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ING.
,{T{GELA NALPAY
Coordinadora (e) del Progama de Tecnología en Alimentos
Escuela Superior Politécnica del I-iloral
Ciudad.-

Por medio de la presente tengo a bien comunicarle que las Prácticas Profesionales. requisito
previo para la obtención de mi titulo profesional, fueron realizadas en ECL.\\,EGt TAI_,
S.A.. sn sus instalaciones ubicadas en Babahol'o, Prolincia de l-os Rios.

Las prácticas fueron realizadas desde e[ 2.] de Enero hasta el 2.1 de ..\bril del año 2000 en
el Depafamento de (-ontrol de Calitlad. especificamenre como supentsor de calidad cn
planta.

Descando que el presente informe cumpla con todos los requisitos asignados y a la lez
sina de sustenlo para docentes ¡- fururas generaciones. me suscribo de usted.

.-\tentamente.

k)n alqua \lartínez.
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A QUIEN INTERESE

CERTIFICO oue cl setlor Milton Saigua Marfinez porlador de la cédula cle itlerrtitlatl

# 0g18S62020 realizó sus 
' 
pir"i¡á"pr"fesionales ,en 

el área de corrtrol de calitlatl

<le nuestra Empresa,¿esOJeiz+deÉnero hasta el 24 de deAbril de2000' tiettt¡trr
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Estc infbrme detalla mis actiüdades durante el desarrollo de prácticas profesionales
rcalizadas en ECUAVEGET.{L S.A., las mismas que incluy'en el de senvolvimiento del
practicante asi como también la aplicación de la ma¡-oría de los conocimientos adquiridos
durante la c¿rrera.

En esla empresa se elaboran una gran dirersidad de productos como son: salsa d€ tomate,
mermeladas, pastas de frutas. enlatados de frutas l' vegelales entre otros. teniendo como
objetivo principal desarrollar a futuro otros produclos que satisfagan el mercado
intemacional y de [a misma manera cada una de las exigencias dc los consumidorcs.

Cabe recalcar que es mu] importante los procedimientos de muestreo que se realizan en la
smpresa esto es, desde que sB recepta la materia prima hasta el mome o de la obtensión
del producto hnal.

Do1'a conocer también uno dc los procesos de producción en el cual trabaje el mavor
tiempo de mis practicas profesionales como es en el procesamiento de palmito. Esfe
proceso implica una ma]or responsabilidad debido a que esta línea tiene establecido v
certificado todo un proceso de aseguramiento de la Calidad sanitaria en términos de
medición de riesgos que se introducen en el proceso.

En este informe expongo mis aclividades realir.adas en el departamanto de Control de
Calidad principalmente como Supenisor de Calida( así como también cada uno de los
pasos a seguir durante el desarrollo de un muestreo de una manera gencral para una fácil
compresión.
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I-as empresas Agroindustriales son la base del desarrollo agrícola y, es decir que debido a la
gran diversidad de productos quc ellos procesan logran incentivar a la comunidad
campesina a que se incorporen dentro de su grupo de proleedores de malcrias primas
trabajando asi de una manera di¡ecta. entre provecdor v procesador.

Así Ecuavegetal S.d se dcdica a la elaboración de alimenlos seguros con un largo tiempo
de ','ida útil promol'iendo el desarollo de la Agroindustria cn el Ecuador así como también
generando el bienest¿r de sus colaboradores, proteedores ¡ accionistas.

Esla cmpresa consta en la ach¡alidad de cuatro lineas dc producción en las quc se proces¡n
alimcntos inocuos que se los pueden llegar a consumir hasta el segundo o tercer año de
haberlos elaborados. debido a la utilización de diferentes métodos dc consenación solos o
combi¡ados.
Con técnicas de consenación como son esterilización. concsntración. no solo se logra
intcmlmpir la actiüdad enzimática v de microorganismos sino también evitar su entrada
posterior con el aúe que inoorpora cierla actil'idad de enzimas durante Ia consenación y.

pucde alterara el sabor. Después de la obtención del producto final ss necesario el emplecr
de enases que garanlicen la eslabilidad del producto como son los entases de üdrio v de
hojalata, por ejemplo: En el proceso de envasado de palmito se emplea envases dc hojalata
quc cumplen todas las especificaciones requeridas para este producto salsa de tomate se
utiliz¡ enrases de üdrio cu¡'o cierre al racio elita la incorporación del aire.

El control de calidad ¡e realiz¡ tanto en €l laboratorio como en planta. en el laboratorio se
realiz¡n análisis fi*icos, químicos l organolépticos en el produoto linal. mientras que en
planta se realiz¡n análisis organolépticos en la matcria prima v duranle el proceso llevando
de esla manera un conlrol completo del producto desde que ingresa a proceso hasta su
distribución: de este modo el Departamento de Control de Calidad asegura la rnocuidad del
alimento.

I-a implcmentación de sistemas de calidad es muy importanle porque de esta manera
podemos dar paso a que nuestros productos gntren a mercados intemacionales. estos
sistemas de: Buenas Práclicas de lvlanufactura. Operaoiones de Limpieza v Sanitación v
,Análisis de Riesgos v Puntos Clrilicos de Control. son la base para asegurar el buen
prooesamiento de un producto alimenticio.
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F.CUAVEGL.TAL S. A., es una empresa producto de la capacidad emprendedora de Juan
José Vilaseca Valls. su mentalii¿ador y ejecutor, creada en 1987 como una industria
dedicada a la manufacruración de productos agrícolas, beneficiando de esta manera a la
provincia de Los fuos, lugar de su ubicaciirn 1 al país de manera general, ¡-a que crea
fuentes de trabajo. genera riqueza. producc tributos, ingreso de dirisas l diversilica
cultivos.

I-a empresa en sus inicios contaba entre sus dependcncia.s con una planta pilolo, bodegas.
procesadores de agua, sislemas de emergencia de energia eléctrica, comedor. oficinas
administrativas -v una quinta erperimental de nueros cultil'os. todo esto a un sosto total de
trcscientos millones de sucres.

('abe recalca¡ que la cmpresa inició oon un grupo humano de 70 obrcros.

Una sección importante es el Departamento de Control de Calidad. donde se hace una
inspección minuciosa de la materia prima y del producto le¡minado. cierre hermético.
control dc vaoio 1', adicionalmenle se efectuan experiencias de productos nuel,os.

lnicialmente la empresa arrancó con tres lincas: I-a primera fuc la de lríjol de palo, gandul o
pichuncho. que igualmente procesaba lentejas, garbanzos l toda Ia l'ariedad de fiijoles.

.l.a segunda es la de maiz dulce o choclo. que inclu¡'e máqurnas para deshojar. lalado del
glano y desgranado de la mazorcai I la tcrcsra cs [a de tomate. que laraba el fruto ¡'
sulminaba con la producción de jugo. pasta o salsa de tomate.

Ll orden secuenciaI dc la creación de las lincas cs el siguiento:

A mediados de 1988 se puso en funcionamiento la linca para cl procesamiento de granos.

..\ ini¡;ios dc 1989. se inicia la espofación dc fríjol de palo verde l., seco a los Estados
Unidos. Paralelamente se introdujo al mercado ecuatoriano una eritensa variedad de granos
onlatados, bajo la marca F,{CLh-DO. destacándose de csta linea. enlre otros productos. el
fríjol rojo. mote. garbanzo, maiz dulce. choclo serrano. lente-ia. menestra de lente-ia. etc.

f)wante ese mismo año se instala l" pone en funcionamienlo la más grande concentradora
de tomate e\istente en el Ecuador, lo que permite que ECUAVEGEI'.{L S..{. sea

autosuficiente para abastecer de pasta de tomate ¡ la industria consenera de pescado del
país. como maleria prima para la elaboración.
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A prinoipios ds 1990. ECU.\VEGET.{L S..\. inició la producción de una nuera línea de
productos, que darian mavor amplitud a la gama ¡"a oliecida por la empresa al consumidor.

Est¡ linca procesaba las fiutas cn consera,a. tales como duramo en almibar. piñas en
rodajas. cocktel de frutas y mermeladas de diferentes sabores.

Y es de esta manera como L,CLTAYEGE,'IAI- S.A.. poco a poco )'en base de mucho
esfucrzo v sacrificio ha ido progresando hasta contar en los actuales momentos con un¡ de

las principales y modernas plantas procesadoras de productos cnlatados csistentes en el
país, ofieciendo al consumidor produstos dc primcra. basados cn una tecnologia de punta v
con resultados óptimos que han ido ganando la confianza 1' aceptabilidad por parte de los
consumidores tanlo en el ámbito nacional como intemacional.

I,(X'\I,IZ,\(,Io\ I)I.- I,.\ T\II'ItES \
La empresa está localiz¡da a 60 Km. Via Durán - Babahovo. ocupando un ársa dc I1.000
m2. en rma zona netarnentg agrícola.

La empresa está limilada al nortc por el estcro \lango \{orado. al sur por la lia Babahovo-
Guayaquil )' al este v oeste por terrenos.

)lllR(],\lX) .\1, Qt ll SI I)liS l'l\ \ 11l. PROI)I (ll'O.

ECUAVEGEI'..\L S.,\. es una dmpresa que elabora productos de un largo tiempo de vida
útil como son los enlatados I demás productos concentrados (salsas, mermcladas t'pastas).
los mismos que cubren un amplio mercado tanto n¡cional como internacional.

ECUAVEGE'IAI S.A.. es una empresa muy bien organizada, cw¡s oficinas ubicadas en la
emprcsa son las encargadas de las imporlaciones que realizan el mercado intemacional 1'
las oficinas ubicadas en Guayaquil son las encargadas de distribuir los productos en el
mercado nacional.

El mercado americano es el principal imporrador de estos productos nelamente
esuatorianos. como por ejemplo la pasta de gual'aba la cual bajo una misma formulación sc
distnbul'e en dif'erentes tipos de latas ] empaques. así mismo se les dan diferentes marcas
dependiendo de los requerimientos del cliente, 1 a que mercado se lo bala a distribuir ¡.a
sea eslc: Colombia, Chile, \'enezuela. Puerto Rico etc.. mientras que cl palmito es rendido
principalmente a los L,stados Unidos ¡' paises Europeos.
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Durante el desarrollo de mis prácticas profesionales en el depafamento de

CONTROL DE CALID¡ID descmpeñé el cargo de Supervisor de Calidad en el ¡irea de
Planta en la cual tuve que trabajar arduamente para obtener la capacidad de manejar las

lineas de proceso de una manea eficaz ."" poder desempeñar bien mi trabajo. Esle cargo fue
muy dificil por motivo de que la Fábrica cuenta con cuatro líneas de producción. Ia que

para ser supervisor de calidad la persona encargada tiene que conocer todos los procesos I
prooedimientos de producción que se realizan en la empresa.

B¡isicamente mi objetiv'o principal fue el de conocer v saber llevar cada uno de los

procedimientos de control que sc realizan en la elaboración de cada producto, así como
también tener la iniciatira l sabsr enlientar los problemas que se puedan suscitar durante el
pfoceso.

Aunque la empresa tenía establecido solamente 8 horas de trabajo era un poco
diñcil poder cumplir con ese horario t-.a que por lo general siempre sc trabajaba más de ese

tiempo y en especial los supervisores de calidad y producción que tenían la obligación de

dejar en orden la planta a[ furalizar la producción.

[.lna de las politicas que tiene la empresa es la de tomar en cuenta a los practicantes
como otro más de sus colaboradores influy'endo de rrsta manüra que los practicanles

tengamos mucha responsabilidad para llevar a cabo las l¿hores asignadas.

También trabaje en la realiz¡ción de pruebas en el ámbito de planta, como por
ejcmplo cerrar envases de pasta de gua-vaba utilizando otras tapas. realizar el [enado de

pasta de tomate de 18- 19 " Brix en una nusva presentaaión de envase

Iin ocasiones también desempeñe Ia labor de inspector de maleria prima en cuvo
papel se realiza un análisis organoléptico complelo del producto.

Como supenisor de Calidad también estaba encargado del \{onitoreo de la línea de

producción a mí asignada al inicio -v al f,rnal del proceso.

t
?,e

7
t-

o
Q
>'

T

r

:t
(
1



I)1,\cR\\l \ l)11 I.'l.t'.X) I)F. I).\t.\ll l'() trYI'ER()

Etiquetado ¡-
Encartonado

s

REC]EPC-IO¡.i DE \{.{,T'ERIA PRL\f ,"\

Almaccnamicnto

Clasificación r'
llenado de canastas

Cocción

F.nfii¡mient<r
Alimentación de

Envasas de hojalata

Pclado
Verificación dc

limpieza
Subproductos Cofe de Segmentos

Selccción Desperdicios
Pasado por
carrilera de

enva§es
Raspado

I.iquido dc
Gobiemo F-nvasado

I)esado

..\cidificación

Evacuación dc aire

Ccrrado de envases 'fapas

Codrficado

Esterilización

Paletizado

Cuarenten¿
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Pre¡raracrón de Sal-

mue¡a acrdificada

'lemperatur¿

('crnecta lbrmulacion.
Accilc, ptI, %sa.l.'brix

[)uarttc prcpuracrr-n

Uru vcz prepuada la

saln¡ucra

Supervisor de Calidad
.fuial¡ta dc laborato-
rio

Colnuricar al supervisor de
producción.

No utiliz¿¡ salrnucra st no
cumple con las especiñcacio-
nes.

st

A,.,rdificacron 'Iemperalura de llenado
ptl tle equilibrio.

l)urantc cl proceso Supcrvisor dc cnlidad
Anidtsl-a dc laboralo-
rio

No üverar lotc hasta vcrifica-
ción

SI

Pasado por Flxhar¡sler '[enr pcratLra de salida [)ttrarttc cl ¡rrt'ccso Operador de linea.
Supcrvisor de calidad

No de.¡ar pasar hasta que al-
cace la lemperah[a idcal.

SI

( crrlcl, .turálisis üsual de ciene.
Temperatura de Ceffado

f)urante cl proceso ()pcrudor de linea
Supcrr.rsor de caliüd

Descuta¡ Iata dcfcc[r<rsa st

('od¡lic¡do

Proceso Temlico
Formato de ('rxligo.

ltesecia de Cinta atlhesiva en

la ca¡¡a-sta
'[emperahrfa y tme¡xr de pro-
ceso.

Enfriamicnkr

f)urantc el proccscr
(lada operación.

Supervisor de calidad
Supervisor de caldarl
()perador de retof.Ls.

Retirar lata y conegrr.
Capacitar a la petsona cncar-

Sada

SI

Paletiz¡dtr
Cuatenteru

Nurnero de latas por palets.
Tiempo.
Anrüsis d¿ product<¡ termina-
do:
a.) 24 horas.
b) Quinto dia dc cu¿ri'ntcna.

l)uranle el proceso

2.1horas.

Qunto dia

()pcrador deleqtúpo
An¿lista en laborato-
rio.

No libur¿¡ lotc hasta vcriñca-
ctoll

SI
\^¡
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PRO(ll.-SO l)[. PRODI'(](llO\ Dli (]OR,\ZO\ I)Il P.\1.\lI'l'o
F.\'l'LRo \(]DII. IC.\Do

1. RECEPCION.DiSPITCCION Y DITSC,{.RGA DE \fAIERIA PRIIUA.

Esla etapa es muv impofante del proceso debido a que el palmito puede llegar a la plantr
con agentes quimicos como fertiliz¡ntes.v combustibles que lo convterte en un riesgo para
la salud.

El depafamento agricola evalúa a los proveedores a través de su "Procedimiento de
Evaluación de Proreedores". ¡demás mantiene fichas técnicas de los quimicos usados .v., una
lista de proveedores aprobados basándose en el uso de químicos ccrtificados por EPA
(ENVIRON\,ÍENTAL POLLLTTION AGENC}').

El d€pafamento de Control de Calidad conjuntamente con el departamento dc Produccion
verifica que el ingreso de palmito corresponda al proreedor aprobado y conocido.
La inspección es llevada a cabo por el departamento de Control de Calidad.
En esla elapa de recepción el palmito es manipulado con cuidado para ev'itar daños en sus

capas.

I .\I.\1.\('I\.\\lII:\l( )

El palrnito se lo almacena hasta ser procesado en condiciones que no alteran sus

caracteristicas propias.
F,siste en la empresa un árca adecuada para el almacenamiento al medio ambiente, la
misma que esta cubierta ¡'debidamente señalizada. Cuando el palmito no es procesado al
día siguiente de ingreso, se lo almacena en cámara frigorífica por 48 horas como máximo.
El almacenamiento por mís del ticmpo establccido(.18 horas). únicamente se realii¿ará con
el conocimiento,v" autorización de los departamen¡os de Clalidad v Producción. Este palmito
se lo rel"isará antes de proceder a proccsarlo tomando en cuenta la sanidad y características
organolépticas.

I'RO(IESO l)ll 11\1..\ l'.\l)O.

I, I-I,F,\.A,DO DF, C,{NASTAS

[-os palmitos que no han sido colocados en las canaslas melálicas reclangulares en el
momenlo de la recepción ]'que se encuentran en cajones plásticos, al dia siguiente de la
recepción son depositados en las canastas metálicas rectangulares en cl área de
almacenamiento. diferenciando las canastas de palos gruesos de las canaslas de palos
delgados por medio de una etiqueta.

Los palos deben ser colocados trans\ersalmente en la canasta:

Palos gnresos: 190 - 200

g



Palos delgados: 230 - 2.t0
2. PRECOCIDo \' ENFRI,d\,IIENTO

Las canastas que han permanecido al ambiente 1' que fueron llenadas sin ninguna
preparación adicional, son somclidas a precocoión para fasililar cl pelado. cortado.
envasado realizándoselo en el área exlema de Ia planta.
Se dispone de 3 tinas para la precocción del palrnito ¡- sc efectua en agrx¡ a ebullición ( 100

"C) con la aluda de váhulas reguladoras de l'apor.
Fll nivel dc agua en la lina de precocción es el neoesario para quc loda la canasta con
palrnito quedc cubierta con el agua. La ebullición del agua v la precocción del palmito se

realiz¡ con vapor <iirecto.
EI tiernpo de prccocción cs de 15 a 20'.
El tiempo de precocción es considerado desde que se inicia la ebullición con el palmito.
La precocción se realiza indiridualmente por canasta 1' en cada tina dcbido ¡l volumen.
capacidad y contenido de palos.

Una rez terminado el tiempo de precocido. e[ operador con at-uda de un tecle lel,anta la
canasta. verifica el gfado de cocción del palmito. y si cs necesario. se adiciona I a 2' para
conseguir el punto óptimo.
I-uego pasa la canasta a la lina de enfriamienlo que se realiza con agur a temperatura
ambiente 1 en contraflujo por un tiempo dc 10' a 20' con lo que se consigue una
temperatura de enfriamicnto máximo de 50'C en el centro del palo; si es necesario se

adiciona I a 2' para conseguir la temperatura indicada.

.1. PF.I_,\DO \f A\iI_:.^\L

Las canastas con el palmito precocido son transportadas en coches al área de pelado donde
se abastece manualmente a la banda de pelado.
El pelado se [o realiza en el área e¡terna de la planta. N.'fanualmente el pelador corta la bass
o meristemo. se relira las dos capas exteriores inmediatamente, teniendo la precaución de

no cortar el corazón del palo. El pelado debe ser con cuchillos de acero inoxidable t- mango
plástico, se debe el'it¡¡ la manipulación üolenta dc los corazones de palrnito.
Los corazones de palmito son colocados en la banda superior transporladora l dirigidos a

una mes¡ para ser colocados en la máquina troceadora de segmentos.
I-os cuchillos son afilados manualmente por los aperadores con una piedra de afilar al inicio
de la jomada v cuando cada pelador lo requiera.
Esta actiüdad la realizan en un área alejada de la banda de pelado.
Los cuchillos son lavados antes de reiniciar el pelado.
Los cuchillos con filos rotos o defectuosos son reemplazados por uuchillos nuev'os. el
operador indica al supervisor cuando el cuchillo esta en malas condiciones.

4, CORTE \,fECAMCO E,}; SF,GI{8,\ITOS Y I-A\".I.TX).

En el área de corte el operador manualmenle coloca los corazones de palmito en la máquina
troceadora, la cual divide los corazones en segmentos uniformes el corle es en ángulo reclo.
por medio de cuchill¡s equidistantes.
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Después del troceado. los segrnentos caen a una banda. cn donde. son lavados por medio de
dos duchas de agua a presión.

Las cuchillas de la cortadora son afiladas manuatmente con una piedra de afilar por el
operador del equipo al inicio del trabajo v cuando sea necesario durante la jornada.
l-as cuchillas son lavadas antes de reiniciar el corte.
L¿s cuchillas son cambiadas por el departamenlo de manlenimiento cuando se encuentran
con filos desgastados y defectuosos.

5. SEI,ECCIÓN 1'SEPARACIÓN DE ESPNAS.

En la banda del área eñerna se descartan manualmentc todos los palmitos mal cortados,
con rajaduras, fibrosos, el cuarlo segmento dependiendo de su fibrosidad 1, todas las espinas
que pueden estar en la superficie de los segrnentos o incrustadas.
El supenisor de control de calidad realiza una inspección de los palos revisando
periódicamente los segmenlos cuando pasan al área interna.
Esta inspección es registrada en un formato respeclivo.
De esta banda de sclección cxtema pasan los segnentos a la banda ubicada en el área
intema de la planta en donde se elimina manualmente palmitos con defectos que pueden
haber pasado de la selección externa.

6. RASP..\DO Y LA\'ADO.

El raspado debe hacerse a todos los scgmenlos con pelusas adheridas propias del palrnito.
Esla operación se efecfua con espátula. raspando el segrnento en un solo sentido
tangencialmente. sin ejercer fuerza sobre cl palmito cr.itando ral arlo o estropcarlo.

Una vez raspado el segrncnto. se lala con agua de la flalc, para eliminar ciertos residuos de
pelusas adheridos. Los segnentos raspados v seleccionados son colocados cn un sector de
la banda. separado por guias para luego ser envasado,

F.[ tiempo de espera antes del lavado es márimo I hora. de lo conlrario, sumergi el palmito
en salmuera acidificada para evitar problemas de fermentación ¡,por consiguiente per<licla
del color natural del palmito.

7. SELECCIÓN, LAVADO Y EN\,"A,SADO

Los segmenlos son seleccionados por su diámetro para sef lavados nuev¿mente v envasados
utiformemente en las latas que se encuentran en Ia carrilera situada en la parte superior de
la banda de selección. f-os envases son inspeccionados durante el abastecimiento a la
carrilera desde la bodega de enlascs hasta la linea. Las latas. durante su paso por la
carrilera, son sanilizadas por un únel dc l'apor directo.
Los enlases pueden sanilizarse utilizando agua clorada en caso de no usarse la
alimentación por carrileras.
En esta etapa se continua eliminando segmentos defectuosos. así como aquellos que
presenten color¡ción amarilla intensa.



Aspecto:
Es preciso que la presentación del palmito en cada lata sea uniforme.
'ferlura:
Los corazones tienen que ser crocantes 1 no ser blandos ni duros o fibrosos

Color:
Blanco cre¡noso presentando una coloración uniforme

Sabor:
Bucn sabor. tipico del palmito tratado térmicamenlc -v libre de sabores y olores e\tr¡ños

8. PESADO.

Esta etapa es controlado en las latas mediante una balan¡ra ubicada en la banda.
El peso drenado de enlzsado constituve un factor importante para que el pH de equilibrio
entre el palmito l salmuera acidificada sea alcanz¡do.

Con la finalidad de que el peso drenado como producto terminado en la lata 300 sea

minimo 220 g 1 en la lata -l0l sea minimo 500 g se ha determinado que el peso drcnado del
palrnito en el momento de enlasar debc ser:

[.ata de 401 r 4l I (800 g) :

Lata de -100 s 214 .ri 407 (125 e) :

\finimo 500 - má.timo 508 gramos.
\4inimo 223 g - máximo 228 gramos.
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[.as latas con el palmito envasado son pesados en su tolalidad, en el momento de pesar se
escurre eI agua residual pro!'eniente del lavado.
Previo al pesado. el departamento de Control de Calidad realiza diariamente una relisión. y'

calíbración de las balanzas usadas en la línea.
I.a toma de pesos se la realiz¡ cada 30 minutos y son registrados en el formato cstablecido
para el control de pesos en linea.
La cantidad de muestr¡ a lomar os 6latas, para verificación se repite el muestreo. si existe
lalas con pesos inferiores o superiores a los establecidos se las rctira para modificar el
peso.

9. PRTPARACION DE SAI-\fLrl:.RA ACIDtriCAD,\.

I)e acuerdo al pH natural (6.5) de la materia prima se establece la cantidad de ácido cítrico
que se debe adicionar a la salmuera de modo que el pH del produclo final quede menor a

4.6.

l.- I¿rar v desinfectar los equipos. \{armita. tanque pulmón, filtros de la llenadora v
filtros del dosificador de [a salmuera.
2.- ñfedir la cantidad de agua a ufilizar según el requerimiento de salmuera indicada por el
supcnisor de producción.

I
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El tanque de preparación de salmuera tiene señalado los niveles de agua a utilizar según la
fórmula.
Si los niveles de cloro del agua esüin fuera de las especificaciones, no debe usársela para la
preparación de la salmue¡a. [,:nicamcnte se procede a usarla cuando se normalicen los
niveles a los valores establecidos.
El agua es filtrada por medio de un filtro de cam¡cho de algodón capaz de retener paticulas
ma)'ores de 0,5 mm.

3.- Pesar los ingfedisntes ácido citrico y sal según la fórmula indicada por el supervisor de
producoión.

,{.- Adicionar los ingredientcs sal 1'ácido citrico al agua preliamcnte calentada a 65"C v
mezclar para lograr una buena disolución.

5.- Agitar la mezcla por l0 minutos con a¡uda de un agitador incorporado al tanque de
preparación.

6.- l'omar una muestra para que sea anali:rada en el laboratorio.

pH
o,¡ de S al

menor a -3-0

menor a -3.0

Si estos lalores no se cumplen se debe tomar flueva muestra para repetir los análisis.
Para el cumplimienlo de estos valores se debe realizar ajustes adicionando ácido citrico. sal
v agru cn las cantidadcs ncccsarias.
Si después de realizar los ajustes no se llega a cumplir con las especificaciones dcbe
prepauarse un nuevo lole de salmuera.

7.- I-sar [a salmuera si cs liberada por el departamento de Con¡rol de Calidad.

8.- Bombear la salmuera a la marmita en Ia parte superior del área de preparación.
La salmuera preparada es filtrada antes de llegar al cnvÍu;e por medio de un filtro con malla
de acero inoxidable de 0.,30 mesh con la furalidad de eliminar las impurezas pror.enientes
de los ingredientes secos.

IO. ACIDIFICACION

I-a acidificación se realiza una vez que los envases con producto han sido pesados. Con la
ftnalid¡d de conseguir el pH de equilibrio la salmuera se dosifica por medio de un¡ llauta
de acero inoxidable perforada de tal manera que el envase se llena por rebose. El exceso es
relomado hacia la marmita.
l¿ salmuera es adicionada a[ envase con produclo a una temper¡tura sntre 70"C] 1. 75oC a

fin de lograr un buen lacío en el envase de producto terminado. Y también, manlenor una
textura crocante del palmito.
Los enrases llegan a esta etapa con el peso controlado; de tal manera que. al recibir la
salmuera cl pH de equilibrio se encuentr¡ dentro del Limite Operacional menor a.1.6.

li



El análisis del pH de equilibrio lo realiza el depafamento de Cont¡ol de Calidad. Antes de
iniciar la acidificaoión de todos los enlases. se toma muesúa de salmuera preparada y de
pahnilo ya pesado para ser mezclado, y con la a¡uda de un potenciómetro se mide el pH
respecti!'o de la mezcla.
E[ Control de la acidificación. usando estc análisis, se lo lleva a cabo cuando se prepara
nuevos lotes. al inicio de la acidificación y durante el proceso de enlatado.
Adicionalmente, se lo realiz¡ también al quinto dia de cuarentena. que corresponde a la
fecha de liberación del producto.

No se procede a l¡ acidilicación si el pl-l de equilibrio no está dentro de las
especificaciones.

II. P.\S¡\DO P()R E\IIAI.]SI'LR.

Como rcferenoia la temperatura del palrnito con la salmuera antes ingresar al e\auster es

minimo 70'C. Una vez llenados y dosificados los enl'ases pasan por un únel con vapor
(exauster). con la luralidad dc quc el producto con la salmucra alqance una lemperatura de
85oCl, a la l,ez se elimina el aire con¡enido cn el palrnito.

12. CERR.T\DO.

Una l'ez quc salen los envases del erauster. inmedialamente son llevados a la ijcrradora
automática mediante un disco giratorio para ser sellados herméticamente.
Antcs de smpe zar la operación de ceÍado, se realiz¡ análisis destructivo del doble cierre
correspondiente a cada cabe:¿al dc [a cenadora para determinar que [a cerradora se
encucntra cn condicionss tle realiz¿r un cien'e hermético sin defeclos. r'de acuerdo con las
especificaciones de las medidas del doble cierre.

Este análisis del doble cierre lo realiza el operador de la ccrradora" El supervisor de
Conlrol de Calidad verifrca el análisis para la liberación del equipo.
Duranle los cerrados del envase se realiza un eñamen risual del doble cierre una !'ez qus
salen los envases de la oerradora.

I3, CODtrIC.A,CION.

I-a codificación se realiza usando el sistema de "Tinta Inyect" en la lapa del envase una vez
quc los cnvases salen de la ccrradora.
Los envases sc codifican dc acuerdo a cada clienle (destino), con lo que se tienc lotes
pequeños f,icilmente identificados. con objeto de locali;¿ar loles defcctuosos o con falla de
cualquier indole.

El código debe ser claro l legiblc

PR()Dt.:C1'o : DE LOTE AÑo CIiDAD DI.{ IUES
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I.I. PROCF,S() TH,R\IICC)

El proceso térmico se realiz¿ en auloclaves verticales, la empresa dispone de 16
autoclalts, de los cuales 2 se han dcstinado para el prooeso de palmito enlatado.

Proccso Térmico
F.nfriamicnfo:

212oF a I5'
104 - I I3.1,

l-os autoclares lienen termómetros exlsriores de mercurio controlados regularmente Y
sistema de rcgistro de los ciclos tdrmicos.
Fixisten procedimientos para el manc.jo de los autoclarrs !io retofas fijas verlicales. asi
como también para el manejo de las desriaciones.

'ferminado el proccso de cnfriamiento. las canastas son bajadas con ayuda de tecles hacia
unos rodillos transportadores.

I 5. P.{LETIZADO AU'TO:tf ]ITICO \'i O \'IAN'I-J.4.L

I-as canastas llenas con envases -100 s 21.1 x 407 son ubicadas sobre soches. para luego ser
transportadas al área de despaletiulado de canasta.s. donde son desocupadas v los envases
son trarlsportados por carrilleras ds cable, pasando por un secador de aire seco, para luego
ser paletizado automáticamente l' posteriormente enfardado (palels enrueltos con papel
celofán).

En envasc 401 r.tll. es secado. paletiz-rdo v enfardado manualmcnte. El secado se lo
hace con aluda de tela toalla.

Los pallets son identificados con la hoja de "Produoto Terminado" (original 1'copia) en la
que contiene el nombre del producto. presentación, fccha de producción cantidad
producida. rurno. ubicación del producto en bodega de Producto Terminado, ñrma del
superv'isor responsable dc producción I de [a persona que recibe en bodcga el producto.
Este documsnto sir v-e para la traz¡bilidad (certifioación de la inocuidad del producto) del
producto ¡ [a liberación.

I6, CI"A,RE\ IE\A,

E[ producto perynanece en cuarenlena por un periodo de 5 días como minimo contadas a
palir de la feoha de producción, en un área determinada en [a bodega de Producfo
Terminado ¡- en condiciones adecuada para e[ mantenimisnto de los en\ases.
Cumplida la cuarenlena se realiza los análisis fisico- quimico por lote de autoclave para
determinar especialmente si se cumple con el p[I de eqülibrio.

De encontrarse lotcs fuera de especificacioncs se rcpiten análisis para la comprobación v no
son liberados. A eslos lotes se los identifica con una etiqu€aa de color amarillo que significa
"Delenido para Observación". Los lotes que estan fuera de especificación son considerados
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"l§o Conformes" e identificados con una etiqueta de color rojo y pasán a disposición del
departámerlto de Control de Calidad.

17. ETIQL.ETADO Y DESPACITO.

Los productos liberados pasan a ser ctiquetados según los pedidos de los clientes.
E,l etiquetado se lo realiza automáticamenle, los pallets con produclos son colocados cn la
line¡ de etiquetado mediante un despalelizador aulomático, el operador de equipo.
desprende Ia envoltura plástica del pallets. Durante e[ abastecimiento a la linea separa lahs
golpeadas l' latas con defectos de oxidación si las hubiere.
El material de empaque es inspeccionado durante la recepción por el Depa¡lamsnto de
Calidad.
El producto palmito entero enlalado en salmuera acidificada se Io distribuye al mercado
local bajo la marca facundo. al mercado lalino se lo enüa a paises como Argentina 1.' al
mcrcado europeo con diversas maroa.s.

(:()\'t'Rol. D¡. ( r.\t.It),\t)

('O\I'ROLllS h\ Ir. l, I'}RO('ISO.-

El Depafamenlo de Conlrol de Clalidad es el responsable de las actiüdades de inspección
dc materias primas, empaques procesos. produclo terminado, liberación de los lotes
etiquetados, cloración del agua ¡" dcmás oporaciones relacionadas involucradas en todo el
enlatado dcl producto palmito.

I-as actiridades de control se basan cn inspeccioncs lisuales, análisis lisicos v quimicos que
se realiz¡n cn Ia línca de proceso 't' laboratorio de la planta respecti!"mente,

I-os análisis del producto terminado son realiz¡dos a las 2{ horas r'dcspués de 7 días por
lote y autoclale.
Los análisis microbiológicos sc realizan er¡ laboratorios e\ternos periódicamente. por cada
lotc de proceso térmico v fecha de producción.
El Departamento de Conrol de Calidad es e I encargado dc la verficación de limpieza 1
sanitación de equipos v ulensilios mediante chequeos visuales.

I OLtiR,\\('t \.

[,L producto terminado después de haber cumplido la cuarentena dcben encontrañie dentro
de las siguientes tolerancias:
C¿racteristicas intemas de las latas v frascos.
I-¿s tolerancias sobre los defectos intcrnos son los siguientes:

\.,\('IO:
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Yacío Intemo inferior a 5"Hg No hal tolerancia.

pI l:

pll operacional mavor a .l No hay tolerancia.
pI{ critico no mavor a {.ó según estudio de Penetración de calor.

I)ESO:

Peso neto Inferior a:

800 g para las latas 4.'-l

200 g para las latas lr2
250 g para las frascos de .150 ml

NTAIER0 DT] T'\ID,\DES:

E[" número de Unirlades quedan establecidos de acuerdo a los requerimientos del cliente

( ()t.()R:

El color debe ser blanco marfil. No debe haber unidades que presenten dcfectos de
coloración. cicatrices o rasguños, abrasiones ¡'otras imperfecciones del mismo orden que
pe{udique la apariencia del producto.

I'\tI).\Dt'S I'IBROS,\S:

)lo sc acepta unidades duras. o fibrosas r',ó excesivamenle blandas que perjudique la
calidad comestible del producto.

SABOR:

Sabor normal (sabor a hierro, en caso de corrosión de la lata)

CtTERPOS EXTRAü\'OS:

N() hav tolerancia

Pg§a §-ela_Ucnad! Itlarq a:

500 g para las lalas 4 4
220 g para las lalas 1,2
250 g para las frascos de 450 ml

Cuerpos e¡itraños en e[ interior de la lata o frasco.
Espinas en scgmentos de palmito.

I.\I'ERIOR DE I,,\ t,,\'T,\:

No ha1' tolerancia

No ha1' tolerancia

\( ) hal tolerancia

f;

e
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Corrosión del bamiz rnterior. \O h¿v tolerancia
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CoYIROI.ES QtrE SE REALIZ.{N E:,i LA LI\-8.\ PRODI.C'CIo\ Dtl
PAI,}IITO DTIR{\TE EL PRO(]ESO.

) \fonitoreo dcl cumplimiento de los rsglamentos establecidos cn el manual de B\,tP
(Buenas Practicas de \fanufaclura), especialmente para el pemonal. cuvo objetivo
principal es el de manlener norrnas de higiene y buenas practicas en la manufactura de
los alimentos elaborados por ECI-'I\\'EGETAI-. dcbiendo ser entendidas por todo el
personal y aplicadas para e[ cumplimiento de la política de inocuidad alimenlaria.

)> Verificación del Correcto procedimiento de limpieza según el lr,fanual de Operaciones
y Procedimientos Sanitarios (SSOP). control realizado al inicio ¡- termino del proceso
de producción.

En este manual inten'ienen varios constituyenles cuv¿¡s funciones y objetil'os están bien
defuridos. dsí. para la limpie;za se utiliza generalmente un detergente sinté¡ico cuva
fi¡nción será Ia remoción de residuos alimenlicios ¡- polv'o; y un sanitizante químico cuva
principal función es la de la desinftcción es dccir, la reducción ¡- eliminación de
microorganismos presentes después de la limpieza a niveles aceptables.
f¿ selección tanto del detergente como del sanitizante estan basados en:

l. Amplio espe ctro contra microorganismos
2. Buenas propiedades de desinfeoción
3. Toxicidad e Infección
4. Grado de solubilidad en agua

5. Influencia sn el sabor y olor de los alimeritos
6. Facilidad de encontrarlo en el mercado.
7. Su eficacia. 1'

8. Las superficies de aplicación.

I-¿ socuencia de la utilización de estos
generalmente en una operación de limpieza:

compuestos quimicos esla fundamentada

l. Recolección de desperdicios.
2. Remojo.(de la superficie a ser limpiada y sanitizada)
3. Compuesto de limpieza. (se emplea segun tipo de mancha o residuo)
{. Fuerz¿ mecánisa (restregado con cepillo dependiendo de las superficies a limpiar).
5. Enjuague. lutilizando abund¿nte agua v sin dejar rastros de espuma del detergente¡.
6. Aplicación dcl Sanitiiante.

Consideraciones que deben ser lomadas para aprobar un procedimiento de limpieza 1,

sanitación determinada.

La aplicación apropiada l punrual de los sistemas de BP\{ ¡'SSOP es la principat medida
preventiva para todas las etapas dentro de un procsso de manufactura dc alimentos.

) \,fonitoreo de cada uno de los puntos criticos de control establecidos en el manual de
FI.{CCP (.{¡álisis de Riesgos i Puntos Criticos de Control).los mismos que do¡'' a
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conocr:r cn el capitulo de descripoión del proceso de producoión de palrnito acidificado
por lo que solo csta linea dc producción consta con cerlüicación H,{ZARD.

I-a identiJicación de puntos críticos de control debe estar inJluenciados por [a efectividad de

un progr¿rma G\'{P v un programa SSOP.
l-os SSOP pueden ayudar a controlar pe ligros microbiológicos i tra!'és de procedimienlos
especificos como son:
l, - Elitar la contaminación cruz¡d¡ a trarés de un flujo apropiado del producto v
delincando las tareas y moümientos de los empleados.
2. - L'tricar estacioncs para el lavado 1'sanilación de manos cerca del área de procesamiento
para facililar la correcta aplicación del programa SSOP para el lavado de mano.
3. - Asegurar el equipo apropiado para facilitar los procedimientos de limpiez.r v
sanitación.
El sistema SSOP reduce el número de puntos criticos de conlrol en los planes HACCP.
incluyendo el control de un peligro relacionado a un programa de higiene y sanitación al
sistema SSOP. Esto no significa que el programa SSOP es menos impofante ó de menor
prioridad; si no que signific4 que el sistema SSOP será un sistoma bicn delineando ¡.'

centrado a conüoles con los procedimientos de higiene y sanitación.

..\ continuación se encuentran los sistemas implementados para cada linea de
producción:

.\(:tfvtD.\I)
RT,.\I,I7,\I).\

SI§TE\I.{
I IÍPLEltE.r-T.{DO

LT.\iE.{, DE
PRODT CCIÓ\

B, }I P

SSOP
LINE.A DE
PALiUITO

HACCP

I] \1 P

LI}{EA DE
CONCENfR.,\DOS,S,O P

MONITOREO

B. tll P

LINEA DE
ELABOLADOSSSo.P

B ]VI , P

LINEA DE
VEGETALT:SS S ().P
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)¡ lVluestreos de dü-erentes productos que en ocasiones presenlaron inconl'enientes duranfe

la ctápa do cuarentena.
El mueslreo se lo reali:ra con la finalid¿d de identificar la intensidad del efecto producido
en el producto. en el caso de alimentos defectuosos para de esta manera eütar que el

alimento afecte la salud del consumidor.
Cabe recalcar quc el mucstrco no solamente se lo aplica a produclos defectuosos. sino
también para obtener una aproximación lo más exacta y de manera global en cuanlo sc

refierc al rendimianto y calidad de una maleria prima- o para emitir un criterio de c¡lidad
general de una producción a pafir de muestras tomadas dc la misma después del análisis dc
producto terminado realizado en el laboralorio. por esto el muestrdo necesita una serie de
cuidados 1'precauciones que es necesario observ'ar minuciosamcnle para que los resultados

finales sean los más e¡úctos posibles.

PROCEDI}IIEN-I'O PAI¿{ REALIZAR EL }fL'ESTREO SI\ÍPI,E SEGLIN LA
'TABLA \I I LIT- ESTÁNT',\R.

l. Se identifica el tamaño dcl lote dc partida

2. Dependicndo del tipo de análisis a realizarse determina el nivel de inspscción, esto es:

(VER AIrT,XO A en tabla de muestreo simple).

2.1 Para un anáI isis destructilo. sea este de materia prima o de produclo terminado. se

toma como referencia los niveles de I-TJSPECCION ESPL,CIAL que son: S-1. S-2. S--3.

s-.1.

2,1.1 Si se trata de un análisis de producto terminado de rutina esto es a las 24 horas de
producción ¡- después de cuarentena. se utiliza el nivel S-2.

Si se qurere realizar otro tipo de anáJisis, es decir siobsenanros al¡un tipo de comportamiento extraño del
prclducto dlfirnte o despues de su periodo de cuarentor4 se uti]izan niveles de inspeccion superiores esto es

para obtener un nrrnero mayor de muestras y ala vez emitr un criterio más exacto.

2.2 Pa¡a un análisis general en donde solo realiz¡mos una inspección visual del produclo
tcrminado o de la materia prima, obsenando cuidadosamente las características del
producto. se utiliz¿ n los nivcles dc NSPECCIO).I GENER,\LS, los mismos que son:

Nivel I. II v IIL Y de la misma manera que la inspección antcrior se utiliza el nivcl de

inspección dependiendo de la intensidad del defecto.

Cada nivel do inspección tanto general como especial consta de una serie de letras (dcsde [a
A hasta la S).las mismas que se las asigna al tamaño de lote de producto terminado o de

materia prima receptada. siempre -v cuando esta.s cantidades se encuentren dent¡o de los
rangos establecidos por la tabla.
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3. Una rez idenlificado cl l¿maño de la muestra con el código de letra establecido por la
tabla, sc procede a tomar la mucstra al a?ar, sea esta. durante la reoepción de maleria prrma

o en el caso de productos ¡'a procesados. se toma la muestra de la bodega de producto
terminado.

La letra identificada nos dice el numero de muesaas que debemos tomar para la
realización del análisis correspondicnle al nivcl de inspección escogido.

Este paso se lo realiz¡ en el reverso de la tabla.

[.:no de los controles que realizaba durante el prooeso, y del cual quiero dar a conocer lo
que sé monitoreaba es el análisis visual del doble siere:

Técnica para rcálizar el ¡nálisis risual de doble cierre.

DUI,trl('torEs.

DOBLE CIL'RRE.- Es la partc de la lata formada al uni¡ e[ cuerpo de la lata ¡', la tapa. La
pestaña del cusrpo t', de la tapa se entrelazan durante la operación del sellado doble para

formar una ostructura mecánica fuerte.
Examen üsual dpl doble cierre: lnspección de defectos nolorios durante la operación del
cerrado de los envases v detectados lisualmente,

> DFIFECTOS POSIBLES.- Debe es¡minarse los elemenlos e)iternos del doble ciene rlc

cada envase cerrados para cada cahezal de la máquina cerradora.
Entre los defectos notorios v obl'ios en el doble cierre tenemos:

SELLO ..\FIL.{DO.- Un sello afilado sc rcfiere a un borde afilado en la pafe superior
interna clel scllo. .v..a sea cn el translape o alrededor de [a tapa, 1'se debe a que una parte de

la tapa se ve forzada sobre la parte superior del labio del mandril durante el sellado doble.
Ocurre en la unión pro puede suceder en cualquier lugar del cisrre. Ln scllo afilado pucde
generalmenle senti¡se más fácilmentc que verse. Esta condición puede ser la primera
i¡dicación de una complicación postcriot conocida como sello recortado.

SELI-O RECORT,IDO.- [-in sello recortado es un sello que esta lo suficientemente alllado
para romper el metal en la parte superior intema del scllo, gencralmcntB en cl translape.

La¡E O L,{BIO.- Son inegularidades en el sello debido a insuficiencia v a veces a la falta
de una sobreposición del gancho de la tapa con el gancho del cuerpo. generalmcnle en áreas

poqueñas dcl scllo. El metal del gancho de la tapa sobresale por debajo del sello en el radio
del gancho de la tapa en una más formas de "V".

SELLO I"ALSO.- Es un sello parte de un sello que está completamente desenganchado v en

el cual el gancho doblado esta comprimido contra el gancho del cuerpo,

PEST..\Ñ.,l ¡\PI-AST.4.D.{.- Pestaña que es doblada üontra el cuerpo sin que se enrolle
con el gancho de la tapa ]'aparece por debajo del la base del cierre.

lt



Cuando se maniJiesta de forma severa. incluvs a la peslaña 1 al cuerpo dejando una unión
defecluosa.

PATLNAJE.- La segunda operación del cierre es incompleta- debido a un desplazamiento
del envase entre el plato base 1'el mandril del cierre.
Se caracteriza por quc pate del cierre licne perfil de la primera opcración.
Se detecta este defecto por un ma)'or espesor del cierre y una ligera deformación del fondo
del envase, solo se da en enlases redondos.

SF.I.LO BRII';CADO O S.{TADO O SALTO DE RLLNA.- Doble cierre que no esta
apretado lo suficiente en [a zona ad.v-acente a la unión causado por un salto del las rulinas
del cierre.
Se observa al desmonlar el cierre u examinar el gancho de la tapa respecto a las amrgas a

ambos lados de la unión. Su localización dependerá del sentido de las rulinas del cierre.

CAIDA.- Consiste cn una pro¡'ección sual,e del gancho de la tapa por debajo del cierre. Si
se extiende más de l,'-l de la longitud del cierre por debajo o más de 10 mm por debajo del
cierre, se considera como defecto "\fayor", si su solape es inferior al mínimo.
Cuando ha1' más de una caida se considera dcfecto ma¡-or. independientemente de su
tamaño.
Suele ocurri¡, en la mayoria de la veces en la "unión" o "montaje" denominado entonces
caida en la unión.

F()R\ÍA DE PROCF,I) ER .{I- L-\,{\{E,N VISL-AI-

Durante la etapa la etapa de cerrado tomar un enlase con la mano por el cuerpo v examinar
lisualmente todo el contorno del doble cierre recorriendo I a periferia exlema e interior.
- Examinar la costura lateral cierre del fondo l- cuerpo.
- La frecuencia de inspección o reüsión del cierre visual depende de la cantidad del

envases cerrados sn una linea de producción debiendo ser al inicio de la operación de
cerrado, no más de 30 minutos de operación continua de la máquina cerradora. o de un
ajuste en la máquina. o de un paro prolongado. cambio de tipo de envase.

- Identificar el defecto 1' dctener el cerrado de los envases si se presentan cualquier
anomalia en el doble cierc.

- Comunicar al supen'isor de control de calida( asi como el mecánico de cerradora.
- Relisar el defecto ¡- proceder a calibrar la máquina serradora.
- Separar los lotes con defectos ¡ proceder abrir las latas para reproceso prev.ia retisión

del Departamento de Conlrol de Calidad.
- Registrar en el fondo "Examen Visual de Cierre 1.'Codifrcado de envases" la inspección

l todos los defeclos que obsenados.
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( o\('t.t sto\Es \ I{t.co\[ \t).\( Io\t1s

Es muy importante el control de cada uno de los parámetros de un producto alimenticio
para de esta manera dar al consumidor una confiabilidad de los alimentos que puedan
consumir-

Fil departamento de control de calidad realiz¡ un seguimierito de dichos parámetros de
calidad esto es desde que el producto ingresa a la planta como materia prima, hasta la
obtención de un alimento seguro de ser consumido.

En esta fábrica he aprendido musho acerca de las ac¡iridades que realiza un supenisor de
Control de Calidad en Planta. pero sobre todo a tcncr seguridad en el manejo de situaciones
complicadas, como se me presenlaban en algunos casos durante mi supenisión

Debido a la gran diversidad dc productos elaborados. se debería implementar un área de
análisis de evaluación sensorial inclulendo paneles de degustación, debido a quc no es

suficiente determinar la calidad de un producto empleando un análisis organoléptico del
producto tcrminado. También este laboratorio de análisis sensorial contribuiria al desartollo
de nuevos productos ¡.. por consiguiente al mejoramiento de aquellos que se están
procesando en ECUAVEGET.{.L.

Se debería inslalar un laboratorio de microbiología y asi no tener ninguna duda de los
resultados emitidos 1' por consiguiente realiz¡r las liberaciones de las Ineas de proceso con
análisis microbio[ógico.

Seria preferible reemplazar el test de Orthotholidine para la determinación colorimetrica del
cloro por otro mé¡odo mcnos riesgoso ta que estc rcactivo es uancerígeno.

Asi como la línea de palmito tiene implementado un sislema HACCP, recomendaria que a

funrro sc implementara Bste sislema principalmenle en la linea de concentrado, debido a

que los productos que se elaboran en esta lincá de proceso en su mayoria se los
comsrcializ¡ en mercados latinos con la meta de que a futuro se los exporte a mercados
norteamericanos t' europcos.

Concientizar o capacitar ál personal acerca de los riesgos que conlleva elaborar un producto
defectuoso. Esto se lo podría realizar estableciendo un horario dete¡minado para dar dichas
charlas.



tiI1]LI(X;tt.\I.t.\

/ \'{e} cr R. Ivlaría. Paltrinicri. L,laboración de ljrutas y l{oflalizas. Segunda Edición.
[,ditorial Trillas. Nléxico 1997.

/ Southgate Darid. Conservación de Frutas l-I1qr¡1l-z¿§. Tercera Edición. Editorial
-Acribia S.A. Zangozt España 1992.

r' ,\pwrtes realiz¿dos dur¿nle el desarrollo de las prácticas.

/ Tablas de las especificaciones del producto lerminado (F.CUAVEGETAI-).
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CUARENTENA OE PROOUCTOS TERMINAOOS

PRODUCTOS
HOJALATA VIDRIO PLASTICO

1, GRANOS EN AGUA Y SAL '1 5 dÍas N/A N/A

Gandul Seco
Arveria
Freiol Roio/Blanco
Lenteia
Garbanzo
l',/1ote

Choclo de la Sierra
lvla fz Dulce
2 VEGETALES EN SALMUERA 5 dias N/A N/A

BabV Corn
Palm ito
3 ¡/ENESTRAS 1 5 d¡as N/A N/A
Frélol
Lentela
Frelol con Tocrno
Chrle con Carne
4 FRUTAS EN JARABE 15 dfas N/A N/A
Cocktel de Frutas
Prña en Rodalas
Mango en Taiadas
Duraznos en Mitades
5 TOMATE ALINADO 20 dfas N/A N/A
6 PASTA DE TO¡/ATE l5 dÍas N/A N/A
2A - 22 o9-lx

24 - 28 oBtx

26 - 28 o9rix

30 - 32 oBrix

7. i¿ERi/ELADA N/A 5 dias N/A
Mora. frutilla, euavaba, piña. durazno, manqo
8, MER[/1ELADA CHIVERIA N/A N/A 48 horas
Guavaba. frutilla, mora
9, PASTA DE GUAYABA 5 dlas N/A N/A
10, SALSA DE TOMATE 1 5 días 1 0 días 10 dias
11, DULCE DE GUAYABA Y DE HIGO N/A N/A 24 horas
12 CASCO DE GUAYABA 25 días N/A N/A

i'i Tiempo de cuarentena mln¡mo para productos enlatados y en vidrio es de 5 dfas previa revisión
oara Lberación por el Deoartamento de Control de Calidad.
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