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Calidad, y en area de Desarrollo de producto por el tiempo de cuatio meses
demastrando responsabilidad, honestidad y cumplimiento en todas las tareas
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De mis consideraciones:

Yo, Lourdes Janneth Nieves Vega , egresada de esta unidad con el fin de cumplir con el
requisito de las practicas profesionales previo a la obtencion del titulo ,las mismas que
realice en la Empresa Congelados Ecuatorianos S.A ; a partir del 24 de junio hasta 20 de
octubre del 2001 ; las funciones desrrolladas fueron : Inspectora de Calidad y analista del
Departamento de Desarrollo de Producto , cuyo desarrollo de la practica adjunto para su
evaluacion .

En espera de que este informe obtenga su aceptacion y sirva de gran informacion para la
nueva generacion de esta umdad.

Por la atencion que se sirva a dar me suscribo de Usted.
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E— - (——
Mc (7 ) U
LOURDES J. NIEVES VEGA

# DE MATRICULA : 199701129
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RESUMEN

El presente informe contiene la informacidn detallada de mis Practicas
Profesionales realizada en Congelados Ecuatorianos S.A.,empresa dedicada a
congelar frutas ( mango, frutilla, mora, pifa, papaya, banano ) y procesar
chocobanano . Exporta estos productos a los Estados Unidos especialmente
los Angeles .

CONECUA S.A. .es una empresa que trabaja todo el afo .encargada de
congelar diferente tipos de frutas provenientes de diversas haciendas
proveedoras las cuales deben haber sido certificadas por el USDA
(Departamento de Agricultura de Estados Unidos ),

Dentro de la informacién trataremos de la maquinaria utilizada vy la tecnologia
usada por una de las empresas exportadoras de frutas congeladas como lo es
CONECUASA.

Detallaremos cada uno de los analisis fisicos y microbiolégicos que se realizan
a los diferentes tipos de frutas, los métodos de conservacion y manutencién de
la calidad del mismo.

Es importante tener en cuenta que el desarrollo de estos analisis fisicos y
microbiolégicos van desde la recepcion hasta el producto final, obteniendo
productos de primera calidad originando prestigio a la empresa.



INTRODUCCION

A la hora de escoger un producto, la calidad es un factor muy influyente ya que
esta asegura la satisfaccién del consumidor al adquirirlo y utilizarlo , asi como
su completa 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 necesarias y revisar todos los detalles a la hora de su
elaboracion , con mayor importancia si se trata de un producto alimenticio para
consumo humano , en donde cada etapa de su procesamiento debe tener un
estricto control de calidad regido por normas y parametros 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 analisis realizados por el personal capacitado del Laboratorio,
determina si sus productos cumplen con los requisitos de calidad, sean estos
de caracter fisico, microbiologico, sensorial etc. Para poder ser comercializados
bajo su marca.

El control o aseguramiento de calidad en CONECUA S A. se lo realiza a lo
largo de toda la produccion en puntos clave y utiles que permitan ver si el
proceso se esta llevando a cabo correctamente .

Este control comienza con la llegada y recepcion de las materias primas en la
fabrica ,ya que esta es analizada y calificada para determinar si se puede
utilizar en el proceso .Luego continua con los diferentes controles de linea y por
ultimo termina con los analisis del producto terminado.

Estos analisis pueden liberar para comercio o bloquear un producto segun su
estado , es decir , si cumplen o no con los parametros y requisitos de calidad
de CONECUA S.A.



DESCRIPCION DETALLADA DE LAS LABORES REALIZADAS

Mis labores realizadas en la empresa CONECUA S A. .empezaron el dia 23 de
Junio del 2001, incluyendo sabados y domingos con un horario comprendido
entre las 8h00 hasta las 20h00 ( la hora de salida dependia de la fruta a
empacar). En esta empresa tuve la responsabilidad de desempefarme en el
cargo de Inspectora de Control de Calidad y encargada del departamento de
desarrollo de producto.

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

RESPONSABILIDADES:

e Realizar la recepcion de la fruta que llegara a la empresa, aqui se
realizaba el analisis de la fruta las cuales eran las siguientes : grados
brix , defectos tolerables que no afecten el proceso, grado de
maduracion y observar los defectos fisicos ( bajo calibre , sobre calibre |
bajo peso o sobre peso ).

e Controlar el proceso de corte de fruta el conjunto de caracteres
organolépticos y parametros fisicos cuantitativos requeridos que
cumplan con las especificaciones de Calidad.

e Controlar el “‘tumbado” ( desbloqueo de la fruta congelada ) a una
temperatura de — 30 grados centigrados.

e Monitorear Temperatura de la camaray el tunel

+ Controlar | empaque de la fruta tanto para Tropical Splendor y Banana
Pop’s , a una temperatura de —30 grados centigrados.

o Controlar la buenas practicas de manufactura al personal .

* Analista del departamento de desarrollo de producto



BREVE HISTORIA DE LA EMPRESA:

Congelados Ecuatorianos se inicio en Quito en el aflo 1997 y tiene 5
anos en el mercado exterior ,se dedica a exportar frutas troceadas
congeladas a los Estados Unidos ; sus duefios son Chilenos
radicados en los Estados Unidos su funcion principal es de buscar
mercados en el exterior y su mision fue exitosa.

Decidieron crear una extension en Guayaquil debido a la gran
demanda que tenia la empresa y el origen de la gran mayoria de las
frutas son costenas.

En Guayaquil CONECUA S A. se inicio en julio 29 del 2000
procesando frutas troceadas congeladas y chocobananas
productos de exportaciéon . El ultimo producto fue desarrollado en la
extensién de Guayaquil , sus resultados fueron grandiosos en el
exterior ( Los Angeles ) .

Congelados Ecuatorianos se traslado a Chongén una parroquia de
Guayaquil ,con estructura de ultima tecnologia en cuanto a normas
HACCP; en la actualidad Congelados Ecuatorianos procesa sus
productos con mercados seguro en el exterior.

LOCALIZACION DE LA EMPRESA:
PARROQUIA CHONGON
MERCADO AL QUE SE DESTINA EL PRODUCTO:

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

TAMANO DE PRODUCCION:

Congelados Ecuatorianos exporta de acuerdo los pedidos que
realiza el cliente, pero se tiene un estimado, durante la semana se
envian 4 contenedores, es decir que durante el aio se envian 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 misma cantidad de masteres es decir que en un
contenedor se envian 50.000 masteres.



ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA
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CONECUA S.A

DIAGRAMA DE FLUJO
FRUTAS CONGELAS
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PUNTOS DE CONTROL EN PROCESOS

PUNTO DE CONTROL N°1: Recepcion

-

Se realizan analisis especificos organolépticos y microbiolégicos para

determinar |la aceptacion o rechazo del producto.

ANALISIS ORGANOLEPTICOS :

Determinar olor, sabor , grado de maduracion ( textura ) .

ANALISIS MICROBIOLOGICOS :

Determinar en los alimentos presencia de bacterias aerobias mesofilas |, E.

Coli y hongos .
FRECUENCIA: Siempre
PARAMETROS :
PRODUCTO GRADO DE MADURACION °BRIX
MANGO 3 12
~ BANANO 7 24
''''' PINA 3 . 16
MORA 3 15
FRUTILLA s 2
PAPAYA | 3 16

PUNTO DE CONTROL N° 2 : SELECCION

Se realiza separacion de frutas que no cumplen los niveles minimos
requeridos en las Normas de Calidad, de esta forma se separara aquella fruta




que no cumplan con los niveles de tolerancia especificados en los documentos
de las Normas de Calidad.

Durante este proceso se analiza defectos fisicos no tolerables , asi tenemos :
raspaduras, estropeo , dafnos mecanicos y pudricidn peduncular.

FRECUENCIA: Siempre

PARAMETROS : PORCENTAJE DE ACEPTACION DE LOS DEFECTOS
FISICOS DE LAS FRUTAS.

DEFECTOS FISICOS PORCENTAJE
RASPADURAS 1% |
ESTROPEO 1%
DANOSMECANICOS | 1%
PUDRICION PEDUNCULAR 0 %

PUNTO DE CONTROL N°3: CORTE

En este punto del diagrama de flujo se controla el peso de cada charol de la
fruta estandarizado por el Departamento de Control de Calidad.

Monitorear el estado de |a fruta durante el proceso de corte , el problema mas
frecuente es la oxidacion .

FRECUENCIA : Siempre que se encuentre procesando la Empresa

PARAMETROS - Peso de los charoles

PRODUCTO PESO

PINA 35LB
PAPAYA | 2.0LB
MANGO 25LB |
BANANO 24 UNIDADES POR CHAROL
MORA 3B |
FRUTILLA 25LB - |




PUNTO DE CONTROL N °4: TUMBADO

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

FRECUENECIA : 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 °C .

PUNTO DE CONTROL N° &:

MEZCLADO

En este punto se verifica la cantidad que mezclan de cada fruta.
Controlar el desbloqueo de los productos y monitorear la temperatura del

mezclado.

FRECUENCIA :

PARAMETROS ' Peso ideal de muestra de cada fruta

Siempre que se encuentre procesando la Empresa.

PRODUCTOS PESO IDEAL TEMPRATURA
FRUTILLA 1LB -30°C :
 MANGO 1LB -30°C 7

MORA 1B O

PAPAYA 1LB -30°C |

PINA 1LB - 3°C

PUNTO DE CONTROL N °6: SELLADO DE FUNDAS

Se controla la integridad del sellado del producto terminado, ademas se
muestrea al azar para realizar analisis microbiologicos demostrando asi las
buenas practicas de manufactura que se practica dentro de esta empresa.

FRECUENCIA : Siempre que se encuentre procesando la empresa
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PARAMETROS: Analisis microbilogicos

AEROBIOS: MENOR A 50000 / GRAMO
COLIFORMES: | MENORA3NMP/GRAMO

E. COLI: NEGATVO j
HONGOS Y LEVADURA: MAXIMO 300 / GRAMO

BIBEI |
BE ESCilic s i+ et



CONECUA S.A.

DIAGRAMA DE FLUJO I

BANANA POP'S CON CHOCOLATE DE COBERTURA BLANCA
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DISTRIBUCION

PCC= Puntos criticos de control
P= Puntos de control



PUNTOS DE CONTROL EN PROCESOS

PUNTO DE CONTROL N°1: Recepcion

Se realiza analisis especificos organolépticos para determinar la aceptacion o
rechazo del producto.

ANALISIS ORGANOLEPTICOS :

Determinar olor, sabor , grado de maduracion ( textura ) .

FRECUENCIA: Siempre que se encuentre procesando la empresa

PARAMETROS
PRODUCTO GRADO DE MADURACION °BRIX
BANANO 7 24

PUNTO DE CONTROL N °2: CORTE

En este punto del diagrama de flujo se controla las medidas del producto en
cada charol estandarizado por el Departamento de Control de Calidad.
Monitorear el estado de |a fruta durante el proceso de corte | el problema mas
frecuente es la oxidacién .

FRECUENCIA : Siempre que se encuentre procesando la Empresa

PARAMETROS : Medidas del producto a procesar

PRODUCTO MEDIDAS ( LONGITUD )

BANANO 10CM




PUNTO DE CONTROL N ° 3 COLOCACION DE PALETAS

En este punto del proceso se controla las buenas practicas de manufacturas
debido que se realiza manualmente por partes de las operarias.

Controlar que las paletas se hayan sumergido en una solucion de acidos
( ascorbico y citrico ) con la finalidad de evitar oxidacion en el producto.

FRECUENCIA : Siempre que se encuentre procesando la empresa.

PARAMETROS

PRODUCTO INTRODUCIR PALETA |  PORCENTAJE DE ACIDOS
(ASCORBICO / CITRICOS )

BANANO 5cm 05%

PUNTO DE CONTROL N°4. TUMBADO

Se controla firmeza del producto y temperatura de los productos a congelarse.
FRECUENECIA : 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 °C .

PUNTO DE CONTROL N°5: CHOCOLATEADO

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

FRECUENCIA : Siempre que se encuentre procesando la Empresa.

PARAMETROS -

PRODUCTOS PESO IDEAL TEMPRATURA |

BANANO 30GR 40° C
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PUNTO DE CONTROL N °6: SELLADO INDIVIDUAL

Se controla la integridad del sellado del producto terminado, ademas se
muestrea al azar para realizar analisis microbiologicos demostrando asi las
buenas practicas de manufactura que se practica dentro de esta empresa.

FRECUENCIA : Siempre que se encuentre procesando la empresa

PARAMETROS: Ané||isis microbioldgicos

 AEROBIOS: - MENOR A 50000 / GRAMO
COLIFORMES: MENOR A 3 NMP/ GRAMO
E. COLI : NEGATIVO -
HONGOS Y LEVADURA: MAXIMO 300 / GRAMO




CONECUA S.A.
15

DIAGRAMA DE FLUJO
BANANA POP'S CON COBERTURA DE CHOCOLATE CAFE Y MANI
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DISTRIBUCION

PCC= Puntos criticos de control
P= Puntos de control
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PUNTOS DE CONTROL EN PROCESOS

PUNTO DE CONTROL N° 1: Recepcién

Se realiza analisis especificos organolepticos para determinar la aceptacion o
rechazo del producto.

ANALISIS ORGANOLEPTICOS :

Determinar olor, sabor , grado de maduracion ( textura ) .

FRECUENCIA: Siempre que se encuentre procesando la empresa

PARAMETROS -
PRODUCTO GRADO DE MADURACION °BRIX |
BANANO 7 24

PUNTO DE CONTROL N°2: CORTE

En este punto del diagrama de flujo se basa en controlar 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 oxidacion .

FRECUENCIA : Siempre que se encuentre procesando la Empresa

PARAMETROS - Medidas del producto a procesar

PRODUCTO MEDIDAS ( LONGITUD )

BANANO 10CM




¥

PUNTO DE CONTROL N ° 3 COLOCACION DE PALETAS

En este punto del proceso se controla las buenas practicas de manufacturas
debido que se realiza manualmente por partes de las operarias.

Controlar que las paletas se hayan sumergido en una solucién de acidos
( ascérbico y citrico ) con la finalidad de evitar oxidaciéon en el producto.

FRECUENCIA : Siempre que se encuentre procesando la empresa.

PARAMETROS :
PRODUCTO INTRODUCIR PALETA PORCENTAJE DE ACIDOS
(ASCORBICO / CITRICOS )
o |
BANANO 5cm 0.5%

| RLL I i,
RJBI IDTRC¢

B XA (iR

PUNTO DE CONTROL N°4. TUMBADO

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

FRECUENECIA : 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°C .

PUNTO DE CONTROL N°5: CHOCOLATEADO

En este punto se verifica la cantidad de chocolate y mani que se adhiere al
banano.

Controlar el desblogueo de los productos y monitorear la temperatura del
chocolateado .

FRECUENCIA : Siempre que se encuentre procesando la Empresa.




PARAMETROS
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PRODUCTOS

PESO IDEAL TEMPRATURA

BANANO

40gr 40°C

UNTO DE CONTROL N °6: SELLADO INDIVIDUAL

Se controla la integridad del sellado del producto terminado, ademas se
muestrea al azar para realizar analisis microbiolégicos demostrando asi las
buenas practicas de manufactura que se practica dentro de esta empresa.

FRECUENCIA : Siempre que se encuentre procesando la empresa

PARAMETROS: Anéilisis microbiologicos

AEROBIOS: MENOR A 50000 / GRAMO
COLIFORMES: MENOR A 3 NMP/ GRAMO
E.COLI: NEGATIVO

HONGOS Y LEVADURA: MAXIMO 300 / GRAMO




CONECUA S.A.

DIAGRAMA DE FLUJO

BANANA POP'S CON COBERTURA DE CHOCOLATE CAFE
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DISTRIBUCION

PCC = Puntos criticos de control

P= Puntos de control
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PUNTOS DE CONTROL EN PROCESOS

PUNTO DE CONTROL N°1: Recepcion

Se realiza analisis especificos organolépticos para determinar la aceptacion o
rechazo del producto.

ANALISIS ORGANOLEPTICOS :

Determinar olor, sabor , grado de maduracion ( textura ) .

FRECUENCIA: Siempre que se encuentre procesando la empresa " }ié\i:ﬂ; ‘;t‘!&&&
PARAMETROS :
PRODUCTO GRADO DE MADURACION ° BRIX
BANANO 7 24
_

PUNTO DE CONTROL N °2: CORTE

En este punto del diagrama de flujo 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 oxidacion .

FRECUENCIA : Siempre que se encuentre procesando la Empresa

PARAMETROS : Medidas del producto a procesar

PRODUCTO MEDIDAS ( LONGITUD )

BANANO 10CM
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PUNTO DE CONTROL N ° 3 : COLOCACION DE PALETAS

En este punto del proceso se controla las buenas practicas de manufacturas
debido que se realiza manualmente por partes de las operarias.

Controlar que las paletas se hayan sumergido en una solucidn de acidos
( ascorbico y citrico ) con la finalidad de evitar oxidacion en el producto.

FRECUENCIA : Siempre que se encuentre procesando la empresa.

PARAMETROS '

PRODUCTO | INTRODUCIR PALETA PORCENTAJE DE ACIDOS
A S B _(ASCORBICO/ CITRICOS ) _|
BANANO 5cm - 0.5%

PUNTO DE CONTROL N°4: TUMBADO

Se controla firmeza del producto y temperatura de los productos a congelarse.
FRECUENECIA : 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°C .

PUNTO DE CONTROL N°5:  CHOCOLATEADO

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

FRECUENCIA : Siempre que se encuentre procesando la Empresa.
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PARAMETROS :
PRODUCTOS PESO IDEAL TEMPRATURA
BANANO 40 gr . 40°C

UNTO DE CONTROL N °6: SELLADO INDIVIDUAL

Se controla la integridad del sellado del producto terminado, ademas se
muestrea al azar para realizar analisis microbiologicos demostrando asi las
buenas practicas de manufactura que se practica dentro de esta empresa.

FRECUENCIA : Siempre que se encuentre procesando la empresa

PARAMETROS: Anéllisis microbioldgicos

AEROBIOS: MENOR A 50000 / GRAMO
COLIFORMES: " MENOR A 3 NMP/ GRAMO
E. COLI - NEGATIVO

HONGOS Y LEVADURA:

MAXIMO 300 / GRAMO




PROCESO DE PRODUCCION

AREA DE RECEPCION:

OBJETIVO:
Determinar el conjunto de caracteres organolépticos cualitativos y cuantitativos 2 4 ioTEC
tangibles y en base e ellos aceptar o rechazar la fruta . B Escucss TECMOL
Aplicacion :

Banano, papaya, pifa, frutilla, mora y mango.

Materiales necesarios:

¢ Formatos para la evaluacion

¢ Mesa para la evaluacion

e Gavetas

¢ Refractometro

e Agua destilada libre de CO2

¢ Tabla de grados de maduracién ( banano ).
e« Medidor de calibre

e Cuchillos

e Balanza gramera

e Bandejas

e Picetas de 250cc
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Metodologia

Examinar visualmente la fruta para determinar cual es el defecto
mayormente expresado.

Escoger 10 unidades al azar por pallets en el caso de la pifia, banano,
papaya.

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

Realizar analisis visual a las frutas escogidas en recepcion.  (Ver
anexo N°1).

AREA DEL LAVADO DE LA FRUTA.

OBJETIVOS:

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

Monitoreo de frecuencia y forma del lavada de la fruta.

Aplicacion :

Banano, papaya, frutilla, mora, y mango

Materiales necesarios:

Hipoclorito de calcio granulado
Yodofrut ( solucion liquida )

Tirillas de cloro ( 10 a 200 ppm )
Guantes de cauchos ( industriales )
Formatos para evaluacion

Vaso de precipitacion de 250ml.
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METODOLOGIA :

e Inspeccionar limpieza de los tanques de lavado y de los materiales y
utensilios a utilizar antes ,durante y después del lavado .

e Supervisar la adecuada vestimenta del personal encargado de la
limpieza ; tales como uso de pecheras, guantes de cauchos
previamente enjuagados con hipoclorito de calcio a 200ppm.

e Colocar hipoclorito de calcio o yodofrut ( yodoforo surfactante )
dependiendo de la fruta a procesar para adicionar en el tanque de
recepcion para lavado de la fruta.

e Utilizar hipoclorito de calcio ( 200ppm) como se describe en la tabla
establecida por el departamento de Aseguramiento de Calidad para las
frutas como guineo papaya mango y pifa.

e Utilizar yodofrut al 0.5% para frutilla papaya y mora con relacion a la
cantidad de agua a utilizarse .

e Sumergir la fruta por 15 minutos ( dependiendo de su estado de
madures ), enjuagar con abundante agua potable.

e Sumergir las frutas en gavetas en el tanque de lavado por un minuto y
se lava por unidad si el caso lo amerita o por manos cuando se trata
de banano y enjuagar con abundante agua.

e Lavar la pina con cepillo de cerdas plasticas para poder quitar toda la
suciedad de la superficie.

e Escurrir la fruta si ingresara directamente a proceso , si no es asi se le
deja estibada en pallets hasta el momento de procesarla.



AREA DE CORTE DE FRUTA: R

OBJETIVO: ‘ )

e Determinar en el proceso de corte de fruta el conjunto de caracte 7
organolépticos y parametros fisicos cuantitativos requeridos, que © ' " " .8
cumplan con las especificaciones de calidad. pE ESOVFLAS i

Aplicacion :

¢ Banano, papaya, pina frutilla, mora y mango.

Materiales necesarios:

e Refractometro manual (0 a 32 ° brix )
e Agua destilada libre de CO2

e Tisues

e Vernier plasticos de 0 a 15cm

e Formato para evaluacion

e Mesa para evaluacion

e Bandejas

e Cuchillos

¢ Picetas de 250cc

METODOLOGIA

¢ Inspeccionar limpieza del area de los materiales y utensilios a utilizar
durante el corte .

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

¢ Recibir la fruta en el area de corte previamente lavada en recepcion , se
despoja la cascara con un cuchillo, tratando de evitar llevar demasiada
pulpa ya sea en la cascara ( papaya y pifia ) o en el corazon ( pifia )
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Realizar los cortes de 30*30*30 cm de largo ancho y espesor en el caso
de la papaya ,pifna y mango . En el caso particular del banano para
empastario de chocolate el corte debe tener una longitud de 10cm y la
paleta debe ser introducida a la mitad es decir 5.7 cm.

Cortar ciertas frutas como el banano este se oxida por la accion de
oxigeno sobre la polifenoloxidasa. Para evitar y reducir esta accion se
utiliza una solucion antioxidante que consiste en acido ascorbico 0.2% y
de acido citrico al 0.5% hasta llegar aun ph 3.

Pesar uno a uno los charoles que sean llenados por mesa y
almacenados para evitar acumulacion de banano que esta expenso a
oxidarse.

Monitorear el corte de las frutas cada media hora de acuerdo a la tabla
del formato ( ver anexo N° 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 llamara
la atencidon en el corte a la operaria que lo este realizando mal y le
indicaran como debe realizarlo (accién correctiva ).

Evitar al maximo pérdidas de pulpa que disminuyan el rendimiento.

Registrar los datos de monitoreo en corte al instante en el formato
correspondiente .

Determinar la cantidad y porcentaje de unidades rechazadas por Control
de Calidad, las unidades y porcentajes de defectos.

Responsabilizar a produccion de llevar registrado el peso de los charoles
con fruta cortada que ha realizado cada operaria.

AREA DE CONGELAMIENTO Y ALMACENAMIENTO
( CAMARA Y TUNEL )
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OBJETIVO:

Monitorear la correcta estiba y almacenamiento de las frutas congeladas para
asegurar que el aire se distribuya de forma uniforme por toda el area y el
producto adquiera una temperatura estable en un rango determinado.

APLICACION:

Termometro digital
Guantes de caucho
Guantes de lana
Formatos para evaluacion

METODOLOGIA :

Inspeccionar limpieza del area, los materiales y utensilios a utilizar
durante el almacenamiento.

Supervisar la adecuada vestimenta de los sefiores encargados de
camara y tunel; tales como uso de mascarillas, abrigos de lana limpios ,
guantes de lana por debajo y por encima guantes de caucho
previamente desinfectados con hipocloriSto de calcio a 200ppm.

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 las demas .

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

Inspeccionar los método de estiba utilizado en tunel, camara y en
contenedores.

Almacenar la fruta en la camara; debera ser realizada en pallets con
distancia de 10cm entre pallets y pallets y una distancia de 10 cm entre
el ultimo masters y el techo , la distancia central debera serde 1 my la
horizontal de 45 a 50 cm ( desde la pared y entre tipo de fruta ) que
permita el monitoreo y la limpieza de la misma ,( ver anexo N° 3.)
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Almacenar la fruta en el tunel debe tener de 5-10cm de distancia entre
coches/ coches/ pared/ coche; para la circulacion del aire. También se
debe dejar de 45 a 50cm de distancia en direccion a la entrada que
permita el manipuleo y monitoreo de la fruta (ver anexo N° 4 ).

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

Identificar con fecha y hora de ingreso, cantidad en peso o unidades .

En el tunel los productos deben ser identificado con la fecha y hora de
ingreso, numero de ficha , cantidad en peso o unidades.

Cumplir con las especificaciones de estiba y almacenamiento de la

fruta. Los datos de monitoreo seran registrado al instante por el
inspector de calidad .( ver anexo N°5)

AREA DE TUMBADO

OBJETIVO :

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

APLICACION:

Banano, papaya, frutilla, mora , pina, y mango.

Materiales necesarios:

Termometro digital
Calibrador ( cm )

Guantes de caucho

Guantes de lana
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e Formato para evaluacion

METODOLOGIA :

¢ Inspeccionar limpieza del area, los materiales y utensilios a utilizar
antes, durante y después del tumbado.

e Supervisar la adecuada vestimenta del personal encargados de
tumbar, tales como uso de la mascarilla, abrigos de lana limpios
guantes de lana por debajo, y por encima guantes de caucho
previamente desinfectados con hipoclorito de calcio a 200ppm.

e Monitorear la temperatura de la fruta en coches debe estar en ( -30 °C
) , de acuerdo a la temperatura tomar la decision de tumbar (
desbloqueo de la fruta )-

e Lavar con hipoclorito de calcio (200ppm) las gavetas que se utilizen en

el tumbado.

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

e Reportar formatos de acuerdo a las temperaturas obtenidas durante el
tumbado. (ver anexo N°6)

e Monitorear 5 temperaturas tomadas al azar en la parte superior central,
e inferior del coche o master.

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

AREA DE EMPAQUE DE TROPICAL SPLENDOR.

OBJETIVOS :

Determinar que en el proceso de empaque de tropical esplendor se cumplan
los parametros fisicos, cualitativos y de sanitizacion para exportacion.
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Monitorear la integridad y buen aspecto del producto durante el pesaje |,
mezclado y sellado de las diferentes frutas congeladas

APLICACION :

Frutas congeladas como papaya, pina, frutilla, mora, mango, troceadas de
acuerdo a las especificaciones establecidas por calidad.

MATERIALES NECESARIOS:

gidl
[ ] tmmd

Termometro digital
Calibrador (cm )
Formatos para evaluacion
Guantes quirurgicos
Balanza electrénica
Bandejas

METODOLOGIA:

Inspeccionar limpieza del area, materiales y utensilios a utilizar antes y
después del empaque.

Cumplir con los puntos anteriores, de no ser asi, se debera tomar
inmediatamente acciones correctivas antes de empezar a procesar.

Determinar la temperatura de cada una de las frutas como son papaya,
frutilla, mora, mango, pifia, antes de iniciar la produccién ( -30°C ).

Cumplir con las especificaciones de temperatura de la fruta, de no ser
asi , sera responsabilidad del Jefe de control de calidad o el Gerente de
planta.

Desbloquear la fruta en el caso de que esté blogueada.

Pesar cada una de las fruta ( 1 Ib ) en recipientes plasticos.

Mezclar frutas en un recipiente mas grande .

l?‘I&,(’

1 t)‘h i’ U‘[H
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o Verificar que las fundas contengan el sello completo e integro ( fecha de
produccion y expiracion).

o Pasar la mezcla por la tolva de enfunde.

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

e Llenar los masteres de 8 fundas , con un peso del masters de 40.8 Ibs
e Sacar todo el aire posible antes de sellar la funda.

e Tomar la temperatura en la camara cada media hora durante el
proceso .

« Muestrear en forma aleatoria cada hora en el area de Empaque ; el
Inspector de Calidad tomara una muestra en forma aleatoria cada
hora.

e Registrar en el formato la evaluacion de las fundas de tropical splendor
de los datos obtenidos . ( ver anexo N° 7 )

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

AREA DE EMPAQUE BANANA POP’S CON COBERTURA DE
CHOCOLATE CAFE

OBJETIVO:

Determinar que en el proceso de Empaque de Banana Pop’s se cumplan los
parametro fisico, cualitativos y de sanitizacion para exportacion.

Monitorear la integridad y buen aspecto del producto durante el chocolateado y
sellado de banano pop’s.

APLICACION:

Banano chocolateado.( banana pop’s )
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MATERIALES NECESARIOS :

e Termémetro digital ( -30 - 150 )

e (Calibrador ( vernier 15 cm plastico )

e Formatos para evaluacion

+ Guantes quirdrgicos

e Alcohol potable

e Atomizador

e Balanza electrénica

e Termdmetro de dial

e Toallas

METODOLOGIA:

e Inspeccionar limpieza del area , equipos , materiales y utensilios a
utilizar antes y despues del empaque.

e Inspeccionar limpieza de la maquina selladora.

e Cumplir con los puntos anteriores de no ser asi se tomara

inmediatamente acciones correctivas antes de empezar a procesar.

Monitorear temperatura del banano debe estar a -30° C para
chocolaterar

Monitorear la temperatura del banano en tunel, 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 40° C.

Ingresar el banano chocolateado al siguiente riel del area contigua de
secado con aire frio ( 5°C ) proveniente de pre — camara .

Limpiar las paletas manchadas con gasa y alcohol.

Pasar al tunel o al area de empaque directamente el banano
chocolateado que tiene todas las especificaciones de calidad.

Alinear correctamente para evitar danos en la maquina selladora .
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Evaluar el empaque ; muestras que seran tomada al azar pasando 3
masters

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 masters. ( ver anexo N° 8 )

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

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

Tomar acciones correctivas si el caso lo amerita y tambien verificamos
la integridad del material de empaque , masters y cajas de banana

pop's.

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

AREA DE EMPAQUE BANANA POP’S CON COBERTURA DE

CHOCOLATE CAFE Y MANI

OBJETIVO:

Determinar que en el proceso de Empague de Banana Pop's se cumplan los
parametro fisico, cualitativos y de sanitizacion para exportacion.

Monitorear la integridad y buen aspecto del producto durante el chocolateado y
sellado de banano pop's.

APLICACION:

Banano chocolateado con mani.( banana pop’s )

MATERIALES NECESARIOS :

Termometro digital ( -30 - 150)
Calibrador ( vermier 15 cm plastico )
Formatos para evaluacion
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Guantes quirurgicos
Alcohol potable
Atomizador
Balanza electrénica
Termémetro de dial
Toallas

METODOLOGIA:

e Inspeccionar limpieza del drea , equipos , materiales y utensilios a
utilizar antes y después del empaque.

¢ Inspeccionar limpieza de la maquina selladora.

e Cumplir con los items anteriores, de no ser asi , se debera tomar
inmediatamente acciones correctivas antes de empezar a procesar.

e Determinar la temperatura del banano a utilizar ( -30° C ).
e Monitorear temperatura cada media hora durante el proceso.

e Monitorear la temperatura del banano en el tunel, después del
chocolateado.

e Colocar el banano en el riel que ingresara a ser chocolateado con
mani relacion (2 / 3) en la marmita .

e Sumergir el riel durante 3 segundos en el chocolate con mani que se
encuentra a una temperatura de 40°C.

e Ingresar el riel al area contigua de secado con aire frio ( 5°C )
proveniente de pre — camara .
e Limpiar las paletas manchadas con gasa y alcohol.

e Pasar al tunel o al area de empaque directamente el banano
chocolateado con todas las especificaciones de calidad

e Alinear los bananos correctamente para evitar dafos en la maquina
selladora .

e Muestrear al azar pasando 3 masteres en el area de empaque .
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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 masters.

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

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

Tomar acciones correctivas si el caso lo amerita y también verificamos
la integridad del material de empaque , masters y cajas de banana

pop’s.

Colocar los masteres en pallets para ser almacenados hasta su
posteriores embarcaciones una vez terminado el proceso del banano
chocolateado con mani .

AREA DE EMPAQUE BANANA POP’S CON COBERTURA DE

CHOCOLATE BLANCO

OBJETIVO:

Determinar que en el proceso de Empaque de Banana Pop's se cumplan los
parametro fisico, cualitativos y de sanitizacion para exportacion.

Monitorear la integridad y buen aspecto del producto durante el chocolateado y
sellado de banano pop's.

APLICACION:

Banano chocolateado.( banana pop’s )

MATERIALES NECESARIOS :

Termometro digital ( -30 - 150 )
Calibrador ( vemier 15 cm plastico )
Formatos para evaluacion

Guantes quirurgicos

Alcohol potable

Atomizador
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¢ Balanza electronica
¢ Termoémetro de dial
e Toallas

METODOLOGIA

e |Inspeccionar limpieza del area, equipos, materiales y utensilios a
utilizar antes y después del empaque.

¢ Inspeccionar limpieza de la maquina selladora.

e Cumplir con los puntos anteriores , de no ser asi, se debera tomar
inmediatamente acciones correctivas antes de empezar a procesar.

e Determinar la temperatura del banano ( -30° C ) para chocolatear .

e Determinar la temperatura del banano serd cada media hora durante el
proceso.

e Monitorear temperatura del banano en el tunel, después del
chocolateado.

e Sumergir el riel lleno de bananos ala marmita para chocolatearlio .

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

e Ingresar el riel al area contigua de secado con aire frio ( 5°C )
proveniente de pre — camara .

¢ Limpiar las paletas manchadas con gasa y alcohol.

e Pasar al tunel o al area de empaque directamente el banano
chocolateado cumpliendo con todas las especificaciones de calidad.

e Alinear correctamente para evitar dafos en la maquina selladora .
« Tomar muestra en el empaque al azar, pasando 3 masters .

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

e Reportar formatos de acuerdo a los datos obtenidos durante la
evaluacion de los bananos empacados en masters.
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Chequear cada 40 minutos la temperatura del chocolate en la marmita,
temperatura 40°C.

Monitorear el peso cada 4 masters de banana pop’s y registraria

Tomar acciones correctivas si 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
embarcacion.
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DESARROLLO DE PRODUCTO

En esta area estuve encargada de elaborar nuevos productos, con el fin de [:/
crear una nueva linea de fritura , para la empresa ,entre estas tenemos BABE |
PATATO que se trata de papas fritas rellenas de queso y especias , y la
elaboracion de maduro frito congelado.

BIBLIOTECA

PE ERcurLAS TEoND offf

PROCEDIMIENTO

BABE PAPATO:

e Seleccionar papa con un calibre determinado (comprendido entre
4a45cm).

e Lavar la papa con agua que contenga cloro (100 ppm ).
e Escurrir y secar durante 30 minutos .

e Pesar la cantidad que ingresara a freir para realizar su posterior
rendimiento.

o Cortar la papa por la mitad y se la descorazona con un diametro
de 3 /4 de pulgada.

+ Pesar cada parte de la papa para su rendimiento operacional .

e Freir las papas de variedad “yema de huevo “ ( pertenece a la
familia solanaceas ; Solanum tuberosum ) , por 10 minutos .

e Escurrir 5 minutos; hasta que llegue a una temperatura
ambiente.

e Pesa nuevamente para saber su pérdida de peso durante el
proceso de coccion.

e Preparar las papas fritas se procede a realizar el relleno de
queso con especias cuya formulacion es |a siguiente :
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QUESO CREMA 30%

QUESO SEMI - MADURADO 50%

OREGANO 15%

SAL DE AJO 5%

Pesar de nuevo para saber que cantidad de relleno se consume por papa frita.
Ingresar producto al tunel que se encuentra a una temperatura de ~30° C

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

Realizar evaluacion sensorial con panelistas debidamente entrenados cuyos
resultados del producto fueron satisfactorio para la empresa CONECUA S A

MADURO FRITO

VARIEDAD: BARRAGANETE Y DOMINICO ( Pertenece a la familia
Musaceas , pero estas dos grupos de platanos pertenece a la especie musa -
acuminata del grupo AAB ) .

TAMANO : 10 Pulgadas para barraganete y 7 Pulgadas para dominico

PROCEDIMIENTO:

e Seleccionar la fruta con un grado de maduracion de 8 .

e Pesar ambas variedades para su posterior rendimiento de la fruta
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Pelar las dos variedades y cortar con medidas de 6c de largo;
ancho 3cm y espesor de 1.5 cm.

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

Freir los maduros de ambas variedades durante 7 minutos .
Escurrir en un lapso de Sminutos .

Pesar el producto para obtener el % de pérdida de peso durante
el proceso de coccion .

Enfriar a temperatura ambiente.
Congelar a una temperatura de -30°C.
Tumbar ( desbloqueo del producto desarrollado ) .

Restaurar el producto en un hommo a temperatura de 350 ° F
durante 5 minutos

Realizar evaluacion sensorial para determinar la aceptacion del
producto y su resultado fue favorable, para su posterior desarrollo
en la Empresa CONECUA S A.
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CONTROLES EN LINEA Y DETERMINACIONES REALIZADAS EN EL
LABORATORIO:

FUNDAMENTO DE LA TECNICA:

En CONECUA las técnicas mas usadas para sus respectivos
analisis microbiolégico y sus fundamentos los detallare de la
siguiente manera:

RECUENTO DE BACTERIAS AEROBICAS MESOFILAS
(HETEROTROFAS ) PARA ALIMENTOS

1.- DOMINIO DE LA APLICACION

Este método permite enumerar las bacterias aerdbicas
mesodfilas vivas dentro de los alimentos liquidos y Sélidos y no
sobre los peces y crustaceos.

Los resultados son expresados como unidades que formen colonias (CFU).
Este método permite evaluar las practicas de la fabrica, la calidad de
conservacion probable del producto muestreado, y la calidad microbiologica del
producto.

Para hacer andlisis microbiolégico de banano, mora, frutilla, papaya, pifa y
mango se debe tomar en cuenta la trayectoria del la muestra hasta llegar al
laboratorio y de ahi se procede a descongelar la muestra para realizar el
analisis correspondiente, se descongela con chorro de agua hasta que llegue a
una temperatura de 20grados centigrados y luego se refrigera a una
temperatura de 7grados centigrado siempre y cuando esta se analice a las 4
horas de refrigerar la muestra. La muestra puede llegar a estar 18horas en
refrigeracion y luego ser analizada.

FUNDAMENTO:

Determinacién de los microorganismo presentes en placa , contaje y aplicacion
de técnicas de laboratorio especificas para este tipo de microorganismo
aerobios , utilizando medios de cultivo definido ( TRYPTY SOY AGAR ) con
temperaturas y tiempos determinados para su posterior incubacion , este
medio da crecimientos a todo tipo de bacterias aerobias principalmente
encontradas en el medio ambiente.

El numeros de microorganismos aerobios mesofilos encontrados en un
alimento a sido uno de los indicadores microbiologicos de calidad de los
alimentos mas comunmente utilizados . Este indice no es , sin embargo
,aplicable en los casos de un proceso de fermentacion, como ocurre en el
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queso y en ciertos tipos de embutidos , o de maduracion natural, da lugar a
cifras muy elevadas de bacterias .El recuento de la flora aerobia mesofila tiene
un valor limitado a la hora de juzgar la seguridad de un alimento.

ALIMENTOS SOLIDOS : La muestra sdlida es desintegrada mecanicamente
dentro de su empaque en el caso de esta empresa . La mezcla obtenida o una
dilucion de esta, es anadida a un medio de agar definido, luego incubado bajo
las condiciones especificas de tiempo y de temperatura.

1. MATERIALES

- Pinza estéril.

- Etanol al 70 %.

- Balanza.

- Reostato.

- Reloj.

- Licuadora de 2 velocidades.

- 9 frasco de solucién buffer con 90ml

- 12 Cajas petri estériles.

- Pipetas bacteriol6gicas de 10 ml y 2 ml.

- Agar para recuento estandar de bacterias .Conteniendo 150
ml de agar manteniendo a 44-46°C en un bafo maria.

EQUIPOS:

Bario de maria a 45 grados centigrado
Incubador a 35.0°C + 0.5°C

Contador de Colonias.

METODO:

e Identificar las muestras y los frascos de buffer para mezclar.

e Ingresar a la camara de flujo laminar con sus equipo
correspondiente.
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Pesar frasco de buffer y aumentar 10 gramos mas. sl

L ]

Pesar 10 gramos de muestra y diluir . \
Obtener la dilucion madre, se procede a realizar las 2 dil&bnes 4
correspondiente (1/10)en un frasco de buffer con 90mi. __/

., (nTECH I\
e Sembrar en las cajas petri a partir de la segunda dilucion é‘sdec;r oo ORI
1/100. Pipeteamos 1ml de muestra y la vertimos hacia Ia’ﬁ:l‘a'c:a y

e luego vertimos 15ml de agar y hacemos lo mismo con la tercera
dilucién es decir 1/1000. (ver anexo 10).

e Realizar procedimiento s de la misma manera para las seis
muestra de la empresa como Mora, Frutilla, Banano, Papaya
Pifia, Mango.

2. RECUENTO DE COLONIAS

Seleccionar y efectuar el recuento de la colonias en el contador
de colonias y multiplicar por la dilucién. Expresar los

resultados como CFU por gramo (ml) de producto a 25°C
(35°C).

BUFFER DE FOSFATO SOLUCION MADRE:

Disolver 34.0 g de fosfato de potasio monobasico (KH2,PO4) en 500 ml de agua
destilada, ajuste el pH a 7.2 con hidroxido de sodio (aprox. 175 ml) y completar
a 1 litro y esterilizar. Conservar en refrigeracion.

A. Solucion de Trabajo :

Transferir 1.24 ml de la solucién madre de fosfato y llevar a 1.000 ml colocar en
botellas de dilucion de 90 ml y esterilizado.



45

DETERMINACION DE COLIFORMES ( TOTALES Y FECALES) Y E.COLI
POR EL METODO MAS PROBABLE.

1. DOMINIO DE APLICACION

El grupo de Coliformes comprende todas las bacterias aerobias y anaerobias
facultativas Gram-negativas, esporuladas que fermentan la lactosa y producen
gas y acidez despues de 48 horas de incubacion a 35°C. La presencia de
coliformes en un alimento indica normalmente que el producto esta fabricado
bajo condiciones dudosas (indice de calidad de las medidas higiénicas
usadas). Es un indice de contaminacion fecal discutible por el hecho de que
agrupa a mas de 20 especies de bacterias las cuales ciertamente no provienen
del intestino de animales de sangre caliente. Se puede encontrar generaimente
los géneros siguientes : Escherichia; Enterobacter, Kiebsiella; Citrobacter, etc.

Esta insuficiencia para definir una contaminacion de origen fecal con cualquier
otro test de coliformes totales ha llevado a desarrollar el test de coliformes
fecales. Estos ultimos son definidos como los coliformes que fermentan a
44 50C +_ 0.20C para el agua y los productos marinos y a 45.00C +- 0.2 oC
para los otros productos y que producen gas despues de de 24 +- 2 h de
incubacion en un medio EC. estos son los coliformes termoresistentes.

La presencia de Coliformes fecales, y particularmente de la_ E. Coli indica una

contaminacion directa o indirecta . Se pueden encontrar la Klebsiella y el
Citrobacter.

FUNDAMENTO:

Esta denominacion se les da a los microorganismos en forma de bastones
gram negativos , moviles e inmoviles y anaerobios facultativos no esporulados
que fermenta la lactosa en presencia de sales biliares con formacion de acido y
gas , con temperaturas Optimas entre 30 — 38 ° 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 medios de cultivo seleccionado ( lauril sulfato ), mediante el método
del nimero mas probable  (NMP ) diluyendo hasta su completa extincion.
Debido a su elevada calidad nutritiva y al tampén fosfato que contiene este
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medio de cultivo se garantiza el rapido crecimiento y la intensa formacion de
gas , incluso en el caso de coliformes que fermente lentamente la lactosa.

La formacion de gas puede detectarse con campanas de fermentacion . El
contenido en lauril sulfato inhibe notablemente el crecimiento de la flora
acompanante indeseable .

3. MATERIAL

a. Coliformes totales.

P5 Eseur Y TECNO
e Incubadora a 35.0 +- 0.50C.

e Pipetas bacteriologicas de 10.0 ml; o pipetas automaticas.
e Asa de inoculacion de Nickel -Cromo o platino - iridium.

e Tubos de cultivo de 20 x 150 (concentracion doble) y 18 x 150
(concentracién simple).

e Tubos de Durhan.
b. Coliformes Fecales.
Los mismos materiales para coliformes totales .

Bario de maria con agitacion a 44.5 +- 0.20C (agua y productos
marinos) 6 45.0 +- 0.2 oC (otros productos).

Termémetros de inmersion con divisiones de 0.1 oC de 34.5 a 46.0
oC.
4 MEDIOS DE CULTIVO Y REACTIVOS
A. Coliformes totales

Caldo de Lauryl sulfato. o lauryl triptosa 9 ml por tubo (18 x150) que
contengan un tubo de Durhan.

Caldo verde brillante y bilis al 2 %, 9 ml/ tubo (18x150) que contengan un
tubo de Durhan.
B. Coliformes Fecales

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 indculo para realizar las diluciones 1/10; 1/100;
1/1000 con los tubos por triplicado para cada dilucion.

Dividir las frutas en partes pequefias, inicie la determinacion del
NMP con una dilucion 10" °. Incube 48 h +- 2 h a 35 °C . La
formacion de gas es evidenciada por el desplazamiento del
liquido del tubo de durhan o por una vigorosa efervescencia
cuando los tubos son agitados suavemente.

Examinar la formacién de gas en los tubos alas 24 h y a las 48 h.

Transferir los resultados positivos con una asa, de los tubos de
fermentacion a los caldo brilla y EC broth, al poco tiempo la
formacion de gas es evidenciada.

Incuar el caldo BRILAa35°C por48h+-2h.

Utilizar la tabla de NMP complete el NMP en base al numero de
tubos de BRILA en donde hay produccion de gas al final del
periodo de incubacion.

Reportar el NMP de coliformes/g.

Incubar el caldo EC broth48 h +-2ha45 5+ 050C enuna
bario de agua cubierto.

Sumergir los tubos con el medio en el bafo de agua hasta que el
nivel del agua esté por encima del nivel del medio. Examine los
tubos para formacién de gas alas 24y 48 h.

Rayar los tubos con gas positivo en placas de agar Levine Eosin
Metilene Blue o agar McConkey e incube por 24 h a 350C.

Picar1 o 2 colonias tipicas bien aisladas del agar y transfiera a
agar SCD TRYPTY SOY AGAR inclinado. Incube 18 - 24 h a
350C.

Picar 2 6 mas colonias de aquellas mas probables de ser E.Coli.
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e Utilizar las colonias crecidas en agar SCD ( TRYPTY SOY
AGAR) inclinado para hacer la identificacion bioquimica.

Prueba de IMViC

Tomar dos colonias tipicas o que puedan ser coliformes, bien aisladas, y
piquelas en el centro de la colonia con una asa. Se necesita asegurar la
pureza de las colonias escogidas emulsificandolas en un poco de agua
peptonada y rayandolas en una placa de agar SCD. Incubar a 35 oC +-
0.5 oC, por 24 h y proceder para las operaciones siguientes..

Transferir cada una de las colonias encontradas a un tubo de agar
inclinado y un tubo de caldo EC. Incubar los tubos de agar a 350C +-
0.5 oC durante 18 - 24 horas y los caldos EC a 44.5 oC +- 0.20C.
Registrar la produccion de gas en los caldo EC despues de 24 h +-2 h.

Tincién de gram

Preparar un frotis después de 18 horas de incubacién a partir del tubo
de agar inclinado y efectuar una tincion Gram. Los organismos
coliformes se colorean de rojo (negativos) y aparecen en forma de
bastones no-esporulados.

Caldo Lactosado

Incubar a 35.0 +- 0.5 °C durante 48 horas +- 2 horas. Verificar despues
de 24 horas de incubacion la produccion de gas, si no reincubar.

Citrato de Kosser

Incubar a 35.0 °C +- 0,5°C durante 72 - 96 horas. registrar todo el
crecimiento (acompanado de un cambio de color del medio de verde
palido 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 positivo.

Triptona al 1%

Incubar a 35.0 oC +- 0.50C, 24 h +- 2 h. Anadir 3 6 4 gotas (0.3 ml) de
reactivo de Kovacs para formar una cubierta en la superficie del medio.
La aparicién, dentro de dos minutos, de una coloracidn 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.
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Medio MR-VP

Incubar a 35.0 oC +- 0,50C, por 48 h +- 2h. Retirar asépticamente 1 ml
de cada tubo colocar en un tubo vacio. Reincubar el resto del cultivo a
35 oC durante tres dias (72 horas). Aiadir a la alicuota 0.6 ml de alfa
naftol (5%) y 0.2 de hidroxido de potasio al 40 %. (afadir algunos
cristales de creatina) Agitar vigorosamente para airear. Dejar en reposo
durante 4 horas y observar . El test VP es positivo si aparece un color
rosa a rojo.. El test es negativo si permanece blanco Al resto del medio
MR-VP que ha sido incubado durante tres dias aradir 5 gotas de
solucion de rojo de metilo y mezclarlo bien. Una coloracion roja dentro
del medio indica una reaccion positiva. Una coloracién blanca indica un
resultado negativo.

Despues que la proporcion de tubos de EC positivos se haya
demostrado la presencia de E. Coli, registrar los resultados de la manera
siguiente: “NPP de E. Coli por 100 g de agua o de producto liquido, por
100 gramos de carne de molusco o por gramo de alimento” segun sea el
caso.

NOTAS A CONSIDERAR :

Existen otros medios selectivos de cultivos que no necesitan pruebas
bioquimicas para poder identificar coliformes ( E.coli ), entre estas
tenemos:

1. Chomocult

2. Coli ID - Medio

El primero consiste en preparar el medio segun las indicaciones del laboratorio
merck, luego colocar 1ml de diluciébn madre a una caja petri estéril después
verter el agar preparado ( 15ml aprox. ) dejar solidificar y incubar
posteriormente a una

Temperatura de 37° C 24horas eventualmente hasta 48 horas.

Su forma de actuacion es gracia a la accion conjunta de peptonas selectas, de
piruvato y tampén de fosfatos se garantiza un rapido crecimiento. El contenido
en lauril sulfato inhibe ampliamente el contenido de bacterias gram positivas,
sin tener influencias negativas sobre el crecimiento de coliformes.

La identificacion simultanea de coliformes totales y E.coli se hace posible por la
nueva composicion de patente solicitada, de dos sustratos cromégenicos del
sustrato Salmon —Gal es escindido por el enzima B-D galactosidasa
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caracteristico de coliformes y provoca una coloracion roja de las colonias de
coliformes La identificacién de la B-D glucoronidasa caracteristica para E.coli
tiene lugar mediante el sustrato X- glucurénido cuyo producto de escision
produce una coloracién azul de las colonias positivas .

El segundo es diferente este medio ya viene en un frasco preparado , aqui solo
se procede a sembrar la muestra como se indica en el primer medio de cultivo.
El medio Coli ID contiene 2 sustratos cromogenicos que permiten la
diferenciacion directa de Escherichia coli y coliformes sin afadir reactivos
complementarios .

El primer sustrato pone de manifiesto la B-D- glucuronidasa que tifie las
colonias de E.coli y el otro que pone de manifiesto la B- galactosidasa que tifie
las colonias de otros coliformes de azul.La combinacion de estos dos sustratos
optimiza la deteccion de E.coli y de los coliformes .La mayoria de las bacteras
gram positivas son inhibidas.

6. CONTROLES

Verificar las temperaturas del barfio de maria y los incubadores 2 a 3 veces por
dia. Usar los termémetros con la divisiones de 0.1 °C, calibrados con un
termémetro NBS.

Si resulta positivo se realiza un informe indicandole a la empresa que su
producto esta contaminado y tienen que realizar buenas practicas de
manufactura. En cuanto al laboratorio se procede a esterilizar los medios de
cultivo para que no haya una fuente de contaminacion

RECUENTO DE MOHOS Y LEVADURAS .

FUNDAMENTO:

Los hongos a diferencia de los vegetales superiores carecen de verdaderos
tallos, hojas 7y raices , considerados en acepcion comun; Su organismo
conocido mas propiamente con el nombre de “ talo “ presenta en forma muy
variada y en diferentes niveles su organizacion interna. Con excepcion de los
hongos mas simples , el talo vegetativo se compone de una masa de
filamentos microscopicos llamados hifas que unas veces forman un conjunto de
aspecto lanosos suave al tacto , de apariencia de algodon con en el caso de
los vulgarmente llamados “ mohos “ que se desarrollan en lugares himedos o
sobre alimentos en descomposicion .

Todos los mohos y las levaduras crecen bien en valores de ph 5 y en inferiores
por lo que generalmente sustituyen a las bacterias en los alimentos acidos.
Ademas muchos mohos y algunas levaduras toleran bajos actividad de agua (
aw ) por debajo de 0.75 , estos organismos son los unicos que pueden crecer,
por lo tanto , son agentes alterantes de un nimero importante de alimentos. El
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medio para enriquecer el crecimiento de mohos es ( sadoureaud dextrose
agar ) con acido tartarico este ultimo inhibe el crecimiento de la flora
acompanante.

Equipos y Materiales : 4

- Licuadora . .

- Incubadora a temperatura ambiente. _ }

- Agar Saboraud Dextrosa . g A

- Solucion de tetraciclina 100mg/10 ml. PIRCRNS
wﬁ% et

- Prepare disolviendo 100 mg del antibiético en 10 ml de agua degllada
estéril. prepare antes de usar.

METODO:

e Pesar 10g de muestra y mezclar 90 ml de agua de peptona 6
solucion buffer de fosfato. Licuar cuando sea necesario.

e La mezcla constituye la dilucion 1/10. Si es necesario realice la
dilucién 1/100 ; 1/1.000 ; 1/10.000.

PROCEDIMIENTO

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

e Adicionar saboraud dectrosa agar estéril fundido y atemperado el
cual se le ha afadido 2.5 ml de solucién del antibiético (por cada
fiola de 250 ml de medio)

e Dejar solidificar incube a temperatura ambiente por cinco dias, no
almacene las placas en grupos mayores a tres .

e Dejar que las placas permanezcan sin ser tocadas los dias
requeridos por que el manejo de las placas puede resultar en un
crecimiento secundario debido a las esporas que se pueden
desprender invalidando el recuento .

e Cuente las placas que tienen de 10 — 150 colonias.

» Reporte los resultado en ufc/g 6 ufc/ml basado en el recuento de
2 placas.

e FUENTE : MANUAL DE BACTEREOLGIA FDA 7tima EDICION.
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PARAMETROS

Este tipo de producto es exportado hacia los Estados Unidos, por lo tanto los
parametros o rangos de carga bacteriana son en base a la Norma
Norteamericana siguiente:

Aerobios: menor a 50000 / gramo.
Coliformes: menor a 3 NMP/ gramo.
E. coli: negativo

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

e Como sabemos que nuestro pais es de clima tropical debemos
aprovechar su naturaleza para desarrollar productos exéticos de
grandes éxitos ,ademas podemos también elaborar productos a
partir de rechazo de la materia prima de primera calidad de otras
empresa y asi obtener productos de bajo costo y de buena
calidad.

e El area de Control de Calidad en una fabrica es muy importante
.ya que se encarga de determinar si sus productos estan siendo
correctamente elaborados o si estan usando materias primas e
ingredientes apropiados, cumplen la funcion de detectar cualquier
anomalia en el proceso que pudiera afectar al producto y por
ende la inmagen de la empresa.

e En lapso de mis practicas profesionales aprendi realizar nuevas
técnicas de elaboracion de productos innovadores con
procedimientos tecnificados para la elaboracion del banano con
manjar y coco, papas rellenas y platano relleno congelado.

e Trabajar en CONECUA S A observe que los futuros tecnélogos
no solo se deben enfocar en su funcidn especifica dentro de un
laboratorio de control de calidad o supervisores de proceso para
el departamento de control de calidad si no de trabajar con otros
departamentos para el bienestar de la compania y para su propia
superacion en la misma.

e Se recomienda a la empresa establecer normas de seguridad
para el obrero y para si misma con el objetivo de no ocasionar
riesgos que perjudiquen la integridad de todos .

e Para controlar de una manera mas eficaz el desarrollo de nuevos
productos se debe implementar al laboratorio con equipos de alta
tecnologia.

e Se deberia establecer un plan de capacitacion por parte de la
empresa hacia el obrero del que se requieren sus servicios
haciéndoles ver la importancia que tiene las buenas practicas de
manufactura
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ANEXOS



PREPARACION DE REACTIVOS:

.Iillhl--. A
Para realizar el andlisis de la muestra se necesita preparar reactivos cor% S
agar y la solucion buffer.

El agar : Proviene de laboratorios Merck puede escogerse cualquier agar
nutritivo deshidratado a base de triptosa, glucosa y levaduras por ejm; SCD
agar y su preparacion esta indicada en la parte posterior del mismo su calculos
son los siguientes:

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

40g 1000m|
X 200m|

x = 8 gramos de agar nutritivo deshidratado (SCD)

e Este calculo esta basado para 4 muestras
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ANEXD: 6
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» de producto rechazado por Aseguramiento de calidad:
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Asegoramienio de Calidad
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DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
MONITOREO EN EMPAQUE

ANEXO: 8

FECHA HI: HF WEEK #
PRODUCTO pm EMBARQUE # MUESTREO #
am
i 2 3 4 5 [:] 7 8 9 TOTAL PESO
PARAMFETROS Y wiraro | "E°  msowero| HORA
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BANANO = o

TEMPERATURA

MAL SELLADQ

SOBRE CALIBRE > 10cm

[BAJO CALIBRE < 10cm
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OXIDADQ

[PALETA SUCIA
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[FMPAQUE MANCHADO

DANC POR MAQUINA
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Aseguramiento de Calidad
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DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

: AUDITORIA DE CONTENEDORES
SEMANA#
Comt . *T 7L T Cjs Prdto. | Prdto des -
FECHA | HORA |CONTENE DOR condasda PRODUCTO 3 Pt Media | Msjades “T. producto “T. Media wseads | cieesea OBSERVACIONES
°T Ext.| °T. Int |SI |NO de Jacaja | delacaja |delacaa)SI [NO| 1 2 3 4 5 Producto |SI |NOJSI JNO

COMENTARIOS




