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RESUMEN

El objetivo general de este trabajo de grado fue realizar un analisis de los riesgos y
puntos criticos de control asociados a la fabricacion de base para helado en linea de
produccion de derivados lacteos de Corporacion Inlaca C.A con el fin de garantizar la
inocuidad del producto, donde se analizaron las posibles causas que suscitarian la
contaminacion, para ello se definid un estudio tipo proyecto factible, apoyada en una
investigacion de campo, asi como la definicion de cuatro fases metodologicas, en las cuales
se diagnostico la situacion actual en la linea de fabricacion mediante la técnica de
observacion directa, identificando y analizando las posibles causas contaminantes, mediante
recoleccion de data y herramientas de calidad, elaborando una serie de propuestas, asi como
un analisis del costo-beneficio de la misma, para la solucion de la problematica, con el interés
de reducir perdidas a la empresa, a su vez, proporcionando métodos que sirven de apoyo en
la toma de decisiones para que se reduzcan los riesgos de contaminacion en la fabricacion y
que en definitiva garantice un producto inocuo y confiable lo cual se traduzca en un aumento

de ganancias para la empresa.
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INTRODUCCION

Actualmente la empresa Corporacion Inlaca C.A, esta integrando a su variedad de
productos, la fabricacion de Base para Helados, para ello ha hecho ensayos en los que, 10s
resultados del producto terminado no han sido favorables, lo que fundamenta el principal
objetivo de esta investigacion, el cual es, analizar los riesgos y puntos criticos de control
asociados a la fabricacion de base para helados, en la linea de produccion de derivados lacteos
de Corporacion Inlaca, C.A, con la finalidad de garantizar la inocuidad del producto, en todas
las etapas del proceso.

Asi mismo, el desarrollo de este trabajo de grado permitio evaluar todas las operaciones
que implican la elaboracion del producto, logrando evidenciar focos de contaminacion en dos
areas del proceso y definir propuestas de acciones correctivas que ofrecen soluciones a la
problemética planteada.

Por lo antes expuesto, la estructuracion del presente trabajo sera la siguiente:

Capitulo I, denominado El Problema, donde se hace el planteamiento y formulacion
del mismo, los objetivos que se alcanzaran al final de la investigacion y su justificacion.

Capitulo 11, Marco Tedrico, el cual presenta la explicacion conceptual que ayuda a
comprender la naturaleza de la investigacion. También se presentan los antecedentes, donde
se muestran investigaciones pasadas que guardan relacién con la planteada. Por ultimo se
definen los términos relevantes o especializados que fundamentan la teoria.

Capitulo Ill, se presenta el marco metodoldgico, constituido por las bases
metodologicas utilizadas para la realizacion de la investigacion, asi mismo las faces que
siguen para alcanzar los objetivos propuestos.

Capitulo IV, conformado por las propuestas que plantean las acciones a tomar para
lograr el objetivo general de este trabajo de grado. De igual manera se presentan las
conclusiones que se derivan del estudio y las recomendaciones que se sugieren sean

consideradas.



CAPITULO |
EL PROBLEMA
1.1 Planteamiento del Problema

Los peligros Microbioldgicos pueden presentarse en cualquier etapa de la cadena
alimentaria, como consecuencia de errores 0 malas practicas en los procedimientos de
manipulacion o de procesado. Los alimentos insalubres que contienen virus, bacterias,
parasitos o sustancias quimicas nocivas causan méas de 200 enfermedades que van desde
diarrea hasta el cancer.

La Organizacién Mundial de la Salud estima que cada afio se enferman en el mundo
unos 600 millones de personas por ingerir alimentos contaminados y que 420.000 mueren
por esta causa. Los nifios menores de cinco 5 afios soportan un 40% de la carga atribuible a
estas enfermedades, las cuales provocan cada afio 125.000 defunciones en este grupo de edad.

Entre los patogenos de transmisién alimentaria mas comunes que afectan a millones de
personas anualmente (a veces con consecuencias graves o mortales), estan: Salmonella,
Campylobacter, Escherichia Coli Enterohemorragica y Listeria. Los alimentos asociados con
los brotes de salmonelosis son por ejemplo los huevos, las carnes de aves y otros productos
de origen animal, los brotes de Campylobacter de transmision alimentaria son causados por
la ingestion de leche cruda o poco cocinadas y agua potable, Escherichia Coli
enterohemorragica se asocia con el consumo de leche no pasteurizada, carne poco cocida y
hortalizas frescas, mientras que la infeccién por Listeria, si bien la frecuencia de la
enfermedad es relativamente baja, la gravedad de sus consecuencias, pueden llegar a ser
mortales, sobre todo para los lactantes nifios y ancianos, se encuentra en productos lacteos
no pasteurizados y en diversos alimentos preparados, la Listeria puede crecer a temperaturas

de refrigeracion.



A continuacion se presenta informacion referente a resultados de incidencias de brotes
de intoxicacion por Listeria e Incidencias de brotes de intoxicacion por Salmonella realizado
por FOOD SAFETY BRIEF de La fabrica NESTLE, lider en produccion de alimentos a nivel

mundial. (Ver cuadro 1y 2)

Cuadro 1. Brotes de Intoxicacion por Listeria

Categoria de | Vehiculos Pais Afo Numero de | Muertes
Producto casos
Verduras Ensaladas de Canada 1981 41 18
col
Maiz Dulce Ensaladas Italia 1997 1566
Frutas Meldn EE.UU 2011 146 30
Productos Leche EE.UU 1983 49 14
Léacteos Pasteurizada
Productos Queso EE.UU 1985 142 8
Léacteos
Productos Queso Canada 2008 30 5
Léacteos Pasteurizado
Carnes Carnes Canada 2008 57 22
Fuente: Departamento de Calidad, Food Safety Brief, Nestlé
Cuadro 2. Brotes de Intoxicacion por Salmonella
Categoria | Vehiculo Serovar Pais Afo NUmero
del de casos
producto
Frutas y Alfalfa Salmonella | EE.UU 2011 140
Vegetales 4,(5),12:i:-




Frutasy Jalapefio y Salmonella EE.UU 2008 1442
Vegetales Pimientos Saintpaul
Serranos
Confiteria Chocolate Salmonella U.K 2006 37
Montevideo
Confiteria | Mantequilla Salmonella EE.UU/ 2008 / 714
de Mani Typhimurium Canada 2009
Cereales 'y Harina de Salmonella New 2009 66
Granos Trigo Typhimurium Zealand
fago tipo 42
Productos Leche Salmonella spp EE.UU 1985 Mayor a
Léacteos Pasteurizada 16000

Latinoamérica no escapa de esta realidad, de acuerdo a:

Fuente: Departamento de Calidad, Food Safety Brief, Nestlé

Flores y cols (2008), en un estudio mas completo realizado en cinco ciudades de
Colombia se analizaron 1.522 manipuladores de alimentos a quienes se les hizo
control microbioldgico de manos y, a 1.286, examen coproldgico y coprocultivo.
Los autores encontraron parasitos intestinales en 26,9%; 49 (3,8%) fueron
positivos para parasitos patdgenos, 6 (0,46%) para enterobacterias patdgenas y 8
(0,52%) cultivos se aislaron Staphylococus aureus. En relacion a Salmonella
spp., 4 (0,31%) de los manipuladores estudiados resultaron positivos para este
microorganismo.

En nuestro pais, son pocos los estudios disponibles, no obstante se ha demostrado la
presencia de enterobacterias patodgenas en manipuladores de alimentos, como el realizado en

cumana, donde se evaluaron microbioldégicamente muestras de heces y manos de 128

manipuladores de alimentos en tres comedores publicos, encontrandose un 7,5%

positividad para salmonella spp.




En Venezuela, las buenas practicas de fabricacion de alimentos estan reguladas por el
Ministerio del Poder Popular para la Salud (MPPS), el cual implementa cursos sobre el
manejo de alimentos y la obtencidn de un permiso o certificado de salud que los acredita
aptos para manipular alimentos. Sin embargo, el hecho de obtener este permiso, no garantiza
que en un momento dado ocurran enfermedades transmitidas por alimentos, sino mas bien el
manipulador debe estar consciente de la gran responsabilidad de su actividad laboral,
procurando que todos sus habitos y practicas proporcionen la mayor asepsia posible y asi
evitar contaminacion de los alimentos.

En Corporacion Inlaca C.A las politicas corporativas dictan un compromiso con los
clientes, consumidores, colaboradores, medio ambiente y demas partes interesadas en tema
de seguridad alimentaria, es por ello que es responsable de asegurar la inocuidad y salubridad
de los diferentes productos elaborados en su planta, lo que conlleva a establecer por escrito
los procedimientos a seguir para asegurar el control de cada linea de proceso/producto como
requisito para que estos puedan ser comercializados.

Para ello la empresa cuenta con pre-requisitos operacionales (BPF Y POES), los cuales
son la base para producir con calidad, sin embargo estos pre-requisitos por si solos no
garantizan la inocuidad del producto, en consecuencia Corporacion Inlaca C.A lleva a cabo
controles de materias primas y equipos que intervienen en la fabricacion de sus productos,
como analisis fisico-quimicos y microbiologicos que se le practica a la leche cruda que llega
a planta, cabe destacar que esta es la principal materia prima para la elaboracidn de Base para
Helados, estos andlisis microbioldgicos se realizan de acuerdo a la Norma Covenin 903-93,
(Ver anexo A), la cual indica que el recuento total en placas de Aerobios Mesofilos y
Coliformes totales, para la leche cruda se clasifica en categorias, asi se tiene: categoria A,
categoria B, categoria C y sin clasificacion, dependiendo de las unidades formadoras de
colonias presentes.

A continuacién se muestra informacion de la cantidad de leche recibida desde enero
2016 hasta agosto 2016, donde se detalla la clasificacion de la leche por los analisis

practicados en el laboratorio de microbiologia de la planta. (Ver Cuadro 3)



Cuadro 3. Clasificacion de Leche Cruda Recibida Enero-Agosto 2016

CLASIFICACION
GANDOLAS LITROS
RECIBIDAS RECIBIDOS A B C SC
282 6898988 21 31 39 150

7.45 10.99 13.83 67.38
Fuente: Departamento de Calidad (2016)

Estos resultados muestran que un 67.38 % de la leche recibida en planta esta en la
categoria Sin Clasificacion, esto indica que contiene una carga microbiana inicial elevada.

De igual manera a los derivados lacteos fabricados en la empresa se les practica analisis
microbiologicos en los cuales a través del contaje de Aerobios Mesofilos y Coliformes
Totales, indican el grado de contaminacion presente, estos son capaces de crear alteraciones
al producto, tales como: perdida de vida Gtil, abombamiento del empaque, producto de los
gases de fermentacion, olores no caracteristicos, aparicion de mohos y otras desviaciones en
el perfil del producto. En cuanto a los equipos y lineas también se les practican este tipo de
analisis, mediante la toma de muestras en operaciones denominadas Controles de Fases,
permitiendo visualizar los posibles focos de contaminacion.

Seguidamente se exponen resultados de ciento noventa y un (191) muestras tomadas
en diferentes puntos de la linea de derivados lacteos, dando como resultados treinta y seis
(36) muestras fuera de especificacion para Aerobios Mesofilos, representando un 19% del
total y para Coliformes Totales, dieciocho (18) muestras fuera de especificaciones,
representando un 9% del total de las muestras, lo que indica que en diferentes puntos de la
linea de fabricacion de derivados lacteos hay posible contaminacion del producto. (Ver
Cuadro 4)
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Cuadro 4. Resultados Microbiologia Linea de Derivados Lacteos

Muestras Fuera de Especificaciones en la Linea Derivados

Lacteos
19%
191 191
9%
36
18
- —
Aerobios Mesofilos Coliforme Totales
Especificacion Especificacion
<1000 ufc/ml 93ufc/ml
H Total de Muestras Linea Lacteos m # de Muestras Fuera de Especificacion

Fuente: Departamento de Calidad (2016)

20%
18%
16%
14%
12%
10%
8%
6%
4%
2%
0%

Asi mismo se pudo constatar mediante resultados microbiol6gicos, practicados a dos

pruebas industriales de Base para Helado, tomadas en las lineas y equipos que intervienen en

la fabricacién del mismo, que el contaje de unidades formadoras de colonias para Aerobios

Mesofilos y Coliformes se encuentra fuera de especificaciones en: tanques de preparacion,

tanques de almacenamiento y Maquina de envasado, dando como consecuencia un alerta de

alto riesgo de contaminacion en el proceso de fabricacion, lo que podria originar problemas

de inocuidad, desviacion del perfil del producto y alteracion de su vida til, lo cual repercute

en la permanencia del producto final en el mercado y posibles pérdidas tanto en la elaboracién

como en la comercializacion del mismo. (Ver Cuadro 5)



Cuadro 5. Resultados Microbiologia Pruebas Industriales

lera Prueba Industrial

Mezcla Base Helado TQ Prep #01 21:31 N/A 16600 16
Base Helado Salida Pasteurizador| 22:15 N/A <100 <1l
Base Helado TQV2 06:00 N/A 1000 2
B.Helado 1/2 Galon Maquina 27 23:06 173 1200 <1 N° de Envase: 173

2da Prueba Industrial

Mezcla Base Helado TQ Prep #01 20:30 N/A 7800 >3000

Base Helado Salida Pasteurizador| 20:45 N/A <100 <1

Base Helado TQV2 22:00 N/A 3000 <1

B.Helado 1/2 Galon Maquina 27 23:59 2.573 3500 <1 N° de Envase: 2573

Fuente: Departamento de Calidad (2016)

Estos resultados demuestran que en la actualidad hay factores de contaminacion en
las etapas de fabricacion de derivados lacteos. La presencia de Coliformes Totales y Aerobios
mesofilos en diferentes puntos de la linea de fabricacion es un indicador del desarrollo de
microorganismos que pueden alterar el perfil del producto y atentar contra la inocuidad del
mismo. Algunas de las posibles causas que genera que estos indicadores arrojen estos valores
son: la utilizacion de leche sin clasificaciéon, la manipulacion excesiva de diferentes
conexiones y tuberias, lavados manuales inapropiados, entre otros.

La fabricacién de esta pruebas de Base para Helado tienen un costo aproximado de
ocho millones setecientos veinte mil bolivares, (8.720.000 Bs), para el momento de su
elaboracion, lo que representa para la empresa una inversion cuantiosa, con un alto riesgo de
perderla si no se controlan adecuadamente en las diferentes etapas del proceso los riesgos de
contaminacion, en consecuencia se debe considerar realizar un analisis de los riesgos,
peligros y puntos de control a cada producto y linea que sera puesta en operacion, lo que
aplica para este caso de estudio, ya que la Base para Helados es un producto nuevo, por lo
tanto al realizar un analisis de los riesgos, peligros y puntos de control en la linea de
fabricacion, se estaria garantizando la inocuidad del producto, cumpliendo con las politicas

corporativas de la empresa.



En funcion de lo referido para el presente estudio se hace la siguiente formulacion.
1.2 Formulacion del Problema

¢De qué manera se puede garantizar la inocuidad y calidad en la elaboracién del
producto Base para Helados en Corporacion Inlaca?
1.3 Objetivos de la Investigacion

1.3.1 Objetivo General
Analizar los de riesgos y puntos de control asociados a la fabricacién de Base para

Helados en linea de produccion de derivados lacteos, con el fin de garantizar la inocuidad del

producto.

1.3.2 Objetivos Especificos
1. Diagnosticar la situacion actual en el proceso, utilizando herramientas de la
ingenieria tales como: diagrama de flujo del proceso que describe las operaciones para
la fabricacion de la Base para Helados

2. Analizar las causas y determinar los riesgos y peligros de contaminacion de
microorganismos a los que esta expuesto el producto en la linea de fabricacion.
3. Plantear propuestas de mejoras en las lineas de proceso para disminuir los riesgos
y peligros de contaminacion de microorganismos durante la fabricacion de Base
para Helados.
4. Realizar un andlisis de la relacién costo/beneficio de la propuesta.
1.4 Justificacion

Para la empresa es necesario poseer en la linea de fabricacién de Base para Helados
una herramienta que garantice la inocuidad y calidad del producto, ya que al contar con ella,
lograra eliminar los riesgos de contaminacion por microorganismos que pueden infligir dafios
a los consumidores, evitar posibles reclamos por vencimiento prematuro, recogidas de
mercado por contaminacion e incluso evitar demandas por atentar contra la salud de los
clientes, en consecuencia la empresa obtendra un producto confiable, con altos estandares de
calidad e inocuidad, teniendo un impacto positivo a nivel social, que le permitira ser rentable
al momento de ser comercializado, expresando un aumento en sus ganancias.

Cabe destacar que la solucion aparte de satisfacer la necesidad para el Area de
fabricacion de Base para Helados de la empresa Corporacion Inlaca CA, puede ser

implementada como una solucion en las lineas de produccién de cualquier planta que lo



amerite. Por otra parte, la informacion que ofrecera esta investigacion contribuird a la
formacion integral del ingeniero industrial, generando destrezas al aplicar soluciones a
problemas complejos, empleando herramientas y métodos de optimizacién en la basqueda
del mejoramiento de la productividad y la calidad.
1.5 Alcance

En esta investigacion se pretende analizar los riesgos y peligros de agentes
contaminantes que hacen que los indicadores de Aerobios Mesofilos y Coliformes Totales
muestren valores fuera de especificacién, los cuales nos expresan que esta en apuro la
inocuidad y calidad en la fabricacion de Base Para Helados, en el area de derivados lacteos
de laempresa Corporacion Inlaca CA, asi como plantear propuestas de mejora para disminuir
estos riesgos de contaminacion en la fabricacion, instaurando acciones correctivas en caso
de desviaciones en la fabricacion del producto.
1.6 Limitaciones

En cuanto a las limitaciones a las cuales esta sometido el presente trabajo se tiene la
posible restriccién de informacién por parte de la empresa, por ser alguna de ellas
confidencial o documentacién controlada, también se debe considerar la presencia de
personas claves y su disponibilidad en planta, ya que disponen de datos relevantes para este
tipo de investigacion. Este trabajo se efectuard en la linea de fabricacion de Base para
Helados, de la empresa Corporacion Inlaca C.A, ubicada en valencia, estado Carabobo. Para
dicho estudio se utiliza informacion contenida en el departamento de Aseguramiento de

calidad y Produccion.

10



CAPITULO I
MARCO TEORICO

El marco tedrico se define como: "una integracion de la teoria con la investigacion,
de alli se estructura un sistema conceptual de hechos e hipotesis que son compatibles entre si
en relacion con la investigacion a realizar” segn (Tamayo y Tamayo 2012:148). EI marco
teorico representa para la investigacion los criterios, teorias y fundamentos mediante el cual
se relacionan para dar con una realidad, y exponerla de forma objetiva y coherente que dan
repuesta al objetivo planteado del presente trabajo.
2.1 Antecedentes de la Investigacion

Los antecedentes de la investigacion son; "una sintesis conceptual de las
investigaciones o trabajos realizados sobre el problema formulado con el fin de determinar
el enfoque metodoldgico de la misma investigacion" de acuerdo por (Tamayo y Tamayo
2012:149). Los antecedentes parten de la investigacion de otros autores que guardan relacion
con la investigacion y que de acuerdo a sus experiencias, permite apoyarnos en ellas para
argumentar y sustentar el problema planteado, es por ellos que se consultaron los siguientes
trabajos:

Sara Stefania Tolosa Morales (2005) egresado de la Universidad Simén Bolivar.
Realiz6 un trabajo de investigacion titulado: Propuesta de un Plan HACCP en la
Produccion Industrial de Pan Blanco e Integral Crudos y Congelados. El presente es un
trabajo de investigacion donde se analizan los procesos productivos del pan blanco e integral
crudos y congelados de la mediana industria panadera, este se realiza en tres etapas, la
primera destinada a evaluar el grado de cumplimiento de las Buenas Practicas de
Manufactura, la segunda etapa enfocada en los analisis microbiol6gicos de la materia prima,
productos, procesos, medio ambiente, agua y personal, y una tercera etapa que consistié en
la aplicacion de los siete principios de HACCP en las lineas de produccion determinando tres

puntos criticos de control en el proceso.



La investigacion presentada guarda relacion con este trabajo y se toma de guia por, la
etapa enfocada en los analisis microbioldgicos de la materia prima, productos, procesos,
medio ambiente, agua y personal y la aplicacion de los principios de HACCP en la linea, la
cual permite establecer los puntos criticos de control en la linea de produccion.

Asimismo Leonardo Hernandez (2011) Universidad Tecnoldgica de Huasteca
Hidalguense. Realizo un trabajo de investigacion titulado: Implementacion de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) en una Linea de Produccion de Salsa
de Soya. Es un trabajo donde se da informacidn general sobre los principios de HACCP, los
criterios microbioldgicos que deben tomarse en cuenta para la inocuidad de los alimentos, el
desarrollo del sistema HACCP para la linea de salsa de soya, sistema de monitoreo, control
y acciones correctivas que se implantaran en caso de salirse un punto critico fuera de control,
el mismo estd enmarcado dentro de la modalidad de investigacion de campo y se basa en
estrategias de investigacion de tipo documental y descriptiva. Muestra como realizar la
implementacion de los siete principios de HACCP, asi como la clasificacion de los riesgos
alimentarios y ventajas que tiene la implementacién de este sistema.

La relacion que presenta este trabajo se basa en la necesidad de implementar un sistema
que garantice la inocuidad en la linea de produccion de salsa de soya, la manera de desarrollar
su propuesta, los criterios usados para evaluacion de las etapas de la propuesta, asi como la
modalidad de investigacion de campo, también la aplicacion de tipo documental y
descriptiva, que facilitara la obtencién de la informacién de forma directa y confiable, para
analizar la situacion actual y definir criterios para el disefio estratégico de la propuesta.

De la misma manera Padron Sergio (2014) egresados de la Universidad José Antonio
Paez. Realizd un trabajo de investigacion titulado: Estudio de Factibilidad para la
Creacidn de Una Fabrica de Helados Artesanales en el Municipio San Diego, Estado
Carabobo. El presente trabajo de grado tiene como finalidad el estudio de factibilidad en la
creacion de una fabrica artesanal de helados en el Municipio San Diego. El estudio
comprende tanto la factibilidad técnica como la administrativa y de inversion, Se desarrolla
un analisis detallado del estudio economico, ingresos por ventas, costos de operacion,

inversiones necesarias para demostrar la factibilidad y rentabilidad del proyecto.
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El apoyo que brindo esta investigacion tiene que ver con la relacion costo/beneficio,
retorno de la inversion y otros aspectos econdmicos para la implementacion de la propuesta.
2.2 Bases Teoricas

En toda investigacion, es necesario sustentarla con teorias relacionadas al tema de
estudio para aportarle una solucién clara e idonea al problema planteado. Tamayo y Tamayo
(2003), sefiala que las bases tedricas “Comprenden un conjunto de conceptos y proposiciones
que constituyen un punto de vista o enfoque determinado, dirigido a explicar el fenémeno o
problema planteado” (pag145).

2.2.1 Sistema de Andlisis de peligros y puntos criticos de control (Directrices del
CODEX 1997)

El sistema HACCP (Hazard Analysis and Critical Control points por sus siglas en
ingles), que tienen fundamentos cientificos y carécter sistematico, permite identificar
peligros y medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es
un instrumento para evaluar los peligros y establecer sistemas de control que se centran en la
prevencion en lugar de basarse en el ensayo del producto final. Todo sistema HACCP es
susceptible de cambios que pueden derivar de los avances en el disefio del equipo, los
procedimientos de elaboracion o el sector tecnoldgico. El sistema HACCP puede aplicarse a
lo largo de toda la cadena alimentaria, desde el productor primario hasta el consumidor final,
y su aplicacion debe basarse en pruebas cientificas de peligros para la salud humana. Ademas
de mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicacién del sistema HACCP puede ofrecer
otras ventajas significativas, facilitar la inspeccion por parte de las autoridades de
reglamentacion y promover el comercio internacional al aumentar la confianza en la
inocuidad de los alimentos.

Para que la aplicacion del sistema HACCP sea efectiva, es necesario que tanto la
direccion de la organizacion como el personal operario se comprometan y participen
plenamente en las directrices del sistema. También se requiere un enfoque multidisciplinario
en el cual se debera incluir, cuando proceda, a expertos agronomos, veterinarios, personal de
produccion, microbiologos, especialistas en medicina y salud publica, tecndlogos de los

alimentos, expertos en salud ambiental, quimicos e ingenieros, segun el estudio de que se

13



trate. La aplicacion del sistema HACCP es compatible con la aplicacion de sistemas de
gestion de calidad, como la serie 1SO 9000, y es el método utilizado de preferencia para
controlar la inocuidad de los alimentos en el marco de tales sistemas, especialmente en el
campo de la norma internacional 1SO 22000:2005.

La finalidad del sistema HACCP es que el control se centre en los puntos criticos de
control (PCC). En el caso que se identifique un peligro que debe controlarse pero no se
encuentre ningun PCC, debera considerarse la posibilidad de redisefiar la operacién. El
sistema HACCP debera aplicarse a cada operacion concreta por separado. Puede darse el
caso que los PCC identificados en un cierto ejemplo de algin cédigo de practicas de higiene
del Codex no sean los Gnicos que se determinan para una aplicacion concreta, o que sean de
naturaleza diferente. Cuando se introduzca alguna modificacién en el producto, en el proceso
o0 en cualquier fase, sera necesario examinar la aplicacion del sistema HACCP vy realizar los
cambios oportunos.

El sistema HACCP consiste en siete principios basicos, mediante los cuales se lleva a

cabo la implementacion de este sistema de control para la inocuidad de los alimentos. (Ver

cuadro 6)
Cuadro 6. Principios Fundamentales del Sistema HACCP
Principio Enunciado
1 Realizacion del Analisis de Peligros
2 Determinacion de los Puntos Criticos de Control o
PCC
3 Establecimiento de los Limites Criticos o LC
4 Establecimiento de un sistema de vigilancia y control

de los Puntos Criticos de Control
5 Establecimiento de las medidas correctivas que han
de adoptarse cuando la vigilancia indica que un

determinado PCC no esta controlado
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6 Establecimiento de procedimientos de comprobacion
para confirmar que el sistema HACCP funciona
eficazmente

7 Establecimiento de un sistema de documentacion
sobre todos los procedimientos y los registros apropiados
para estos principios y su aplicacién

Fuente: Directrices del CODEX (1997)

Principio 1: Andlisis de los Peligros

Consta de la Identificacion del peligro (en las materias primas, procesos productivos
involucrados, uso previsto y sus consumidores), determinacion de las Medidas de Control
(prevencion, eliminacién o reduccion a niveles aceptables del peligro) y Evaluacion del
Riesgo de un Peligro para determinar cuéles son significativos y evaluar si seran incluidos
en el Plan HACCP.
Principio 2: Identificacion de los Puntos Criticos de Control

Es una etapa en la cual se puede aplicar un control, el cual es fundamental para prevenir,
eliminar o reducir a un limite aceptable un peligro, dado que por las caracteristicas propias
del producto o del tipo de proceso en si, a partir de este paso en adelante ya no sera posible
establecer controles sobre dicho peligro. Una estrategia opcional para facilitar la
identificacion de los PCC es utilizar un arbol de decisiones, el cual es aplicado en todas las
etapas que se identifiquen peligros significativos.
Principio 3: Determinacion de Limites Criticos para cada PCC

Para cada PCC se debera especificar y validar limites criticos, los cuales son valores
observables y/o medibles maximos y minimos que permiten controlar un parametro fisico,
quimico o biolégico en un PCC para evitar, eliminar o reducir a un nivel aceptable un peligro

que pueda afectar la seguridad del alimento.
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Principio 4: Monitoreo de cada PCC

El monitoreo es la medicién u observacion planificada y documentada de un PCC en
relacion a sus limites criticos. Por medio de los procedimientos de monitoreo de los procesos,
es posible controlar la correcta ejecucion de éstos, garantizando asi la seguridad de los
alimentos. Permite determinar cuadndo se producen desviaciones de los limites criticos en un
Punto Critico de Control (PCC) y tomar las acciones correctivas pertinentes.
Principio 5: Establecimiento de Acciones Correctivas para cada PCC

Las acciones correctivas tienen la finalidad de recuperar el control del proceso cuando
los limites criticos, de un determinado PCC, han sido sobrepasados. Idealmente las acciones
correctivas deben estar establecidas con anterioridad a la desviacion en un PCC, de tal forma
que se recupere el control de manera rapida. Las acciones correctivas deben incluir la
identificacion y correccion de la causa de desviacion, el destino del producto no conforme y
un registro de las acciones tomadas.
Principio 6: Definicion de Procedimientos de Verificacion

La verificacion es definida como aquellas actividades, que no son de monitoreo, pero
gue determinan la validez del plan HACCP vy, a la vez, permiten determinar si el sistema se
estd implementando de acuerdo a lo establecido en el plan. La validacion del plan HACCP
se define como aquel elemento de verificacion enfocado en recopilar y evaluar informacion
cientifica y técnica con el fin de determinar si el plan HACCP, en caso de estar debidamente
implementado, controla efectivamente los peligros. Es por esto que el objetivo fundamental
de la validacion es hacer una revision y evaluacion global del plan HACCP para determinar
si éste cumplira con su funcidn. Este tipo de evaluacion se efecttia después del desarrollo del
plan HACCP (validacién inicial) y subsecuentemente con una frecuencia de periodos
regulares de tiempo (revalidaciones).
Principio 7: Establecimiento de un Sistema de Documentacién y Registro

En un sistema HACCP, los documentos deben tener un formato general, registrar la
informacion escrita de tal forma que demuestren que la actividad ha sido realizada en forma
cronoldgicay conducida de acuerdo a los procedimientos establecidos. Una vez que se genera

un documento, se debe implementar un sistema formal para la administracion de estos
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registros. Este sistema debe establecer procedimientos para la identificacion, uso,
almacenamiento, control, proteccion, disposicion, entre otros. (Stevenson, B. 1999, p.27) 4.4
2.2.2 Norma General del CODEX para los Contaminantes y las Toxinas Presentes en
los Alimentos y Piensos (CODEX STAN 193-1995)

Esta norma contiene los principios recomendados por el Codex Alimentarius en
relacion con los contaminantes y las toxinas presentes en los alimentos y piensos, se indican
también los niveles maximos y planes de muestreo relacionados con los contaminantes y las
sustancias toxicas naturales que se encuentran en los alimentos y piensos que por
recomendacion de la Comision del Codex deben aplicarse a los productos que circulan en el
comercio internacional.

Esta norma comprende Unicamente niveles maximos de contaminantes y sustancias
toxicas naturales que se encuentran en los piensos en los casos en el que el contaminante en
los piensos puede ser transferido al alimento de origen animal y que pueden ser pertinentes
a la salud publica.

2.2.3 Norma Venezolana Helados y Mezcla para Helados (COVENIN 2392:1997)

Esta Norma Venezolana establece los requisitos que deben cumplir los helados listos
para el consumo humano y las mezclas para helados, en forma liquida o en polvo, también
se aplica a la porcion de helado que forma parte de los alimentos que contienen helado.
2.2.4 Norma Leche pasteurizada (COVENIN 1205:2001)

Esta norma venezolana COVENIN establece los requisitos que debe cumplir la leche
esterilizada para su consumo.

2.2.5 Diagrama de Ishikawa (Causa-Efecto)

El disefio de este diagrama semeja el esqueleto de un pescado, ayuda a los equipos a
establecer categorias entre las principales causas potenciales de los problemas de forma que
se puedan identificar sus raices, las causas se dividen en categorias como: (Kumar, 2009).
(Ver figura 1)
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Figura 1. Diagrama Causa-Efecto
Fuente: http://www.bdigital.unal.edu.co/8232/1/8910504.2012.pdf

Esta herramienta se puede utilizar para el logro de los siguientes fines. Categorizar
muchas causas potenciales de un problema de manera ordenada, analizar qué es lo que esta
sucediendo realmente con un proceso Yy capacitar a los equipos y las personas acerca de
nuevos procesos y procedimientos correctos.

2.2.6 Planilla de Inspeccidn.

Son un auxiliar en la recopilacion y analisis de la informacion, basicamente son un
formato utilizado para recoger la informacion de una forma ordenada y dentro de los
estandares requeridos. (Cantd, 2006)

Es importante destacar que las experiencias demuestran que al momento de recolectar
los datos se deben tomar en cuenta las siguientes reglas. (Grimay Col, 1995)

* No tomar datos si después no se van a utilizar.

* Asegurarse que los datos se tomen de tal forma que su analisis sea facil.

* No pase los datos “a limpio”, ya que esto representa una pérdida de tiempo.

* Utilice para las plantillas hojas de formatos estandares.

* Evitar tomar datos uno detras del otro.
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2.2.7 Gréficos de Control.

Es una carta o diagrama especialmente preparado donde se van anotando los valores
sucesivos de la caracteristica de calidad que se esta controlando. Los datos se registran
durante el funcionamiento del proceso de fabricacion y a medida que se obtienen. (Cantu,
2006) El objetivo principal de los gréaficos de control es “detectar lo antes posible cambios
en el proceso que puedan dar lugar a la produccion de unidades defectuosas, y ello se
consigue minimizando el tiempo que transcurre desde que se produce un desajuste hasta que
se detecta”. (Verdoy y Col, 2006:111) (Ver figura 2)

Grafico de Control

Figura 2. Gréfico de Control
Fuente: Fuente: http://www.bdigital.unal.edu.co/8232/1/8910504.2012.pdf

2.2.8 Diagrama de Flujo.

“Es una representacion grafica de un trabajo o proceso, de una secuencia l6gica
programada, o de un proceso formalizado similar”. (Kumar, 2009:101). Otra definicion
valida es que el diagrama de flujo es una herramienta de planificacion que es muy utilizada
para ayudar a identificar a los clientes, traza los diversos pasos de un proceso y su relacion.

El diagrama de flujo de procesos es empleado con los fines que se detallan a
continuacién: (Chang y Col, 1999)

* Definir y analizar procesos de manufactura, ensamblado o servicios.

* Construir una imagen del proceso etapa por etapa para su analisis, discusion o con

propdsito de comunicacion.

* Definir, estandarizar o encontrar areas de un proceso susceptibles de ser mejoradas.
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2.2.9 Grafico de Pareto.

Es una gréafica de dos dimensiones que se construye listando las causas de un problema
en el eje horizontal, comenzando en la izquierda con las que tienen mayor efecto sobre el
problema. Se basa en el principio de Pareto, conocido como “Ley 80-20” 0 “Pocos vitales,
muchos triviales”, en este principio se reconoce que pocos elementos (20%) generan la mayor
parte del efecto (80%), y el resto de los elementos propician muy poco del efecto total. (Ver
figura 3)

Diagrama de Pareto
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Figura 3. Gréfico de Pareto
Fuente: http://www.bdigital.unal.edu.co/8232/1/8910504.2012.pdf

2.2.10 Andlisis de los 5 ¢ por que?

Es una técnica para realizar preguntas iterativas usadas, para explorar las relaciones de
causa y efectos subyacentes a un problema en particular. El objetivo principal de la técnica
es determinar la causa raiz de un defecto o problema repitiendo la pregunta “;Por qué?”

2.3 Definicion de Términos Bésicos

Calidad: Vollmaun T. (2003), se refiere a lograr productos y servicios cada vez

mejores, a precio cada vez mas competitivos; esto empefia a hacer las cosas bien desde la

primera vez; en vez de cometer errores y después corregirlos.
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Mano de obra: Se conoce como el esfuerzo fisico y mental que se pone al costo de la
fabricacion de un bien y se puede clasificar en directa o indirecta.

Plantas industriales: Es el conjunto de medios o recursos necesario donde se llevan a
cabo los procesos de produccion o fabricacion de un producto.

Produccién: Se considera como el proceso de fabricacion o elaboracion de un producto
mediante el trabajo.

Productividad: Es la capacidad que tienen las industrias para producir de manera
eficiente y eficaz.

Satisfaccion: Es el sentimiento de bienestar o placer que sienten las personas o clientes
cuando se cubre una necesidad.

Seguridad: Se define como el estado de bienestar o confianza que percibe y disfrutan
las personas.

Contaminante: Cualquier sustancia no afiadida intencionalmente al alimento.

Lote: Cantidad identificable de un producto que se entrega en una sola vez y respecto
de la cual el funcionario competente determina que tiene caracteristicas comunes, como el
origen, variedad, envasado o indicaciones.

Area de produccion: Segin Schroeder R, (2003), lugar donde se encuentra
edificaciones, maquinarias, equipos y el recuso humano.

Analisis Fisico-Quimico: es el que se realiza para verificar si el material que llega a la
planta cumple con la especificacion o parametros requeridos por la empresa.

Control: Schroeder R, (2003), proceso para asegurarse que las actividades reales se
cifien a las actividades proyectadas. Es una funcion de administracion que se elabora para
asegurar que los hechos concuerden con los planes.

Peligro: es la contingencia inminente de que suceda algo malo.

Aerobios Mesofilos: son todas aquellas bacterias aerobias, mesofilas capaces de crecer
en un agar nutritivo.

Aerobios: Significa que son dependientes del oxigeno.

Mesofilos: Significa que son afines a temperaturas entre treintay treinta y siete grados

centigrados.
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Coliformes: grupo de bacterias que tienen ciertas caracteristicas bioquimicas en
comun y son de mucha importancia como indicadores de contaminacion del agua y de los

alimentos.
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

El marco metodoldgico es la guia en la cual se va a desarrollar la presente investigacion,
que constituye el plan o el conjunto de procedimientos que permitird mostrar con claridad y
de forma ordenada lo que se va a realizar, junto a las razones de la eleccion de cada estudio,
que permitira cumplir los objetivos propuesto.

3.1 Tipo de Investigacion.

La presente investigacion se realizard segun los lineamientos de un Proyecto Factible,
ya que viene a presentar una alternativa de solucion viable para la problematica planteada; la
cual se basa en analizar los riesgos y puntos de control asociados a la fabricacion de Base
para Helados de Corporacion Inlaca C.A

Por lo antes expuesto, cabe citar a la Universidad Pedagdgica Experimental Libertador
(UPEL, 2003) quien en su manual de Trabajos de Grado De Especializacion, Maestriay Tesis
Doctorales, define esta modalidad investigativa como:

El Proyecto Factible consiste en la investigacion, elaboracién y
desarrollo de una propuesta de un modelo operativo viable para solucionar
problemas, requerimientos o necesidades de organizaciones o grupos
sociales; puede referirse a la formulacion de politicas, programas,
tecnologias, métodos o procesos. El Proyecto debe tener apoyo en una
investigacion de tipo documental, de campo o un disefio que incluya
ambas modalidades (p. 07)

3.2 Disefio de la Investigacion

En toda investigacion su base fundamental se centra en establecer una metodologia
para que su desarrollo sea aceptable a los requerimientos de la misma. Para describir la
situacion actual que se presenta en el area de pi  ccion de base para helado de la empresa

Corporacion Inlaca CA se utilizé el tipo de investigacion de campo y documental.



La investigacion de campo se presenta mediante la manipulacion de una variable
externa no comprobada, en condiciones rigurosamente controladas, con el fin de describir de
qué modo o por qué causas se produce una situacion o acontecimiento particular. Podriamos
definirla diciendo que es el proceso que, utilizando el método cientifico, permite obtener
nuevos conocimientos en el campo de la realidad social. (Investigacion pura), o bien estudiar
una situacion para diagnosticar necesidades y problemas a efectos de aplicar los
conocimientos con fines practicos (investigacion aplicada).

Este tipo de investigacidn es también conocida como investigacién in situ ya que se
realiza en el propio sitio donde se encuentra el objeto de estudio. Ello permite el
conocimiento mas a fondo del investigador, puede manejar los datos con mas seguridad y
podra soportarse en disefios exploratorios, descriptivos y experimentales, creando una
situacion de control en la cual manipula sobre una 0 mas variables dependientes (efectos).
Por tanto, es una situacion provocada por el investigador para introducir determinadas
variables de estudio manipuladas por él, para controlar el aumento o disminucion de esas
variables y su efecto en las conductas observadas. En otras palabras, el investigador efectla
una medicion de los datos.

Sin embargo, a los datos que se pueden obtener cuando se recogen directamente de la
realidad se les denominan primarios, su valor radica en que permiten cerciorarse de las
verdaderas condiciones en que se han obtenido los antecedentes, por lo que facilita su
revision y/o modificacién en caso de surgir dudas. Por consiguiente, debe tomarse en cuenta
gue no toda informacion puede alcanzarse por esta via, ya sea por limitaciones especiales 0
limitaciones de tiempo, problemas de escasez o problemas de orden ético.

Segun Carlos Sabino (S/f) en su texto "El proceso de Investigacion" sefiala que se basa
en informaciones obtenidas directamente de la realidad, permitiéndole al investigador
cerciorarse de las condiciones reales en que se han conseguido los datos, considerando las
restricciones de cada estudio como por la carencia de recursos materiales, humanos,
monetarios, fisicos.

La presente investigacion, es una investigacién de campo, dado que se, realizé en el

sitio, permitiendo asi conocer mas a fondo las causas que produjo dicha situaciéon. Con
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respecto a la investigacion descriptiva, Tamayo y Tamayo (2004), afirma que ésta:
“comprende la descripcion, registro, analisis e interpretacion de la naturaleza actual” (p.54).
Este enfoque se hace sobre conclusiones dominantes o sobre como una persona, grupo o cosa
se conduce o funciona en el presente. Es por ello, que se plantean una serie de acciones para
identificar los riesgos asociados a la linea de fabricacion de base para helado, que permita el
progreso de la gestion de produccion de la empresa Corporacion Inlaca C.A, lo cual le
permitird obtener a la empresa un producto inocuo dentro de dicho proceso.

Por otra parte el estudio estara respaldado por otro tipo de investigacion de acuerdo al
desarrollo de los objetivos trazados, ademas contara con soportes de citas bibliograficas.
Teorias y conceptos para darle autenticidad a los pasos a seguir para el desarrollo del trabajo.
Por tal motivo se empled el tipo de investigacion documental la cual segun la Universidad
Nacional Abierta (1998), la define como: “El analizas de datos, obtenidos de diferentes
fuentes de informacion, tales como informes de investigaciones, libros, monografias, y otros
materiales informativos” (p. 56).

3.3 Nivel de la Investigacion

Con relacion al nivel de conocimiento de la misma se encuentra situada dentro de los
parametros de la investigacion descriptiva, ya que posibilita efectuar una conveniente
percepcion del comportamiento de los distintos procesos de una manera especifica,
estableciendo los diferentes procesos de una forma particular y determinando los diferentes
componentes que lo forman. Con respecto a esto Arias (2006), la investigacion descriptiva
“consiste en la caracterizacion de un hecho, fenémeno, individuo o grupo, con el fin de
establecer su estructura o comportamiento” (p.24).

3.4 Poblacion y Muestra

En lo que respecta a la poblacion Arias la define como “un conjunto finito o infinito
de elementos con caracteristicas comunes” (2012:81). En referencia a la cita anterior, la
poblacion, de acuerdo al tipo de investigacion, va estar representada por la empresa
Corporacion Inlaca C.A la cual se desenvuelve en el sector alimenticio.

Una vez delimitado el espacio de estudio de manera concreta se inici6 a seleccionar la

muestra, que segun Balestrini (2002): “es una parte representativa de una poblacién, cuyas
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caracteristicas deben reproducirse en ella lo més exactamente posible.” (p.142). En lo que
concierne a la muestra para el desarrollo de esta investigacion se encontrd representada por
el rea de derivados lacteos, especificamente en la linea de fabricacion de Base para Helados,
donde se pudo identificar de forma veraz y objetiva la problematica presente en la
organizacion y en qué nivel esta afectando la inocuidad del producto, poniendo en riesgo la
maximizacion de beneficios de dicha empresa.

3.5 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

Segun Arias (1999), menciona que “las técnicas de recoleccién de datos son las
distintas formas de obtener informacion”. (Pag.53). La recoleccién de datos se refiere al uso
de una gran diversidad de técnicas y herramientas que pueden ser utilizadas por el analista
para desarrollar los sistemas de informacion, los cuales pueden ser la entrevistas, la encuesta,
el cuestionario, la observacion, el diagrama de flujo y el diccionario de datos.

Una vez elegido el tipo de investigacion, la siguiente fase consiste en recolectar los
datos pertinentes sobre las variables implicadas en la investigacion. Recolectar datos implica
seleccionar un instrumento de medicion valida y confiable que permita analizar
correctamente cada una de las actividades a estudiar, y por ende llegar a cumplir con cada
uno de los objetivos planteados en la investigacion.

En la presente investigacion se utilizard la siguiente técnica de recoleccion de
informacion:

3.5.1 Observacion directa participante

Segun Tamayo y Tamayo (2004), la observacion participante “es aquella en la que el
investigador juega un papel determinado dentro de la comunidad en la cual realiza la
investigacion” (P. 122).

La observacion permite determinar que se esta haciendo, como se esta haciendo, quien
lo hace, cuando se lleva a cabo, cuanto tiempo toma, dénde se hace y por qué se hace. Es
necesario tener en cuenta algunos pasos a seguir en la observacion:

- Determinar y definir aquella que va a observarse.

- Estimular el tiempo necesario de observacion.
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- Obtener la autorizacion de la gerencia para llevar a cabo la observacion.

- Explicar a las personas que van a ser observadas lo que se va a hacer y las razones.

- Familiarizarse con los componentes fisicos del area inmediata de observacion.

- Si se esta en contacto con las personas observadas, es necesario abstenerse de hacer

comentarios cualitativos o que impliquen un juicio de valores.

- Documentar y organizar formalmente las notas, impresionistas.

Ya determinada la técnica, el paso siguiente es seleccionar el instrumento, de acuerdo
a Hurtado, sefiala que los instrumentos; “representan la herramienta con la cual se va a
recoger, filtrar y codificar la informacion, es decir el con qué. Los instrumento pueden estar
ya elaborados e incluso normalizados” (2008:153). Para Arias, define el cuestionario como
“la modalidad de encuesta que se realiza de forma escrita mediante un instrumento o en papel
contentivo de una serie de preguntas” (2006:74), de acuerdo a la cita, este instrumentos es
aplicable, mediante preguntas cerradas de repuestas dicotdmicas.

3.6 Fases Metodoldgicas

A continuacion se describen por medio de fases, el procedimiento seguido para el
cumplimiento de los objetivos especificos planteados en el capitulo | de este proyecto, a
través de los cuales se alcanzd el objetivo general de investigacion propuesto.

Fase I: Diagnosticar la situacién actual de la empresa especificamente en la linea
de produccién de Base para Helados.

Con esto se puede detectar que en la linea produccion de base para helados no se cuenta
con un analisis exhaustivo de los riesgos a los cuales esta expuesto el producto durante el
proceso de elaboracion y determinar las variables que afectan la inocuidad del mismo, para
que asi de alguna manera se eliminen o minimicen las causas que afectan la calidad higiénica
del producto/proceso. El levantamiento de la informacion se realizara con técnicas de

ingenieria industrial adecuadas para tal fin, tales como:

1. Descripcion del proceso productivo.
2. Diagrama de flujo de procesos.
3. Observaciones directas.
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Fase Il: Analizar las causas que originan las No conformidades en la linea de
produccion de base para helados:

Se realizara un analisis mediante herramientas de calidad, como diagrama de Ishikawa
y la técnica de los 5 ¢Por qué?, donde se podra observar las posibles causas que originan el
problemay dar respuestas a las interrogantes de ¢por qué?, en determinado punto del proceso,
es 0 no un posible foco de contaminacion.

Fase I11: Plantear propuestas de mejora en las lineas de proceso para disminuir
los riesgos y peligros de contaminacion de microorganismos durante la fabricacion de
Base para Helados:

Luego de hacer un analisis a toda la informacion recolectada, se sugiere llevar a cabo
acciones correctivas que permitan controlar, reducir o eliminar las No conformidades y
desviaciones que afectan la inocuidad del producto durante su fabricacion.

Fase 1V: Analizar la relacion/costo beneficio de las mejoras propuestas.

En esta fase de la investigacion se analizara la evaluacion de los costos e ingresos,
determinando flujos monetarios y con esta informacion obtenida hacer uso de los modelos

disponibles para determinar la rentabilidad del proyecto.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

La presente investigacion tuvo como proposito, el analisis de los riesgos y puntos de
control asociados a la fabricacion de base para helados en la linea de derivados lacteos de la
empresa Corporacion Inlaca C.A. Para esto, se aplico inicialmente una revision documental,
gue permitio apoyar tedricamente el estudio; posteriormente se llevo a cabo la investigacion
de campo para realizar el diagnostico que sustentara los resultados en funcion de los objetivos
especificos planteados.

En el diagnostico, se evidencia la problematica planteada, mediante la recoleccion de
datos, pudiendo detectar la posible causa de dicha problematica, y proponiendo de esta
manera acciones correctivas que garanticen la inocuidad del producto durante su fabricacion.
4.1 Fase I: Diagnosticar la Situacion Actual de la Empresa Especificamente en la Linea
de Fabricacidn de la Base para Helado de Corporacion Inlaca, C.A.

Para el diagnostico de la situacion actual en el proceso de fabricacion de base para
helado de Corporacion Inlaca C.A se debe tomar en cuenta, que los niveles de Aerobios
Mesofilos y Coliformes totales son utilizados como indicador para determinar la calidad
sanitaria y contaminacion de los derivados lacteos producidos en fabrica, lo que se traduce
en una guia de la limpieza e inocuidad que presenta el proceso/producto, lo que sera de gran
apoyo para comprender la situacion actual en la linea, ya que los niveles de estos indicadores
fuera de especificacion arrojan una referencia clara de focos de contaminacion.

Existen cuatro diferentes etapas en el Proceso de Fabricacion de Derivados Lacteos, la
cual seran utilizada para la produccion de Base para Helado, asi tenemos: Preparacion,
Pasteurizacion, Almacenamiento y Envasado.

Preparacion: El proceso de fabricacion de los derivados lacteos inicia en esta etapa y

se describe a continuacion:



Recepcion de la Materia Prima: Es el area determinada para el almacenamiento y
verificacion de la materia prima o insumo a utilizar durante la fabricacion de los diferentes
derivados lacteos programados para la fecha; esta materia prima es trasladada desde el
almacén correspondiente hasta el area de produccion, en ese punto se realiza el chequeo de
las cantidades, tipos y lotes de materia prima sélidas por el personal de apoyo logistico en
conjunto con el operador de linea, con el fin de comprobar que los insumos son los
pertenecientes a la orden de produccién descrita, con excepcion de la leche liquida, la cual
es transferida desde el silo de almacenamiento hasta el tanque de preparacion mediante
tuberias y bombas destinadas para tal fin.

Linea de Preparacion, Tanque de Preparacion, Almix y Placa de calentamiento:
Estos equipos trabajan en conjunto, la linea de preparacion es la que se utiliza para transferir
al tanque la leche y agua que serd utilizada en la elaboracion del bacht planificado, en esta
parte los operadores de linea manipulan conexiones en diferentes tableros para que las lineas
queden en posicion ideal para produccién o limpieza, segun sea el caso.

En el Almix es donde el operador vierte las diferentes materias primas sélidas, (azucar,
leche en polvo y otros), esta operacidn se realiza de forma manual, abriendo con una cuchilla,
los sacos de leche, azlcar y los otros ingredientes que estdn empacados en bolsas, siguiendo
la secuencia establecida por el departamento de Investigacion y Renovacion de la fabrica. La
limpieza de este equipo en la parte externa es manual, por lo que debe hacerse de forma
eficiente, consciente de la importancia que esta representa. Actuando con el Almix esta el
tanque de preparacion, donde se combinan y disuelven los sélidos, aca ocurre una
recirculacién de la mezcla, durante el proceso de recirculacion interviene una placa de
calentamiento, ella se encarga de pre-calentar la composicién con dos intenciones, uno
contribuir con la disolucion de los solidos y dos preparar la temperatura de la mezcla para su
pasteurizacion.

A continuacién se muestran en las figuras 4, 5, 6 los equipos que intervienen en esta

etapa del proceso.
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Figura 4. Almix

Fuente: Yedra. (2017)

Figura 5. Placas de Calentamiento

Fuente: Yedra. (2017)
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Figura 6. Tanque de Preparacion
Fuente: Yedra. (2017)

Una vez agregado todos los ingredientes y esperar el tiempo determinado por la receta
para la disolucién de los componentes sélidos, se procede a la inspeccion de la mezcla en el
laboratorio de calidad, con la finalidad de certificar que los valores Fisico-Quimicos estén
dentro de los parametros establecidos por el Departamento de Investigacion y Renovacion,
para asi continuar a la siguiente etapa.

En el tanque de preparacion se toman muestras para el departamento de microbiologia,
con la finalidad de estudiar la carga microbiana, en algunos casos, puede ocurrir que los
resultados de los indicadores de Aerobios Mesofilos y Coliformes Totales en esta etapa del
proceso, sean elevados, debido a que la mezcla ain no ha recibido tratamiento térmico. Los
datos suministrados por el Departamento de Microbiologia de la fabrica, muestran el estado
en el cual se encuentran las mezclas de diferentes derivados lacteos, en esta fase inicial de

fabricacion. (Ver Cuadro 7)
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Cuadro 7. Resultados Microbiologia Preparacion

Resultados Microbiologia Area de Preparacion

MezclaBebidaZulia | TQPrep#01 | 2131 16600 16

MezclaYogurtFirme | TQPrep#02 | 22:15 <100 <l

Mezcla Bebida Zulia Almix 0120 >10000 <l

MezclaBebidalactea| TQPrep#02 | 08:46 <100 62

Mezcla Yogurt Batido | Tablero Conex | 19:41 <100 50

MezclaBebidalactea|  LnD-12 14:43 >10000 <1  |LnTransfLeche
MezclaChoko | Tablero Conex | 04:59 200 10

MezclaBebidalactea| TQPrep#01 | 06:39 >10000 17

MezclaBebidaZulia | TQPrep#01 | 06:00 <100 2

Mezcla Yogurt Batido Almix 23.06 4400 <1

Fuente: Departamento de Microbiologia (2016)

Estos resultados, practicados a varias mezclas de productos y en diferentes puntos de
los equipos que intervienen en la preparacion, expresan que la situacion actual en el &rea de
preparacion se encuentra dentro de los niveles de exigencia de la fabrica y de la NORMA
COVENIN.

La limpieza interna de estos equipos se realiza con un sistema denominado, Clean In
Place, CIP por sus siglas en inglés, (Ver anexo B), lo que traducido expresa “Limpieza en
Sitio”, este realiza el lavado de placas, tanque, Almix y lineas de preparacion en conjunto o
separados, segln se requiera.

A continuacion se muestra el diagrama de operaciones de la etapa de preparacion (Ver
figura 7), donde se pauta la secuencia inicial de trabajo de la fabricacidn de derivados lacteos.

Como lo indica la leyenda, el circulo significa una operacién, el cuadrado representa
una inspeccién, el tridangulo invertido denota almacenaje y la figura en forma de “D” muestra

una demora en el proceso.
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Diagrama de Operaciones de Proceso
Asunto diagramado: Mezcla
Base Helado

Fecha de Diagramado: 18-03-17

0-6

Leyenda: Operacion Inspeccion Almacenaje

Plano #: 1

Diagramado por:Hector Yedra

Alamcenaje de Materia Prima

Inspeccion de Materia Prima

Preparacion de Linea

Adicion de Leche Fluida

Adicion de Agua

Adicion de Leche en Polvo

Adicion de Azucar

Adicion de Jarabe de Maiz

Adicion de Estabilizantes

Adicion de Emisificantes

Inspeccion de Mezcla

Espera por Liberacion

Demora

Art: Mezcla

Seccion: Preparacion

Figura 7. Diagrama de Operaciones de Preparacion

Fuente: Yedra (2017)
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Pasteurizacion y Almacenamiento: En esta etapa es donde se le realiza el tratamiento
térmico al producto en proceso, para bajar los niveles de microorganismos contaminantes
presentes. La mezcla es bombeada desde el tanque de preparacion pasando por el
homogeneizador y pasteurizador, para luego ser empujado al tanque de almacenamiento, en
esta parte del proceso el Operador de Linea, inicia haciendo conexiones a los diferentes
tableros, colocandolos en modo “Produccion” y luego procede a esterilizar el equipo de
pasteurizacion, coloca la receta del producto que se va a pasteurizar en el panel del equipo y

pone a punto el homogeneizador.

Figura 8. Sistema de Pasteurizacion

Fuente: Yedra (2017)
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Una vez que los resultados de los analisis de la mezcla estan confirmados, el operador
de linea procede a la apertura de las valvula del tanque de preparacién y de almacenamiento,
bombea la mezcla a través del filtro de linea, pasando al sistema de pasteurizacion, durante
la travesia del producto por el pasteurizador, el operador verifica que las condiciones de

operacion, (temperatura y caudal), sean las establecidas en los procedimientos de la fabrica.

Figura 9. Gréfico de Control de Pasteurizacién

Fuente: Yedra (2017)

Al momento empezar a salir la mezcla pasteurizada, al tanque de almacenamiento, el
operador de linea, debe manipular la valvula de entrada para drenar producto, hasta
asegurarse de que, lo que esta ingresando al tanque sea 100% mezcla, ya que en la tuberia
queda resto de agua procedente de la esterilizacion y/o saneo de las lineas, mientras la mezcla

va entrando al tanque de almacenamiento se apertura una valvula que suministra agua helada
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al tanque de almacenamiento, permitiendo conservar el producto a temperaturas de
refrigeracion.

Cuando estéa finalizando la transferencia de la mezcla, el operador debe estar pendiente
de cerrar de forma oportuna la véalvula de entrada al tanque, ya que la mezcla es empujada
con agua estéril, (ver figura 10), con eso finaliza la transferencia del producto al tanque de
almacenamiento, (ver figura 11), el analista de linea toma una muestra para la inspeccion del
producto pasteurizado, dando la liberacion o no de este, quedando a disposicion para su uso.
El lavado del pasteurizador se realiza con el equipo CIP, previamente se realizan las

conexiones respectivas de forma manual.

Figura 10. Vélvula de Entrada al Tanque de Almacenamiento

Fuente: Yedra (2017)
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Figura 11. Tanque de Almacenamiento

Fuente: Yedra (2017)

En la etapa de pasteurizacion es donde los niveles de carga microbiana de los diferentes
productos son llevados a su minima expresion, las muestras son tomadas a la salida del
equipo, los resultados de los indicadores de Aerobios Mesofilos y Coliformes Totales estan
dentro de parametros, como lo muestra el siguiente cuadro, (Ver cuadro 8), el cual contiene

datos suministrados por el departamento de Microbiologia.
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Cuadro 8. Resultados Microbiologia Pasteurizacién

Resultados Microbiologia Pasteurizador

YoqurtBatido | SalidaPast | 2043 <100 <1
BebidaZulia | SalidaPast | 06:34 <100 <1
BebidazZulia | SalidaPast | 2234 <100 <1
Bebidalactea | SalidaPast | 12:19 <100 <1
Bebidalactea | SalidaPast | 06:59 <100 <1
Behidalactea | SalidaPast | 19:13 <100 <1
Behidalactea | SalidaPast | 2248 <100 <1
YogurtFime | SalidaPast | 1014 <100 <1
BebidaZulia | SalidaPast | 2130 <100 <1

Choko SalidaPast | 2247 <100 <1

Fuente: Departamento de Microbiologia (2016)

Es importante sefialar que los niveles de los indicadores de calidad en esta etapa no
deben estar fuera de especificaciones, ya que en esta fase es donde se determina en gran parte
la inocuidad del producto.

En cuanto a la situacion de los tanques de almacenamiento es diferente a las dos etapas
anteriores, aungue la mezcla procede de la etapa de pasteurizacion, donde se minimiza la
carga microbiana a sus niveles mas bajos, aqui los valores de los indicadores de la calidad
sanitaria en los equipos y producto varian. Algunos de los resultados estan dentro y otros
fuera de especificacion, (Ver cuadro 9), evidenciando una posible fuente de contaminacion

del producto y/o baja calidad higiénica de los tanques.

39



Cuadro 9. Resultados Microbiologia Tanques de Almacenamiento

Resultados Microbiologia Tanques de Almacenamiento

Bebidazulia | TQAImac#01 | 1249 > 30000 <1
Bebidazulia | TQAImac#0l | 1335 7300 <1
Bebidazulia | TQAImac#0d | (5:14 00 <1
BebidaZulia | TQAImac#0L | 0419 >30000 <
Bebidazulia | TQAImac#03 | 2331 20 10
Bebidazulia | TQAImac#(2 | 0815 <100 <1
Bebidazulia | TQAImac#01 | 1110 <100 ol
BebidaZulia | TQAImac#04 | 15:02 <100 <1
Bebidazulia | TQAImac#03 | 1701 >20000 <1
BebidaZulia | TQAImac#2 | 1531 200 >0

Fuente: Departamento de Microbiologia (2016)

Actualmente el limite establecido en fabrica para Aerobios Mesofilos es de maximo
20000 unidades formadoras de colonias por cada mililitro de muestra y para Coliformes
Totales es de 93 unidades formadoras de colonias por cada mililitro de muestra como se
indica en el cuadro anterior, por lo que cualquier resultado fuera de estos valores se considera
una alerta en el proceso de fabricacion.

Seguidamente se muestra el diagrama de operaciones de la etapa de pasteurizacion y

almacenamiento, (Ver figura 12).
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Diagrama de Operaciones de Proceso
Asunto diagramado: Mezcka Plano #: 1 Art: Pasteurizado
Base Helado
Fecha de Diagramado: 18-03-17 Diagramado por:Hector Yedra  Seccion: Pasteurizacion
0-9 . .
Conexiones de Tuberias
0-10 \ Filtracion
O-11 ) pasterizacion
'”35 Inspeccion Temperatra y Caudal de Pasteurizacion
0-12 - .
Almacenamiento en Tanques Verticales
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Figura 12. Diagrama de Operaciones de Pasteurizacion

Fuente: Yedra (2017)

Envasado: Para el producto en estudio, (Base para Helado), la empresa tiene

planificado el uso de la Maquina Rotativa 27, el producto llega a la envasadora por bombeo,
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la mezcla parte desde el tanque de almacenamiento hacia la maquina 27 a través de la linea
de envasado Rot 27, previamente el operador de linea coloca las diferentes conexiones de
forma manual en los tableros correspondientes, en sentido “Produccion”, esta cuenta con un
tanque pulmdn donde se reserva el producto mientras es dosificado por boquillas a los
envases, en esta parte del proceso se evidencia que la manipulacion de los diferentes
componentes de la maquina llenadora como tetillas y picos de llenado es elevada, sumado a
esto la maquina tiene un disefio abierto generando la posibilidad directa de contaminacién.

Los envases, Antes de ser llenados son codificados con fecha de vencimiento, precio y
otros requisitos de ley, estos envases son traidos desde el almacén de plasticos, en
montacargas pasando por el patio o0 mediante una correa transportadora desde el sitio de
almacenamiento.

Durante el llenado, la maquina esta realizando una rotacion completa, al final de esta
rotacion se coloca la tapa, (la cual contiene un foil), y luego es pasado por un equipo que le
induce calor a la tapa permitiendo el sellado de la misma, (la colocacion correcta de la tapa
y el roscado de la misma es de gran importancia para que se genere una buena adherencia del
foil), las tapas son traidas desde el almacén de plasticos al igual que los envases, en
montacargas. En esta etapa del proceso el operador debe estar pendiente del sellado de la tapa
y posibles fugas de producto, tanto en la maquina como en los envases, chequear la
codificacion, pesar las muestras al inicio y cada media hora hasta finalizar el envasado.

Cabe destacar que la limpieza de esta maguina se realiza de forma totalmente manual,
el operador desarma los diferentes componentes como el tanque, valvulas, flautas de llenado,
realizando la limpieza de cada pieza con detergente clorado para luego rearmar y hacer pasar
solucion quimica alcalina al conjunto.

A continuacion se presenta informacion de los resultados de andlisis practicados en
diferentes puntos de la maquina envasadora que intervienen en esta etapa del proceso. (Ver
cuadro 10),
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Cuadro 10. Resultados Microbiologia Maquina 27

Resultados Microbiologia Maquina 27

BebidaZulla | TOMaq2l | 12:49 > 2000 0
BebidaZulia | SumTapas | 133 8000 <1 | Colocacion Tapa
Bebida Zulia Flautas | 05:14 0 <L | Antesde Armar
BebidaZulia ~ Boquillallenade 0419 > 3000 <l
BebidaZulia | Tablero | 23 0 <L | SumProducto
Bebida Zulia 2l | 85 <100 <I | LnSumProducto
BebidaZulia  Bouillallenadol 11,10 <100 >100
BebidaZulia | TOMag2l | 1502 <100 <l
BebidaZulia | SumTapas | 1701 <100 <1 | Colocacion Tapa
Bebida Zulia Flautas | 1537 <100 >100 | Antes de Amar

Fuente: Departamento de Microbiologia (2016)

En la maquina envasadora la situacion es similar a la que ocurre en los tanques de
almacenamiento. Los resultados de los indicadores de Aerobios Mesofilos y Coliformes
Totales en la etapa de envasado son elevados, los resultados de los analisis practicados a las
muestras que fueron tomadas en los diferentes componentes de la maquina evidencian focos
de contaminacion y baja calidad higiénica.

A continuacién se presenta el diagrama de operaciones de la etapa de envasado (Ver
figura 13)

43



Asunto diagramado: Mezcla
Base Helado

Fecha de Diagramado: 18-03-17

Leyenda: Operacion

Diagrama de Operaciones de Proceso

0-13

0-14

0-17

Inspeccion Almacenaje

Plano #: 1 Art: Envasado

Diagramado por:Hector Yedra  Seccion: Envasado

Conexiones de Tuberias

Bombeo a la Maquina

Llenado de Tanque Maquina

Inspeccion Codificacion

Llenado de Envases

Inspeccion de Peso y Sellado de envases

Encestado

Demora

Figura 13. Diagrama de Operaciones de Envasado

Fuente: Yedra (2017)
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4.2 Fase I1: Analizar las causas para determinar los riesgos y peligros de contaminacion
de microorganismos a los que esté expuesto el producto:

Conforme a los resultados obtenidos de la aplicacion de las técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos, se comprobd que el problema existente en la linea de fabricacién de
Base para Helado se encuentran en los tanques de almacenamiento y maquina 27, ya que en
estas etapas se evidencio un contaje elevado de los indicadores de calidad higiénica y
contaminacion del producto.

Ante la situacion planteada se aplicé la herramienta del Diagrama de Ishikawa (causa-
efecto), (Ver figuras 14, 15), para establecer las posibles causas de contaminacion en las
etapas de almacenamiento y envasado, seguidamente de cada diagrama se aplica la
herramienta de calidad denominada “5 ¢Por qué?” a cada uno de los posibles factores, para

determinar cuél o cuéles de estas causas tienen mayor impacto en el origen del problema.

Mano de Obra Material Maguinas

» | SprayBall —\«—| Sensores de Conductividad
Rotacion del Persona
— @Iw B 5 —p
¢ Venteos
Vaniodlcion R Solucion Quimica | —» Valwlas R Presenciade Aerobios

. Mesofilosy Coliformesen

v

S
=
=
B4

Areade Tanquesde

- Almacenamiento
: “—| Capacitacion .
Rotaciondel Personal | —», Ambiente contaminado |—» /€] Drenaies

«—| Adlicacion Correcta .
«—| Humedad en pisos

Metodos MedioAmbiente

Figura 14. Diagrama Ishikawa de Tanques de Almacenamiento

Fuente: Yedra (2017)
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En los cuadros que se muestran a continuacion se observa el analisis de las causas

generadas en cada uno de los factores involucrados en la realizacién del diagrama de

Ishikawa, para establecer cuél o cuéles de ellos incide con mayor fuerza en la problematica

presentada en los tanques de almacenamiento. (Ver cuadro 11, 12, 13, 14,15)

Cuadro 11. Andlisis de 5 ¢Por qué? en Tanques de Almacenamiento (M.O)

Analisis de los 5 porque?
Mano de Obra
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Posibles Causas PorQue? |S/N] PorQue? |SIN] PorQue? [SIN| PorQue? |SIN| PorQue?
Por que el
personal que esta
asignado a la
maquina cuenta
Rotacion de personal con capacitacion
enmangjo y
procedimientos
de limpieza del
equipo
La fabrica
cuenta con un
programa de
monitoreo de
higiene de
manos, el cual
Manipulacion Puede Contaminar] S | Manos Sucias | N se efetcua
semanalmante.
Los resulatdos
de los utimos 6
Meses se
encuentran
dentro de
parametros.
Se evidencia el
100% de
Capacitacion capacitacion del
personal en la
linea
Fuente: Yedra. H (2017)



Cuadro 12. Analisis de 5 ¢ Por qué? en Tanques de Almacenamiento (Met)

Analisis de los 5 porque
Metodos

?

Posibles Causas

S/N

Por Que?

Por Que?

S/N

Por Que?

Por Que?

S/N

Por Que?

Rotacion de Personal

Capacitacion

Por que el
personal que esta
asignado a la
maquina cuenta
con capacitacion
en manejo y
procedimientos
de limpieza del
equipo
Se evidencia el
100% de
capacitacion del
personal en la
linea

Fuente: Yedra. H (2017)

Cuadro 13. Andlisis de 5 ¢Por qué? en Tanques de Almacenamiento (Mat)

Analisis de los 5 porque?
Material

Posibles Causas

SIN

Por Que?

Por Que?

SIN

Por Que?

SIN

Por Que?

SIN

Por Que?

Solucién Quimica

No cumple con la
limpieza y
desinfeccion de
los tanques y
lineas

Fuera
Parametros

Por que el
sistema "CIP"
cuenta con
sensores de
conductividad,
temperatura y
caudal, que
monitorean los
parametros
minimos y
maximos de
trabajo de los
quimicos. El
equipo CIP no
descuenta
tiempo de
lavado si los
parametros
estan fuera de
especificacion

Fuente: Yedra. H (2017)
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Cuadro 14. Anélisis de 5 ¢Por qué? en Tanques de Almacenamiento (M.A)

Analisis de los 5 porque?
Medio Ambiente

Posibles Causas

SIN

Por Que?

SIN

Por Que?

SIN

Por Que?

SIN

Por Que?

SIN

Por Que?

Ambiente Contaminado

Humedad en Piso

Drenajes

Puede contaminar

Puede contaminar

Puede contaminar

La fabrica
cuenta con un
programa de
monitoreo de
ambiente el cual
se efectua con
una frecuencia
quincenal. Los
resultados
microbiologicos
del ultimo ano
fiscal se
encuentran
dentro de
especificaciones
La fabrica
cuenta con un
programa de
monitoreo de
ambiente el cual
se efectua con
una frecuencia
quincenal. Los
resultados
microbiologicos
del ultimo afio
fiscal se
encuentran
dentro de
especificaciones

Se cuenta con
un personal
exclusivo para
realizar secado
de pisos.

La maquina
cuenta con una
bandeja
recolectora
Se cuenta con
un
procedimiento
de limpiezac de
drenajes que se

efectua
semanalmanente
. Los resultados
de patogenos en
el area se
encuentan
dentro de

especificaciones

Fuente: Yedra. H (2017)
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Cuadro 15. Analisis de 5 ¢Por qué? en Tanques de Almacenamiento (Maq)

Analisis de los 5 porque?
Maquinas

Posibles Causas ~ |SIN[  PorQue? |SIN| PorQue? |[SIN[ PorQue? [SIN] PorQue? |SIN| PorQue?
Esta incluida
dentro de los
Spray Ball S [Spray Ball Tapado| S | Falla Limpieza | N |procedimientos
de limpieza de
los tanques
Bombas S Fugas S| Sellos S | Mala Calidad
Valulas S Fugas S| Empcaduras | S | Mala Calidad

Cuenta conn
plan de revision y
mantenimiento

semanal

Sensores de Conductividad| N

Fuente: Yedra. H (2017)

El resultado que arroja el andlisis 5 ¢por qué? para esta etapa del proceso, indica que la
causa con mayor valor en la problemética, denotada en el cuadro con (*1), es la falla de
limpieza de los venteos, (Ver Anexo C), por no estar incluidas dentro del plan de limpieza,
lo que ha ocasionado que se cuestione la calidad higiénica del tanque, ya que durante la
investigacion esta parte del equipo presento restos de producto, provenientes de la espuma
que se forma cuando esté ocurriendo la transferencia, la cual incide directamente como causa
de contaminacion a cualquiera de los productos que se almacene en dichos tanques, seguida
por la limpieza del Spray Ball, las empacaduras y sellos de mala calidad, por lo que se
requiere de acciones correctivas en este punto para evitar la contaminacién del producto en

el tanque de almacenamiento.
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Seguidamente se muestra el diagrama Ishikawa de la maquina 27, donde se apuntan las

posibles causas de la no conformidad en esta etapa del proceso. (Ver Figura 15)

Mo de Obra Veterd aquinasy Equipos
Ui Nanial | =\ (agilcon Fnvases . , Rotacionde! Persona
- Diseiode I Maguina 7
Rtaion e Psonal | —»\E Maniploin | | Tagas | N— | et Presenciade Aerohis
3 MesoflosyColfomes
v A eneguina# 27
. , . . .
it Penel | - Arbiene Contaminadd T
Metodos MedioAmbients

Figura 15. Diagrama Ishikawa de Maquina 27

Fuente: Yedra (2017)

Al igual que en la etapa anterior, se realiza el analisis del diagrama de Ishikawa a través
de la herramienta de los 5 ¢Por qué? para determinar cuél o cuales de estas causas es la que
tiene mayor incidencia en la problematica, en la maquina envasadora. (Ver cuadros 16, 17,
18, 19,20)
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Cuadro 16. Analisis de los 5 ¢ por qué? en maquina 27 (M.O)

Analisis de los 5 porque?

Mano de Obra
Posibles Causas ~ |S/N|  PorQue? |S/IN| PorQue? |S/N| PorQue? [SIN| PorQue? [S/N| PorQue?
Por que el
personal que esta
asignado a la
maquina cuenta
Rotacion de personal | N | con capacitacion
enmanejo y
procedimientos
de limpieza del
equipo
La fabrica
cuenta con un
programa de
monitoreo de
higiene de
manos, el cual
Manipulacion S |Puede Contaminarf S | Manos Sucias | N | % efetca
semanalmante.
Los resulatdos
de los ultimos 6
Meses se
encuentran
dentro de
parametros.
Se evidencia el
100% de
Capacitacion N | capacitacion del
personal en la
linea
Se evidencia el
100% de
capacitacion
Limpieza Manual S [Puede Contaminar) S | Es Deficiente | N del pgrsonal o
la linea en
temas de
limpieza de la
maquina

Fuente: Yedra. H (2017)
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Cuadro 17. Analisis de los 5 ¢ por qué? en maquina 27 (M.A)

Analisis de los 5 porque?
Medio Ambiente

Posibles Causas

SIN

Por Que?

SIN

Por Que?

SIN

Por Que?

SIN

Por Que?

SIN

Por Que?

Ambiente Contaminado

Humedad en Piso

Drenajes

Puede contaminar

Puede contaminar

Puede contaminar

La fabrica
cuenta con un
programa de
monitoreo de

ambiente el cual
se efectua con
una frecuencia
quincenal. Los
resultados
microbiologicos
del ultimo afio
fiscal se
encuentran
dentro de
especificaciones

Se cuenta con
un personal
exclusivo para
realizar secado
de pisos.

La maquina
cuenta con una
bandeja
recolectora
Se cuenta con
un
procedimiento
de limpieza de
drenajes que se
efectua
semanalmanente
. Los resultados
de patogenos en
elarea se
encuentan
dentro de

especificaciones

Fuente: Yedra. H (2017)

52




Cuadro 18. Analisis de los 5 ¢por qué? en maquina 27 (Maq)

Analisis de los 5 porque?
Magquinas
Posibles Causas S/N Por Que? S/N Por Que? |S/N| PorQue? |S/N| PorQue?

S/N| Por Que?

El equipo que
sella la tapa
cuenta con un
plan de
mantenimiento
Inductor S |Puede Contaminarl S | No sella Tapa | N | preventivo y la
evaluacion
tecnica
dertemina que
esta en buenas
condiciones
Por que el
personal que esta
asignado a la
maquina cuenta
Rotacion de Personal N | con capacitacion
en manejo y
procedimientos
de limpieza del
equipo

Fuente: Yedra. H (2017)

Cuadro 19. Analisis de los 5 ¢por qué? en maquina 27 (Met)

Analisis de los 5 porque?
Metodos
Posibles Causas S/N Por Que? S/IN]|  PorQue? |S/N] PorQue? |S/N| PorQue? |S/N| PorQue?
Por que el
personal que esta
asignado a la
maquina cuenta
Rotacion de Personal N | con capacitacion
en manejo y
procedimientos
de limpieza del
equipo
Se evidencia el
100% de
Capacitacion N | capacitacion del
personal en la
linea

Fuente: Yedra. H (2017)
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Cuadro 20. Analisis de los 5 ¢por qué? en maquina 27 (Mat)

Analisis de los 5 porque?
Material
Posibles Causas SIN|  PorQue? |S/N] PorQue? |S/IN| PorQue? |[S/IN| PorQue? |[S/N|] PorQue?
La fabrica
cuenta con un
programa de
monitoreo de
higiene de
envases que
son utilizados
en la linea. Los
resulatdos de
los ultimos 6
meses se
encuentran
dentro de
parametros.

Envases S |Puede Contaminarf S | Esta Sucio S Traslado N

Fuente: Yedra. H (2017)

De acuerdo a los resultados de la aplicacion de esta herramienta hay que recurrir a
acciones correctivas en dos puntos, la primera es el disefio de la maquina, identificado en el
cuadro como (*3), el cual indica que la maguina se encuentra descubierta y sus componentes
expuestos al ambiente y por lo tanto vulnerables a cualquier agente externo que pueda
contribuir con la contaminacién de la maquina, que a su vez se transmitira al producto.

El segundo punto a considerar, como revela el analisis de los 5 ¢Por qué?, se ubica en
la parte que corresponde a los materiales, especificamente en las tapas, denotado con el

simbolo (*2), donde se debe atacar el sellado de la misma para evitar posible contaminacion.
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El andlisis muestra que el sellado deficiente se genera por dos factores, el desajuste en
el torque de la maquina roscadora, lo que ocasiona que la tapa no cierre en su totalidad en
consecuencia permanezca mal colocada y al momento de pasar a la aplicacion de calor, en el
inductor, esta no es efectiva, y la otra causa dentro de esta misma categoria es que el disefio
de la tapa no favorece a la maquina roscadora, (Ver anexo D), debido a que su forma no
permite que la mordaza, (pieza de la roscadora que sujeta la tapa para dar el giro), agarre
con firmeza la tapa, lo que ocasiona un deslizamiento al momento de dar el giro, para hacer
efectivo el roscado, generando mal sellado del envase cuando este pasa al sellador de foil,
aumentando las posibilidades de contaminacion durante el envasado en la maquina 27.

4.3 Fase Ill: Plantear propuestas de mejora en las lineas de proceso para
disminuir los riesgos y peligros de contaminacion de microorganismos durante la
fabricacion de base para helados.

De acuerdo al analisis realizado y conocidas las causas que hay que abordar para la
solucion de la problematica existente, se plantean las siguientes acciones correctivas para
disminuir los riesgos de contaminacion durante la fabricacidn de base para helados:

4.3.1 Reducir el volumen de los Batch planificados e Incluir el venteo en el control
de revision de equipos del tanque de almacenamiento.

En la etapa de almacenamiento se determind mediante el analisis de los 5 ¢por qué? el
motivo por el cual el venteo del tangque actia como agente contaminante de los productos en
proceso, razén por la cual se propone en primer lugar como medida transitoria la reduccién
de los volumenes de producto que se almacenan en dichos tanques. La capacidad de estos
tanques es de 22.000 kilogramos y los batch fabricados son generalmente de 20.000
kilogramos, pero para cumplir con esta propuesta se sugiere que los batch fabricados no
superen la cantidad de 15.000 kilogramos, obteniendo un margen de 7.000 kilogramos de
producto, lo que genera como resultado una distancia prudencial entre el tope del producto
almacenado y la parte superior interna del tanque, donde se encuentra ubicado el venteo,
impidiendo que la espuma, que se origina cuando esta en el proceso de transferencia no se
rebose, evitando, la presencia de restos del producto, lo que genera en consecuencia un foco

de contaminacion.
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Con la propuesta de reduccion de los volimenes a almacenar, (Ver figura 16), se
pretende que la espuma generada por los productos que se almacenan en los tanques, no

pasen al venteo, para que posteriormente no se convierta en un punto de contaminacion.

’—‘ S
- _\E%
QFD/ A /»‘ Tanque de

/ Almacenamiento
V, Y
%
Nivel de ‘V”f\***’
I ) \

Almacenamiento

Nivel 1
Propuesto

Figura 16. Niveles de Tanque

Fuente: Yedra (2017)
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Ademas de la medida ya descrita se plantea la inclusion del venteo del tanque, en los
procedimientos de Chequeo de Revisidn de Equipos, para garantizar la calidad higiénica y
por lo tanto la inocuidad del producto almacenado.

A continuacion, (Ver cuadro 20), se muestra el procedimiento de chequeo de revision

de equipos, con la inclusién del venteo.

Cuadro 21. Chequeo de Revision de Equipos

Preparacion Maduracion
Tipo de
Tanque
Nro de tanque
Marque con (

. - §E $ S— ofF

Equipo Accion Fecha =5 §% 8 3735

2E £33 2% E&

g £% ES §=S

8§z 2 5% “=

Verificar ausencia de bote de aceite
del motor.
Verificar ausencia de producto en el
agitador e interior del tanque.

Agitadores

Desmontar, verificar ausencia de
producto y de cuerpos extrafios en
spray ball, lavar con jabon clorado.

Utilice cepillo amarillo.

Spray ball

Verificar ausencia de producto, rosca
y buen estado de las empacaduras y
el visor.

Tapas del
tanque y visor

Verificar buen estado y ausencia de
Toma- producto en la rosca interna y externa
muestras del
toma - muestras

Verificar ausencia de bote de aceite
del motor, bote de producto, estado de
las bases, limpieza de la camisa,
ausencia de producto en la rosca y
buen estado de la empacadura en las
conexiones.

Bomba de
producto y
conexiones

Verificar ausencia de producto en la

Drenaje del rosca y buen estado de la empacadura

tanque N
en las conexiones.
Desmontar con el uso de las llaves
requeridas. Limpiar las superficies de
Tableros sellado utilizando cepillo agua 'y

detergente. Verificar ausencia de producto
en laroscay buen estado de la
empacadura.

Fuente: Yedra. H (2017)
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Para dejar constancia y asegurar que el personal involucrado conozca los cambios, que

se ejecutan en su area de trabajo, se efectlia una capacitacion con las nuevas pautas y

procedimientos a realizar, a continuacion el formato utilizado para tal fin. (Ver cuadro 22)

Cuadro 22. Formato de Capacitacion

bl RPORA N
-7 CORPORACION INLACA, C.A,
FF: J-1BEN0 T8
CONTROL DE ASISTENCIA
DATOS GENERAL DEL CURSO COSTOS
DENOMINACION DEL CURSO: FECHA : COSTO MATRICULA
[EMPRESA O ENTIDAD DIDACTICA: FACILITADORES: COSTOS REFRIGERIOS: | OTROS COSTOS:vore s coupos aumonsunss ):
[DURACION EN HORAS: LUGAR: HORARIO: COSTO TOTAL CURSO:
SALA DE ADIESTRAMIENTO:
DATOS DEL PARTICIPANTE
FIRMAS FIRMAS
N CEDULA NOMBRES APELLIDOS: CARGO: DEPARTAMENTO: TURNO Fecha: Fecha:
Horario Horario:
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
1
12
13
14
15
16
17
18
19
20
TOTAL HORAS DE
FIRMA DE TALENTO HUMANO FIRMA DEL FACILITADOR TOTAL PARTICIPANTES ADIESTRAMIENTO
FECHA DE RECIBIDO
N N
14323 RRHH.REC.008 Una vez LLENO este registro no debe ser reproducido total ni parcialmente sin la autorizacion por escrito del Gerente de Area, a menos que se trate de la ejecucién de un ejercicio de trazabilidad
justificado Rev.: 17/AGOSTO-2015 Vers.: 3

Fuente: Corporacion Inlaca C.A
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4.3.2 Aislar el exterior de la maquina 27 y complementar con un procedimiento
de desinfeccion de los componentes.

El analisis de los 5 ¢Por qué? determino que existen dos factores probables que se
relacionan con la contaminacion del producto en la maquina 27, para ello se ofrece cerrar
con laminas de acrilico a todo el conjunto, emulando a otra maquina existente en la sala de
envasado, (Maquina 20), que presenta las mismas caracteristicas estructurales y de
funcionamiento, procurando minimizar la exposicion de los componentes y en consecuencia
la reduccidn de posibles focos de contaminacion por manipulacion, salpicaduras y el contacto
con agentes externos que puedan contribuir con la problematica.

En las siguientes figuras se puede apreciar la situacién de la maquina 27 y muestra la
estructura que encierra a la maquina 20, dando una vision futura de la maquina 27, si se lleva

a cabo la ejecucion de la propuestas. (Ver figuras 17, 18, 19)

Figura 17. Maquina 27

Fuente: Yedra (2017
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Figura 18. Maquina 20 cerrado con acrilico, vista frontal

Fuente: Yedra (2017)

Figura 19. Maquina 20 cerrado con acrilico, vista lateral

Fuente: Yedra (2017)

60



Para complementar la limpieza de los componentes, se plantea una accion que ha dado
buenos resultados en el area de yogurt, (Ver figura 20), especificamente en las conexiones y
Ilaves utilizadas en el area de saborizacion, el cual consiste en sumergir en una tolva, con
acido paracetico, las diferentes piezas de la maquina envasadora, como flautas, tetillas,
flotante, conexiones y otros componentes, después de realizar el lavado manual con jabon

clorado, durante un periodo de una hora, antes de que la maquina sea rearmada.

Figura 20. Tolva con &cido Paracetico, area de yogurt

Fuente: Yedra (2017)

Seguidamente se muestra el procedimiento a seguir con la inclusion de la propuesta.
Primera etapa de limpieza:

Finalizada la produccién, proceda a drenar los residuos del tanque de la
maquina y desconecte las conexiones de alimentacion en el panel
colocandolas en modo Limpieza.
Proceda al desarme de la maquina en todas sus piezas desmontables (o-ring,
tetinas, gomas, conexiones, flautas de llenado, flotante, tuberia de alimentacién,
valvula reguladora, etc.) y cologuelas sobre el meson de acero inoxidable
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Prepare una solucién de detergente alcalino clorado al 10% V/V agregando 1 Lts
de detergente por cada 10 Lts. de agua.
Proceda a realizar la limpieza manual de todas las piezas desmontadas, asi como el
interior y exterior del tanque y Flautas, seccion de estrellas y transportador
empleando la solucion de detergente alcalino clorado y cepillo adecuado.
Una vez cepilladas las piezas y demas secciones, proceda a enjuagarlas con agua
de la manguera. Las superficies enjuagadas deben estar libres de cualquier residuo
de producto visible.

Segunda etapa de limpieza:

Se realiza la Limpieza por Inmersion y Recirculacion de Tuberia de Alimentacion, esta
se lleva a cabo de la siguiente manera:

Arme nuevamente la seccidn correspondiente a la valvula reguladora y deje la
misma en posicion abierta.

Coloque las valvulas mariposa de la seccidn de alimentacion en posicion de
recirculacion.

Con todas las piezas desmontables restantes dentro de la tolva de recirculacion,
incluyendo tuberia de alimentacion, llene la tolva con agua hasta la marca y
agregue 5 Lts de soda caustica o lark Clean 21 concentrada lo cual garantizara
una concentracion de entre 0.8 al 2%V/V, luego tape la misma.

Abra el suministro de vapor y deje calentar hasta 80°C, luego encienda la bomba
de recirculacion, cierre el suministro de vapor y deje actuar durante 20 min
minimo.

NOTA: Dos veces a la semana, luego de enjuagar la solucion alcalina, repita el proceso
con &cido nitrico o lark Acip agregando 4 Lts a la tolva, calentando hasta 70°C y recirculando
por 20 min, luego siga los mismos pasos de enjuague que en la seccién siguiente.

Para realizar el enjuague de la Solucion Alcalina se debe proceder como se indica a
continuacion:

Apague la bomba de recirculacion y drene la solucién contenida en la tolva de
recirculacion.

Adicione agua natural a la tolva de recirculacion hasta aproximadamente la
capacidad de la misma y encienda nuevamente la bomba de recirculacién por unos
dos (2) minutos aproximadamente.

Drene nuevamente el agua y repita la operacion hasta garantizar que todas las
piezas y tuberia de alimentacion no tienen residuos de quimico alcalino. Si tiene
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dudas sobre la efectividad del enjuague, puede tomar una muestra de agua y medir
el pH, el cual para el agua de procesos libre de cualquier residuo quimico debe
estar entre 7y 8.

Propuesta:

Luego del enjuague de la solucion alcalina o acida, es donde se recomienda aplicar la
propuesta, ejecutandola de la siguiente manera:

Adicione agua natural a la tolva destinada para la inmersion, hasta
aproximadamente la capacidad de la misma, coloque todas la piezas lavadas (o-
ring, tetinas, gomas, conexiones, flautas de llenado, flotante, tuberia de
alimentacion, valvula reguladora, etc.), dentro de la tolva, adicione Acido
Peracetico con una concentracion. 0,3% V/V durante 60 min.

Para finalizar se procede al re-ensamble de la maquina, lo cual se debe hacer una
hora antes del inicio del envasado.
4.3.3 Plan de ajustes de la roscadora y disefio de la tapa.

En el anélisis realizado a los materiales utilizados en la maquina envasadora, se
descubre que la tapa del envase es uno de los factores con mayor posibilidad de contribucion
en la contaminacion del producto. Para corregir esta no conformidad se plantea realizar un
plan de ajuste, inicialmente dos veces por turno de doce horas, aprovechando los periodos
destinados a la comida de los operarios y ayudantes, para no interferir con los tiempos de
produccion, utilizando los resultados obtenidos de esta accion para adquirir una data
confiable y determinar la variabilidad en el proceso de roscado y estandarizar, si es necesario,
los ajustes por turno. Seguidamente se muestra los pasos para ajustar la roscadora y el cuadro
de monitoreo para esta tarea, (Ver cuadro 23).

Pasos para ajustar la Roscadora:

Apagar la maquina envasadora
Remover sujetador de seguridad

Girar en sentido contrario a las agujas del reloj el cuerpo del sujetador de las
mordazas

Desarmar componentes del cuerpo del sujetador de las mordazas, (oring, resortes,
mordazas, guia de tope tapa)

Girar para apretar tornillos Allen laterales de cada mordaza
Girar para subir o bajar la mordaza mediante tornillos Allen frontales
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Rearmar componentes del cuerpo del sujetador de las mordazas, ( oring, resortes,
mordazas, guia de tope tapa)

Insertar cuerpo del sujetador de las mordazas, girando en sentido de las agujas del
reloj

Realizar pruebas con envases

Cuadro 23. Monitoreo Diario Roscadora

Monitoreo Roscadora Turno Fecha
Diametro Media
Operador (mm) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 (mm)
Maximo 40,5
Medio 40,4
Minimo 40,3

Fuente: Yedra (2017)

En el mismo orden de ideas, se recomienda establecer con el proveedor un plan de
trabajo con la finalidad de que el disefio del borde de la tapa se ajuste a la mordaza de la
roscadora para evitar que la tapa deslice al momento del giro.

Este plan contempla la revision de las especificaciones actuales de las tapas, que estan
siendo usadas en la maquina 27 con el proveedor actual, ensayos con tapas de
especificaciones similares utilizadas en maquina 20, seguimiento del sellado con tapas
actuales y con las de ensayos, acciones correctivas en el disefio de la tapa actual.

4.4 Fase 1V: Analizar la Relacién Costo /Beneficio de las Mejoras Propuestas.

Mediante la evaluacién econdmica se proyecta establecer los costos asociados a las
propuestas surgidas durante el desarrollo de las fases anteriores, con la intencidn de que la
Empresa Corporacion Inlaca C.A. examine dichas propuestas dentro de sus planes de
inversion y establezca las prioridades correspondientes.

A continuacién se muestra el costo de los recursos necesarios para la ejecucion de las

propuestas en las etapas de almacenamiento y envasado, (Ver tabla 24).
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Cuadro 24. Costos de la propuesta

Costos asociados a las propuestas
Item Descripcion de la inversion Costos
1 Desmontaje y montaj_e de Venteo por 240.000
contratista
o Capacrta_mo_n en procedimiento de 320.000
limpieza del venteo
3 Quimicos usados en limpieza de venteo 3.400.000
4 Utensilios usado_s en Ilmplega del venteo 90.000
(Guantes, cepillos, esponjas y otros)
5 Disminucion de Yolumen de Batch 6.225.000
fabricado
6 Extructura metalica y acrilico para cerrar 13.600.000
maquina 27
2 Ql,_IImICOS- usado (?n propuesta de 120.000
inmersion de piezas en tolva
3 Ca_pac_ltaCIon en procedlm_lento de 320.000
limpieza de piezas maquina 27
Gastos en personal en acomparfiamiento a
9 proveedor en el seguimiento del disefio de 340.000
la tapa
10 Ajustes de roscadora 140.000
Total 24.795.000

Fuente: Yedra (2017)

Para la estimacion del Beneficio-Costo que obtendré la organizacion al implementar
las propuestas de mejoras disefiadas durante esta investigacion, se tomaran como base la
fabricacion de 4 Batch diarios de “Base para Helados”, cada uno de 20.000 Kilogramos,
generando un beneficio estimado para la empresa de 99.600.000 Bs.

Para obtener la rentabilidad del proyecto, se procede a realizar el célculo de la razon

beneficio sobre costos del proyecto, a través de la siguiente expresion:
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Aplicando los criterios establecidos para la evaluacion de este indicador, se tiene que,
si el resultado - , €s mayor a la unidad, implica que los ingresos son mayores que los

egresos, entonces el proyecto es factible.
En cuanto al tiempo de recuperacién de la inversion, considerando que la empresa

labora 20 dias al mes, se tiene que el tiempo de recuperacion de la inversion es de:

Una vez realizado el célculo, el tiempo de recuperacion seria de 5 meses
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CONCLUSIONES

Durante el desarrollo de este trabajo especial de grado, se logro, mediante herramientas
de ingenieria industrial, tales como Diagrama de Ishikawa, Analisis de 5 ;Por qué?,
Diagramas de proceso entre otros, el analisis de los riesgos y puntos de control asociados a
la fabricacion de Base para Helados en linea de derivados lacteos de Corporacion Inlaca.
C.A, para ello se ejecutan cuatro fases metodologicas: Diagnosticar la situacién actual de la
empresa especificamente en la linea de fabricacion de la Base para Helados, analisis de las
causas para determinar los riesgos y peligros de contaminacién de microorganismos a los que
estd expuesto el producto, plantear propuestas de mejora en las lineas de proceso para
disminuir los riesgos y peligros de contaminacidn de microorganismos durante la fabricacion
y analisis de la relacién Costo/ Beneficio de las mejoras propuestas.

En la fase | se logro diagnosticar la situacion actual de la empresa, especificamente en
la linea de preparacidn de derivados lacteos. A través de este diagndéstico se pudo profundizar
en el proceso productivo las condiciones de cada una de las etapas que intervienen en la
fabricacion de los diferentes derivados lacteos, entre ellos la fabricacion de Base para
Helados, esto se realiza mediante el uso de técnicas de recoleccion de datos como:
observacion directa, revision documental, diagramas de proceso. Durante esta fase al revisar
los resultados de los indicadores de contaminacion por Aerobios Mesofilos y Coliformes
Totales, practicados a los equipos que intervienen en las etapas del proceso, se evidencia
inconformidad en los tanques de almacenamiento y maquina 27 de envasado.

En la fase Il se determinan a través de diagrama de Ishikawa las posibles causas que
constituyen estas no conformidades en los resultados microbioldgicos, identificando en el
tanque de almacenamiento y maquina 27 las potenciales fuentes de contaminacion, las cuales
hacen que en estas etapas del proceso, corra peligro la inocuidad del producto. Se analizan
esas potenciales fuentes de contaminacion a traves de la herramienta de célida 5 ¢por qué?

dando como resultado oportunidades de mejoras en el proceso.
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En cuanto a la fase Ill, luego de realizar un andlisis profundo de las causas de no
conformidad en tanques de almacenamiento y maquina 27, se disefia un plan de mejoras para
los equipos que intervienen en estas etapas, las cuales constan de las siguientes propuestas:

Reducir el volumen de los Batch planificados para que la espuma no rebose por el
venteo y en consecuencia no tener residuos de productos anteriores cuando se
almacene el siguiente producto e Incluir el venteo en el control de revision de
equipos del tangue de almacenamiento para garantizar la limpieza de esta parte del
tanque.

Adicionalmente se propone aislar el exterior de la maquina 27 para evitar la
contaminacion por agentes externos y complementar con un procedimiento de
desinfeccion de los componentes a través de la inmersion de los componentes de la
maquina en una tolva con Acido Paracetico.
También se propone un plan de ajustes de la roscadora para garantizar que los
envases salgan con la tapa en condiciones de ser selladas por el inductor y un
mejor disefio de la tapa que permita el agarre por parte de la mordaza de la
roscadora y no deslice al momento de girar.

En la fase IV de la investigacion se realiza la evaluacion econémica del plan de mejoras

propuesto, haciendo una estimacion de los costos generados con la implementacion de las
propuestas y los beneficios que se obtienen en términos de reduccion de focos de
contaminacion a lo largo de las etapas de almacenamiento y envasado en maquina 27,
resultando en una razon beneficio sobre costos de 4,01, que es indicativo de una buena
rentabilidad del proyecto, igualmente, se procede a calcular el tiempo de retorno del capital
invertido en la propuesta, obteniendo un tiempo de retorno de la inversion de 4,97 meses.
De este modo se logra dar respuesta positiva a la interrogante que se formuld
inicialmente sobre como se puede garantizar la inocuidad en la elaboracion del producto Base
para Helados en Corporacion Inlaca, obteniendo tres propuestas que proyectan una reduccion

de los riesgos de contaminacion del producto y en consecuencia garantizar la inocuidad.
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RECOMENDACIONES

Una vez elaboradas las conclusiones y en base a la informacion obtenida respecto a la
problematica planteada, se presentan una serie de recomendaciones a la empresa las cuales
se desarrollan a continuacion:

Implementar la propuesta planteada en esta investigacion, previa revision, analisis
y aprobacion de la gerencia.

Incrementar los puntos de monitoreo a lo largo de la linea de fabricacion de
derivados lacteos.

Consultar con otros proveedores de tapas, para tener otra opcién al momento de
tener irregularidades en el producto suministrado por el proveedor actual.
Replicar la metodologia seguida en este proyecto en areas donde se dude de la
inocuidad del producto.

Reforzar las capacitaciones al personal, en cuanto a buenas préacticas de
fabricacion y las consecuencias que trae la contaminacion de los diferentes
productos que se fabrican en la planta, haciendo énfasis en su impacto en la salud.
Formar un equipo multidisciplinario, para realizar recorridos continuos por planta,
con el fin de detectar posibles focos de contaminacion.

Cotizar otra roscadora de tapas con tecnologia actualizada.
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EQUIPO “CIP”

ANEXO B




ANEXO C

TAPA ENVASE

ROSCADORA




ANEXO D

VENTEO DEL TANQUE




