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El presente informe contiene la información detallada de mis Prácticas
Profesionales ¡ealizada en Congelados Ecuatorianos S.A.,empresa dedicada a
congelar frutas ( mango, frutilla, mora, p¡ña, papaya, banano ) y procesar
chocobanano . Exporta estos producfos a los Estados Unidos especialmente
los Angeles .

CONECUA S A. ,es una empresa que trabaja todo el año ,encargada de
congelar drferente t¡pos de frutas provenientes de diversas haciendas
proveedoras las cuales deben haber sido certificadas por el USOA
(Departamento de Agricultura de Estados Unidos ),

Dentro de la información trataremos de la maquinaria utilizada y la tecnología
usada por una de las empresas expoladoras de frutas congeladas como lo es
CONECUA S.A.

Detallaremos cada uno de los análisis físicos y microbiológicos que se realizan
a los diferentes tipos de frutas, los métodos de conservación y manutención de
la c€lidad del mismo.

Es importante tener en cuenta que el desanollo de estos análisis físicos y
mioobiológicos van desde la recepción hasta el produclo final, obteniendo
productos de pnmera calidad originando prestigio a la empresa.

I

RESUMEN
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INTRODT;(]CION

A la hora de escoger un producto, la calidad es un factor muy influyente ya que
esta asegura la satisfacoón del consumidor al adquirirlo y utilizarlo , así como
su comp¡eta confianza en el fabricante . Es decir que depende en gran manera
de la calidad de un producto , el buen nombre de una Empresa .

Por eso es preciso darle la importancia que se merece y tomar todas las
precauciones necssarias y revisar todos los detalles a la hora de su
elaboracrón , con mayor ¡mportanc¡a si se trata de un producto alimenticio para
consumo humano , en donde cada etapa de su procesamiento debe tener un
estricto control de cálidad regido por normas y parámetros previamente
establecidos de acuerdo a la realidad de cada empresa y caracteristicas del
alimento. Este importante rol en una empresa lo lleva a cabo el departamento
de Aseguramiento de calidad.
Tal es el caso de CONECUA S.A. , que a través de los diferentes métodos y
técnicas de análisis realizados por el personal capacitado del Laboratorio,
determina si sus productos cumplen con los requis¡tos de calidad, sean estos
de carácier físico, microbiológico, sensorial etc. Para poder ser comerc¡alizados
bajo su marca.
El control o aseguramiento de cal¡dad en CONECUA S.A se lo realiza a lo
largo de toda la producción en puntos clave y útiles que permitan ver s¡ el
proceso se está llevando a cabo conectamente
Este control comienza con la llegada y recepción de las materias pnmas en la
fábrica ,ya que esta es analizada y califlcada para determinar si se puede
utilizar en el proceso .Luego continüa con los diferentes controles de lÍnea y por
último termina con los análisis del producto terminado.
Estos análisis pueden liberar para comercio o bloquear un produc;to según su
estado , es decrr , si cumplen o no con los parámetros y requisitos de calidad
de CONECUA S A.
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DESCRIPCIÓ N DETALLADA DE LAS LABORES REALIZADAS

Mis labores real¡zadas en la empresa CONECUA S.A. ,empezaron el día 23 de
Junio del 2001, incluyendo sábados y domingos mn un horario comprendido
entre las th00 hasta las 20h00 (la hora de salida dependía de la fruta a
empecar). En esta empresa tuve la responsabilidad de desempeñarme en el
cargo de lnspeclora de Control de Calidad y encargada del departamento de
desanollo de producto.

El conocimiento de todo el proceso de preparaoón de la fruta, previo a su
exportación fue fundamental, ya que el proceso de una etapa determinada va
en conjunto con el proceso que se realizará en una etapa posterior a esta.

RESPONSABILIDADES:

Realizar la recepción de la fruta que llegará a la empresa, aquí se
realizaba el análisis de la fruta las cuales eran las siguientes : grados
brix , defectos tolerables que no afeclen el proceso, grado de
maduración y observar los defeclos físicos ( bajo cal¡bre , sobre calibre ,

bajo peso o sobre peso ).

Controlar el procoso de corte de fruta el conjunto de caracteres
organolépticos y parámetros fisicos cuantitativos requeridos que
cumplan con las especific¿ciones de Calidad.

Controlar el "tumbado" ( desbloqueo de la fruta congelada )
tomperatura de - 30 grados centígrados.

á una

a Monitorear Temperatura de la cámara y el túnel

Controlar I empaque de la fruta tanto para Tropical Splendor y Banana
Pop's , a una temperatura de -30 grados centigrados.

Controlar la buenas práct¡cas de manufactura al personal

Analista del depañamento de desanollo de producto
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BREVE HISTORIA DE LA EMPRESA:

Congelados Ecuatorianos se inicio en Quito en elaño 1997 y tiene 5
años en el mercado exterior ,se dedica a exportar frutas troceadas
congeladas a los Estados Unidos ; sus dueños son Chilenos
radicados en los Estados Unidos su función principal es de buscar
mercados en el exterior y su misión fue exitosa.
Decidieron crear una extensión en Guayaquil debido a la gran
demanda que tenía la empresa y el origen de la gran mayoría de las
frutas son costeñas.
En Guayaquil CONECUA S.A se inicio en julio 29 del 2000
procesando frutas troceadas congeladas y chocobananas
productos de exportación . El último producto fue desanollado en la
extensión de Guayaquil , sus resultados fueron grandiosos en el
exterior ( Los Angeles ) .

Congelados Ecuatorianos se traslado a Chongón una panoquia de
Guayaquil ,con estructura de última tecnología en cuanto a normas
HACCP; en la actualidad Congelados Ecuatorianos procesa sus
productos con mercados seguro en el exterior.

LOCALIZACIÓN DE LA EMPRESA:

PARROOUIA CHONGÓN

MERCADO AL QUE SE DESTINA EL PRODUCTO:

Congelados Ecuatorianos exporta a las ciudades de los Estados
Unidos como Los Angeles, New York, Florida.

TAMIÑO DE PRODUCCIÓN:

Congelados Ecuatorianos exporta de acuerdo los pedidos que
realiza el cliente, pero se tiene un estimado, durante la semana se
envían 4 contenedores, es decir que durante el año se envían 192
contenedores con un porcentaje de ganancia del 40% .

Cada contenedor tiene 1000 pallet y cada pallet contiene 50
masters de fruta troceada congelada y en cuanto a chocobanana
contiene la m¡sma cantidad de masteres es decir que en un
contenedor se envían 50.000 masteres.
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ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

!

J^l lJ"ff,IÉl

ANALISITA DE
DESARROLLO
nF pRnDI i..'Tft

PRESIDENTE

GERENTE
GENERAL

JEFE DE a r

srslruñ
GERENTE

DE PLANTA
GEREN'I'E DE

CALIDAD

SECR!]TARIAJEI.'E Df,
CALIDAD

JEFE DE
pnoouccróx

SI"]PERVISOR uS RPf R

INSPECTORES DE
CALIDAD



CONECUA S.A
ó

DIAGRAMA DE FLUJO
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PUNTOS DE CONTROL EN PROCESOS

PUNTO DE CONTROL NO 1: Recepción

Se realizan análisis específicos organolépticos y microbiológicos para
determinar la accptación o rechazo del produclo.

ANÁLISIS O LÉPflCOS:

Determinar olor, sabor , grado de maduración ( teritura )

ANALISIS MICROBIOLOGICOS :

Determinar en los alimentos presencia de bactenas aerobias mesófilas , E.

Coli y hongos .

FRECUENCIA: Siempre

PARAMETROS:

PUNTO DE CONTROL N'2 . SELECCIÓN

Se realiza separación de frutas que no cumplen los niveles mÍnimos
requeridos en las Normas de Calidad, de esta forma se separará aquella fruta

PRODUCTO GRADO DE MADURACIÓN O BRIX

MANGO 2 12

BANANO 7 24

PINA ló

MORA l5

FRUTILLA l l2

PAPAYA I l l6

I

I

I
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que no cumplan mn los n¡veles de tolerancia espec¡ficados en los documentos
de las Normas de Calidad.
Durante esle proceso se analiza defectos físicos no tolerables , así tenemos :

raspaduras, estropeo , daños meqánicos y pudrición peduncular.

FRECUENCIA Siempre

PARAMETROS: PORCENTAJE DE ACEPTACIÓN DE LOS DEFECTOS
FISICOS DE LAS FRUTAS

PUNTO DE CONTROL N O 3, CORTE

En este punto del diagrama de flu.io se controla el p€so de cada cfrarol de la
fruta estandarizado W¡ el Departamento de Control de Calidad.
Monitorear el estado de la fruta durante el proceso de corte , el problema mas
frecuente es la oxidación .

FRECUENCIA : Siempre que se encuentre procesando la Empresa

PARAiíETROS . Peso de los charoles

DEFECTOS FISICOS PORCENTAJE

RASPADURAS 1%

ESTROPEO .l oltto

DAÑOS MECÁNICOS ,t ottlo

PUDRICIÓN PEDUNCULAR o%

PRODUCTO PESO

PIÑA 3.5 LB

PAPAYA 2.0 LB

MANGO 2.5 LB

BANANO 24 UNIDADES POR CHAROL

MORA 3LB

IFRUTILLA 25LB

I

I

I I
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PUNTO DE CONTRO L N O4 TUMBADO

Se controla flrmeza del producto y temperatura de los produclos a congelarse

FRECUENECIA Siem pre que se encuentre procesando la empresa

PARÁMETROS: Temperatura durante el proceso del tumbado

Para todas las frutas que se procesan en la empresa su temperatura ideal es
de -30 oC 

.

PUNTO DE CONTROL N" 5. MEZCLADO

En este punlo se verifica la cantidad que mezclan de cada fruta.
Controlar el desbloqueo de los productos y mon¡torear la temperatura del
mezclado.

FRECUENCIA, Siempre que se encuentre procesando la Empresa

PARÁMETROS : Peso ideal de muestra de cada fruta

PUNTO DE CONTROL N " 6 SELLADO DE FUNDAS

Se controla la integridad del sellado del producto term¡nado, además se
muestrea al azaÍ para realizar análisis microbiológicos demostrando así las
buenas practicas de manufactura que se pract¡ca dentro de esta empresa.

PRODUCTOS TEMPRATURA

FRUTILLA 1LB -30"c

MANGO 1LB -300c

MORA lLB -300c

PAPAYA 1LB -30.c

PINA 1LB -300c

FRECUENCIA . Siempre que se encuentre procesando la empresa

I

I

PESO IDEAT



PARÁMETROS Análisis mrcrobilogicos
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]ONECUA S.A.

DIAGRAMADE FLUJO 11
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PUNTOS DE CONTROL EN PROCESOS

PUNTO DE CONTROL NO 1: Recepción

Se realiza análisis específlcos organolépt¡cos para determinar la aceptación o
rechazo del producto.

ANÁLISIS ORGANOLÉPTICOS

Determ¡nar olor, sabor , grado de maduración ( textura ) .

FRECUENCIA: Siempre que se encuentre procesando la empresa

PARÁUETROS: r $i*:'l'\l$bü

PRODUCTO GRADO DE MADURACIÓN O BRIX

BANANO 7 24

PUNTO DE CONTROL N " 2. CORTE

En este punto del diagrama de flu¡o se controla las medidas del producto en
cada charol estandarizado por el Departamento de Control de Calidad.
Monitorear el estado de la fruta durante el proceso de corte , el problema mas
frecuente es la oxidación .

FRECUENCIA Siempre que se encuentre procesando la Empresa

Medidas del produclo a procesarPARÁMETROS

PRODUCTO MEDIDAS ( LONGITUD )

BANANO 1ocM

I
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PUNTO DE CONTROL N " 3 , COLOCACIÓN DE PALETAS

En este punto del proceso se controla las buenas pradicas de manufacluras
debido que se real¡za manualmente por partes de las operarias.
Controlar que las paletas se hayan sumergido en una solución de ácidos
( ascorbim y cÍtrico ) con la finalidad de evitar oxidacrón en el producto.

FRECUENCIA Siempre que se encuentre procesando la empresa

PARÁMETROS:

PUNTO DE CONTROL N'4, TUMBADO

Se controla firmeza del producto y temperatura de los productos a congelarse

FRECUENEC¡A . Siempre que se encuentre procesando la empresa

PARAMETROS Temperatura durante el proceso del tumbado

Para todas las frutas que se procesan en la empresa su temperatura ideal es
de -30 oC 

.

PUNTO DE CONTROL N" 5. CHOCOLATEADO

En este punto se verrfica la cantidad de chocolate que se adhiere al banano.
Controlar el desbloqueo de los productos y monitorear la temperatura del
chocolateado .

Siempre que se encuentre procesando la Empresa

PARÁMETROS

PRODUCTO INTRODUCIR PALETA PORCENTAJE DE ACIDOS
(ASCÓRBTCO / CírRrCOS )

BANANO 5cm 05%

PRODUCTOS PESO IDEAL TEMPRATURA

BANANO 30 GR 400 c

I

FRECUENCIA
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PUNTO DE C N o 6: SELLADO INDIVIDUAL

Se controla la integridad del sellado del producto terminado, ad€más se
muestrea al azar pa.a realiz análisis microb¡ológicos demostrando así las
buenas practicas de manufactura que se pracfica dentro de esta empresa.

FRECUENCIA . Siempre que se encuentre procesando la empresa

PARÁMETROS, ANálisis microbiológicos

AEROBIOS. MENOR A 5OOOO/GRAMO

COLIFORMES. MENORA3NMP/GRAMO

E, COLI , NEGATMO

HONGOS Y LEVADURA. MÁXIMO 3OO / GRAMO
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DIAGRAMA DE FLUJO
BANANA POP'S CON COBERTURA DE CHOCOLATE CAFÉ Y MANÍ
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PUNTOS DE CONTROL EN PROCESOS

PUNTO DE CONTROL NO I: Recepción

Se reallza análisis específlcos organolépticos para determinar la aceptación o
rechazo del produc{o.

ANALISIS ORGANOLÉPTEOS :

Determinar olor, sabor , grado de maduración ( textura )

FRECI.JENCIA: Siempre que se encuentre procesando la empresa

PARÁMETROS

PRODUCTO GRADO DE MADURACIÓN O BRIX

BANANO 7 74

PUNTO OE CONTROL N o 2: CORTE

En este punto del diagrama de flujo se basa en controlar las medidas del
produclo en cada charol estanda rizado por el Departamento de Control de
Calidad.
Monitorear el estado de la fruta durante el proceso de corte , el problema mas
frecuente es la oxidación .

FRECUENCIA Siempre que se encuentre procesando la Empresa

PARÁMETROS : Medidas del producto a procesar

PRODUCTO MEDIDAS ( LONGTTUD )

BANANO lOCM

I

I

I
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PUNTO DE CONTROL N'3 , COLOCACIÓN DE PALETAS

En este punto del proceso se controla las buenas pradic€s de manufacturas
debido que se realiza manualmente por partes de las operanas.
Controlar que las paletas se hayan sumergido en una solución de ácidos
( ascórbim y cítrico ) con la finalidad de evitar oxidación en el producto.

PUNTO DE CON TROLNO4 TUMBADO

Se basa en crntrolar firmeza del producto y temperatura de los productos a
congelarse.

FRECUENEC]A, SiCmpre que se encuentre procesando la empresa

PARÁMETROS Tamperatura durante el proceso del tumbado

Para todas las fn¡tas que se procesan en la empresa su temperatura ¡deal es
de -30 oC 

.

PUNTO DE CONTROL N" 5, CHOCOLATEADO

En este punto se venfca la cantidad de chocolate y mani que se adhiere al
banano-
Controlar el desbloqueo de los produdos y monitorear la temperatura del
chocolateado .

I Árlr
[¡uur

t [,i,
tti,"'l

rl
AS

PRODUCTO INTRODUCIR PALETA
(ASCÓRBTCO / CíTRTCOS )

BANANO 5cm o 50/o

FRECUENCIA Siempre que se encuentre procesando la Empresa

FRECUENCIA : Siempre que se encrientre procesando la empresa.

PARÁMETROS:

PORCENTAJE DE ACIDOS J
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PARÁMETROS:

PRODUCTOS PESO IDEAL TEMPRATURA

BANANO 40 gr 400 c
I

PUNTO OE CONTROL N O 6- SELLADO INDIVIDUAL

Se c.ontrola la integr¡dad del sellado del producto term¡nado, además se
muestrea al azar para realizar análisis microbiológicos demostrando así las
buenas praclicas de manrfaclura que se pracfica dentro de esta empresa.

FRECUENCIA - S iempre que se encuentre procesando la empresa

PARAMETROS Análisis m¡crob¡ológ¡cos

AEROBIOS MENOR A 5OOOO/GRAMO

COLIFORMES MENORA3NMPiGRAMO

E. COLI , NEGATIVO

HONGOS Y LEVADURA MÁXIMO 3OO i GRAMO
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DIAGRAIVIA DE FLUJO
BANANA POP'S CON COBERTURA DE CHOCOLATE CAFÉ
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PUNTOS DE CONTROL EN PROCESOS

PUNTO DE CONTROL NO 1: Recepción

Se realiza análisis especificos organolépticos para determinar la aceptación o
rechazo del producto.

ANÁLISIS NOLÉPTICOS:

Determinar o¡or, sabor , grado de maduración ( textura )

FRECUENClA: Siempre que se encuentre procesando la empresa

PARÁMETROS

PRODUCTO GRADO DE MADURACIÓN O BRIX

BANANO 24

PUNTO DE CONTROL N " 2, CORTE

En este punto del diagrama de flu¡o se controla las medidas del producto en
cada charol estandarizado por el Departamento de Control de Calidad.
Mon¡torear el estado de la fruta durante el proceso de corte , el problema mas
frecuente es la oxidación .

FRECUENCIA : Siempre que se encuentre procesando la Empresa

PARÁMETROS , Medidas de| producto a procesar

PRODUCTO MEDIDAS ( LONGITUD )

BANANO 1OcM

r rl'¡'ti,¡'i,-Ffit

I
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PUNTO DE CONTROL N " 3, COLOCACIÓN DE PALETAS

En este punto del proe€so se controla las buenas praclicas de manufacturas
debido que se realiza manualmente por partes de las operarias.
Controlar que las paletas se hayan sumergido en una solución de ácidos
( ascórbico y cítrico ) con la finalidad de evitar oxidacrón en el producto.

FRECUENCIA Siem pre que se encuentre procesando la empresa

PARÁMETROS

INTRODUCIR PALETA PORCENTAJE DE ACIDOS
(ASCÓRBICO i CíTRICOS )

BANANO 5cm 05%

PRODUCTO

PUNTO DECONTROLN'4: TUMBADO

Se controla firmeza del producto y temperatura de los productos a congelarse

FRECUENECIA Siempre que se encuentre procesando la empresa

PARÁMETROS, TEMperatura durante el proceso del tumbado

Para todas las frutas que se procesan en la empresa su temperatura adeal es
de -30 oC 

.

PUNTO DE CONTROL N'5, CHOCOLATEADO

En este punto se verifica la cantidad de chocolate y que se adhiere al banano.
Controlar el desbloqueo de los producros y monitorear la temperatura del
chocolateado .

FRECUENCIA Siempre que se encuentre procesando la Empresa
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PRODUCTOS PESO IDEAL TEMPRATURA

BANANO 40 gr 400 c

PUNTO DE CONTROL N o 6: SELLADO INDIVIDUAL

Se controla la integridad del sellado del producto terminado, además se
muestrea al azar gaÉ @alizat análisis microbiológ¡cos demostrando así las
buenas pracl¡cas de manufactura que se practica dentro de esta empresa.

FRECUENC¡A : Siempre que se encuentre procesando la empresa

PARÁMETROS Análisis microbiológicos
I

AEROBIOS MENOR A 5OOOO/GRAMO

MENORA3NMP/GRAMO

E. COLI NEGATIVO

HONGOS Y LEVADURA: MÁXIMO 3OO / GRAMO

PARÁMETROS:

I

COLIFORMES:
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PROCESO DE PRODUCCIÓN

AREA DE ECEPCIÓN:

OBJETIVO:

a

a

Formatos para la evaluacrón

Mesa para la evaluación

Gavetas

Refractómetro

Agua destilada libre de CO2

Tabla de grados de maduración ( banano )

Medidor de calibre

Cuchillos

Balanza gramera

Bandejas

Picetas de 250cc

. ,.rSc

Determinar el conjunto de caracleres organolépticos cualitativos y q¡ant¡tativos B íl i ;or Ec
tangibles y en base e ellos aceptar o reihazar'la fruta . E ¡§''r'r 6( rf¡Nor'

Aplicación:

Banano, paqya, p¡ña, fnrtilla, mora y mango.

Materia les necesa figsi
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Examinar visualmente la fruta para determinar cual es el defecto
mayormente expresado.

Escoger 10 unidades al azar por pallets en el caso de la piña, banano,
9a9aya.

Escoger al azar frutilla y mora por cada gaveta hasta completar 1

gaveta pequeña por cada pallet

Realizar análisis visual a las frutas escrg¡das en recepctón. (Ver
anexo No 1 ).

AREA DEL LAVADO DE LA FRUTA.

OBJETIVOS:

Establecer el proceso a seguir para el lavado de las diferentes frutas

Mon¡toreo de frecuencia y forma del lavada de la fruta

Aplicación :

Banano, papaya. frutilla, mora, y mango

Materiales necesarios:

Hipoclorito de calcio granulado

Yodofrut ( solución líquida )

Tirillas de cloro ( 10 a 200 ppm )

Guantes de cauchos ( industriales )

Formatos para evaluación

a

a

Vaso de precipitación de 250m1.

Metodoloqía
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lnspeccronar limpieza de los tanques de lavado y de los materiales y

utensilios a utilizar antes ,durante y después del lavado

Supervisar la adecuada vestimenta del personal encargado de la
limpieza ; tales como uso de pecheras, guantes de cauchos
prev¡amente en¡uagados con hipoclorito de calcio a 200ppm.

Colocar hipoclorito de calcio o yodofrut ( yodoforo surfactante )
dependiendo de la fruta a proc€sar para adicronar en el tanque de
recepción para lavado de la fruta.

Ut¡l¡zar h¡poclorito de c€lcio ( 200ppm) como se describe en la tabla
establec¡da por el departamento de Aseguramiento de Calidad para las
frutas como guineo papaya mango y piña.

Utilizar yodofrut al 0.5% para frut¡lla papaya y mora con relación a la
cantidad de agua a utilizarse .

Sumergir la fruta por 1 5 minutos ( dependiendo de su estado de
madures ), enjuagar con abundante agua potable.

Sumergir las frutas en gavetas en el tanque de
se lava por un¡dad si el caso lo amerita o por
de banano y enjuagar con abundante agua.

lavado por un minuto y
manos cuando se trata

Lavar la piña con cepillo de cerdas plásticas para poder qu¡tar toda la
suciedad de la superficie.

Escurrir la fruta si ingresará directamente a proceso , s¡ no es asi se le
deja estibada 6n pallets hasta el momento de procesarla.

METODOLOGíA:
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AREA DE CORTE DE FRUTA:

lOBJETIVO:

Aplicación :

Determinar en el proceso de corte de fruta el conjunto de caracte
organolépticos y parámetros físrcos cuantitativos
cumplan con las especificaciones de calidad.

requeridoqn, eufl ,,, 
l"lni *,ü

0f fEctt; t t'

Banano, papaya, p¡ña frutilla, mora y mango

Materiales necesarios :

Refractómetro manual ( 0 a 32 o brix )

Agua destilada libre de CO2

a

Tisúes

Vernier plásticos de 0 a 1Scm

Formato para evaluaoón

Mesa para evaluación

Bande¡as

Cuchillos

Picetas de 250cc

iTETODOLOGiA

lnspeccronar limpieza del área de los materiales y utensilios a utilizar
durante el corte .

Preparar materiales necesarios para la evaluación de la fruta en un
lugar cercano a la mesa de pesaje.

Recibir la fruta en el área de corte previamente lavada en recepción , se
despoja la cáscara con un cuchillo, tratando de evitar llevar demasiada
pulpa ya sea en la éscara ( papaya y piña ) o en el corazón ( piña )

a

a
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Realizar los crrtes de 3030*30 cm de largo ancho y espesor en el caso
de la papaya ,piña y mango . En el caso part¡cular del banano para
empastarlo de chocolate el corte debe tener una longitud de 1ocm y la
paleta debe ser introducida a la mitad es decir 5.7 crn.

Cortar ciertas frutas como el banano este se oxida por la acctón de
oxigeno sobre la polifenoloxidasa. Para evitar y reducrr esta acción se
uttliza una solución antioxidante que consiste en ácido ascorbico 0.2% y
de ác¡do cítrico al 0.5% hasta llegar a un ph 3 .

Pesar uno
almacenados
oxidarse.

a uno los charoles que sean llenados por mesa y
para evitar acumulación de banano que esta expenso a

a Mon¡torear el corte de las frutas cada media hora de acuerdo a la tabla
del formato ( ver anexo No 2 ).

Llenar el formato de acuerdo a los datos obtenidos durante el monitoreo
del charol cortado por la operaria.

Rechazar productos mal procesados , la inspectora de calidad llamará
la atencrón en el corte a la operaria que lo este realizando mal y le
indicarán como debe realizarlo (acción correctiva ).

Evitar al máximo pérdidas de pulpa que disminuyan el rendimiento.

Registrar los datos de monitoreo en corte al ¡nstante en el formato
conespond¡ente .

Determ¡nar la cantidad y porcentaje de unidades rechazadas por Control
de Calidad, las unidades y porcentajes de defectos.

Responsabilizar a produccrón de llevar registrado el peso de los charoles
e¡n fruta cortada que ha realizado cada operaria.

AREA DE CONGELAMIENTO Y ALMACENAMIENTO
(CÁMARA YTÚNEL)

a
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OBJETIVO:

Mon¡torear la conecla estiba y almacenamiento de las frutas cor€eladas para
asegurar que el aire se distribuya de fonna un¡forme por toda el área y el
producto adquiera una temperatura estable en un rango determinado.

. Termómetro digital
o Guantes de caucho
. Guantes de lana
r Formatos para evaluación

lnspecc¡onar l¡mpieza del área, los matenales y utensilios a utilizar
durante el almacenamiento.

Supervisar la adecuada vestimenta de los señores encargados de
cámara y túnel; tales como uso de mascarillas, abrigos de lana limpios ,

guantes de lana por debajo y por encima guantes de caucho
previamente desinfectados con hipoclori5to de calcio a 2@ppm

Proteger el producto con fundas de polietileno de alta densidad. Debe ir
sobre una base de 15 a 20 cm de alto

Estibar las gavetas sin tener contacto con lás demás

Estibar los masteres adecuadamente , para obtener un equilibrio sobre
ellos.

lnspeccionar los método de estiba utilizado en túnel, cámara y en
contenedores.

Almacenar la fruta en la cámara; deberá ser ¡ealizada en pallets c,on

distancia de 1Ocm entre pallets y pallets y una distancia de 10 cm entre
el último masters y el techo , la distancia central deberá ser de 1 m y la
horizontal de 45 a 5O cm ( desde la pared y entre t¡po de fruta ) que
permita el mon¡toreo y la limpieza de la misma ,( ver anexo No 3.)

a

APLICACIÓN:

METODOLOGíA:
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Almacenar la fruta en el túnel debe tener de 5-1ocm de distancia entre
coches/ cochesi pared/ coche; para la circulación del aire. Tambtén se
debe dejar de 45 a S0cm de distancra en direcc¡ón a la entrada que
permita el manipuleo y mon¡toreo de la fruta (ver anexo No 4 ),

Cumplir el reglamento FIFO ( lo primero que entra es lo primero que
sale ) al empacar.

ldentificar con fecha y hora de ¡ngroso, cantidad en peso o unidades

En el túnel los productos deben ser ¡dentif¡cado con la fecha y hora de
ingreso, número de ficha , cantidad en peso o unidades.

Cumplir con las especificeciones de estiba y almacenamiento de la
fruta, Los datos de monitoreo serán registrado al instante por el
inspedor de calidad .( ver anexo No 5 )

OBJETIVO:

Monitorear la temperatura de las diferentes frutas para asegurar la conecta
congelación y proceder a tumbar en gavetas o cartones de tal forma que se
evite el bloqueamiento entre fruta y fruta.

APLICACIÓN:

o Banano, papaya, frutilla, mora, piña, y mango

Materiales necesarios:

Termómetro digital

Calibrador ( cm )

Guantes de caucho

a

a Guantes de lana

AREA DE TUMBADO
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Formato para evaluac¡ón

Supervisar la adecuada vest¡menta del personal encargados de
tumbar, tales como uso de la mascarilla, abrigos de lana limpios
,guantes de lana por debajo, y por encima guant€s de caucho
previamente desinfectados con hipoclorito de calcio a 200ppm

Mon¡torear la temperatura de la fruta en coches debe estar en ( -30 oC

) de acuerdo a la temperatura tomar la decisión de tumbar (

desbloqueo de la fruta )-

Lavar con hipoclorito de c€lcio (200ppm) las gavetas que se ut¡lizen en
el tumbado.

Tumbar ( desbloqueo de la fruta congelada ) charol por charol y el
producto es colocado con extremo cuidado en una gaveta con funda o
cartón con funda.

lnspeccronar l¡mp¡eza del área, los materiales y utensilios a utilizar
antes, durante y después del tumbado.

Reportar formatos de acuerdo a las temperaturas obtenidas durante el
tumbado. (ver anexo No6 )

Mon¡torear 5 temperaturas tomadas al azat en la parte superior central,
e inferior del coche o master.

Reportar el tumbado , después de una o dos horas se procederá a
pesar el producto tumbado ( desbloqueo de la fruta ) .

AREA DE EMPAQUE DE TROPICAL SPLENDOR.

Determ¡nar que en el pro@so de empaque de tropical esplendor se cumplan
los parámetros fisícos, cualitativos y de sanitización para exportac¡ón.

a

METODOLOGiA:

OBJETIVOS:
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Monitorear la integridad y buen aspecto del producto durante el pesaje
mezclado y sellado de las diferentes frutas congeladas

APLICACIÓN:

Frutas congeladas como papaya, piña, frut¡lla, mora, mango, troceadas de
acuerdo a las especif icaciones establecidas por calidad

MATERIALES NECESARIOS:

r #*iJ,J'inn;¡l'n'
r Termómetro digital
r Calibrador ( c¡n )
. Formatos para evaluación
o Guantes quiúrgicos
r Balanza electrónica
. Bandejas

METO DOLOGíA:

lnspeccionar limpieza del área , materiales y utensilios a utilizar antes y
después del empaque.

Cumplir con los puntos antenores, de no ser asi, se deberá tomar
inmediatamente acciones correct¡vas antes de empezar a procesar.

Determinar la temperatura de cada una de las frutas como son papaya,
frutilla, mora, mango, piña, antes de iniciar la producción ( -30eC )

Cumplir con las especificaciones de temperatura de la fn¡ta, de no ser
así , será responsabilidad del Jefe de control de calidad o el Gerente de
planta.

a

Desbloquear la frlJta en el caso de que esté bloqueada

Pesar cada una de las fruta ( 'l Ib ) en rec¡p¡entes plásticos

{

rl

Mezclar frutas en un recipiente mas grande
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Verificar que las fundas contengan el sello completo e Íntegro ( fecha de
producción y expiración).

Pasar la mezcla por la tolva de enfunde

Verificar el sellado de las fundas y de los masters , evitar sellados que
perjudiquen el logotipo o coloración de la funda.

Llenar los masteres de I fundas , con un peso del masters de 40.8 lbs

Sacar todo el aire posible antes de sellar la funda.

Tomar la temperatura en la émara cada media hora durante el
proc€so .

Muestrear en forma aleatona c€da hora en el área de Empaque ; el
lnspector de Calidad tomará una muestra en forma aleatoria cada
hora.

Registrar en el formato la evaluación de las fundas de tropical splendor
de los datos obtenidos . ( ver anexo No 7 )

Colocar en pallets , formado de 50 masteres y son almacenados hasta
su posterior embarcación, terminado el proceso de empaque la fruta

AREA DE EMPAQUE BANANA POP'S CON CO:BEETUEAqE
cHocoLATE CAFÉ

Determinar que en el proceso de Empaque de Banana Pop's se cumplan los
parámetro físico, cualitativos y de sanitizacrón para exportación.
Monitorear la integridad y buen aspedo del produclo durante el chocolateado y
sellado de banano pop's.

APLICACIÓN:

a

Banano chocolateado.( banana pop's )

OBJETIVO:
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IIATERIALES NECESARIOS:

o Termómelro digital ( -3O - 150 )
. Calibrador ( vemier 15 cm plástico )
o Formatos para evaluación
o Guantes quirúrgicos
. Alcohol potable
o Atomizador
. Balanza electrónica
o Termómetro de dial
. Toallas

METOD LOGiA:

lnspecc¡onar limpieza del área , equipos , materiales y utensilios a
util¡¿ar antes y después del empaque.

lnspeccionar limpieza de la máquina selladora

Cumplir con los puntos anteriores de no ser así se tomará
inmediatamente acciones correct¡vas antes de empezar a procesar.

a

a

Mon¡torear
chocolaterar

temperatura del banano debe estar a -30" C para

Mon¡torear la temperatura del banano en túnel, durante y después del
chocolateado cada media hora.

Colocar el banano en riel para chocolatear en la marmita

Sumergir el riel durante 3 segundos en el chocolate ,a una temperatura
de 4tr C.

lngresar 6l banano chocolateado al siguiente nel del área contigua de
secado con aire frío ( 5'C ) proveniente de pre - émara .

Limp¡ar las paletas manchadas con gasa y alcohol

Pasar al túnel o al área de empaque d¡rectamente el banano
chocolateado que tiene todas las especif¡caciones de cal¡dad.

a Alinear coneclamente para evitar daños en la máquina selladora
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a

l4

Evaluar el empaque ; muestras que serán tomada al azar pasando 3
masters

Verific¿r que los bananos empacados en masters deben estar b¡efl
sellados y sin roturas.

Llenar el formato de acuerdo a los datos obtenidos durante la evaluacrón
de los bananos empacados en masters. ( ver anexo No I )

Chequear cada 40 minutos la temp€ratura del chocolate en la marmita,
esta debe estar en 40"C.

Mon¡torear el peso de cada 4 masters de banana pop's y registrarlo

Tomar acciones correctivas si el c€so lo amerita y también verificamos
la integridad del material de empaque , masters y caias de banana
pop's.

Colocar los masteres en pallets para ser almacenados hasta su
posterior 6mbarcaciones.

AREA DE EMPAQUE EANANA POP'S CON COBE
CHOCOLATE CAFE Y I'ANI

OBJET]VO:

Determinar que en el proceso de Empaque de Banana Pop's se cumplan los
parámetro físico, cualitativos y de sanitización para exportación.
Monitorear la integndad y buen aspedo del producto durante el chocolateado y
sellado de banano pop's.

APLICACIÓN:

Banano chocolateado con maní.( banana pop's )

MATERIALES NEC

o Termómetro digital ( -3O - 150 )
r Calibrador ( vemier 15 cm plástico )
¡ Formatos para evaluación
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. Guantes qu¡rurgicos

. Alcohol potable

. Atomizador

. Balanza eleclronica

. Termómetro de dial

. Toallas

lnspecc¡onar limpieza del área , equipos , materiales y utensil¡os a
ut¡lizar antes y después del empaque

lnspeccronar l¡mpieza de la máquina selladora

Cumplir con los items anteriores, de no ser asi , se deberá tomar
inmediatamente acciones correctivas antes de empezar a procésar.

Determinar la temperatura del banano a utilizar ( 30 o C ).

Mon¡lorear temperatura cada media hora durante el proceso

Monitorear la temperatura del banano en el túnel, clesputés del
chocolateado.

Colocar el banano en el riel que ingresará a ser chocolateado con
maní relación (2 / 3) en la marmita .

Sumergir el riel durante 3 segundos en el chocolate con maní que se
encuentra a una temperatura de 40pC.

lngresar el riel al área contigua de secado con aire frío ( 5"C )
proveniente de pre - cámara .

Limpiar las paletas manchadas con gasa y alcohol

Pasar al túnel o al área de empaque directamente el banano
chocolateado con todas las espeoflcacrones de calidad

Alinear los bananos conectamente para evitar daños en la máquina
selladora.

a

a

Muestreár al azar pasando 3 masteres en el área de empaque .

METODOLOGiA:
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Verificar que los bananos empacados en masters deben estar bien
sellados y sin roturas.

Llenar el formato de acuerdo a los datos obtenidos durante la evaluacion
de los bananos empacados en mastefs.

Chequear cada 40 minutos la temperatura del chocolate en la marmita,
esta debe estar en 40oC.

Monitorear el peso cáda 4 masters de banana pop's y registrar en la
hoja de reporte.

Tomar acciones conectivas s¡ el caso lo amerita y tamb¡én verificamos
la integridad d€l material de empague , masters y cajas de banana
pop's.

Colocar los masteres en pallets para ser almacenados hasta su
posteriores embarcac¡ones una vez terminado el proceso del banano
chocolateado con maní .

AREA DE EMPAQUE BANANA POP'S CON GOBERTURA DE
CH LATE BLANCO

OBJETIVO:

Determinar que en el proc€so de Empaque de Banana Pop's se cumplan los
parámetro fÍsico, cualitativos y de sanitización para exportación.
Monitorear la integndad y buen aspecto del producto durante el chocolateado y
sellado de banano pop's.

APLICACIÓN:

Banano chocolateado.( banana pop's )

MATERIALES NECESARIOS:

. Termómetro d¡gital ( -3O - 150 )
o Calibrador ( vemier 15 c¡n plásüco )
. Formatos para evaluaoón
. Guantes quirúrgicos
. Alcohol potable
. Atomizador
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. Balanza electrÓnica

. Termómetro de dial

. Toallas

METOD

Monitorear
chocolateado

r l.l*J'l'\,'',[ü¡

OLOGfA

lnspeccronar limpieza del átea, equipos , materiales y utensilios a
utilizar antes y despuás del empaque.

lnspeccronar limpieza de la máquina seiladora

Cumplir con los puntos anteriores , de no ser así, se deberá tomar
inmediatamente acciones conect¡vas antes de empezar a procesar.

Det€rminar la temperatura del banano ( -3O ' C ) para chocolatear

Determinar la temperatura del banano será cada med¡a hora durante el
proceso.

a

temperatura del banano en el túnel, después del

a

a

Sumergir el riel lleno de bananos a la marm¡ta para chocolatearlo

Sumergir durante 3 segundos en el chocolate que se encuentra a una
temperatura de 40"C.

lngresar el riel al área contigua de secado con aire frío ( SoC )
proveniente de pre - émara .

Limpiar las paletas manchadas con gasa y alcohol

Pasar al túnel o al área de empaque directamente el banano
chocolateado cumpliendo con todas las especificac¡ones de calidad.

Alinear conectamente para ev¡tar daños en la máquina selladora .

Tomar muestra en el empaque al azar, pasando 3 masters.

Verificar que los bananos empacados en masters deben estar bien
sellados y sin roturas.

Reportar formatos de acuerdo a los datos obtenidos durante la
evaluación de los bananos empacados en masters.

a

.I
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Chequear cacla 40 minutos la temperatura del chocolate en la marmita,
temperatura 40oC.

Monitorear el peso cada 4 masters de banana pop's y registrarla

Tomar acciones conectivas s¡ el caso lo amerita y también verificamos
la integridad del material de empaque , masters y cajas de banana
pop's.

Colocar en pallets los masteres para ser almacenados hasta su posterior
embarcación.
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DESARROLLO DE PRODUCTO

En esta área estuve encárgada de elaborar nuevos produclos, con el fin o" {f',t''t ,
crear una nueva linea de fritura , para la empresa ,entre estas tenemos BABE ¡:l , :l
PATATO que se trata de papas fritas rellenas de queso y especras , y la \, ', ,'i/
elaboración de maduro fr¡to congelado \- .- 

j'

II BI, IU I ECA
Bf t60r¡[¡r rr,-Nod Cü

BABE PAPATO:

PROCEDIMIENTO

5 minutos; hasta que llegue a una temperatura

Seleccionar papa con un calibre determinado (comprendido enfe
4a4,5cm).

Lavar la papa con agua que contenga cloro (100 ppm )

Escurrir y secar durante 30 minutos

Pesar la cantidad que ingresará a freír para ¡ealiza¡ su posterior
rend¡miento.

Cortar la papa por la mitad y se la descorazona crtn un diámetro
de 3 /4 de pulgada.

Pesar cada parte de la papa para su rendimiento operacional

Freír las papas de variedad "yema de huevo " ( pertenece a la
familia solanáceas ; Solanum tuberosum ) , por 10 m¡nutos.

Escurrir
ambiente

Pesa nuevamente para saber su pÉrdida de peso durante el
proceso de cocción.

Preparar las papas fritas se procede a realizar el relleno de
queso con especias cuya formulacrón es la siguiente :

a
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QUESO CREMA 3U/o

QUESO SEMI_MADURADO 5U/o

OREGANO t5%

SAL DE AJO 504

Pesar de nuevo para saber que cantidad de relleno se consume por papa frita.

lngresar producfo al túnel que se encuentra a una temperatura de -3O" C

Restaurar las papas rellenas congeladas en un hoñlo a una temperatura de
175o C durante 10 minutos.

Realizar evaluación sensor¡al con panel¡stas deb¡damente entrenados cuyos
resultados del producto fueron sat¡sfaclorio para la empresa CONECUA S.A.

MADURO FRITO

VARIEDAD: BARRAGANETE Y DOMINICO ( Pertenece a la familia
Musáceas , pero estas dos grupos de plátanos pertenece a la especie musa -
acum¡nata del grupo AAB ) .

TAMAÑO : 10 Pulgadas para barraganete y 7 Pulgadas para dominico

Seleccionar la fruta con un grado de madurac¡ón de I .

Pesar ambas variedades para su posterior rendimiento de la frutaa

PROCEDIMIENTO:
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Pelar las dos variedades y cortar con medidas de 6c de largo;

ancho 3qn y espesor de 1.5 cm.

Pesar todas las parte del banano para realizaÍ el rendimiento
operacional.

a

a

Freír los maduros de ambas variedades durante 7 minutos .

Escunir en un lapso de Sminutos .

Pesar el producto para obtener el oÁ de pérdida de peso durante
el proceso de cocción .

Eñfriar a temperatura amb¡ente.

Congelar a una temperatura de -3trC.

Tumbar ( desbloqueo del producto desanollado ) .

Restaurar el producto en un horno a temperatura do 35O o F
durante 5 minutos

Realizar evaluación sensorial para determinar la aceplación del
produclo y su resultado fue favorable, para su posterior desanollo
en la Empresa CONECUA S.A.
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CONTROLE EN LINEA Y DETER MINACIONES REALIZADAS EN EL
LABO RATORIO:

FUNDAMENTO DE LA TÉCNrcA:

En CONEGUA las técnicas mas usadas para sus respectivos
anátisis m¡crob¡ológico y sus fundamentos los detallare de la
siguiente manera:

RECUENTO DE BACTERIAS AERÓBrcAS MESOFILAS
(HETEROTROFAS ) PARA ALIMENTOS

1.. DOMINIO DE LA APLICACÓN

Este método permite enumerar las bacterias aeróbicas
mesófilas vivas dentro de los alimentos líquidos y Sólidos y no
sobre los peces y crustáceos.

Los resultados son expresados como unidades que formen colonias (CFU).

Este método permite evaluar las prácticas de la fabrica, la calidad de
conservación probable del produdo muestreado, y la calidad microbiológica del
producto.

Para hacer análisis microbiológico de banano, mora, frut¡lla, papaya, piña y
mango se debe tomar en cuenta la trayectoria del la muestra hasta llegar al
laborator¡o y de ahí se proc€de a descongelar la muestra para realizar el
análisis correspondiente, se descongela con chono de agua hasta que llegue a
una temperatura de 2ogrados centígrados y luego se refrigera a una
temp€ratura de Tgrados c€ntígrado siempre y cuando esta se analice a las 4
horas de refrigerar la muestra. La muestra puede llegar a estar l Ehoras en
refrigeración y luego ser analizada.

Determinación de los microorganismo presentes en placa , contaje y aplicación
de técnicas de laboratorio especrficas para este tipo de microorganismo
aerobios , utilizando medros de cultivo definido ( TRYPTY SOY AGAR ) con
temperaturas y tiempos determinados para su postenor incubación , este
medio da crecimientos a todo tipo de bacterias aerobias princ¡palmente
encontradas en el medio amb¡ente.
El numeros de microorganismos aerobios mesÓfilos encontrados en un
alimento a sido uno de los indicadores microbiológicos de calidad de los
alimentos mas comúnmente utilizados Este índ¡ce no es, sin embargo
,aplicable en los casos de un proceso de fermentación, como ocune en el

FUNDAMENTO:
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queso y en c¡ertos t¡pos de embut¡dos , o de maduración natural, da lugar a
cifras muy elevadas de bacterias.El recuento de la flora aerobia mesófila tiene
un valor limitado a la hora de juzgar la segundad de un alimento.

ALIMENTOS SÓLIDOS : La muestra sólida es desintegrada mecánicamente
dentro de su empaque en el caso de esta empresa . La mezcla obtenida o una
dilucrón de esta, es añadida a un medio de agar definido, luego incubado bajo
las condioones especificas de tiempo y de ternperatura.

1. IIATERIALES

- Pinza estér¡!.
- Etanol alTOo/o.
- Balanza.
- Reostato.
- Reloj.
- Licuadora de 2 velocidades.
- 9 frasco de solución buffer con 90ml
- 12 Gajas petri estériles.
- Pipetas bacteriológicas de l0 mly 2 ml.
- Agar para recuento estandar de bacterias .Conteniendo 150

ml de-agar manteniendo a 44460C en un baño maría.

EQUIPOS:

Baño de maría a 45 grados centígrado

lncubador a 35.ooc + o.soc

Contador de Colonias.

ldentificar las muestras y los frascos de buffer para mezclar.

lngresar a la cámara de flujo laminar con sus equ¡po
conespondiente.

a

METODO:
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Pesar frasco de buffer y aumentar 10 gramos mas

Pesar 10 gramos de muestra y diluir

Obtener la dilución madre, se procede a realizar las 2 dil
conespondiente (1i 1O)en un frasco de buffer con 9oml.

t:(

&fi€s -,¡

Sembrar en las cajas p€tri a partir de la segunda dilución 6 dá#',1'i'i'lot^l
1/100. Pipeteamos 1ml de muestra y la vertimos hacia ldllb'ca y

'.'{{n,

i.:

a

a luego vertimos 1Sml de agar y hacemos lo m¡smo con la tercera
dilución es decir 1i100O. (veranexo 10).

Realizar procedrmiento s de la misma manera para las sels
muestra de la empresa como Mora, Frutilla, Banano, Papaya
Piña, Mango.

2. RECUENTO DE COLONIAS

Seleccionar v uar el recuento de !a coloni en el contador

a

de colonias v mult¡Dl¡car rla dilución. Exoresar los
resultados com CF ramo ml de rodf 2 c

C

BU FFER DE FOSFATO SOLUCION MADRE:

Disolvar 34.0 g de fosfato de potas¡o monobasico (KHzPO¿) en 5O0 ml de agua
destilada, ajuste el pH a7.2 con hidroxido de sodio (aprox. 175 ml) y completar
a 1 litro y esterilizar. Conservar en refr¡geración,

A. Solución de Trabajo

Transferir 1.24 ml de la solución madre de fosfato y llevar a 1.000 ml colocar en
botellas de dilución de 90 ml y esterilizado.
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DETERMINACIÓN DE COLIFORMES ( TOTALES Y FECALESI Y E.COLI
POR EL METODO MAS PROBABLE.

1. DOMINIO DE APLICACION

El grupo de Coliformes comprende todas las bacterias aerobias y anaerobias
facr-¡ttativas Gram-negativas, esporuladas que fermentan la lactosa y producen
gas y acidez despúes de 48 horas de incubación a 35oC. La presencla de
coliformes en un alrmento indica normalmente que el producto está fabricado
ba¡o condic¡ones dudosas (índice de calidad de las medidas higiénicas
usadas). Es un índice de contaminación fecal discutible por el hecho de que
agrupa a más de 20 especies de bacterias las cuales ciertamente no provienen
del intestino de animales de sangre caliente. Se puede encontrar generalmente
los géneros siguientes : Eschenchia; Enterobacter, Klebsiella; Citrobacter, etc.

Esta insuficienc,a para definrr una contaminación de origen fecal con cualquier
otro test de coliformes totales ha llevado a desarrollar el test de coliformes
fecales. Estos últimos son definidos como los coliformes que fermenlan a
44.5oC +_ 0.2oC para el agua y los produclos marinos y a 45 OoC +- 0.2 c¡C

para los otros productos y que producen gas despúes de de 24 +- 2 h de
incubación en un medio EC. estos son los coliformes termoresistentes.

La presencia de Coliformes fecales, y particularmente de la- E. Coli ¡ndica una
contaminación drrecta o indirecta Se pueden encontrar la Klebsiella y el
Citrobacler.

FUNDAMENTO:

Esta denominación se les da a los microorganismos en forma de bastones
gram negativos , moviles e inmoviles y anaerobios fao.lltativos no esporulados
que fermenta la lactosa en presencia de sales biliares con formación de ácido y
gas, con temperaturas óptimas entre 30 - 38 o C. Pertenecen a la familia
enterobactereaceas y son gérmenes habituales del intestino del hombre y
animales. Para determinar presencias de coliformes en alimentos; se debe
utilizar med¡os de cultivo seleccionado ( lauril sulfato ), med¡ante el método
del número mas probable (NMP ) ,diluyendo hasta su completa erlinclón.
Debido a su elevada calidad nutrit¡va y al lampón fosfato que contiene est€
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medio de cultivo se garant¡za el rápido crecrmiento y la ¡ntensa formaciÓn de
gas , incluso en el caso de eoliformes que femente lentamente la lactosa
La formación de gas puede deteclarse con campanas de fermentación . El

contenido en lauril sulfato inhibe notablernente el crecimiento de la flora
acompañante indeseable .

MATERIAL

Coliformes totales.

o lncubadora a 35.0 +_ 0.5oc.

r Pipetas bacteriológicas de 10.0 ml; o p¡p€tas automáticas.

. Asa de inocr.¡lación de Nickel 4romo o platino - iridium.

o Tubos de cultivo de 20 x 150 (concentraclón doble) y 18 x 15O

(concentración simple).

o Tubos de Durhan.

Coliformes Fecales.

Los m¡smos materiales para coliformes totales .

Baño de maría con agitacion a 44.5 +- 0.2oC (agua y produclos
marinos) ó 45.0 +- 0.2 oC (otros productos).

Termómetros de inmersión con d¡v¡s¡ones de 0 1 oC de 34.5 a 46.0
oC.

4 MEDIOS DE CULTIVO Y REACTIVOS

A. Coliformes totales

Calclo de Lauryl sulfato. o lauryl triptosa 9 ml por tubo (18 x'150) que

contengan un tubo de Durhan.

Caldo verde br¡llante y bilis al 2oh,9 mll tubo (18x150) que contengan un
tubo de Durhan.

B. Coliformes Fecales

rlili lii ie.
I l¡lutrrd l¡nnot

b

Caldo EC 5 - 9ml. por tubo ( 18x150) que contengan un tubo de Durhan
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Sembrar 3 tubos de la serie de NMP con Lauryl triptosa broth
usando 1 ml de inóculo para realizar las diluciones 1/10; 1/100;
1/1 000 con los tubos por triplicado para cada dilucrón.

Dividir las frutas en partes pequeñas, ¡n¡cie la determinaclón del
NMP con una dilución 10- o. lncube 48 h +- 2 h a 35 oC . La
formación de gas es evidenciada por el desplazamiento del
líquido del tubo de durhan o por una vigorosa efervescencia
cuando los tubos son agitados suavemente.

Examinar la formación de gas en los tubos alas24 h y a las 48 h

Transferir los resultados positivos con una asa, de los tubos de
fermentación a los caldo bnlla y EC broth, al poco tiempo la
formación de gas es evidenctada.

lncuar el caldo BRILA a 35 o C por 48 h +- 2 h

Utilizar la tabla de NMP complete el NMP en base al número de
tubos de BRILA en donde hay producción de gas al final del
periodo de incubación.

Reportar el NMP de col¡formes/g

lncubar el caldo EC broth 48 h +- 2 h a 45 .5 +- 0.5 oC en una
baño de agua cubierto.

Sumergir los tubos con el medio en el baño de agua hasta que el
nivel del agua esté por encima del nivel del medio Examine los
tubos para formación de gas a las 24 y 48 h.

Rayar los tubos con gas positivo en placas de agar Lev¡ne Eosin
Met¡lene Blue o agar McConkey e incube pot 24 h a 35oC

Picarl o 2 colonias tipicas b¡en aisladas del agar y transfiera a
agar SCD TRYPTY SOY AGAR inclinado. Incube 18 - 24 h a
35oC

a

a

E,COLI

Picar 2 ó más colonias de aquellas más probables de ser E.Coli



48

Util¡zar las colonias crecidas en agar SCD ( TRYPTY SOY
AGAR) inclinado para hacer la identificáción bioquímica.

Prueba de IMViC

Tomar dos colon¡as típicas o que puedan ser coliformes, bien aisladas, y
píquelas en el centro de la colonia con una asa. Se necesita asegurar la
pureza de las colonias escogidas emulsificándolas en un poco de agua
peptonada y rayandolas en una placa de agar SCD lncubar a 35 oC +-

0.5 oC, por 24 h y proceder para las operaciones s¡guientes..

Transferir cada una de las c¡lonias encontradas a un tubo de agar
inclinado y un tubo de caldo EC. lncubar los tubos de agar a 35oC +-

0.5 oC durante 18 - 24 horas y los caldos EC a 4.5 oC +- 0.2oC.
Registrar la produccrón de gas en los caldo EC despúes de 24 h +- 2 h-

Tinción de oram

Preparar un frotis después de 18 horas de incubación a partir del tubo
de agar inclinado y efecluar una tinción Gram. Los organismos
col¡formes se colorean de rojo (negativos) y aparecen en forma de
bastones no-esporulados.

Caldo ctosado

lncubar a 35.0 +- 0.5 oC durante 48 horas +- 2 horas. Ver¡fcar despúes
de 24 horas de incubación la producción de gas, si no reincubar.

Citrato de Kosser

lncubar a 35.0 oC +- 0,5oC durante 72 - 96 horas. reg¡strar todo el
crecimiento (acompañado de un cambio de color del medio de verde
pálido a azul oscuro) como positivo. En el caso de medio de citrato de
simmons incubar el agar a 35.0 oC durante 48 h +- 2 h . Registrar todo
cambio de color de verde a azul oscuro y todo signo de crecimiento en la
superficie como positrvo.

lncubar a 35.0 oC +- 0.5oC, 24h +- 2 h. Añadir 3 ó 4 gotas (0 3 ml) de
reactivo de Kovacs para formar una cubierta en la superñcie del medio.
La aparición, dentro de dos minutos, de una mlorac¡ón roja o rojo vino
dentro de la cubierta de reactivo constituye un resultado positivo. El color
verde - amarillento que no cambia indica una prueba negativa.

Triptona al I %
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Medio MR-VP

lncubar a 35.0 oC +- 0,5oC, por 48 h +- 2h. Retirar asépticamente 1 ml

de cada tubo colocar en un tubo vacío. Reincubar el resto del cultivo a
35 oC durante tres dias (72 horas). Añadir a la alícuota 0.6 ml de alfa
naftol (5olo) y 0.2 de hidróxido de potasio al 40 o/o. (añadir algunos
cristales de creatina) Agitar vigorosamente para airear. Dejar en reposo
durante 4 horas y observar . El test VP es positivo si aparece un cdor
rosa a rojo.. El test es negat¡vo si permanece blanco.Al resto del medio
MR-VP que ha sido rncubado durante tres dias añadir 5 gotas de
solución de rojo de metilo y mezclarlo b¡en. Una mloración roia dentro
del medio indica una reacciÓn positiva. Una coloración blanca indica un

resultado negativo.
Despúes que la proporción de tubos c,e EC pos¡tivos se haya
demostrado la presenc¡a de E. Coli, reg¡strar los resultados de la manera
s¡gu¡ente: "NPP de E. Coli por 100 g de agua o de producto liquido, por
1OO gramos de carne de molusco o por gramo de alimento" según sea el

c€so.

NOTAS A CONSIDERAR :

Existen otros medios selectivos de cultivos que no necesitan pruebas
bioquimicas para poder identificar col¡forme§ ( E.coli ), entre estaa
tenemos:

1. Chomocult

2. Coli lD - Medio

El primero consiste en preparar el medio según las indicaclones del laboratono
merck, luego colocar 1ml de diluoÓn madre a una caja petri estéril después
verter el agar preparado ( 1sml aprox. ) dejar solidificar y inflbar
posteriormente a una
Temperatura de 37o C 24horas eventualmente hasta 48 horas.

Su forma de actuación es gracia a la acción conjunta de peptonas selectas, de
piruvato y tampón de fosfatos se garantiza un rápido crecimiento. El contenido
en lauril sulfato inh¡be ampliamente el contenido de baclerias gram posit¡vas,

sin tener influencias negativas sobre el crecimiento de coliformes.
La identificación s¡multanea de coliformes totales y E coli se hace posible por la
nueva composición de patente solicitada, de dos sustratos cromógenicos del
sustrato Salmon -Gal es escindido por el enzima B-D galaclosidasa
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cáracteríst¡co de coliformes y provoca una coloractón roja de las colontas de

coliformes .La identificacrón de la B-D glucoronidasa caracteristica para E.coli
tiene lugar med¡ante el sustrato X- glucurónido cuyo producto de escisiÓn
produce una coloración azul de las colonias posit¡vas .

El segundo es diferente este med¡o ya viene en un frasco preparado , aquí solo
se procede a sembrar la muestra como re indica en el primer medio de cultivo.
El medio Coli lD contiene 2 sustratos cromÓgenicos que permiten la
diferenciación directa de Escherichia coli y coliformes sin añadir reactivos
complementarios .

El primer sustrato pone de manifiesto la B-D- glucuronidasa que tiñe las
mlonias de E.coli y el otro que pone de manifieslo la B- galactosidasa que tiñe
las colon¡as de otros coliformes de azúl.La combinación de eslos dos sustratos
optimiza la detección de E.coli y de los coliformes.La mayoría de las baclenas
gram positivas son inhibidas.

6. CONTROLES

Verificar las temperaturas del baño de maría y los incubadores 2 a 3 veces por

día. Usar los lermómetros con la divisiones de 0.1 oC, calibrados con un
termómetro NBS.

Si resulta positivo se realiza un tnforme indicándole a la empresa que su
producto esta contaminado y t¡enen que realizar buenas práciicas de
manufactura. En cuanto al laboratorio se procede a esterilizar los medios de
a:ltivo para que no haya una ñrente de mntaminación

RECUENT O DE MOHOS Y LEVADURAS.

FUNDAMENTO:

Los hongos a diferencia de los vegetales supenores carecen de verdaderos
tallos, hojas 7y raíces , considerados en acepción comun; su organismo
conoc¡do mas propiamente con el nombre de " talo " presenta en forma muy
var¡ada y en d¡ferentes niveles su organizaciÓn interna. Con excepción de los
hongos mas simples , el talo vegetat¡vo se compone de una masa de
filamentos microscópicos llamados hifas que unas vecÉs forman un cnnjunto de
aspecto lanosos ,suave al tacdo , de aparrencia de algodón con en el caso de
los vulgarmente llamados " mohos " que se desarrollan en lugares húmedos o
sobre alimentos en descomposiclón .

Todos los mohos y las levaduras crecen b¡en en valores de ph 5 y en inferiores
por lo que generalmente sustituyen a las bacterias en los alimentos ácidos.
Además muchos mohos y algunas levaduras toleran bajos actividad de agua (

aw ) por debajo de 0.75, estos organismos son los únicos que pueden crecer;
por Io tanto , son agentes alterantes de un número importante de alimentos. El
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m€dio para enriquecer el crecim¡ento de mohos es ( sadoureaud dextrose
agar ) con ácido tañarico este último inhibe el crecimiento de la flora
acompañante.

,Ñ:

Equipos y Materiales :

(-

.It#*f'ffi*

- L¡cuadora .

- lncubadora a temperatura ambiente.
- Agar Saboraud Dextrosa .

- Solución de tetraciclina 100m9/10 ml.

Prepare disolviendo 100 mg del antibiótico en 10 ml de agua d
estáril. prepare antes de usar.

mÉrooo:

Pesar l0g de muestra y mezclar 90 ml de agua de peptona ó
solución buffer de fosfato. Licuar cuando sea necesario.

La mezcla constituye la dilución 1/10. Si es necesario realice la

dilucrón 1/100; 1/1 0@ ; 1/10.000

Tomar 1 ml de la dilución que esta lo más cercano al valor limite
del recuento de la muestra y siembre por duplicado en placas.

Adicionar saboraud dectrosa agar estéril fundido y atemperado el

cual se le ha añadido 2.5 ml de solución del ant¡b¡ótico (por cada
fiola de 250 ml de medio)

Dejar solidificar incube a temperatura amb¡ente por clnco dÍas, no
almacene las placas en grupos mayores a tres .

Dejar que las placas permanezcán sin ser tocadas los días
requeridos por que el manejo de las placas puede resultar en un
crecrmiento secundario debido a las esporas que s€ pueden
desprender invalidando el recu€nto .

a

Cuente las placas que tienen de 'l 0 - 150 colonias.

Reporte los resultado en ufc/g ó r¡fc/ml basado en el recuento de
2 placas.

a

FUENTE MANUAL DE BACTEREOLGIA FDA Ttima EDICION

PROCEDIMIENTO
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PARAMETROS

Este tipo de producto es exportado hacia los Estados Unidos, por lo tanto los
parámetros o rangos de carga baclenana son en baso a la Norma
Norteamencana siguiente.

Aerobios: menor a 50000 / gramo.

Coliformes: menor a 3 NMP/ gramo.

E. coli: negativo

Hongos y Levaduras : Máximo 300/ gramo.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Como sabemos que nuestro país es de clima tropical debemos
aprovechar su naturaleza para desarrollar produclos exóticos de
grandes éxitos ,además podemos también elaborar produclos a
partir de rechazo de la materia prima de primera calidad de otras
empresa y asÍ obtener productos de bajo costo y de buena
calidad.

a

a

EI área de Control de Calidad en una fábrica es muy importante

,ya que se encarga de determinar si sus productos están siendo
conectamente elaborados o sÍ están usando materias pnmas e
ingredientes apropiados, cumplen la func.ión de detedar alalquier
anomalía en el proerso que pudiera afectar al producto y por
ende la ínmagen de la empresa.

En lapso de mis práctices profesionales aprendí realizar nuevas
téc¡icas de elaboración de productos innovadores con
procedimientos tecnificados para la elaboración del banarrc con
manjar y coco, papas rellenas y platano relleno congelado.

Trabajar en CONECUA S.A observe que los futuros tecnólogos
no solo se deben enfocar en su función específica dentro de un
laboratorio de control de cál¡dad o supervisores de proceso para
el departamento de control de cal¡dad si no de trabajar con otros
departamentos para el bienestar de la compañÍa y para su propia
superación en la misma.

Se recomienda a la empresa establecer normas de seguridad
para el obrero y para sí mtsma con el objetivo de no ocasionar
riesgos que perjudiquen la integridad de todos

Para controlar de una manera mas ef¡caz el desarrollo de nuevos
productos se deb€ implementar al laboratorio con equipos de alta
tecnologia.

Se deberia establecer un plan de capacitación por parte de la
empresa hacía el obrero del que se requieren sus servicjos
haciéndoles ver la importanc¡a que tiene las buenas prácticas de
manufaclura
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PREPARACIÓN DE REACTIVOS:

Para realizarel análisis de la muestra se necesita preparar reactivos *th by "
'.;.:,,, urüü

agar y la solucion buffer.

E! aqar : Proviene de laboratorios Merck puede escogerse cualquier agar
nutritivo deshidratado a base de triptos¿¡, glucosa y levaduras por ejm; SCD
agar y su preparaoón está indicada en la parte posterior del mismo su cálcr.¡los

son los siguientes:

Este cálculo depende de la cantidad de la muestra a analizar.

1000ml
200m1

Este cálculo esta basado para 4 muestras

4og
x

x = B gramos de agar nutntivo deshidratado (SCD)
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fNECUA S.A.

DEPARTAMENTO DE ASEGTIRAMIENTO DE CALIDAD
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