fabricacion, elaboracion manipulacion de alimentos; deben proveerse de ropa
protectora y acatar las disposiciones sefialadas en los articulos precedentes.

CAPITULO II
MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Art. 18.- No se aceptardn materias primas e ingredientes que contengan pardasitos,
microorganismos patdgenos, sustancias toxicas (tales como, metales pesados, drogas
veterinarias, pesticidas), ni materias primas en estado de descomposicidon o extranas
y cuya contaminacion no pueda reducirse a niveles aceptables mediante la operacién
de tecnologias conocidas para las operaciones usuales de preparacion.

Art. 19.- Las materias primas e insumos deben someterse a inspeccion vy
control antes de ser utilizados en la linea de fabricacién. Deben estar disponibles
hojas de especificaciones que indiquen los niveles aceptables de calidad para uso en los
procesos de fabricacion.

Art. 20.- La recepcion de materias primas e insumos debe realizarse en
condiciones de manera que eviten su contaminacion, alteracién de su composicién y
dafios fisicos. Las zonas de recepcion y almacenamiento estardn separadas de las que se
destinan a elaboracién o envasado de producto final.

73



Art. 21.- Las materias primas e insumos deberdn almacenarse en condiciones que
impidan el deterioro, eviten la contaminacién y reduzcan al minimo su dafio o
alteracion; ademds deben someterse, si es necesario, a un proceso adecuado de rotacién
periddica.

Art. 22.- Los recipientes, contenedores, envases o empaques de las materias
primas e insumos deben ser de materiales no susceptibles al deterioro o que
desprendan substancias que causen alteraciones o contaminaciones.

Art. 23.- En los procesos que requieran ingresar ingredientes en dreas susceptibles
de contaminacién con riesgo de afectar la inocuidad del alimento, debe existir un
procedimiento para su ingreso dirigido a prevenir la contaminacién.

Art. 24.- Las materias primas e insumos conservados por congelacién que
requieran ser descongeladas previo al uso, se deberfan descongelar bajo condiciones
controladas adecuadas (tiempo, temperatura, otros) para evitar desarrollo de
mMicroorganismos.

Cuando exista riesgo microbiolégico, las materias primas e insumos

descongelados no podrdn ser recongeladas.

Art. 25.- Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto final,
no rebasardn los limites establecidos en base a los limites establecidos en el Codex
Alimentario, o normativa internacional equivalente o normativa nacional.

Art. 26.- AGUA:

1. Como materia prima:

a) Solo se podrd utilizar agua potabilizada de acuerdo a normas nacionales o
internacionales; y,

b) El hielo debe fabricarse con agua potabilizada, o tratada de acuerdo a normas
nacionales o internacionales.

2. Para los equipos:

a) El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia prima, o equipos Yy
objetos que entran en contacto directo con el alimento debe ser potabilizada o tratada
de acuerdo a normas nacionales o internacionales; y,

b) El agua que ha sido recuperada de la elaboracion de alimentos por procesos
como evaporacién o desecacién y otros pueden ser reutilizada, siempre y cuando
no se contamine en el proceso de recuperacién y se demuestre su aptitud de uso.
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CAPITULO III
OPERACIONES DE PRODUCCION

Art. 27.- La organizacién de la produccién debe ser concebida de tal manera que
el alimento fabricado cumpla con las normas establecidas en las especificaciones
correspondientes; que el conjunto de técnicas y procedimientos previstos, se apliquen
correctamente y que se evite toda omisién, contaminacién, error o confusion en el
transcurso de las diversas operaciones.

Art. 28.- La elaboraciéon de un alimento debe efectuarse segin procedimientos
validados, en locales apropiados, con dreas y equipos limpios y adecuados, con
personal competente, con materias primas y materiales conforme a las especificaciones,
segun criterios definidos, registrando en el documento de fabricacién todas las
operaciones efectuadas, incluidos los puntos criticos de control donde fuere el caso,
asf como las observaciones y advertencias.

Art. 29.- Deberdan existir las siguientes condiciones ambientales:

1. La limpieza y el orden deben ser factores prioritarios en estas dreas.

2. Las substancias utilizadas para la limpieza y desinfeccion, deben ser aquellas
aprobadas para su uso en dreas, equipos y utensilios donde se procesen alimentos

destinados al consumo humano.

3. Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deben ser validados
periodicamente.

4. Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser lisas, con bordes redondeados,
de material impermeable, inalterable e inoxidable, de tal manera que permita su ficil
limpieza.

Art. 30.- Antes de emprender la fabricacién de un lote debe verificarse que:
1. Se haya realizado convenientemente la limpieza del drea segiin procedimientos
establecidos y que la operacién haya sido confirmada y mantener el registro de las

inspecciones.

2. Todos los protocolos y documentos relacionados con la fabricacién estén
disponibles.

3. Se cumplan las condiciones ambientales tales como temperatura,
humedad, ventilacion.
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4. Que los aparatos de control estén en buen estado de funcionamiento; se
registrardn estos controles asi como la calibracion de los equipos de control.

Art. 31.- Las substancias susceptibles de cambio, peligrosas o téxicas deben ser
manipuladas tomando precauciones particulares, definidas en los procedimientos de
fabricacion.

Art. 32.- En todo momento de la fabricacién el nombre del alimento, nimero
de lote, y la fecha de elaboracion, deben ser identificadas por medio de etiquetas
o cualquier otro medio de identificaci6n.

Art. 33.- El proceso de fabricacion debe estar descrito claramente en un
documento donde se precisen todos los pasos a seguir de manera secuencia) (llenado,
envasado, etiquetado, empaque, otros), indicando ademds controles a efectuarse durante
las operaciones y los limites establecidos en cada caso.

Art. 34.- Se debe dar énfasis al control de las condiciones de operacién necesarias

para reducir el crecimiento potencial de microorganismos, verificando, cuando la.

clase de proceso y la naturaleza del alimento lo requiera, factores como:
tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH, presion y velocidad de
flujo; también es necesario, donde sea requerido, controlar las condiciones de
fabricacién  tales  como congelacién, deshidratacién, tratamiento  térmico,
acidificacién y refrigeracion para asegurar que los tiempos de espera, las
fluctuaciones de temperatura y otros factores no contribuyan a la descomposicién o
contaminacién del alimento.

Art. 35.- Donde el proceso y la naturaleza del alimento lo requiera, se deben
tomar las medidas efectivas para proteger el alimento de la contaminacion por
metales u otros materiales extrafios, instalando mallas, trampas, imanes, detectores de
metal o cualquier otro método apropiado.

Art. 36.- Deben registrarse las acciones correctivas y las medidas tomadas
cuando se detecte cualquier anormalidad durante el proceso de fabricacion.

Art. 37.- Donde los procesos y la naturaleza de los alimentos lo requiera e
intervenga el aire o gases como un medio de transporte o de conservacién, se deben
tomar todas las medidas de prevencion para que estos gases y aire no se conviertan en
focos de contaminacion o sean vehiculos de contaminaciones cruzadas.

Art. 38.- El llenado o envasado de un producto debe efectuarse rapidamente, a fin
de evitar deterioros o contaminaciones que afecten su calidad.
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Art. 39.- Los alimentos elaborados que no cumplan las especificaciones
técnicas de produccién, podrdn reprocesarse o utilizarse en otros procesos,
siempre y cuando se garantice su inocuidad; de lo contrario deben ser destruidos o
desnaturalizados irreversiblemente.

Art. 40.- Los registros de control de la produccién y distribucion, deben ser
mantenidos por un periodo minimo equivalente al de la vida til del producto.

CAPITULO 1V
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Art. 41.- Todos los alimentos deben ser envasados, etiquetados y empaquetados de
conformidad con las normas técnicas y reglamentacién respectiva.

Art. 42.- El disefio y los materiales de envasado deben ofrecer una proteccion
adecuada de los alimentos para reducir al minimo la contaminacién, evitar dafios y
permitir un etiquetado de conformidad con las normas técnicas respectivas. Cuando se
utilizan materiales o gases para el envasado, éstos no deben ser t6xicos ni representar
una amenaza para la inocuidad y la aptitud de los alimentos en las condiciones de
almacenamiento y uso, especificadas.

Art. 43.- En caso de que las caracteristicas de los envases permitan su
reutilizacién, serd indispensable lavarlos vy esterilizarlos de manera que se
restablezcan las caracteristicas originales, mediante una operacién adecuada y
correctamente inspeccionada, a fin de eliminar los envases defectuosos.

Art. 44.- Cuando se trate de material de vidrio, debe existir procedimientos
establecidos para que cuando ocurran roturas en la linea; se asegure que los trozos
de vidrio no contaminen a los recipientes adyacentes.

Art. 45.- Los tanques o depdsitos para el transporte de alimentos al granel
seran diseflados y construidos de acuerdo con las normas técnicas respectivas, tendran
una superficie que no favorezca la acumulacion de suciedad y den origen a
fermentaciones, descomposiciones o cambios en el producto.

Art. 46.- Los alimentos envasados y los empaquetados deben llevar una
identificacién codificada que permita conocer el nimero de lote, la fecha de produccién
y la identificacién del fabricante a mds de las informaciones adicionales que
correspondan, segin la norma técnica de rotulado.
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Art. 47.- Antes de comenzar las operaciones de envasado y empacado deben
verificarse y registrarse:

1. La limpieza e higiene del drea a ser utilizada para este fin. 2. Que los
alimentos a empacar, correspondan con los materiales de envasado y
acondicionamiento, conforme a las instrucciones escritas al respecto.

3. Que los recipientes para envasado estén correctamente limpios y desinfectados,
sies el caso.

Art. 48.- Los alimentos en sus envases finales, en espera del etiquetado, deben
estar separados e identificados convenientemente.

Art. 49.- Las cajas multiples de embalaje de los alimentos terminados, podrdn
ser colocados sobre plataformas o paletas que permitan su retiro del drea de
empaque hacia el drea de cuarentena o al almacén de alimentos terminados evitando
la contaminacién.

Art. 50.- El personal debe ser particularmente entrenado sobre los riesgos de
errores inherentes a las operaciones de empaque.

Art. 51.- Cuando se requiera, con el fin de impedir que las particulas del
embalaje contaminen los alimentos, las operaciones de llenado y empaque deben
efectuarse en dreas separadas.

CAPITULO V
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,
TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Art. 52.- Los almacenes o bodegas para almacenar los alimentos terminados deben
mantenerse en condiciones higiénicas y ambientales apropiadas para evitar la
descomposicién o contaminacion posterior de los alimentos envasados vy
empaquetados.

Art. 53.- Dependiendo de la naturaleza del alimento terminado, los almacenes o
bodegas para almacenar los alimentos terminados deben incluir mecanismos para el
control de temperatura y humedad que asegure la conservacion de los mismos;
también debe incluir un programa sanitario que contemple un plan de limpieza,
higiene y un adecuado control de plagas.

Art. 54.- Para la colocacién de los alimentos deben utilizarse estantes o tarimas
ubicadas a una altura que evite el contacto directo con el piso.

Art. 55.- Los alimentos serdn almacenados de manera que faciliten el libre
ingreso del personal para el aseo y mantenimiento del local.
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Art. 56.- En caso de que el alimento se encuentre en las bodegas del fabricante, se
utilizardn métodos apropiados para identificar las condiciones del alimento: cuarentena,
aprobado.

Art.  57.- Para aquellos alimentos que por su naturaleza requieren de
refrigeracién o congelacién, su almacenamiento se debe realizar de acuerdo a las
condiciones de temperatura humedad y circulacién de aire que necesita cada
alimento.

Art. 58.- EI transporte de alimentos debe cumplir con las siguientes
condiciones:

1. Los alimentos y materias primas deben ser transportados manteniendo,
cuando se requiera, las condiciones higiénico - sanitarias y de temperatura
establecidas para garantizar la conservacion de la calidad del producto.

2. Los vehiculos destinados al transporte de alimentos y materias primas serdn
adecuados a la naturaleza del alimento y construidos con materiales apropiados y de
tal forma que protejan al alimento de contaminacién y efecto del clima.

3. Para los alimentos que por su naturaleza requieren conservarse en
refrigeracion o congelacion, los medios de transporte deben poseer esta condicién.

4. El area del vehiculo que almacena y transporta alimentos debe ser de material de
facil limpieza, y deberd evitar contaminaciones o alteraciones del alimento.

5. No se permite transportar alimentos junto con sustancias consideradas toxicas,
peligrosas o que por sus caracteristicas puedan significar un riesgo de contaminacién o
alteracion de los alimentos.

6. La empresa y distribuidor deben revisar los vehiculos antes de cargar los
alimentos con el fin de asegurar que se encuentren en buenas condiciones sanitarias.

7. El propietario o el representante legal de la unidad de transporte, es el
responsable del mantenimiento de las condiciones exigidas por el alimento durante su
transporte.

Art. 59.- La comercializacion o expendio de alimentos deberd realizarse en
condiciones que garanticen la conservacion y proteccion de los mismos, para ello:

1. Se dispondrd de vitrinas, estantes o muebles de fécil limpieza.

2. Se dispondra de los equipos necesarios para la conservacién, como neveras Yy

congeladores adecuados, para aquellos alimentos que requieran condiciones especiales
de refrigeracién o congelacion.
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3. El propietario o representante legal del establecimiento de comercializacion, es
el responsable en el mantenimiento de las condiciones sanitarias exigidas por el
alimento para su conservacion.

TITULO ¥V

GARANTIA DE CALIDAD
CAPITULO UNICO
DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Art.  60.- Todas las operaciones de fabricacién, procesamiento, envasado,
almacenamiento y distribucion de los alimentos deben estar sujetas a los controles de
calidad apropiados. Los procedimientos de control deben prevenir los defectos
evitables y reducir los defectos naturales o inevitables a niveles tales que no represente
riesgo para la salud. Estos controles variardn dependiendo de la naturaleza del
alimento y deberdn rechazar todo alimento que no sea apto para el consumo
humano.

Art. 61.- Todas las fébricas de alimentos deben contar con un sistema de control
y aseguramiento de la inocuidad, el cual debe ser esencialmente preventivo y cubrir
todas las etapas de procesamiento del alimento, desde la recepcién de materias primas e
insumos hasta la distribucién de alimentos terminados.

Art. 62.- El sistema de aseguramiento de la calidad debe, como minimo, considerar
los siguientes aspectos:

1. Especificaciones sobre las materias primas y alimentos terminados. Las
especificaciones definen completamente la calidad de todos los alimentos y de todas las
materias primas con los cuales son elaborados y deben incluir criterios claros para
su aceptacion, liberacion o retencion y rechazo.

2. Documentacién sobre la planta, equipos y procesos.

3. Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se describan los
detalles esenciales de equipos, procesos y procedimientos requeridos para fabricar
alimentos, asi como el sistema almacenamiento y  distribucién, métodos vy
procedimientos de laboratorio; es decir que estos documentos deben cubrir todos
los factores que puedan afectar la inocuidad de los alimentos.

4. Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, especificaciones 'y
métodos de ensayo deberdn ser reconocidos oficialmente o normados, con el fin de
garantizar o asegurar que los resultados sean confiables.

Art. 63.- En caso de adoptarse el Sistema HACCP, para asegurar la inocuidad de
los alimentos, la empresa debera implantarlo, aplicando las BPM como
prerequisito.
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Art. 64.- Todas las fabricas que procesen, elaboren o envasen alimentos, deben
disponer de un laboratorio de pruebas y ensayos de control de calidad el cual puede
ser propio o externo acreditado.

Art. 65.- Se llevard un registro individual escrito correspondiente a la
limpieza, calibracién y mantenimiento preventivo de cada equipo o instrumento.

Art. 66.- Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la naturaleza
del alimento, al igual que la necesidad o no del proceso de desinfeccién y para su
facil operacién y verificacion se debe:

1. Escribir los procedimientos a seguir, donde se incluyan los agentes y sustancias
utilizadas, asi como las concentraciones o forma de uso y los equipos e implementos
requeridos para efectuar las operaciones. También debe incluir la periodicidad de
limpieza y desinfeccion.

2. En caso de requerirse desinfeccién se deben definir los agentes y sustancias
asi como las concentraciones, formas de uso, eliminacién y tiempos de accion del
tratamiento para garantizar la efectividad de la operacion.

3. También se deben registrar las inspecciones de verificacion después de la
limpieza y desinfeccién asi como la validacion de estos procedimientos.

Art. 67.- Los planes de saneamiento deben incluir un sistema de control de plagas,
entendidas como insectos, roedores, aves y otras que deberdn ser objeto de un
programa de control especifico, para lo cual se debe observar lo siguiente:

1. EIl control puede ser realizado directamente por la empresa o mediante un
servicio tercerizado especializado en esta actividad.

2. Independientemente de quien haga el control, la empresa es la responsable por
las medidas preventivas para que, durante este proceso, no se ponga en riesgo la
inocuidad de los alimentos.

3. Por principio, no se deben realizar actividades de control de roedores con
agentes quimicos dentro de las instalaciones de produccidén, envase, transporte y
distribucion de alimentos; s6lo se usardn métodos fisicos dentro de estas dreas.
Fuera de ellas, se podran usar métodos quimicos, tomando todas las medidas de
seguridad para que eviten la pérdida de control sobre los agentes usados.

VIO V1

PROCEDIMIENTO PARA LA CONCESION DEL CERTIFICADO DE
OPERACION SOBRE LA BASE DE LA UTILIZACION DE

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
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CAPITULO I
DE LA INSPECCION

Art. 68.- Para la inspeccién de la utilizacién de las Buenas Pricticas de
Manufactura (BPM) en las plantas procesadoras de alimentos, el Ministerio de
Salud Publica delega al Sistema Ecuatoriano de Metrologia, Normalizacion,
Acreditacion y Certificaciéon (MNAC) para  acreditar, bajo  procedimientos
internacionalmente reconocidos, las entidades de inspeccién publicas o privadas,
encargadas de la inspeccién de las buenas pricticas de manufactura.

Art. 69.- Las entidades de inspeccion acreditadas deben portar las credenciales
expedidas por el Sistema Ecuatoriano Metrologia, Normalizaciéon, Acreditacién y
Certificacion (MNAC) que les habilita para el cumplimiento de actividades de
inspeccién de buenas practicas de manufactura.

Art. 70.- A las entidades de inspeccién les queda prohibido realizar actividades
de inspeccién por cuenta propia.

Art. 71.- Durante la inspeccion, las entidades de inspeccién deben solicitar el
concurso de los responsables técnico y legal de la planta.

Art. 72.- La inspeccién debe ser consecuente con lo que determinan el Acta
de Inspeccion y el presente Reglamento de Buenas Pricticas de Manufactura.

Art. 73.- Para constancia de las visitas e inspecciones realizadas, se firmard
el Acta de Inspeccién por parte de los inspectores y los representantes del
establecimiento inspeccionado, dejando una copia en la empresa.

Art. 74.- Cumplidos los requisitos establecidos en el Acta de Inspeccion, las
entidades de inspeccion deben elaborar un informe detallado del desarrollo de dicha
inspeccion, el que debe incluir el Acta de Inspeccion diligenciada y lo deben presentar a
las autoridades provinciales de salud competentes con copia al representante legal de la
planta inspeccionada.

Art. 75.- Si luego de la inspeccion se obtienen observaciones y recomendaciones,
las entidades de inspeccidn elaborardn un informe preliminar, donde constara el plazo
que de comun acuerdo se establezca con los responsables de la planta, para el
cumplimiento de dichas recomendaciones u observaciones, teniendo en cuenta la
incidencia directa que ellas tengan sobre la inocuidad del alimento.

Art. 76.- Vencido el plazo sefialado en el Art. 75 del presente reglamento, las
entidades de inspeccion procederdn a reinspeccionar para determinar el cumplimiento
de las recomendaciones u observaciones realizadas.
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Art. 77.- Si la evaluacion de reinspeccion sefiala que la planta no cumple con los
requisitos técnicos o sanitarios involucrados en los procesos de fabricacion de los
alimentos, las entidades de inspeccién tendran la base para no dar el informe favorable y
dardn por terminado el proceso.

Art. 78.- Si la evaluacién de reinspeccién sefiala que la planta ha cumplido
parcialmente con los requisitos técnicos, las entidades de inspeccién podran otorgar
un nuevo y ultimo plazo no mayor al inicialmente concedido.

CAPITULO II
DEL ACTA DE INSPECCION DE BPM

Art. 79.- El Acta de Inspeccién de BPM es el documento en el que, sobre la
base de lo observado durante la inspeccion, las entidades de inspeccién hacen
constar la utilizacién de las BPM en el establecimiento, y servird para el otorgamiento
del certificado de operaciones respectivo y para el control de las actividades de
vigilancia y control sefialadas en el Reglamento de Registro y Control Sanitario.

Art. 80.- La inspeccion se debe realizar de conformidad con el Acta de Inspeccion
de Buenas Pricticas de Manufactura.

CAPITULO III
DEL CERTIFICADO DE OPERACION SOBRE LA UTILIZACION
DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Art. 81.- El Certificado de Operacién sobre la base de la utilizacion de buenas
practicas de manufactura de la planta procesadora, serd otorgado por la autoridad
de Salud Provincial competente, en un periodo maximo de 3 dias laborables a partir
de la recepcion del informe favorable de las entidades de inspeccion y la
documentacién que consta en el Art. 74 del presente reglamento y tendrd una
vigencia de tres afios. Este certificado podrd otorgarse por dreas de elaboracion de
alimentos, cuyas variedades correspondan al mismo tipo de alimento.

Este mismo documento que certifica la aplicacién de buenas practicas de
manufactura de la totalidad de la planta o establecimiento, o de ciertas dreas de
elaboracién de alimentos es el tnico requisito para la obtencién del Registro
Sanitario de sus alimentos o de aquellos correspondientes al éarea certificada de
conformidad con las disposiciones establecidas en el Cédigo de la Salud.
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Art. 82.- El Certificado de Operacién sobre la base de la utilizacién de buenas
précticas de manufactura debe tener la siguiente informacion:

1. Numero secuencial del certificado.

2. Nombre de la entidad auditoria acreditada.

3. Nombre o razén social de la planta, o establecimiento.
4. Area(s) de produccion(es) certificada(s).

5. Direccién del establecimiento: provincia, cantén, parroquia, calle, nimero,
teléfono y otros datos relevantes para su correcta ubicacion.

6. Nombre del propietario o representante legal de la empresa titular o
administradora de la planta, o establecimiento inspeccionados y/o de su
representante técnico.

7. Tipo de alimentos que procesa la planta.

8. Fecha de expedicion del documento.

9. Firmas y sellos: Representante de la entidad auditora y Director Provincial
de Salud o su delegado.

Art. 83.- Se requerird un nuevo Certificado de Operacién sobre la base de la

utilizacién de buenas pricticas de manufactura en los siguientes casos:

1. Si se incluyen otras dreas de elaboracién de alimentos para otro(s) tipo(s) de
alimentos.

2. Si se realizan modificaciones mayores en la planta de procesamiento que
afecten a la inocuidad del alimento.

3. Si se tienen antecedentes de un historial de registros sanitarios con
suspensiones o cancelaciones en los dos tltimos afios.
CAPITULO IV
DE LAS INSPECCIONES PARA LAS ACTIVIDADES
DE VIGILANCIA Y CONTROL
Art. 84.- Las autoridades competentes podrdn realizar una visita anual de
inspeccién a las empresas que tengan el Certificado de Operacion sobre la base de

la utilizacién de buenas practicas de manufactura.

Para las empresas que no poseen dicho certificado se aplicaran las disposiciones
de vigilancia y control contenidas en el Reglamento de Registro y Control Sanitario.
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Art. 85.- Si luego de la inspeccién de las autoridades sanitarias y una vez
evaluada la planta, local o establecimiento se obtienen  observaciones vy
recomendaciones, éstas de comin acuerdo con los responsables de la empresa,
estableceran el plazo que debe otorgarse para su cumplimiento, que se sujetard a
la incidencia directa de la observacién sobre la inocuidad del producto y deberd ser
comunicado de inmediato a los responsables de la empresa, planta local o
establecimiento, con copia a las autoridades de salud competentes.

Art. 86.- Si la evaluacién de reinspeccion sefiala que la planta no cumple con los
requisitos técnicos o sanitarios involucrados en los procesos de fabricacion de los
alimentos, se aplicardn las medidas sanitarias de seguridad previstas en el
Reglamento de Registro y Control Sanitario.

Art. 87.- Si la evaluacién de reinspeccién sefiala que la planta ha cumplido
parcialmente con los requisitos técnicos, la autoridad de salud podrd otorgar un nuevo
y tltimo plazo no mayor al inicialmente concedido.

DISPOSICION GENERAL

Las empresas que deseen obtener el Registro Sanitario de sus grupos de
alimentos por la opcién del Certificado de Operacion sobre la utilizaciéon de las
buenas précticas de manufactura, les bastard presentar la solicitud de Registro
Sanitario ante las autoridades provinciales de salud competentes, en los términos
establecidos en el Capitulo V del Reglamento de Registro y Control Sanitario.

DISPOSICIONES TRANSITORIAS

PRIMERA: En un plazo mdximo de seis meses, contados a partir de la publicacion
del presente reglamento en el Registro Oficial, el Sistema  Ecuatoriano  de
Metrologia, Normalizacién, Acreditacion, Certificacién iniciard la acreditacion de las
entidades de inspeccion publicas y privadas, para la certificacion BPM objeto de
este reglamento.

SEGUNDA: Para dar cumplimiento a lo establecido en el articulo 68 del presente
reglamento, el Sistema Ecuatoriano MNAC emitird y difundird a las partes
interesadas, los procedimientos necesarios e internacionalmente reconocidos, que
guarden concordancia con el presente reglamento.

TERCERA: Para las procesadoras de alimentos calificadas como artesanales,
restaurantes, ventas ambulantes, panaderias, tercenas, camales y otros locales
similares, el Ministerio de Salud Publica expedird una reglamentaciéon especifica.

CUARTA: Las disposiciones de este reglamento prevalecerdn sobre otras de igual
naturaleza y prevalecerdn sobres éstas en caso de hallarse en oposicién.
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, ANEXO 4
RESOLUCION ACUERDO INTERMINISTERIAL DE LA CALIDAD

Registro Oficial N° 839

Martes 27 de noviembre de 2012

No. 12 247

EL COMITE INTERMINISTERIAL DE LA
CALIDAD

Considerando:

Que la Constitucién de la Repiblica del Ecuador en su
articulo 52 establece que “las personas tienen derecho a
disponer de bienes y servicios de dptima calidad y a
elegirlos con libertad, asi como a una informacién precisa
y no engafosa sobre su contenido y caracteristicas™;

Que mediante Decreto Ejecutivo No. 3253 publicado en el
suplemento del Registro Oficial No. 696 de 4 de
Noviembre del 2002, se expidié el Reglamento de Buenas
Pricticas de Manufactura para Alimentos Procesados, con
el propésito de que las plantas procesadoras de alimentos
se sujeten a lo dispuesto en el mencionado Reglamento
para garantizar la inocuidad a lo largo de la cadena
alimenticia, en beneficio de la salud de los consumidores y
del incremento del comercio internacional:

Que el articulo 7 del la Ley del Sistema Nacional de la
Calidad, establece que el Sistema Ecuatoriano de la
Calidad, es el conjunto de procesos, procedimientos e
instituciones publicas responsables de la ejecucion de los
principios y mecanismos de calidad.

Que el articulo 9 numeral 7 de la Ley del Sistema Nacional
de la Calidad, establece como atribuciones del Comité
Interministerial de la calidad, facilitar la ejecucién de
manera integral de las politicas nacionales pertinentes a la
calidad.

Que el articulo 9 numeral 13 de Ley del Sistema Nacional
de la Calidad, determina como atribucion del Comité
Interministerial de la Calidad, expedir las normas
necesarias para regular el ejercicio de sus atribuciones.

Que el articulo 3 del Reglamento de la Ley del Sistema
Nacional de la Calidad, determina como funciones del
Comité Interministerial de la Calidad, la formulacion
integral de la politicas y acciones de la calidad.

Que el Reglamento de Alimentos, expedido mediante
Decreto Ejecutivo No. 4114, publicado en Registro Oficial
984 de 22 de Julio de 1988, en el articulo 41 establece que
la autoridad de salud competente otorgard el permiso de
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funcionamiento a los establecimientos que cumplan con las
buenas practicas de manufactura;

Que la Ley Orgénica de Salud en el articulo 131 establece
que el cumplimiento de las normas de buenas précticas de
manufactura, almacenamiento, distribucion, dispensacion y
farmacia sera controlado y certificado por la autoridad
sanitaria nacional;

Que la Ley Orgdnica de Salud en el articulo 129 establece
que el cumplimiento de las normas de vigilancia y control
sanitario es obligatorio para todas las instituciones,
organismos y establecimientos publicos y privados que
realicen actividades de produccién, importacion,
exportacion, almacenamiento, transporte, distribucion,
comercializacion y expendio de productos de uso y
consumo humano;

Que las Buenas Practicas de Manufactura un tema de
calidad y el Comité Interministerial de la Calidad tiene
entre sus atribuciones, la formulacién de politicas de
calidad e impulsar la difusién de temas de calidad;

En ejercicio de las atribuciones que le confiere el numeral
13 del articulo 9.1 de la Ley del Sistema Ecuatoriano de
la Calidad, el Comité Interministerial de la Calidad,

Resuelve:

EMITIR LA POLITICA DE PLAZOS DE
CUMPLIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA PARA PLANTAS
PROCESADORAS DE ALIMENTOS.

Art. 1.- Objeto.- Establecer la politica de plazos de
cumplimiento de Buenas Pricticas de Manufactura para
Alimentos Procesados expedido mediante Decreto
Ejecutivo 3253, publicado en el Registro Oficial 696 de
fecha 04 de noviembre del 2002, para los establecimientos
donde se realicen actividades de: fabricacidn,
procesamiento,  preparacién, envasado, empacado,
almacenamiento, transporte, distribucion y
comercializacién de alimentos.

Art. 2.- Riesgo y Plazos.- Conforme al riesgo
epidemiolégico inherente al producto alimentario
procesado, a la participacién del sector industrial por
actividad principal y a la categorizacion, se han establecido
los siguientes tipos de riesgo y plazos de cumplimiento:

Riesgo tipo A: Comprende a alimentos que por su
naturaleza, composicién, proceso, manipulacién y
poblacién a la que va dirigida, tienen una alta probabilidad
de causar dafio a la salud.

1. Elaboracién de productos licteos;

2. Elaboracion de bebidas no alcohélicas; produccién de
aguas minerales y otras aguas embotelladas;

3. Elaboracién de productos cdrnicos y derivados;

4. Elaboracion de alimentos dietéticos, alimentos para
regimenes especiales y complementos nutricionales;

5. Elaboracién de ovoproductos.

Plazos para la obtencién del Certificado

CATEGORIZACION PLAZOS

1 afio a partir de la
publicacién de la
presente resolucién
2 aiios a partir de la
presente resolucién

Industria y mediana industria

Pequeiia industria y
microempresa

Riesgo tipo B: Comprende a alimentos que por su

naturaleza, composicién, proceso, manipulacion y

poblacién a la que va dirigida, tienen una mediana

probabilidad de causar dafio a la salud.

1. Elaboracién de cereales y derivados;

2. Elaboracién y conservacion de frutas, legumbres,
hortalizas, tubérculos, raices, semillas, oleaginosas y

sus derivados;

3. Elaboracién y conservacion de pescados, crusticeos,
moluscos y sus derivados:

4. Elaboracién de comidas listas y empacadas;

5. Elaboracién de bebidas alcohdlicas.

Plazos para la obtencién del Certificado

CATEGORIZACION PLAZOS

3 afos a partir de la
publicacién de la
presente resolucién
4 afios a partir de la
presente resolucion

Industria y mediana industria

Pequeiia industria y
microempresa

Riesgo tipo C: Comprende a alimentos que por su
naturaleza, composicién, proceso, manipulacion y
poblacién a la que va dirigida, tienen una baja probabilidad
de causar dafo a la salud.

1. Elaboracion de cacao y derivados;

2. Elaboracién de salsas, aderezos, especias y
condimentos;

3. Elaboracién de caldos y sopas deshidratadas;

4. Elaboracién de café, té, hierbas aromdticas y sus
derivados;

5. Elaboracion de aceites y grasas comestibles;

6. Elaboracién de almidones y productos derivados del
almidén;
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7. Elaboracién de gelatinas, refrescos en polvo y
preparaciones para postres;

8. Elaboracién de aztcar y sus derivados.
9. Elaboracién de otros productos alimenticios no

contemplados anteriormente.

Plazos para la obtencién del Certificado

CATEGORIZACION PLAZOS

Industria, mediana industria,
pequefia industria y
microempresa

5 afos a partir de la
publicacién de la
presente resolucion

Art. 3.- Para la ejecucién y cumplimiento de la presente
resolucién el Ministerio de Salud Publica realizard, las
siguientes actividades:

- Actualizar la base de datos de los establecimientos
procesadores de alimentos;

- Socializar el proceso de obtencién del Certificado de
Operacién y los plazos de cumplimento establecidos en
esta resolucién, a los sectores involucrados;

- Emitir el certificado de operacién y realizar post-
verificacion de conformidad con el Reglamento de
Buenas Practicas de Manufactura para establecimientos
procesadores de alimentos y del Instructivo para las
inspecciones con fines de certificacion.

- Aplicar las sanciones respectivas por el incumplimiento
a través de las autoridades operativas de salud
competentes.

Art. 4.- Para la ejecucién y cumplimiento de la presente
resolucion el Ministerio de Industrias y Productividad, a
través de la Subsecretaria de Calidad realizard, las
siguientes actividades:

- Socializar el Reglamento de Buenas Précticas para
alimentos procesados, vigente.

Realizar diagndstico inicial y asesoramiento a los
establecimientos procesadores de alimentos a través de
los gestores de calidad.

Promover el incremento de organismos de inspeccién
acreditados.

Art. 5.- Para la ejecucién y cumplimiento de la presente
resolucion el Ministerio de Industrias y Productividad, a
través de la Subsecretaria de MIPYMES realizard, las
siguientes actividades:

Proponer medios de cofinanciamiento para la
implementacion de buenas practica de manufactura para
los establecimientos procesadores de alimentos.

Coordinar lineas de crédito a través de la Corporacién
Financiera Nacional para mejorar la infraestructura de los
establecimientos procesadores de alimentos con el fin de
dar cumplimientos al Reglamento de Buenas Précticas de
Alimentos Procesados.

Art. 6.- El Ministerio Coordinador de la Produccién,
Empleo y Competitividad presentard  proyectos que
coadyuven a la ejecucion de la presente resolucion.

DISPOSICION GENERAL

UNICA.- Una vez cumplidos los plazos previstos en la
presente Resolucién, el Certificado de Operacién
sustituird al permiso de funcionamiento anual.

DISPOSICION FINAL

UNICA.- De la ejecucién de la presente Resolucién, que
entrard en vigencia a partir de su publicacién en el
Registro Oficial, encédrguese al Ministerio de Salud
Piblica, el Ministerio de Industrias y Productividad y el
Ministerio Coordinador de la Produccién Empleo y
Competitividad.

Comuniquese y publiquese en el Registro Oficial.

Dado en la ciudad de San Francisco de Quito, Distrito
Metropolitano,

f.) Lic. Juan Francisco Ballén, Viceministro de Industrias y
Productividad.

f.) Dra. Liliana Sacoto, delegada del Ministerio de Salud
Piblica.

f.) Ab. Gladys Mordn, delegada del Ministerio
Coordinador de la Produccién, Empleo y Competitividad.

f.) Ing. Alfredo Samaniego, Ministerio de Electricidad y
Energia Renovable.

f.) Ing. Alex Pérez, delegado del Ministerio de Transporte
y Obras Piiblicas.

f.) Ing. Irma Sudrez, delegada del Ministerio de Ambiente.

Lo certifico.- 13 de noviembre del 2012.

f.) Mgs. Ana Elizabeth Cox, Secretaria del Comité
Interministerial de la Calidad.

MIPRO.- MINISTERIO DE INDUSTRIAS Y
PRODUCTIVIDAD.- Certifico es fiel copia del original.-
f.) Ilegible.- Fecha: 13 de noviembre del 2012.
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ANEXO 5
) NORMA INEN 389:86
DETERMINACION DE LA CONCENTRACION DEL ION HIDROGENO (pH)

CDU 664.8 INEN| AL 02. 01 - 314

CONSERVAS VEGETALES INEN 389
Mo DETERMINACION DE LA CONCENTRACION DEL ION Primera Revision
Ecuatoriana HIDROGENO (pH) 1985-12
1. OBJETO

1.1 Esta norma establece el método potenciométrico para determinar la concentracion del ion hidrégeno
(pH) en conservas vegetales.

2. INSTRUMENTAL

2.1 Potenciémetro, con electrodos de vidrio.

2.2 Vaso de precipitacion de 250 cm”.

2.3 Agitador.

3. PREPARACION DE LA MUESTRA
3.1 Sila muestra es liquida, homogeneizarla convenientemente mediante agitacion.

3.2 Si la muestra corresponde a productos densos o heterogéneos, homogeneizarla con ayuda de una pe-
quena cantidad de agua (recientemente hervida y enfriada) y mediante agitacion.

4. PROCEDIMIENTO
4.1 Efectuar la determinacién por duplicado sobre la misma muestra preparada.
4.2 Comprobar el correcto funcionamiento del potenciémetro.

4.3 Colocar en el vaso de precipitacion aproximadamente 10 g 6 10 cm® de la muestra preparada, afnadir
100 cm® de agua destilada (recientemente hervida y enfriada) y agitar suavemente,

4.4 Si existen particulas en suspension, dejar en reposo el recipiente para que el liquido se decante.

Instituto Ecuatoriano de Normalizacion, INEN, Casilla 3999 — Baquerizo 454 — Quito-Ecuador — Prohibida la reprod

4.5 Determinar el pH introduciendo los electrodos del potenciémetro en el vaso de precipitacién con Ila
muestra, cuidando que éstos no toquen las paredes del recipiente ni las particulas sélidas, en caso de que

existan.

(Continda)
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INEN 389

5. ERRORES DE METODO
5.1 La diferencia entre los resultados de una determinacion efectuada por duplicado no debe exceder de
0,1 unidades de pH; en caso contrario, debe repetirse la determinacion.
6. INFORME DE RESULTADOS
6.1 Como resultado final, debe reportarse la media aritmética de los resultados de la determinacion.
6.2 En el informe de resultados, deben indicarse el método usado y el resultado obtenido. Debe mencio-
narse ademas cualquier condicion no especificada en esta norma o considerada como opcional, asi como

cualquier circunstancia que pueda haber influido sobre el resultado.

6.3 Deben incluirse todos los detalles para la completa identificacion de la muestra.

(Continda)

v 1985-036
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INEN 389

APENDICE Z

Z.1 NORMAS A CONSULTAR

Esta norma no requiere de otras para su aplicacion.

Z.2 BASES DE ESTUDIO

AOAC. Method of Analysis 10.030. Hidrogen-lon Concentration (pH). Association of Official Analytical
Chemists, Washington, 1975.

Joslyn. M. Methods in Food Analysis. 2th Ed. pp 347. Academic press. Nueva York, 1970.

Norma Sanitaria Panamericana OFSANPAN-IALUTZ A 008. Norma Técnica General de métodos fisicos
Y quimicos para analisis de alimentos. Oficina Sanitaria Panamericana. Washington, 1968.

=3 = 1985-036
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INFORMACION COMPLEMENTARIA

Documento: TITULO: CONSERVAS VEGETALES. DETERMINACION  Cédigo:
NTEINEN389 DE LA CONCENTRACION DEL ION HIDROGENO (pH) AL 02.01-314

ORIGINAL: REVISION:

Fecha de iniciacion del estudio; Fecha de aprobacién anterior por Consejo Directivo 1978-06-01
Oficializacion por Acuerdo No 1276 de 1978-06-01
publicado en el Registro Oficial No 91 De 1979-12-21

Fecha de iniciacion del estudio:

Fechas de consulta publica: de AL

Subcomité Técnico:
Fecha de iniciacion Fecha de aprobacion:
Integrantes del Subcomité Técnico:

NOMBRES: INSTITUCION REPRESENTADA:

Posteriormente, para aprovechar la asistencia técnica prestada al INEN por organismos internacionales y
para actualizar el texto de la norma de acuerdo a nueva bibliografia, la Direccion General dispuso la revision
de la norma, la que estuvo a cargo del personal técnico del INEN con asesoria de expertos internacionales.

Por esta razén no se considerd necesario convocar de nuevo al Subcomité Técnico.

Otros trdmites: ¢* Esta norma sin ningln cambio en su contenido fue DESREGULARIZADA,
pasando de OBLIGATORIA a VOLUNTARIA, segiin Resolucién de Consejo Directivo de 1998-01-08
y oficializada mediante Acuerdo Ministerial No. 235 de 1998-05-04 publicado en el Registro Oficial
No. 321 del 1998-05-20

El Consejo Directivo del INEN aprobd este proyecto de norma en sesion de  1985-12-26

Oficializada como: OBLIGATORIA Por Acuerdo Ministerial No. 74 de 1986-02-04
Registro Oficial No. 378 de 1986-02-19
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ANEXO 6 ,
CERTIFICADO DE CALIBRACION DE TERMOMETRO

iy
oy,

o,
R

\_/

Calibration complies with ISO/IEC
o7 momeme 17025, ANSI/NCSL Z540-1, and 9001
i Galiraton Cert. No.: 4045-5275341

Certificate No. 1750.01
Traceable® Certificate of Calibration for Digital Thermometer

a \!
i

1

N

Manufactured for and distributed by: Cole-Parmer Instrument Company, 625 East Bunker Court, Vernon Hills, IL 60061 U.S.A.
Instrument Identification:

Model: 08402-61 SIN: 130449097 Manufacturer: Control Company
Standards/Equipment:
Description Serial Number Due Date NIST Traceable Reference
Temperature Calibration Bath TC-179 A45240
Thermistor Module A17118 2/13/14 1000332071
Temperature Probe 128 2/20/14 6-B4829-30-1
Temperature Calibration Bath TC-218 AT73332
Thermistor Module A27129 11/09/13 1000327261
Temperature Probe 5202 11/30/14 15-B15PW-1-1
Certificate Information:
Technician: 68 Procedure: CAL-03 Cal Date: 8/05/13 Cal Due: 8/05/15

Test Conditions: 24.0°C 43.0%RH 1017 mBar

Calibration Data: (New Instrument)

Unit(s) Nominal As Found In Tol Nominal As Left In Tol Min Max +U TUR
o N.A. 0.00 -0.1 Y -1.0 1.0 9,137.00 0.0:1
°C NA. 75.00 75.0 ¥ 74.0 76.0 0.06 >4:1

This Instrument was calibrated using Instruments Traceable to National Institute of Standards and Technology.

A Test Uncertainty Ratio of at least 4:1 is maintained unless otherwise stated and is calculaled using the exp: it inty. Uncertainty evaluation includes the i under
test and is calculated in accordance with the 1ISQ "Guide to the. nofl in Me " (GUM). The uncertainty re_presems an expanded uncertainty using a coverage factor k=2
to approximate a 95% confidence level. In tolerance conditions are based on test results falling within specified limits with no reduction by the uncertainty of the measurement. | he resuits containea
herein relate only to the item calibrated. This certificate shall not be reproduced except in full, without written approval of Control Company.

Nominal=Standard's Reading; As Left=Instrument's Reading; In Tol=In Tolerance; MmlMax'Aocep!anca Range; tU=Expanded Measurement Uncertainty, TUR=Test Uncertainty Ratio;
Accuracy=+{Max-Min)/2; Min = As Left Nominal(Rounded) - Tolerance; Max = As Left ded) + Tolerance; D DD/YY

Ao

Nicol Ro’dn’guez, Quality Manager Aaron Judice, Technical Manager

Maintaining Accuracy:

In our opinion once calibrated your Digital Thermometer should maintain its accuracy. There is no exact way to determine how long calibration will be maintained. Digital Ti change
little, if any at all, but can be affected by aging, , shock, and %

Recalibration:

For factory calibration and i { to National Institute of Standards and Technology contact Control Company.

CONTROL COMPANY 4455 Rex Road Friendswood, TX 77546 USA
Phone 281 482-1714 Fax 281 482-9448 service@control3.com www.control3.com

Control Company is an ISO 17025:2005 Calibration Laboratory Accredited by (A2LA) American Association for Laboratory Accreditation, Certificate No. 1750.01.
Control Company is ISO 8001:2008 Quality Cemhed by (DNV) Det Norske Venlas Certificate No. CERT-01805-2006-AQ-HOU-RVA.
L Y ion (ILAC) - Recognition g (MRA).

Page 1 of Traceable® is a registered trademark of Control Company © 2009 Control Company
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ANEXO 7
CERTIFICADO DE ANALISIS ACIDO CITRICO

r~—

MANUFACTURER:
TTCA CO., LTD.
NO.27, XIN‘AN NAN ROAD,ANQIU, SHANDONG, CRINA

- TS S

CERTIFICATE OF ANALYSIS

BATCH NO.:A403042
IN CONTAINER NO.: MSKU4161143
MANDFACTURING DATE:SEP.2014
EXPIRY DATE:SEP.2016

QUANTITY: 1000BAGS/25000KGS
oo s e et

PRODUCT NAME: CITRIC ACID ANHYDROUS BP2011 (30-100 MESH)

DATE:

ocT. 15,2014

INVOICE NO.:
TTCA141438

e
C!RTI!‘!THM'HBMYSISRESBLTO!‘M@DSISASM:

THIS I8 TO
¥O. 17EM BP2011 E330 uSP34 FCCT TTCA ENTERPRISE
SPEC
1 CHARACTERISTICS COLORLESS OR WHITE CRYSTAL
2 IDENTIFICATION PASS THE TEST
3 LIGHT / / / / >g8%
TRANSHITTANCE
4 CLARITY&COLOUR PASS / PASS TEST / PASS TEST
OF SOLUTION TEST
= R 99.5-100,5% | 298.50% 59.5-100.5% §9.5-100.5% 99.92%
6 WATER £1.0% £0.5% <0.1% £0.5% 0.11%
7 SOLPHATED ASH £0.1% <0.05% <0.1% €0.05% <0.05%
8 SULPHATE S1soppm / £150ppm / <30ppm
9 OXALATE <360ppn $100ppm $360ppm NO TURBIDITY $20ppm
FORMS
10 | cALCIUM / / / i $20ppm
11 | HEAVY METALS <10ppm <Sppm <10ppm / <1ppm
12 | 1RON / 7/ / / $lppm
13 | CHLORIDE / / A / SSppm
14 | READILY NOT EXCEEDING NOT NOT EXCEEDING A<0.52 K<1.0
CARBURETED THE STANDARD | EXCEEDING | 'THE STANDARD 74230
SUBSTANCES THE
STANDARD
15 | BACTERIAL £0,510/mg / PASS TEST / <0.510/mg
ENDOTOXINS
16 | ALUMINIOM £0.2ppm / £0.2ppm / £0.2ppm
17 | ARSENIC / _Sippm / / Sippm
18 MERCURY / _Slppm / / £0.1ppm
19 | LEAD / Slppm / £0.5ppm £0. Spem
20 | TRIDODECYLEMINE / / / £0.1ppm £0.1ppm
21 | POLYCYCLIC / / / / £0.05
AROMATIC (260-350nm)
HYDROCARBONS (PBH
)
22 | ISOCITRIC ACID / / / o PASS TEST
23 | WATER INSOLUBLE / / / / FILTRATION TIME
SUBSTANCES NOT TMORE THAN
1MIN; FILTER
1 P MEMBRANCE DOESN’T
i - 1070 BASCIALLY CHANGE
e il o COLOR VISUAL
%PTCA Cu. , WD, # o e
> b $ NOT MORE THAN 3
v h.drs

(STAMP)




ANEXO 8
CERTIFICADO DE ANALISIS ACIDO ASCORBICO
SHANDONG LUWEI PHARMACEUTICAL CO.,LTD.

Shuangfeng Industrial Park,Zichuan District,Zibo City,Shandong,China

CERTIFICATE OF ANALYSIS

Product Name ASCORBIC ACID
Analysis Standard BP2011AJSP35
Batch No. 201410303
Quantity 5000KGS
Manufacture Date/ Expiry Date OCT.2014/SEPT.2017
Shelf Life 3 Years
Manufacturer Name: Shandong Luwei Pharmaceutical Co.,Ltd
Net/Gross Weight 25.0kgs/26.3kgs
Analysis Contents Analysis Standard Analysis Results
Characteristics cwg;;eg:y:g;:;ﬁ:i;r Pass
Identification Positive Reaction Positive
Melting Point About 180°C-192C 190.4°C
PH 2.1-2.6 2.41
Clarity Of Solution Clear Clear
Colour Of Solution <BY, <BY;
Copper <5ppm <5ppm
Heavy Metals < 10ppm <10ppm
Mercury <0.1mglkg <0.1mglkg
Lead <2mglkg <2mgikg
Arsenic <3ppm <3ppm
Cadmium(Cd) <img/kg <1mgikg
Oxalic Acid <0.2% <0.2%
Iron <2ppm <2ppm
Loss of Drying <0.4% <0.4%
Sulphate Ash(Residue On Ignition) <0.1% <0.1%
Specific Optical Rotation +0:5° ~#21.5° #2112
Mesh 40-80 Mesh Pass
Organic Volatile Impurities Pass Pass
Assay 99.0%-100.5% 98.84%
Olrciieton The Above-Mentioned Product Conforms To
BP2011/USP35

96



ANEXO 9
HOJA DE CONTROL DIARIO DE TEMPERATURA EN ALMACENAMIENTO
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ANEXO 10

HOJA DE CONTROL ANALISIS FISICO

TEMPERATURA il CONTROL VISUAL DE
DiAS ar EMPAQUE DBSERVACIOMES
MIN | MAX M1 M2 M3 M1 M2 M3
i
10
20
30
40
50
&0
smma;l.n'-w o VISUAL | 3 -auEno | 2eREGULAR | 3=mALO
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ANEXO 11 )
RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS

UNIVERSIDAD LAICA "ELOY ALFARO" DE MANABI
A5 FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL

v CENTRO DE SERVICIOS PARA EL CONTROL DE LA CALIDAD
CESECCA "CE.SE.C.CA.”

INFORME DE LABORATORIO IE/CESECCA/42241

CLIENTE: SR. JAVIER CAMPOVERDE FECHA MUESTREO: N/A

ATENCION: SR. JAVIER CAMPOVERDE FECHA DE INGRESO: 10/02/2015
DIRECCION: MANTA FECHA INICIO DE ENSAYO: 10/02/2015
ESPECIE: N/A FECHA FINALIZACION ENSAYO:  19/02/2015

TIPO DE ENVASE: FUNDAS AL VACIO FECHA EMISION RESULTADOS:  19/02/2015

No, CAJAS: N/A FACTURA: 18109
UNIDADES/PESO: 1/500g ORDEN: 42241

MARCA: N/A PAIS DE DESTINO: N/A

TIPO DE PRODUCTO: MASA DE PLATANO

ENSAYO LOTE iy LIMITES METODO
PEE/CESECCA/MIR0
Mohos spp UPClg <1x10 - < AOAC Cap. 17.2.08 Official
Mettod 997.02
PEE/CESECCA/MIRT
Levaduras spp UPC/g <Ixi0 - i AOAC Cap. 17.2.08 Official
Method 997.02
PEE/CESECCAMI/10
Coliformes Totales UFC/g <1,5x10 - - Método de Referencia ADAC Ed
NA 18, 2012 99114
PEEICESECCA/MING
Aerobics Totales UFC/g <1x10 = * Método de Referencia
FDA/CFSAN/BAM CAP 3, 2006
PEE/CESECCA/MUD4
Samonetia - No Detectado/25g Método
FDAICFSAN/BAM CAP 5, 2006
PEE/CESECCA/MIAG.
Estafilococos Aureus™ UFClg <1x10 - 2 AOAC Cap. 17.5.02 Official
Method 87556 |
Observaciones:
Muestreo realizado Por: Eiclients (X) El Laboratorio ( )
Notal 1os nte a la(s) enel Este reporte no
debe ser ducido total o i excepto con la b escrita del lab
N/A: No aplica

VG301 90 DIR: Cdla. Universitaria Km. 1 Via Manta- San Mateo ¢ Telefax.593-5-2629053 /2678211/ 2678243
E- mail: cesecca@uleaffreiti®¥e?? leam.cesecca@yahoo.com 4o .99}
Manta - Manabi - Ecuador



ANEXO 12
RECETA DEL CORVICHE

ELAECRACION DEL CORVICHE
Ingredientes:

= 1800 gr platanos verdes (dominico)
= 393 8 gr de mani tostado y molido
« 337 gr de pescado (albacora)

» 78 1 grdesal

« 84 4 grde cebolla paitefia

« i 3 gr de achiole liguidoe

Preparacion de la masa.

El primer paso para la elaboracion de la masa consiste en pasar por una ralic los
platanos, a continuacion colocamos en un tazon esta masa y colocamos el mani,
iz sal la cebolla previamente licuada, el achiote liquido v mezclamos hasta
obtener una masa homogénea.

Preparacion del corviche.

Una vez que tenemos lista la masa para la elaboracion del corviche, procedemos
a dividir Ia masa en holas con pesos aproximados de 80 gramos cada uno para
lueqo formar los conviches.

Previamenie se debe tener coriado = pescado en tiras gruesas de 12 gr
aproximadaments, v empezamaos a formar e conviche colocando de rellenc &l
pescado.

El corviche segun fa eleccion del consumidor se puede cocinar bien al homo o
frito.
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Minime namero de respuestas correctas para establecer significancia a diferentes

ANEXO 13
TABLA “MiNIMO NUMERO DE RESPUESTAS CORRECTAS PARA ESTABLECER
SIGNIFICANCIA A DIFERENTES NIVELES DE PROBABILIDAD”

niveles de probabilidad segun Distribucion Binomial

Nivel de probabilidad
T Pareada, Dl;ﬂ;ilﬂ:;;h‘fferenﬂa Triangular
Juicins! praclastas Una cola Doz colas Una cola
005 | 001 | 0001 ({005 [ 0.01 | 0,001 | 0.05 | 001 | 0.001

5 4 % 3

] 5 ] (1]

T 7 7 o == = 5 & 7

g 7 8 = 8 |3 = 4] 7 3

g B | 9 = g8 |9 = 6 T 8

10 910 1|9 |10 - 7 8 G

11 ol Wil n 7 2 g

12 0 11 42 | W1 12 g 9 10
13 10 12 )] 13 |11 ) 12] 13 g 9 10
14 a2 13112143 1 a 10 11
15 121131 M 1217137 M4 a 10 12
16 122114 1315 ) 14] 15 10 11 12
17 13|14 ) 16 || 13 | 15[ 16 | 10 11 13
18 B 1614151 17 10 1 13
19 14 15| 17 || 13 |16 . 11 12 14
2 15| 16 ) 18 || 15 17 | 18 11 13 14
21 15|17 18 | & |47 | 19 | 12 13 15
) 1617 19 (17 1181 19| 12 14 15
23 16118 20 | 17 19| 20| 13 14 16
24 17019 20 L1819 ] A1 13 14 16
25 18| 19 21 |18 ) 20| 21 13 15 17
3 2001 221 M4 121 2% 25 16 17 19
335 23135 27 |4 ] 2% | 28 18 19 21
40 26 | 28| 31 || 37 | | 31 20 22 24
45 29131 3 )32 M4 2 M 26
50 321 341 37 |33 )35 3T | M | 26 28
60 37 | 40 4:: 3041 44 | 28 | 30 33
T 43 | 46| 49 |44 | 47| 50 | 32 | 34 37
80 AB | 51 ] 55 || 50| 52| 56 35 | 3% 41
o 54 |57 ] 61 || 55 58| 61 | 30 | 42 45
104 561 63| 06 |61 | 64| 67 | 43 | 46 40

Fef Withng de Penma E. Evaluacion Sensonal. Una metodologia actual para la

tecnologia de alimentos. Biblioteca dimtal de la Universidad de Chile. 2001
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ANEXO 14
IMAGENES
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MUESTR A

MUESTRA
A

MUESTRA
B
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