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RESUMEN

En la actualidad los métodos, técnicas y procesamientos de alimentos de origen animal
como vegetal han ido cambiando favorablemente hacia el consumidor, ya que la demanda
lo exige asi. Todos estos cambios han sido positivos para asegurar la inocuidad y seguridad
alimentaria al consumir, dando asi poblaciones sanas y sin enfermedades casusas por
alimentos o por malas practicas de produccion. Trazabilidad es la habilidad de seguir el
movimiento de un alimento a través de todas las etapas de produccion, procesamiento y
distribucion, para garantizar la inocuidad y calidad a lo largo de la cadena de
abastecimiento. En Ecuador rige la norma INEN ISO 22005:2011 que trata sobre la
trazabilidad alimentaria. El estudio de trazabilidad se realizé en la microempresa Lacteos
Morales ubicada en la Provincia de Cotopaxi, ciudad Latacunga, Parroquia Tanicuchi. El
modelo de gestion de trazabilidad fue disefiado para:l. Conocer las fuentes de
incertidumbre en la viabilidad del mercado de los productos 2. Evaluar pesos e insumos en
la calidad final del producto 3. Optimizar el uso de los recursos en los procesos por medio
de un modelo de gestion de trazabilidad 4. Reducir la responsabilidad por los riesgos

asociados al consumo de productos lacteos.

Los resultados obtenidos en el proyecto de investigacion y desarrollo fueron la localizacion
de fuentes de incertidumbre en la viabilidad del mercado, esta localizacion de fuentes de
incertidumbre revela a futuro mejoras econémicas en el manejo de insumos (alcohol, cuajo
liquido, fermento de yogurt) y materiales (envases de yogurt) que son las causas mas
significativas de pérdidas econdmicas en Lacteos Morales. Para precautelar el objetivo del
proyecto de investigacion y desarrollo que es la trazabilidad de los alimentos se
establecieron registros y controles para una mejora continua, dando asi un producto seguro
e inocuo al consumidor. Dentro de la microempresa se logrd optimizar el uso de los
recursos en cada uno de los procesos en un 90% de cumplimiento, detectando los nodos
criticos en insumos (alcohol, cuajo liquido, fermento de yogur), materiales (envases para
yogurt) los que se generan en la produccion. La microempresa a través del modelo de
trazabilidad implementado, logra reducir la responsabilidad en cuanto a la seguridad
alimentaria con un 80% de Cumplimiento ya que se disminuyen los riesgos que pueden

estar asociados con el consumo de los productos lacteos.
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SUMMARY

At present the methods, techniques and processes of food of animal origin as vegetable
have been changing favorably towards the consumer, since the demand demands it well.
All these changes have been positive to assure the safety and food safety when consuming,
thus giving healthy populations and without causal diseases due to food or poor production
practices. Traceability is the ability to track the movement of a food through all stages of
production, processing and distribution, to ensure safety and quality throughout the supply
chain. In Ecuador, the INEN 1SO 22005: 2011 standard on food traceability governs. The
traceability study was carried out in the microenterprise Lacteos Morales located in the
Province of Cotopaxi, city Latacunga, Parish Tanicuchi. The traceability management
model was designed to: 1. Know the sources of uncertainty in the market viability of
products 2. Evaluate weights and inputs in the final quality of the product 3. Optimize the
use of resources in processes through a model of traceability management 4. Reduce

responsibility For the risks associated with the consumption of dairy products.

The results obtained in the research and development project were the location of sources
of uncertainty in the market viability, this location of sources of uncertainty reveals future
economic improvements in the management of inputs (alcohol, liquid rennet, yogurt yeast)
and Materials (yogurt containers) that are the most significant causes of economic losses in
Dairy Morales. In order to protect the objective of the research and development project,
which is the traceability of food, records and controls were established for continuous
improvement, thus providing a safe and harmless product to the consumer. Within the
micro-enterprise, it was possible to optimize the use of resources in each of the processes in
a 90% compliance, detecting critical input nodes (alcohol, liquid rennet, yeast yoghurt),
materials (yogurt containers) Are generated in production. The microenterprise, through the
traceability model implemented, manages to reduce the responsibility for food safety with
80% Compliance, since it reduces the risks that may be associated with the consumption of

dairy products.
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INTRODUCCION

El comportamiento del mercado cada vez mas exigente asegura que uno de los principales
retos que enfrenta el sector Lacteo es el aseguramiento del estatus sanitario de tal manera
que le permita incursionar en estos mercados.

Existen maltiples y diferentes metodologias aplicadas por las empresas alimentarias, con el
fin de asegurar la calidad e inocuidad de los alimentos que producen. Dentro de estas se
encuentra la trazabilidad, la cual se ha convertido en uno de los temas mas criticos y
prioritarios en la industria de alimentos porque garantiza la seguridad del consumidor.
Trazabilidad es el suceso de encontrar y seguir la traza a través de todos los ciclos de la

cadena de valor hacia el cliente final

Comunmente la trazabilidad alimentaria es el diario del producto en el que se puede leer
toda su historia y actia como una herramienta para la calidad y seguridad alimentaria.

Los sistemas de trazabilidad son instrumentos necesarios que enfatizan los criterios de
gestion, siendo complementarios en la innovacién empresarial, la industria de alimentos

cada vez es mas exigente en disefio de nuevos productos hacia el consumidor.

La implementacion de un modelo de gestion de trazabilidad en la Microempresa Lacteos
Morales conlleva el analisis detallado de todos los factores involucrados en su produccion y
procesamiento.

Establecer la trazabilidad en la linea de alimentos es un aporte muy importante para la
empresa que acoge estos proyectos de mejora, ya que al implementar estos proyectos
mejora sustancialmente la cadena de valor. Ademas satisface las demandas de los

consumidores y en consecuencias parte de las exigencias de los mercados.



CAPITULO I. PROBLEMATIZACION

A. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

1. Contextualizacion

En la ciudad de Latacunga ubicada en el cantdén Latacunga en la provincia de Cotopaxi.
Rafael Morales Tapia crea su micro empresa con el nombre LACTEOS MORALES, bajo
una visioén clara y gran amor a la patria constituye estd empresa dedicada a la elaboracion

de productos lacteos.

La microempresa se encarga del procesamiento de derivados primarios lacteos como son
queso fresco, queso mozzarella, yogurt, manjar, mantequilla, crema de leche, y productos

secundarios lacto suero.

La resistencia natural de las personas y las organizaciones frente a las transformaciones,
unidas a las peculiaridades que caracterizan el sector agroalimentario, requieren la
necesidad de aplicacion de las nuevas tecnologias de la informacion en este sector. Para el
desarrollo en un mercado global cada vez mas competitivo es necesario disponer de

modernos pasos, que garanticen una mejora sustancial de los procesos.

Sin embargo, la condicion considerada indispensable en todo tipo de producto se basa en la
confianza del consumidor ya que si un cliente tiene la plena certeza de consumir ese
producto es por la seguridad alimentaria que ha brindado. Manteniendo factores como son
calidad, precio, inocuidad, y muchos agentes mas del producto. Y si alguna vez uno de
estos factores de atribucion al producto fallara como cadena de valor, perderia en instantes
todo lo que ha logrado en la misma, resultando en la incertidumbre del producto y la

empresa.

En la actualidad, el armonizar los sistemas tradicionales con nuevos proceso de mejora
continda, constituye un elemento estratégico para el correcto desarrollo y progreso de toda
empresa, ya que la disminucion de costes de produccién y optimizacion apoyan a la

empresa a tener réditos.



El manejo de la informacion para la implementacion de la trazabilidad integrada dentro del
proceso de fabricacion y distribucidn del producto se hace absolutamente necesario para

salvaguardar la seguridad de consumidores.

La necesidad de implementar un modelo de Trazabilidad en la Industria Lactea es
primordial, ya que la variedad de productos y subproductos de esta industria requieren de

un sistema de rastreo, para precautelar la seguridad alimentaria.

La Micro empresa Lacteos Morales, ha enfrentado por muchos afios algunos problemas que
resultan de la cadena de valor, los mismos que han sido resueltos con el pasar del tiempo y
experiencia. Un caso particular es el de la materia prima (Leche Cruda), que presentaba un
contenido de antibidticos incompatible con los procesos de transformacién. En
consecuencia, hubo rechazo del producto y pérdidas econdmicas a nivel de ventas por este

tipo de contaminacion.

Otro caso particular en la Micro empresa Lacteos Morales es el incremento de sustancias
extrafias en el transporte como son agua, glucosa, suero lactico, maicena y otros aditivos en
la materia prima, los que desmejoran la calidad del producto final y dificultan los procesos
en su totalidad. Existen denuncias a nivel nacional de esto tipo de inconvenientes en
AGROCALIDAD, de ahi la necesidad de implementar un sistema de trazabilidad.

2. Andlisis Critico

La importancia de la trazabilidad se basa en un sistema que engloba toda la informacion
relevante a la produccion, distribucion y venta de un producto, por lo cual, su implicacion

esta relacionada con la calidad, seguridad y prevencion de los riesgos.

Un sistema de trazabilidad dentro de una empresa facilita la generacion de confianza de los
consumidores en el producto, puesto que, se le puede dar seguimiento a todos y cada uno de

los reclamos relacionados con el producto.

Por medio del establecimiento de una serie de codigos, se verifica y detecta oportunamente,
el origen del mismo y el eslabon de la cadena en el cual se dio el fallo y asi establecer las
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acciones preventivas y correctivas relacionadas al caso y para evitar la redundancia de

quejas.

Ademas, un sistema de trazabilidad es de suma importancia para las compafiias, debido a

que garantiza la seguridad alimenticia del producto y permite identificar a los proveedores
de insumos, empaques y cualquier sustancia empleada. También, comprende mejoras para
la calidad de los alimentos, al conocer mejor los ingredientes y su origen, concentraciones,

pureza o cualquier otro elemento relacionado.

3. Prognosis

La seguridad objetiva en los alimentos y también la confianza como sentimiento subjetivo
respecto a los productos de consumo, constituyen un derecho de todos los seres humanos

que debe ser garantizado por los paises donde habitan.

Una politica alimentaria eficaz, exige un sistema de rastreabilidad de los alimentos

destinados al consumo animal, humano y de sus ingredientes.

La microempresa L&cteos Morales no posee registro alguno de trazabilidad. Deberia poseer
registros adecuados de los proveedores de materias primas e ingredientes para determinar la

fuente de los posibles problemas.

Una rastreabilidad equivoca puede conllevar a cuestiones complejas en lo que se debe tener
en cuenta la especificidad de los distintos sectores y productos, por lo que afectaria a todos

los operadores econdmicos distintos de aquellos dedicados a la produccién primaria.

La trazabilidad es una herramienta de gestion implicita en el sistema de Andlisis de Peligros
y Puntos de Control Critico (APPCC). La gestion del sistema APPCC, cuya finalidades la
reduccion de los peligros asociados a la produccidon y comercializacién de alimentos,

requiere, la identificacion de los productos bajo la responsabilidad del operador economico.



B. FORMULACION DEL PROBLEMA

Alta vulnerabilidad financiera y administrativa de la micro empresa Lacteos Morales

por la incertidumbre en la cadena de suministro de sus productos

La trazabilidad surge como consecuencia de cambios en los gustos de los consumidores,

para fomentar y recuperar la confianza de los mismos hacia el consumo de lacteos.

Al adquirir alimentos seguros e inocuos los consumidores no dudan en pagar el valor que
representa mantener estos servicios. Una lectura simple de esto nos indica que hay una
pérdida cada vez mayor de la importancia del precio de un producto, en este estrato de
consumidores, al momento de su compra, para priorizar otros elementos. Estos hechos son

los que determinan que se lleguen a imponer conceptos como el de la trazabilidad.

Efecto: El alto riesgo financiero, administrativo, la absorcion de los riesgos asociados a la
calidad y el consumo del producto reduce la competitividad de la microempresa y la
sustentabilidad de los procesos al crear alta incertidumbre en la viabilidad del mercado del

producto.

Causas: El control no sistematizado de los procesos y calidad de la materia prima como
origen de empaques produce riesgos asociados con el consumo del producto, ademas el
control no sistematizado de mantenimiento y encerado de los equipos, la ausencia y
recoleccion de transporte, la revision y actualizacién de protocolos como los registros
tienen un efecto en cuanto a la competitividad, sustentabilidad e incertidumbre en cuanto a

la viabilidad del mercado productivo.



C. JUSTIFICACION

La presente investigacion tiene como meta principal, promover la seguridad alimentaria
como aspecto primordial de la salud pablica y ofrecer garantias de informacion objetiva a
los consumidores y agentes econdmicos con la correspondiente cooperacion de sectores

interesados.

Ademés la investigacién tiene como objetivo reducir la vulnerabilidad financiera y
administrativa de la microempresa Lacteos Morales relacionada a la calidad alimentaria de

sus productos.

Segin la Norma INEN ISO 22005:2011, la trazabilidad es una forma de asociar
sistematicamente un flujo de informacién a un flujo fisico de insumos y productos, de
manera que se pueda relacionar en un cierto momento la informacion requerida relativa a

los lotes o grupos de productos determinados.

Ademas, es el proceso donde se registra toda la informacién correspondiente a los
elementos involucrados en el historial de un producto, desde el nacimiento hasta el final de
la cadena de comercializacion. Son procedimientos preestablecidos y autosuficientes que
permiten conocer el histérico, la ubicacién y la trayectoria de un producto o lote de
productos a lo largo de la cadena de suministros en un momento dado, a través de

herramientas determinadas.

La legislacion europea establece como trazabilidad la capacidad de seguir cualquier
alimento a lo largo de todas las etapas de produccién y distribucion. Este tipo de control se
impuso en 2005 para evitar crisis como la de las vacas locas o la contaminacion por
dioxinas en pollos, cuando se demostrd la necesidad de incrementar los sistemas de
respuesta a incidentes alimentarios, la Unién Europea presento una nueva guia que da a la
trazabilidad carécter determinante en la gestion del riesgo para productores de alimentos
(Consumer Eroski, 2007).

La importancia que tiene el desarrollo de este tema es alta ya que de esta forma se podra
verificar procesos desde el inicio hasta el final de la cadena de comercializacion del



producto y de esta manera reducir variaciones financieras y administrativas dentro de la

microempresa Lacteos Morales.

D. OBJETIVOS

1. General
Reduccion de la vulnerabilidad financiera y administrativa por la incertidumbre en la

calidad alimentaria de sus productos.

2. Especificos

a. Conocer las fuentes de incertidumbre en la viabilidad de mercado de los productos.

b. Evaluar los pesos de procesos e insumos en la calidad final del producto.

c. Optimizar el uso de recursos en los procesos por medio de un modelo de gestion de
trazabilidad.

d. Reducir la responsabilidad por los riesgos asociados al consumo de productos
lacteos.

e. Generar un modelo de trazabilidad aplicable para la industria alimenticia.



CAPITULO Il. FUNDAMENTO TEORICO

Actualmente es imprescindible disefiar un régimen de trazabilidad en todas las empresas en
las cuales se manejan gran diversidad de productos de calidad alimentaria, ya que esto
permite hacer un detallado seguimiento de todos y cada uno de los productos, desde su
procesamiento hasta el consumidor final sirviendo de apoyo en caso de mostrarse alguna

anomalia o riesgo para el consumidor.

El disefio del régimen de trazabilidad puede traer un gran impacto administrativo ya que es
necesario hacer una alta inversion economica, de tiempo, de capacitacion; pero de igual
forma traerd grandes beneficios a futuro, puesto que por medio de este sistema se pueden
disminuir los grandes costos que ocasionan el perder un producto, por no tener un facil
acceso a su fecha de vencimiento o lote, o simplemente el hecho de no poder responder a
un cliente con seguridad frente a una posible ETA. Igualmente se conseguiria aumentar la
confianza en la empresa y se obtendria una mayor eficacia ante situaciones de crisis (Llano,
2010).

La trazabilidad es definida en la normativa 1ISO 9000:2000 como la habilidad para trazar el
historial, aplicacion y ubicacion de lo que esta bajo consideracion. EI Consejo de la Unidn
Europea la define como la habilidad para trazar y seguir un alimento de consumo humano,
alimento de consumo animal, animales destinados al consumo humano o ingredientes, a
través de todas las etapas de la cadena de suministro. Incidentes como el brote de EEB, o
como se suele conocer “la enfermedad de las vacas locas”, la gripe aviar, antibidticos OGM
(Organismos Modificados Genéticamente) y la contaminacion de los alimentos por dioxina,

han creado una inquietud general por la seguridad alimentaria (Briz & De Felipe, 2003) .

Es por esto que en los Gltimos afios se ha aumentado la preocupacion entre los ciudadanos
por la seguridad y la calidad de los productos alimenticios, los consumidores requieren
garantias de los alimentos que compran en sus tiendas, a la vez esperan que los alimentos
consumidos en los restaurantes sean seguros, nutritivos, sanos y que su forma de

produccion, obedezca a las normas de calidad impuestas.



Los sistemas de trazabilidad permiten a la Administracion depositar una mayor confianza
en las empresas alimentarias, facilitando las actividades de control a lo largo de toda la

cadena.

La aplicacion la trazabilidad por parte del sector alimentario permitira una mayor eficacia
en gestion de sucesos, crisis o alertas sobre seguridad alimentaria. Ello podra prevenir o
atenuar los efectos de las posibles alarmas en la poblacion, que tanto perjuicio suponen para

los consumidores y el sector industrial (Vorst, 2003).

A. TRAZABILIDAD

“Trazabilidad es la capacidad para seguir el movimiento de un alimento a través de etapa(s)

especificada(s) de la produccion, transformacion y distribucion ”(FAO & OMS)

Este concepto lleva inherente la necesidad de poder identificar cualquier producto dentro de
la empresa, desde la adquisicion de las materias primas 0 mercancias de entrada, a lo largo
de las actividades de produccion, transformacion y/o distribucidén que desarrolle, hasta el
momento en que el operador realice su entrega al siguiente eslabén en la cadena de valor
(Green, 2007).

1. Componentes de Trazabilidad

Los componentes del sistema de trazabilidad incluyen:

Los dispositivos de identificacion, como cddigos de barra, codigos QR, entre otros.

T &

Operadores que generan base de datos, a través de codigos.

134

Administradores que llevan adelante y auditan el sistema de trazabilidad.

e

Empresas u organismos que certifican el sistema de trazabilidad.

2. Trazabilidad hacia atras

Es la capacidad de conocer, a partir de un producto, los diferentes ingredientes y otros

elementos que han intervenido en su elaboracién.



3. Trazabilidad Interna

Es la informacion que nos permitird relacionar un producto con las materias primas, los
envases, los aditivos y los datos més relevantes de su proceso de elaboracion, incluidos los

resultados del autocontrol que le afectan (Albert, Albo, & Alcoverro, 2005).

4. Trazabilidad hacia Adelante

Es conocer el destinatario de un producto, asi como toda la informacién relativa a su
comercializacién, no sélo en relacion al historial de elaboracion del producto, sino
incluyendo datos relacionados con el tipo de material de empaque, maquina utilizada,
cantidad de libras empacadas, fecha de traslado al centro de distribucion, temperatura de
almacenamiento (Albert, Albo, & Alcoverro, 2005).

Esta trazabilidad es sumamente primordial, ya que facilita conocer la ubicacion final del
producto elaborado y empacado por la empresa, con lo cual, se podra retener y recolectar,
asi mismo se evita que llegue a manos del cliente y reducir posibles quejas o dafios a la

imagen de la empresa (Escobar, 2013).

Factores que deben considerarse para establecer la trayectoria del producto y efectuar el

proceso de trazabilidad:

a. Origen de los insumos.
b. Historia de los procesos aplicados al producto.

c. Distribucion y localizacion posterior a la entrega.

Con la informacion preliminar, se proporciona producto con valor agregado a mercados

especificos, con la seguridad de que se conoce el historial y el origen del mismo.

Las areas en las cuales puede introducirse un proceso de trazabilidad con éxito y obtener

mejoras significativas son las siguientes:

a. Produccion.

b. Logistica.
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c. Comercial.
d. Informatica.
e. Calidad (Escobar, 2013).

5. Relacién con el sistema de autocontrol

El sistema de Analisis de Peligros y Puntos de Control Criticos (APPCC) es actualmente
reconocido como el medio mas eficaz para alcanzar y mantener un elevado nivel de

seguridad alimentaria.

Previamente a su desarrollo, hay que tener en cuenta una serie de condiciones y practicas
imprescindibles para su implementacion efectiva, definidas como prerrequisitos o requisitos
previos del sistema. En su mayoria estan descritos en los Principios Generales de Higiene
de los Alimentos de la Comision del Codex Alimentarius y otros codigos de Practicas

Correctas.

El sistema de autocontrol basado en los principios del sistema APPCC requiere un
procedimiento de trazabilidad como prerrequisito para garantizar su buen funcionamiento
(FAO & OMS).

6. Rastreabilidad.

Habilidad de rastrear o buscar la informacién trazada de un producto o alimento por los

diferentes procesos de su elaboracion.

Es la lectura de registros de trazabilidad, su funcion es ser el detonador e indicador de
cualquier sistema de trazabilidad ya que pone a prueba su desempefio y es el encargado de
dar respuestas ante contingencias o situaciones de emergencia en la retirada de alimentos y

planes de accion.

La eficiencia y la rapidez con la que se utilice la rastreabilidad determinan la calidad de

todo un sistema de trazabilidad.

La rastreabilidad es el mecanismo que otorga respuestas sobre los procesos en toda la
cadena segun su trazabilidad (INN, 2010).
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7. Aplicacion.
La trazabilidad, al igual que otros métodos, es implementada en las compariias como medio
para generar mejoras en los procesos en los cuales se aplica.

Dentro de los avances que pueden observarse dentro de la empresa al ejecutarse el sistema

de trazabilidad, que justifica su presencia e importancia, se tiene:

a. Mayor eficiencia en procesos productivos.

b. Menor costo por errores.

c. Mejor servicio a clientes.

d. Aumenta la seguridad y beneficios econdmicos.

e. Contribuye con el aseguramiento de calidad e inocuidad del producto.

f. Facilita la localizacion, recolecta y retiro de productos del mercado.

g. Identifica la causa del problema.

h. Contribuye a dar solucion a quejas de clientes, ya que demuestra los origenes de las

mismas, ocurridas desde cualquier eslabédn de la cadena de produccion (INEN ISO,
2011).

8. Importancias de la Trazabilidad en la empresa

La importancia de la trazabilidad recae en que es un sistema que engloba toda la
informacion relevante a la produccion, distribucion y venta de un producto, por lo cual, su

implicacion esta relacionada con la calidad, seguridad y prevencion de los mismos.

Un sistema de trazabilidad dentro de una empresa facilita la generacion de confianza en los
consumidores, puesto que, se le puede dar seguimiento a todos y cada uno de los reclamos

relacionados al producto.

Por medio del establecimiento de una serie de codigos, se puede verificar y detectar
oportunamente, el origen del mismo y el eslabén de la cadena en el cual se dio el fallo y asi
establecer las acciones preventivas y correctivas relacionadas al caso y para evitar la
redundancia de quejas (INEN 1SO, 2011).
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Ademas, un sistema de trazabilidad es de suma importancia para las compafiias, debido a
que garantiza la seguridad alimenticia del producto y permite identificar a los proveedores
de insumos, empaques y cualquier sustancia empleada. También, comprende mejoras para
la calidad e los alimentos, al conocer mejor los ingredientes y su origen, concentraciones,

pureza o cualquier otro elemento relacionado (Monjes, 2010).

B. IMPORTANCIA DEL SISTEMA.

La aplicacion del sistema de trazabilidad presenta amplias ventajas, tanto para la empresa

como para los consumidores.

1. Paralas empresas: aumento de la seguridad y beneficios econémicos

Un buen sistema de trazabilidad en la cadena alimentaria no sélo juega un importante papel
en la proteccion de los intereses del consumidor, sino que, ademas, aporta grandes

beneficios para las empresas.

La implementacion de un buen sistema de trazabilidad no tiene por qué llevar
necesariamente asociado grandes costos. Es preciso considerar cuidadosamente qué
cambios son necesarios para asegurar trazabilidad en la empresa. El coste de tales cambios
puede ser compensado con los posibles beneficios que supone el disponer del sistema de
trazabilidad.

El sistema de trazabilidad cumple diversas funciones de gran importancia para la empresa,

entre las que se encuentran las siguientes:

a. Servir de instrumento para lograr un nivel elevado de proteccion de la vida y la
salud de las personas.

b. Proporcionar informacién dentro de la empresa para facilitar el control de procesos
y la gestion (por ejemplo, el control de stocks).

c. Contribuir al aseguramiento de la calidad del producto.

d. Servir de apoyo cuando los problemas surgen, facilitando la localizacion,

inmovilizacion y, en su caso, retirada efectiva y selectiva de los alimentos.
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e. Permitir tomar la correspondiente decisién de destino de lotes o agrupaciones de
producto afectados, como reprocesamiento, con los consecuentes beneficios

economicos que ello implica (Escobar, 2013).

2. Para el consumidor: aumento de confianza.

El sistema de trazabilidad suministra confianza a los consumidores debido a que da certeza
de que los productos se producen con la conveniente transparencia informativa a lo largo de

toda la cadena alimentaria, desde el proveedor al consumidor.

Con la aplicacion de este sistema, la empresa tiene la garantia de que ante cualquier

problema las acciones a tomar se realizaran con la maxima eficacia, rapidez y coordinacion.
3. Parala Administracion: mayor eficacia en gestion de incidencias

Este sistema implica una intensa colaboracion e interrelacion entre las autoridades
competentes y los distintos operadores a lo largo de la cadena alimentaria.

La optimizacion del sistema, permitir4 una mayor eficacia en gestion de incidencias, crisis

0 alertas sobre seguridad alimentaria.

4. Responsabilidades dentro del sistema de trazabilidad.

4.1 Operadores

El operador deberd recopilar la informacion sobre los ingredientes y materias primas,
alimentos, y actividades bajo su control. Por lo tanto, es necesaria la implicacion de los

distintos agentes de la cadena alimentaria para que funcione la trazabilidad.
En relacidn con el objeto de esta guia, corresponde lo siguiente:

a. Tener implementado el sistema de trazabilidad.

b. Disponer de la informacidn necesaria
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Cada operador debe recopilar y archivar la informacion relevante para garantizarla. La

forma de hacerlo y los medios empleados quedaran a criterio propio de la empresa.
En caso de que surjan problemas de seguridad de alimentos:

a. Informar a las autoridades competentes

b. Proceder a la retirada de los productos
Si la empresa considera o tiene motivos para pensar que alguno de los productos que ha
producido y distribuido no cumplen los requisitos de seguridad de los alimentos, sera

responsable de:

a. Proceder inmediatamente a su retirada dentro de los limites fisicos de la empresa.

b. Informar a las autoridades competentes y al resto de la empresa (si tuviera tiendas
de venta que hayan intercambiado producto).

c. En caso de érea de distribucion o tiendas de venta, aunque no afecte al envasado,
etiquetado, inocuidad o a la integridad del producto sera responsable, dentro de los
limites de las actividades que lleve a cabo, de:

d. Retirar los productos que no se ajusten a los requisitos de seguridad.

e. Facilitar la informacion pertinente para su trazabilidad.

f. Cooperar en las medidas que se adopten (Escobar, 2013).

4.2 Empresa
a. Promover la implementacion de sistema de Trazabilidad.

b. Coordinar las actuaciones.

Comprometera una coordinacion eficaz y efectiva entre todas las partes componentes de la

empresa, incluso, entre diferentes unidades de control.
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5. Situacidn Legislativa

De acuerdo al articulo 13 de la Constitucion de la Republica del Ecuador se establece que
las personas y colectividades tienen derecho al acceso seguro y permanente a alimentos
sanos, suficientes y nutritivos; preferentemente producidos a nivel local y en
correspondencia con sus diversas identidades y tradiciones culturales. El estado ecuatoriano

promoveré la soberania alimentaria (Constitucion del Ecuador, 2008).

En el Ecuador existe el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura, Buenas Practicas
Agricolas y Pecuarias donde se establecen lineamientos especificos para la trazabilidad de

alimentos el primero de estos esta vigente en nuestro pais Ecuador desde el afio 2002.

Art. 61. Todas las fabricas de alimentos deben contar con un sistema de control y
aseguramiento de la inocuidad, el cual debe ser esencialmente preventivo y cubrir todas las
etapas de procesamiento de los alimentos, desde la recepcidn de materias primas e insumos

hasta la distribucion de alimentos terminados.

Art. 40. Los registros de control de la produccion y distribucion deben ser mantenidos por

un periodo minimo equivalente a la vida util del producto.
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CAPITULO IIl. METODOLOGIA

A. MODALIDAD DE LA INVESTIGACION
La metodologia usada es bibliogréfica, analitica y de campo con el objetivo de obtener

informacion que permitié llegar a conclusiones y recomendaciones aceptables, para el

proyecto de investigacion.
1. Investigacion Analitica.

Porque se analizaron los procesos y factores relacionados con el modelo de trazabilidad.
2. Investigacion Bibliogréfica.

Esta se realizd a través de la recopilacion de informacion literaria relaciona con el tema,

con el fin de determinar el estado del arte y los principios tedricos para la propuesta.
3. Investigacion de Campo

La investigacion de campo se realizo a través de inspecciones en fincas productoras de
leche y planta procesadora de lacteos. La informacion se obtuvo de los registros de

operacion y del personal operativo.

B. FORMA Y NIVEL DE INVESTIGACION
De acuerdo a la naturaleza del estudio, la investigacion retne por su nivel las caracteristicas

de un estudio descriptivo, explicativo y predictivo.

1. Tipo de Investigacion
La investigacion estd ubicada dentro de la metodologia de investigacién de campo, planta

de produccion, estableciendo una interaccion entre los objetivos de estudio y la realidad.
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2. Metodologia
El método de investigacion usado fue descriptivo, ya que se observo la informacion del

proyecto tal y como se dan en su contexto operacional, para ser examinados.

3. Unidad de Estudio

a. Contexto de muestreo
La poblacién y la muestra estuvieron constituidas de la siguiente forma:

Muestra: Lacteos Morales (1)
Universo: Plantas procesadoras de alimentos en la Provincia de Cotopaxi

b. Métodos y Técnicas empleados.
Diagnostico Inicial del Sistema de Trazabilidad en la Empresa en Aplicacion

Para realizar el proceso de evaluacién consta de cinco etapas principales:

PRIMERA ETAPA
Conocer las fuentes de incertidumbre en la viabilidad del mercado de los productos.

Pasos:
e Verificar los insumos, procesos y actividades que se generan dentro de la

microempresa Lacteos Morales.

En esta etapa se verificd los insumos, procesos y actividades que se utilizan para la
produccion diaria de lacteos, esto se realizard mediante la aplicacion de la lista de
verificacion de requisitos de buenas practicas de manufactura dada por la Agencia Nacional
de Regulacion Control y Vigilancia Sanitaria dada en el Anexo 9, para encontrar la
incidencia en las fuentes de incertidumbre de la viabilidad del mercado de los productos.

SEGUNDA ETAPA
Evaluacion de pesos de materia prima insumos en la calidad final del producto.

Pasos:

e Evaluar pesos de calidad de materia prima e insumos

En esta etapa se evaluara los pesos de calidad de materia prima e insumos, mediante

matrices de calidad con requerimientos de la normativa vigente para productos
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alimenticios, la matriz de calidad de Materia Prima se encuentra detallada en el Anexo 1,
esta matriz esta disefiada con las caracteristicas basicas y necesarias de la Norma INEN
9:2015 Leche Cruda Requisitos.

Asi mismo la matriz de control de trazabilidad en los insumos se encuentra detallada en el
Anexo 2, esta Matriz se encuentra disefiada con la normativa de Buenas Practicas de

Manufactura con referencia en almacenamiento.

TERCERA ETAPA
Optimizar el uso de recursos en los procesos por medio de un modelo de gestion de

trazabilidad.
Pasos:
e Controlar los procesos y procedimientos de la produccion.
En esta etapa se controla los procesos y procedimientos que se aplicara a la planta de
produccion de acuerdo a su requerimiento, mediante procesos operativos de estandarizacion
(POE) establecidos por Lacteos Morales. De esta manera se podra focalizar los nodos
criticos dentro del proceso productivo para establecer un modelo de trazabilidad

optimizando el uso de los recursos.

CUARTA ETAPA
Reducir la responsabilidad por los riesgos asociados al consumo de productos lacteos.

Pasos:
e Localizar los puntos focales de trazabilidad.
En esta etapa se localizara los puntos focales de trazabilidad mediante procesos operativos
de estandarizacion y saneamiento, ajustados a los requerimientos de cada organizacion,
para reducir los riesgos en la inocuidad alimentaria de cada producto, proporcionando la
responsabilidad en funcion del aporte de riesgos de los diferentes proveedores de insumos y

servicios.

QUINTA ETAPA
Generar un modelo de trazabilidad aplicable para la industria alimenticia.

Pasos:

e Aplicar el modelo de trazabilidad
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En esta etapa se generara un modelo de trazabilidad que se aplicard a una planta artesanal
productora de alimentos lacteos, en la cual se realizara el disefio, simulacion y prototipado
del modelo de trazabilidad, basdndose en la NORMA INEN ISO 22005:2011, de
TRAZABILIDAD DE ALIMENTOS.

4. Hipotesis

El modelo del trazabilidad reducird la vulnerabilidad financiera y administrativa por la
incertidumbre en la calidad de sus procesos.

Si la microempresa Lacteos Morales se encamina al MODELO DE GESTION DE
TRAZABILIDAD, dominara procesos y metodologias que permitan conocer la evolucién
histdrica de la situacion y trayectoria que ha seguido un producto o lote de productos a lo

largo de la cadena alimentaria.

Los avances tecnoldgicos estan fomentando el comercio internacional agroalimentario y
con ello el abastecimiento a grandes distancias lo que dificulta el seguimiento de los

productos.

20



5. Operacionalizacion de Variables
Tabla 1. Operacionalizacion de Variable

Objetivo especifico

Variable independiente

Variable dependiente

Conocer las fuentes de
incertidumbre en la
viabilidad de mercado de
los productos

INsumos y procesos

Insumo Y actividad

Caracteristicas de insumos y
actividades por proceso

Incidencia de los insumos y/o actividad
en la generacidn de incertidumbre por
proceso

Evaluacion de pesos e
insumos en la calidad
final del producto.

Insumo Y actividad

Peso por insumo y/o actividad en el
aporte de incertidumbre en la
viabilidad de mercado del producto.

Optimizar el uso de
recursos en los procesos
por medio de un modelo
de gestién de

Proceso de produccion

Nodos criticos del proceso de
produccién para establecer el modelo
de trazabilidad

trazabilidad. Optimizacidn de uso de recursos dentro
de las acciones de trazabilidad
Reducir la A portantes y corresponsables Riesgos en la inocuidad alimentaria de

responsabilidad por los
riesgos asociados al
consumo de productos
lacteos.

Proveedores de insumos y
servicios

los productos.

Proporcion de responsabilidad en
funcidn del aporte de riesgos de los
proveedores de insumos y servicios.

Generar un modelo de
trazabilidad aplicable
para la industria
alimenticia.

Industria lactea

Disefio, simulacién y prototipado de un
modelo de trazabilidad aplicable a la
industria alimenticia lactea.

Fuente: Investigacion de Campo

Elaborado por: Investigador
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CAPITULO IV. ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

A. Fuentes de incertidumbre en la viabilidad de mercado de los productos

1. Caracterizacion de insumos y actividades por proceso:

En la microempresa se analizaron las caracteristicas y actividades por proceso, plasmando

los resultados a través de la matriz que se muestra en el Anexo 1.

En el grafico N.1 se observa que el Alcohol definido como insumo, tiene mayor
incertidumbre ante todos los que se detallan en la matriz de control, esto se da por la
incidencia de almacenar cantidades significativas de alcohol para el analisis de la materia

prima.

Las recomendaciones segun la norma INEN 1500:2011 es que por mas buen
almacenamiento que posea siempre va a ser volatil, lo cual provoca inconvenientes en los
procesos de analisis, por lo que se sugiere manejar volimenes cortos para que no exista

incidencia en los anélisis de materia prima (INEN, 2011).

Grafico 1.- Peso por actividad insegura (Insumos)

PESO POR ACTIVIDAD INSEGURA ( INSUMOS)
1
0,8
0,6
0,4 W valor
0,2
0 T T T T 1
AMONIO ALCOHOL TEEPOL ALCOHOL PNZYME
CUATERNARIO AMILICO

Fuente: Investigacién de Campo

Elaborado por: Investigador
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En el grafico N. 2 se muestra a continuacion indica que el insumo cuajo tiene alto grado
de incertidumbre en el proceso de cuajado del cual resulta el Queso, la razon de este valor

es porque el cuajo es un insumo bastante importante en el proceso de cuajado.

Si alguna vez llegara a fallar el objetivo del cuajo la produccidn de queso se dafiaria ya que
aumentaria el tiempo de cuajado, no tendria la dureza necesaria de cuajado y habria

pérdidas de caseina (Fernandez & Sanjuén).

Se sugiere manejar cuajo en polvo para que no exista contaminacion de humedad, ya que el
cuajo liquido que utilizan la mayoria de las industrias son diluidos en soluciones salinas, los

cuales no tendran la misma funcién de un cuajo en polvo.

Gréfico 2.- Peso por actividad insegura (Proceso de Queso)

PESO POR ACTIVIDAD INSEGURA ( QUESO)
1
0,8
0,6
04 B PESO POR ACTIVIDAD
’ INSEGURA ( QUESO)
0,2
O T T T T 1
Cloruro de Cuajo Sal Fundas Cintas de
Calcio Liquido Polietileno  Empaque

Fuente: Investigacion de Campo

Elaborado por: Investigador
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El proceso de yogurt es sumamente delicado, porque es un proceso de fermentacion.

La incertidumbre sobre el fermento de yogurt es importante en el proceso del mismo ya que
si por alguna razén fallase el fermento, el batch de produccion quedara totalmente

inservible por la composicion que presenta el producto en proceso.

No se puede hacer otro proceso para salvar la materia prima ya que tiene conservantes,
espesantes, azlcar, y otros insumos que son propios del proceso de yogurt (Loo &
Giancarlo, 2015).

Los productores de fermento para yogurt manejan controles estrictos de calidad,
asegurando su producto, dando condiciones dptimas de conservacion y almacenamiento
para que no exista ninguna novedad durante el proceso productivo y la salida hacia el

mercado.

Se sugiere trabajar con las recomendaciones que describe el fabricante de fermento de
yogurt, asi mismo en la produccion, trabajar con las cantidades Unicas de fermento y no

hacer replicas porgque son microorganismos modificados para una vida unica (Freire, 2013).

Los envases para yogurt tienen alto grado de incertidumbre ya que cada productor de
yogurt asegura su producto, pero no puede asegurar la calidad del envase que lo va a

transportar.

El productor de yogurt debe hacer un control de calidad de los mismos, ademé&s un proceso
de desinfeccién para asegurar la inocuidad de su producto, con el fin de expender un

producto de calidad e inocuo para el consumidor.
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Graéfico 3.- Peso por actividad insegura (Proceso de Yogurt)

PESO POR ACTIVIDAD INSEGURA ( YOGURT)

0,9
0,8
0,7
0,6
0,5
0,4 B VALOR
0,3
0,2
0,1

0 T T T T )

AZUCAR FERMENTO DE COLORANTES SABORIZANTES ENVASES PARA
YOGURT YOGURT

Fuente: Investigacién de Campo

Elaborado por: Investigador

2. Incidencia de los insumos y/o actividad en la generacion de incertidumbre por
proceso

Los siguientes insumos son los de mayor incidencia dentro del proceso productivo de
lacteos:

a. Alcohol: EI alcohol tiene dos funciones esenciales en la microempresa: el
primero es utilizado para el analisis de leche cruda, el segundo es utilizado
para desinfectar equipos de produccion.

b. Cuajo liquido: La funcién del cuajo es separar la caseina de su fase liquida
(agua, proteinas del lactosuero, carbohidratos). La incidencia de este tipo de
insumo es bastante celosa en la produccion de queso ya que si llega a fallar por
alguna razon dentro del proceso, la produccion saldria con algunas fallas en el
producto final, asi mismo si se excede el volumen de cuajo sugerido por el

proveedor puede causar dafios en la vida atil del producto.
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c. Fermento de Yogurt: ElI yogurt es el resultado de la fermentacion de la
leche causada por unas bacterias, Lactobacillus bulgaricus y Streptococcus
thermophilus, que crecen en simbiosis. La incidencia de este tipo de insumo es
que si no logra alcanzar su objetivo de fermentacion de la leche, la produccién
quedaria inservible, para ello hay que seguir las recomendaciones del fabricante
de fermento ya que ellos aseguran su producto bajo parametros de calidad de
leche, en cuanto a la conservacion de los sobres de fermento que deben estar en
refrigeracion o congelacion para asegurar la vida atil del fermento.

d. Envases para Yogurt: el plastico se ha vuelto esencial en las industrias de
alimentos asi mismo han disefiado plastico grado alimenticio en donde el
proveedor de envases asegura que no contiene ninguna sustancia toxica para el

consumidor final, dando asi una cadena de seguridad alimentaria eficaz.

B. Evaluacion de pesos e insumos en la calidad final del producto

1. Evaluacion de pesos en la calidad de materia prima

Se realizd en control de pesos (Incertidumbre) en la calidad de materia prima asi como de
insumos, mediante una matriz adaptada a los requerimientos de la microempresa, para

conocer la incertidumbre en la viabilidad del mercado.

De acuerdo a un promedio evaluado a través de la matriz que figura en el anexo 1, se
reflejan los pesos en la calidad de la materia prima, dando los siguientes resultados:
cumplimiento 94.1 % y no cumplimiento 5.88 %; lo que significa que existe un buen

desempefio de recepcion de materia prima en base a la calidad, por parte de la organizacion.
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Gréfico 4.- Cumplimiento de calidad de materia prima en la cadena de produccion

CUMPLIMIENTO DE CALIDAD DE

MATERIA PRIMA
100 CUMPLE; 94,1
80 -
60 -
40 -
20 - NO CUMPLE;
5,88
0 | , I
CUMPLE NO CUMPLE

Fuente: Investigacion de Campo

Elaborado por: Investigador

Mediante la evaluacion de la matriz, se observd que la organizacién tiene establecidos los
parametros y normas de calidad para la materia prima, lo que simplifico la implementacion
del modelo de trazabilidad.

Es primordial acentuar que todos los pardmetros de andlisis son importantes para un
producto de calidad, si fallase uno de ellos, estaria siendo no apto para la produccion. Para
lo cual la microempresa sigue los requerimientos que otorga el gobierno en la norma NTE
INEN 009:2012 Leche Cruda Requisitos.
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2. Evaluacion de pesos en la calidad de insumos
A través del Grafico 5, se puede observar que existe una incertidumbre en los siguientes

insumos, categorizados en los tres procesos diferentes como son analisis de materias

primas, produccién de queso, produccién de yogurt.

Gréfico 5.- Incidencia de nodos criticos en el proceso productivo

« Incidencia en el proceso de analisis de
1. Alcohol materia prima.

« Incidencia en el proceso de cogulacion de

2. Cuajo Liquido queso.

3. Fermento de Yogurt . :jr;c;/c(i)%rsjcrlta en el proceso de fermentacion

<TACIOencia en el proceso de envasado de |
yogurt

4. Envases para Yogurt

Fuente: Investigacion de Campo

Elaborado por: Investigador

Estos 4 puntos generales descritos en el Grafico 6, los tres primeros son insumos, el cuarto
es material que estan comprendidos en el proceso de produccion los cuales poseen
incertidumbre (Peso) en el proceso de produccion, los mismos que son tomados muy en
cuenta para la produccién y control diario de productos de acuerdo a la planificacion de

produccion, en el &mbito de control de calidad.

La calidad dilata el desarrollo y la diferenciacion de los productos, beneficiando el
crecimiento de la competitividad, respondiendo a modelos técnicos que abarcan la gestion
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en todas las fases de la cadena alimentaria (desde la obtencion de la materia prima utilizada

hasta el producto final elaborado) (Miranda & Chamorro, 2007).

C. Optimizacion del uso de recursos en los procesos, por medio de un
modelo de gestion de trazabilidad

1. Nodos criticos del proceso de produccién para establecer el modelo de
trazabilidad

De acuerdo al andlisis realizado en la microempresa Lacteos Morales, se detalla los
siguientes nodos criticos que pueden establecerse en la planta de alimentos lacteos, los

mismos que se detallan de rojo.

En el Grafico 6. Se muestra el proceso de produccion general de la microempresa, donde

se ha sectorizado cada proceso productivo con un color especifico, siendo asi:

Rojo: Nodos criticos en el proceso productivo.

Azul: Proceso de control de calidad de leche.

T &

Verde: Proceso Operativo Estandarizado de Saneamiento, de la microempresa.

a2 o

Beige: Proceso productivo.

El sistema de control de la microempresa llega a su fin hasta la distribucion, ya que la
microempresa no es responsable de los cambios o0 variaciones que existan en los productos
después de distribuidos, tomando en cuenta que el producto a distribuirse se encuentra en

Optimas condiciones de calidad.

a. Amarillo: Puntos de venta, consumidor.

b. Plomo: Limitantes de calidad emitidos por la microempresa.
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Graéfico 6.- Flujo del Proceso Productivo (Lacteos Morales)
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TIENDAS
¢ NO SE REALIZA CAMBIOS POR
DARNOS DE TEMPERATURA,
CONEUITER HUMEDAD, POR ROTACION DEL
STAL PRODUCTO

Fuente: Investigacién de Campo

Elaborado por: Investigador
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2. Acciones de trazabilidad para el uso de recursos
Mediante los nodos criticos del proceso de produccion se establecié mejoras para reducir el

uso de recursos, como se muestra en el siguiente cuadro:

Tabla 2.- Acciones de Trazabilidad en los nodos criticos del proceso de produccién

Nodo Critico( Insumos y
Materiales)

Proceso del Nodo Critico

Accion de Trazabilidad

Alcohol ( Insumo)

Cuajo Liquido (Insumo)

Fermento de Yogurt (Insumo)

Envases de Yogurt (Material)

Proceso de Analisis de Materia Prima
('Leche)
Proceso de Cuajado obtencién de

Queso

Proceso de Fermentacion para
obtencién de Yogurt

Proceso de Envasado de Yogurt

Planificar que cantidad se
va a utilizar.

Planificar que cantidad se
va a utilizar.

Tomar en cuenta las
recomendaciones del
proveedor.

Planificar que cantidad se
va a utilizar.

Tomar en cuenta las
recomendaciones del
proveedor.

Planificar la cantidad de
envases que se va a utilizar

en la produccién semanal.

Fuente: Investigacion de Campo

Elaborado por: Investigador

31



En base a la Tabla 2. Se obtuvo resultados de trazabilidad que se muestran a continuacion:

Gréfico 7.- Analisis de Trazabilidad en la Microempresa

80

70

60

50

40

%

30

20

10

ANTES DE APLICAR
TRAZABILIDAD

DESPUES DE APLICAR
TRAZABILIDAD

u CUMPLE
H NO CUMPLE

Fuente: Investigacién de Campo

Elaborado por: Investigador

Las barras comparativas muestran

los cambios que se ha generado en el uso de los

recursos, con la aplicacién de trazabilidad dentro de la microempresa. Obteniendo asi los

siguientes resultados:

Antes de aplicar trazabilidad se tenia un 70% de incumplimiento en el uso de los recursos y

un 30% de cumplimento de los mismos.

Aplicando trazabilidad se generd un cambio de 80% en el cumplimiento del uso de los

recursos y un 20% de incumplimiento de los mismos, generando asi un cambio favorable

dentro de la microempresa.
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El objetivo del modelo de trazabilidad es llegar al 100% de cumplimiento en el uso de los
recursos, en este caso el modelo no logro llegar al 100% de cumplimiento ya que es una

base de investigacion primaria para futuros estudios mas profundos.

Proyecto Europeo TRACEBACK, es la comparativa de la trazabilidad y la seguridad del
alimento. El objetivo de este proyecto es enlaces entre ambos y el desarrollo de la
trazabilidad no solamente como herramienta para la localizacion del producto sino también
para el analisis del origen del producto y todas sus incidencias. Este hecho tiene
consecuencias muy importantes para establecer una situacion real de seguridad del alimento
en caso de la retirada de alimentos o suspensién de la fabricacion de un producto (Maite,
2009).

Proyecto Ecuatoriano GLOBAL TRACK, es la respuesta a la creciente necesidad
empresarial de tener informacién de origen y fin de productos alimenticios, en forma agil,
dindmica, a bajo costo y sobre todo, confiable para el consumidor final. El proyecto
consiste en el desarrollo de un sistema computacional que se adapte a cualquier tipo de
registro de trazabilidad, a fin de no incurrir en gastos del sistema para cada cliente (Rivera
& Layana, 2009).

D. Reduccion de responsabilidades por los riesgos asociados al consumo de
productos lacteos

1. Riesgos en la inocuidad alimentaria de los productos

El Grafico 9. Se compara los riesgos histdricos que se han presentado durante el proceso
productivo, ademas la proporcidn que se estima cambiar con la aplicacion de trazabilidad.

Obteniendo asi los siguientes resultados:
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Gréfico 8.- Analisis Histérico de Nodos Criticos

H Alcohol
B Cuajo

M Fermento de Yogurt

Numero de fallas

M Envases para Yogurt

2012 2013 2014 2015 2016
Anos

Fuente: Investigacién de Campo

Elaborado por: Investigador

En el gréfico que antecede se muestran los riesgos histéricos que ha presentado la
microempresa, en cuanto a inocuidad alimentaria, obteniendo asi que durante los afios 2012
al 2015 han existidos riesgos entre 5 y 3 fallas de insumos por afio.

Mediante el modelo de trazabilidad se estima que en el afio 2016, se reduciran los riesgos
en la inocuidad alimentaria ya que no se tendran fallas significativas en los insumos. Los
envases tienen un riesgo minimo ya que no es un insumo completamente controlable y

manejable, por lo que las fallas dependen del proveedor méas no de la microempresa.

2. Proporcién de responsabilidad en funcion del aporte de riesgos de los
proveedores de insumos y servicios
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De acuerdo al analisis que se llevo a cabo, se establecio que se debe realizar el control de
calidad de insumos y servicios en el proceso de produccion y salida del producto final, ya
que estos puntos son los méas frecuentes donde se ocasionan alteraciones en el &mbito de
seguridad alimentaria.

El control de insumos y servicios se deberia llevar a cabo de la misma manera como se
maneja la materia prima (Anexo 6).

A continuacion se detalla la Tabla 3 en la cual se basa la microempresa para controlar la
calidad de materia prima mensual en la microempresa lacteos Morales, en el cual se detalla

porque fue rechazada la materia prima.

Tabla 3.- Historico de Analisis de Materia Prima Abril 2016(Leche)

[Andlisis de leche
abr-16
CALIDAD DE LECHE DE LOS PROVEEDORES
pia PROVEEDOR 1 2 3 OBSERVACIONES

1|BUENA BUENA BUENA

2

3

A|BUENA MALA BUENA RECHAZO P2 RECHAZO POR FALTA DE DENSIDAD EN LA LECHE

5|UENA BUENA BUENA

GlUENA BUENA MALA RECHAZO P3 FALTA DE GRASA EN LA LECHE

7|MALA BUENA BUENA RECHAZO P1 FALTA DE GRASA EN LA LECHE

8[BUENA BUENA BUENA

9
10|
11{BUENA MALA BUENA RECHAZO P2 POR FALTA DE ACIDEZ EN LECHE PARA YOGURT
lllMALA BUENA BUENA RECHAZO P1 POR FALTA DE GRASA
13|BUENA BUENA BUENA
14|BUENA BUENA MALA RECHAZO P3 POR FALTA DE ACIDEZ EN LECHE PARA YOGURT
15|BUENA BUENA BUENA
16
17|
18|BUENA MALA BUENA RECHAZO P2 POR FALTA DE SOLDOS
13|MALA BUENA BUENA RECHAZO P1 PRESENCIA DE ADULTERANTES
lﬂluENA BUENA BUENA
21|UENA BUENA BUENA
22|BUENA BUENA MALA RECHAZO P3 PRESENCIA DE ADULTERANTES
23
24
25|MALA BUENA BUENA RECHAZO P1 POR FALTA DE GRASA
26|BUENA BUENA BUENA
27|UENA MALA BUENA RECHAZO P2 POR FALTA DE SOLDOS
ZB|BUENA BUENA BUENA
J_‘)lBUENA BUENA MALA RECHAZO P3 PRESENCIA DE ADULTERANTES
30|UENA BUENA BUENA

Fuente: Investigacion de Campo
Elaborado por: Investigador
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E. Generacion de un modelo de trazabilidad aplicable para la industria
alimenticia.

1. Disefio, simulacién y prototipado de un modelo de trazabilidad aplicable a la
industria alimenticia lactea.

De acuerdo a las etapas anteriormente establecidas se generd el modelo de trazabilidad,
gue consta de tres pasos fundamentales:

a. Control de trazabilidad de Entrada

b. Control de trazabilidad en Proceso
c. Control de trazabilidad en Salida

Gréfico 9.- Control de Trazabilidad mediante el modelo de gestion

TRAZABILIDAD /
\ 4

4

ENTRADA PROCESO
v L% H
-MATERIA PRIMA TRANSFORMACION , DISTRIBUCION
- TRANSPORTE > PRIMARIA g POERN g INTERNA

Fuente: Investigacion de Campo

Elaborado por: Investigador
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Estos tres pasos conllevan el objetivo de generar el modelo de trazabilidad alimentaria, con
el fin de localizar y controlar los puntos focales de trazabilidad dentro de la microempresa,

para generar una mayor seguridad alimentaria en el producto procesado.

En el siguiente grafico se puede observar el punto focal de trazabilidad, que es la barrera
que existe por parte de los supermercados, mercados y medios de expendio. Los mismos
que afectan a la calidad del producto y a la incidencia del consumidor final ya que pueden

atentar contra la salud.

Grafico 10.- Punto Focal de Trazabilidad en Expendio de Productos

- ENTRADA = PROCESO =P SALIDA

A

Fuente: Investigacion de Campo

Elaborado por: Investigador

Para esto, la microempresa Lacteos Morales establecio reglas y condiciones para este
tipo de establecimientos que expenden los productos, manteniendo asi la seguridad e
inocuidad de los mismos, ya que este tipo de alimentos tiene susceptibilidad a dafios en

cuanto a la calidad si se fragmenta la cadena de frio.
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A continuacion se detalla la lista de reglas y condiciones a seguir por parte del

establecimiento (supermercados, micromercados y tiendas):

a. El establecimiento se encuentra alejado de focos de insalubridad.

b. Dispone de un area limpia y adecuada para la descarga y recepcion de los productos.

c. La disposicion y el tamafio de las areas de recepcion, almacenamiento, despacho,
circulaciéon de productos y personal son los adecuados de acuerdo al volumen de
productos manejados.

d. Las areas de almacenamiento cuentan con control de temperatura y/o humedad de
acuerdo a las necesidades propias de conservacion de cada tipo de alimento.

e. Las neveras, mostradores y estanterias se encuentran limpias y en buen estado de
conservacion.

f. Los equipos (frigorificos, neveras, otros) se encuentran en correcto estado de
funcionamiento.

g. Los diferentes productos son exhibidos en estantes, camaras frigorificas y neveras

de acuerdo a la naturaleza y necesidad propia de cada uno de ellos.
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CAPITULO V. PROPUESTA

MODELO DE GESTION DE TRAZABILIDAD

A. JUSTIFICACION

La trazabilidad es uno de los requisitos que deben cumplirse para asegurar la calidad de los
productos alimenticios, la cual nace como consecuencia de los cambios en los habitos de
los consumidores, quienes exigen cada vez una mayor informacion acerca de los productos

que consumen, con el fin de asegurar alimentos inocuos.

Existen normas de calidad implementadas como las Buenas Practicas de Manufactura,
Procedimientos Operacionales Estandares de cada planta y sistemas de registro en cada una

de las etapas por las cuales pasa cada lote de producto procesado.

El modelo de gestidn de trazabilidad implementado se realiza con el afan de conocer los
puntos focales en los que puede haber problemas dentro de la produccion y afecten a la
cadena de valor. Ademés este modelo se implementa con el fin de que sirva para otras
empresas que deseen conocer la trazabilidad de sus productos y estudios mas profundos en

el campo de trazabilidad.
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B. INTRODUCCION

El comportamiento del mercado cada vez més exigente asegura que uno de los principales
retos que enfrenta el sector lacteo es el aseguramiento del estatus sanitario de tal manera
que le permita incursionar en estos mercados.

Existen multiples y diferentes metodologias aplicadas por las empresas agroalimentarias,
con el fin de asegurar la calidad e inocuidad de los alimentos que producen. Dentro de estas
se encuentra la trazabilidad, la cual se ha convertido en uno de los temas mas criticos y
prioritarios dentro de la industria de alimentos porque garantiza la seguridad del
consumidor.

La implementacién de un sistema de trazabilidad en el sector agroalimentario conlleva el

analisis detallado de todos los factores involucrados en su produccion y procesamiento.

C. OBJETIVOS

1. Definir registros y documentos precisos para desarrollar un adecuado control de
trazabilidad.
2. Establecer elementos de validacion y verificacion con relacién al sistema de

trazabilidad a implementar a lo largo de la cadena de valor.

D. ESTRUCTURA DE LA PROPUESTA

La eleccion de un sistema de trazabilidad es el resultado de establecer un balance entre los
diferentes requisitos, las posibilidades técnicas y la aceptabilidad econdémica. A cada
elemento que integra el sistema de trazabilidad se lo considera y justifica caso por caso,
teniendo en cuenta los objetivos trazados.

Para disefiar el modelo de trazabilidad en la industria alimenticia, se debe cumplir los
siguientes requisitos establecidos por la NORMA INEN ISO 22005:2011:

1. Objetivos
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La organizacion identificara los objetivos de su sistema de trazabilidad.

Requisitos regulatorios y politicas pertinentes a los sistemas de trazabilidad

La organizacion identificara los requisitos regulatorio y de politicas que su sistema
de trazabilidad debe cumplir.

Productos

La organizacion identificara los pertinentes productos y/o ingredientes sobre los
cuales se centran los objetivos de su sistema de trazabilidad.

Posicion en la cadena alimenticia

La organizacion determinara su posicion en la cadena de alimentos mediante al
menos la identificacion de sus proveedores y clientes.

Flujo de materiales

La organizacién determinara y documentara el flujo de materiales dentro del radio
de su control de forma que satisfaga los objetivos del sistema de trazabilidad.
Requisitos de informacién

Para satisfacer sus objetivos relacionados con la trazabilidad, una organizacion
habra de definir la informacion, aquella que deberé obtener de sus proveedores, que
se deberé ser recolectada en relacién con el producto y la historia de su proceso, y
aquella que sera proporcionada a sus clientes y/o proveedores.

Procedimientos

Los procedimientos estan relacionados con el registro del flujo de materiales y otra
informacion pertinente, incluyendo retencion de documentos y verificacion. La

organizacion establecera procedimientos que incluyen al menos lo siguiente:

a. Definicion de producto

b. Definicion de lote e identificacion

c. Documentacion de flujo de materiales e informacion incluyendo medios para
guardar registros

d. Administracion de datos y protocolos de registro

e. Protocolos de obtencion de informacion
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8. Documentacion
La organizacion determinara cuales son los documentos requeridos a fin de alcanzar
los objetivos de su sistema de trazabilidad.
La documentacion apropiada incluira, como minimo, una descripcion de los pasos
relevantes de la cadena, una descripcion de las responsabilidades en relacion con el
manejo de datos de trazabilidad, informacién escrita o registrada que documente
actividades de trazabilidad y proceso de fabricacion, flujos y resultados de
auditorias asi como también verificacion de trazabilidad, documentacion que pruebe
las acciones tomadas a fin de manejar la no conformidad relacionada con el sistema
de trazabilidad establecido y tiempos de retencion de documentos.

9. Coordinacion de cadenas alimenticias
Si una organizacion participa de un sistema de trazabilidad con otras
organizaciones, se deberan coordinar los elementos de disefio. Los eslabones de la
cadena alimentaria se establecen a medida que cada organizacion identifica sus

fuentes anteriores y sus receptores inmediatamente posteriores.

E. DESARROLLO DE LA PROPUESTA

Tomando en cuenta los requisitos anteriormente establecidos, se procede a disefiar el
modelo de trazabilidad dentro de la microempresa Lacteos Morales, utilizando como
metodologia un Diagrama de entrada, proceso, salida: en el cual se analizd los puntos

focales de control a partir de las siguientes etapas:
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{  TRAZABILIDAD
A,

ENTRADA PROCESO

v \—+ *—‘
-MATERIA PRIMA TRANSFORMACION . DISTRIBUCION
- TRANSPORTE > privARiA | * PRODUCCION > 5 rerna

Fuente: Investigacion de Campo

Elaborado por: Investigador

PRIMERA ETAPA
Conocer las fuentes de incertidumbre en la viabilidad del mercado de los productos.

Pasos:

e Verificar los insumos, procesos y actividades que se generan dentro de la
organizacion.

En esta etapa se verificara los insumos, mediante la matriz que se encuentra en el Anexo 2;
esta matriz esta basada para un control basico de trazabilidad a nivel de productos e
insumos; los mismos que contemplan las siguientes caracteristicas:

e Nombre de Producto/ Insumo

e Proveedor

e Origen de Producto/Insumo

e Numero de lote

e Tipo de envase

e Fecha de recepcion
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e Condiciones de conservacion

e Condiciones de transporte

Para la verificacion de procesos y actividades que se utilizan para la produccién diaria de
lacteos, esta evaluacion general se realizard& mediante la aplicacion de la lista de
verificacion de requisitos de Buenas Practicas de Manufactura para encontrar la incidencia

en las fuentes de incertidumbre de la viabilidad del mercado de los productos.

SEGUNDA ETAPA
Evaluacion de pesos e insumos en la calidad final del producto.
Pasos:

e Evaluar pesos de calidad de materia prima e insumos

En esta etapa se evaluara los pesos de calidad de materia prima e insumos, mediante
matrices de calidad con requerimientos de la normativa vigente para productos
alimenticios.

El termino peso se refiere a la incidencia de la calidad de materia prima e insumo en la
produccion diaria, si fallase algunos de los parametros que se evaltan en el Anexo 1y

Anexo 2 la produccidn estaria siendo propensa a fallas.

A continuacion se explica el llenado de las matrices de los Anexos 1y 2:
e Caracteristicas: tiene que estar llenado con toda la informacion necesaria y
disponible para su reporte.
e Hallazgos: en estos puntos se llena de la siguiente forma: Cumple 1, No Cumple
0, No Aplica 0.

TERCERA ETAPA
Optimizar el uso de recursos en los procesos por medio de un modelo de gestion de
trazabilidad.
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Pasos:

e Controlar los procesos y procedimientos de la produccion.

TRAZABILIDAD

A

ENTRADA

\_+

TRANSFORMACION
PRIMARIA

-MATERIA PRIMA
- TRANSPORTE

Fuente: Investigacién de Campo

Elaborado por: Investigador

En esta etapa se controlara los procesos y procedimientos mediantes tres herramientas
fundamentales que son entrada, proceso y salida las cuales se aplicaran a la planta de
produccion de acuerdo a su requerimiento, mediante Procesos Operativos de
Estandarizacion establecidos para cada organizacién, un ejemplo de POES se detalla en el
Anexo 10. De esta manera se podra focalizar los nodos criticos dentro del proceso

productivo para establecer un modelo de trazabilidad optimizando el uso de los recursos.

CUARTA ETAPA

Reducir la responsabilidad por los riesgos asociados al consumo de productos lacteos.

Pasos:

e Localizar los puntos focales de trazabilidad.

En esta etapa se localizara los puntos focales de trazabilidad mediante procesos operativos
de estandarizacién y saneamiento, ajustados a los requerimientos de cada organizacion,
para reducir los riesgos en la inocuidad alimentaria de cada producto, proporcionando la
responsabilidad en funcion del aporte de riesgos de los diferentes proveedores de insumos y

servicios.
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Riesgos en la inocuidad alimentaria de los productos, la organizacion debe reducir el riesgo
de los alimentos nocivos mediante la adopcion de medidas preventivas para asegurar la
inocuidad y la propiedad de los alimentos en las etapas apropiadas o en las fases de su

manufactura mediante el control de los riesgos alimenticios.

> T
= < e >
) -

Trazabilidad

Fuente: Investigacion de Campo

Elaborado por: Investigador

Riesgo fisico: provocados por la presencia de cualquier material o elemento extrafio, que en
condiciones normales no se encuentra en los alimentos, y que puede provocar

enfermedades o dafio al consumidor. (Ejemplos: trozos de cristal, huesos, etc.)

Riesgo quimico: se producen por la presencia de sustancias quimicas o tdxicas en los

alimentos. (Ejemplos: productos de limpieza, medicamentos, etc.)

Riesgo bioldgico: debido a la presencia de microorganismos en los alimentos que dan lugar
a enfermedades alimentarias. También los insectos y roedores pueden ser causa de riesgo
bioldgico, debido a su presencia en los alimentos, ademas de ser repulsivos para el

consumidor.
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Proporcion de responsabilidad en funcion del aporte de riesgos de los proveedores de
insumos Y servicios, en este sentido, la norma ISO 9001 (Sistemas de Gestion de la Calidad
— Requisitos) dice: La organizacion debe asegurarse de que el producto adquirido cumple
los requisitos de compra especificados. El tipo y alcance del control aplicado al proveedor y
al producto adquirido debe depender del impacto del producto adquirido en la posterior
realizacion del producto o sobre el producto final. EI ultimo aspecto que destaca la norma
es importante, ya que se debe diferenciar al proveedor segun el impacto que su servicio

genera en el cliente.

F. EVALUACION SOCIO- ECONOMICO- AMBIENTAL DE LA
PROPUESTA

Una vez implementado el modelo de trazabilidad en la organizacion se generé un impacto
socio econdémico y ambiental, ya que este modelo sirve como base para que otras empresas
lo utilicen en el analisis de trazabilidad de sus productos.

Implementando el modelo de trazabilidad la economia de la organizacién se vera
fortalecida porque tendria una reingenieria en el sistema de la empresa.

Ademas se garantiza el aseguramiento de la calidad e inocuidad de los productos al
consumidor dando asi un producto de élite.

El modelo de trazabilidad establecido, es una base de investigacion para futuros proyectos
tecnologicos que facilitara la elaboracion de un sistema més avanzado de trazabilidad hacia

el consumidor.
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CAPITULOS VI. CONCLUSIONES

. En la microempresa Lacteos Morales, después de realizar varios analisis con
matrices y variables se pudo localizar las fuentes de incertidumbre sobre la
viabilidad del mercado en cuanto a los productos, las cuales son: insumos (alcohol,
cuajo liquido, fermento de yogur), materiales (envases para yogurt).

. Dentro de la microempresa se logré optimizar el uso de los recursos en cada uno de
los procesos en un 90% de cumplimiento, detectando los nodos criticos que se
generan en la produccion y salida del producto aplicando el modelo de trazabilidad

. La microempresa a través del modelo de trazabilidad implementado, logra reducir la
responsabilidad en cuanto a la seguridad alimentaria con un 80% de Cumplimiento
ya que se disminuyen los riesgos que pueden estar asociados con el consumo de los
productos lacteos.

. Definir el alcance del programa de trazabilidad fue importante en la microempresa ,ya que
tiene el control sobre los productos desde la entrada de la materia prima, hasta la salida del
producto final.

. Se disefio un modelo de gestion de trazabilidad en base a la Norma INEN ISO
22005:2011, con el fin de generar una mayor calidad del producto y confianza en el
consumidor.

Las matrices realizadas en el proyecto de investigacion tienen el objetivo de fuentes
de informacion y toma de decisiones cuando exista problemas en cuanto a

trazabilidad alimentaria.
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CAPITULO VII. RECOMENDACIONES

. Para generar un modelo de trazabilidad en cualquier tipo de empresa alimentaria se
debe basar en la norma INEN ISO 22005: 2011.

. La implementacién de un modelo de trazabilidad dentro de las industrias alimentarias
es recomendado ya que mejora la calidad del producto y la confianza en el
consumidor

. Para establecer un modelo de trazabilidad en una empresa se sugiere una
organizacion y trabajo en equipo ya que se necesita una planificacion de trabajo en
actividades completamente establecidas para llegar al objetivo final que es encontrar
los puntos focales de trazabilidad dentro de la empresa.

. Enla medida en que el modelo de trazabilidad manual se esté fortaleciendo3w, sera
necesario automatizarlo o crear un software que permita agilizar la obtencion de
informacidn para los ejercicios de trazabilidad en crisis real o hipotética.

. Disefiar un programa de capacitacion hacia todos los implicados en la cadena de valor
para que comprendan la importancia y el beneficio de tener trazabilidad en el campo

de la industria alimentaria.
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Anexo 1.- Control de Trazabilidad Materia Prima (Leche)

CONTROL DE TRAZABILIDAD MATERIA PRIMA

CARACTERISTICAS

Nombre del Producto:

Proveedor/Finca

Origen de Finca/ Insumo

N° Lote:

Tipo de envase:

Fecha recepcion:

Condiciones de Conservaciéon:

Condiciones de transporte:

Observaciones:

HALLAZGO

CUMPLE

NO CUMPLE

NO APLICA

VALORACION

MATERIA PRIMA

El proveedor cumple con los
estandares de inocuidad alimentaria
en cuanto a la materia prima

La materia prima cumple con los
parametros de la norma INEN 9:
2015 Leche Cruda:

DENSIDAD: MIN 1,029/ MAX 1,032

GRASA: MIN 3/ MAX -

ACIDEZ: MIN 0,13/ MAX 0,17

SOLIDOS TOTALES: MIN 11,2/ MAX -

PUNTO CRIOSCOPICO:MIN -0,536/ MAX -
0,512

PROTEINAS (N*6,38): MIN 2,9/ MAX

ENSAYO DE REDUCTASA: MIN 4/ MAX -

REACCION ESTABILIDAD
PROTEICA:68%masa75 %volumen
volumen.

PRESENCIA DE CONSERVANTES: NEGATIVO

PRESENCIA DE NEUTRALIZANTES: NEGATIVO

PRESENCIA DE ADULTERANTES: NEGATIVO

La materia prima cumple con las
caracteristicas organolépticas
correspondientes para el proceso de

La materia prima cumple con los
requisitos fisico-quimicos
correspondientes para el proceso

Existen indicios de contaminacién,
presencia de conservantes,
neutralizantes o adulterantes en la
materia prima

Los utensilios y envases son de
material adecuado y se encuentran
en buenas condiciones de higiene

TOTAL

Nombre
Firma
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Anexo 2.- Control de Trazabilidad Insumos- Equipos

CONTROL DE TRAZABILIDAD INSUMOS- EQUIPOS

CARACTERISTICAS

Nombre del Producto:

Proveedor/Finca

Origen de Finca/ Insumo

N° Lote:

Tipo de envase:

Fecha recepcion:

Condiciones de
Conservacion:

Condiciones de
transporte:

Observaciones:

HALLAZGO CUMPLE NO CUMPLE NO APLICA VALORACION

INSUMOS( Observacion
y registro)

Los insumos cuentan con
ficha tecnica del
producto

Los insumos registran
lote y cantidad

Los insumos registran
origen del proveedor

Equipos y Materiales(
Observacion y Registro)

Los utensilios y envases
son de material
adecuado vy se
encuentran en buenas
condiciones de higiene

Los equipos son de
material resistente, de
facil limpieza y se
encuentran en buen
estado

Existe un control y
registro de temperaturas
y humedad de las areas

Existe control,
mantenimiento y
calibracién de los
equipos

Se emplean grasas o
lubricantes de grado
alimenticio

TOTAL

Nombre
Firma




Anexo 3.- Control de Trazabilidad Proceso de Produccion de Cada Producto

CONTROL DE TRAZABILIDAD PROCESO DE PRODUCCION DE CADA PRODUCTO

Nombre del Producto:

Ingredientes:

Cantidad y Peso:

Fecha de elaboracién, Hora:

Control de temperatura:

Condiciones de Conservaciéon:

Observaciones:

Lote de Produccion:

HALLAZGO

CUMPLE

NO CUMPLE

NO APLICA

VALORACION

Las operaciones de fabricaciony
elaboracion de productos estan
de acuerdo al la normativa
vigente INEN

La empresa cuenta con procesos
de fabricacion estandarizados

Los procedimientos y registros
de control de los mismos se
llevan a diario

El establecimiento cuenta con
areas separadas e identificadas
de acuerdo al proceso que
realiza (recepcidén, cuarentenay
producto terminado)

El establecimiento cuenta con
procedimientos especificos de
limpieza, desinfeccién y sus
respectivos registros

En las dreas de almacenamiento
de los productos se consideran
los requisitos de temperatura,
humedad y otros factores que
permitan mantener la calidad
de los productos.

Se realiza seleccidn, clasificacién
y aprobacién de materias primas

Existe una adecuada rotacién de
materia prima, producto en
proceso y producto terminado

El personal de produccion
cumple normas de seguridad y
de proteccion sanitaria.

El personal se encientra
capasitado con cursos de BPM

TOTAL

Nombre
Firma
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Anexo 4.- Control de Trazabilidad Producto Procesado (Salida)

CONTROL TRAZABILIDAD PRODUCTO PROCESADO (SALIDA) |

PRODUCTO

Nombre del Producto:

Marca:

Ingredientes:

Presentacion:

N° Reg. Sanitario:

N° Lote:

Fecha Elaboracion:

Fecha Vencimiento:

Condiciones de Conservaciény
Almacenamiento:

Destino del Producto:

Condiciones de Transporte:

Observaciones:

HALLAZGO CUMPLE |NO CUMPLE |NO APLICA VALORACION
Los productos en general se
encuentran en buenas

condiciones de almacenamiento

Existen indicios de
contaminacién o deterioro del
producto

Los diferentes productos se
encuentran almacenados de
acuerdo a la naturaleza vy
necesidad propia de cada uno de
ellos

Los diferentes productos son
exhibidos en estantes, camaras
frigorificas y neveras de acuerdo
a la naturaleza y necesidad
propia de cada uno de ellos

Se mantiene la cadena de frio en
el manejo de los productos que
requieren condiciones
especiales de conservacién

Los productos que se
comercializan no han sufrido
alteraciéon en la informacién de
su periodo de vida util

Los productos no se encuentran
en contacto con el piso

El transporte de alimentos
brinda seguridad y proteccién
adecuada para evitar riesgos de
contaminacion

TOTAL

NOMBRE
FRIMA
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Anexo 5.- Control de Trazabilidad por Proceso
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Anexo 6.- Control de Trazabilidad en Insumaos
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Anexo 7.- Ficha Técnica del Cuajo Microbiano

FICHA TECNICA

Lacieos

CUAJO MICROBIANO MMR =~ =¥

Enzimna Coagulante de la Leche R -
= .

El Cuajo Microblano MMR 25 una enzima coagulants

de la leche, empleada 2n |3 producclon de queso, de

color lgeramente tostado, |Ibre §e olores ¥ sabores Indesaaiies y 52 obliene mediamie la fermentacion
coniniada del microonganismo Mwcor Mishsal,

Los componenies de 25ta enzima, estan aprodados pard su S0 en almentos; = Cuaje Microblano
MMR, tens un exigents conirol microblokigico ¥ s¢ encuentra Iore de contaminantes y agentes
dafiinos para la salud

FUERZA O POTEMCIA DEL CULJD

£l Cuajo Microblans MMR et estandanzado 3 una fuerza de coagulacion de 750 & 770 % MCU J g
equlvalente a 1:250,000 Lnifades de coagulacion, confrolado eon fgor, tenkendo en cuenta el pH ¥ s
cOMENidos minerales oe |a leche.

El Cuaje Microblano MMR es compatible con e cloruro de calclo y caws3 |a coagulacion de @
caseina, por ko cual, [a leche 52 Se0ara =n un coagulo que contizne la mayorla e |as proteinas y 1a
grasa y en un lacho - 5LSM0 COMpUesta de la mayoria de lactosa y agua.

Como 13 coaguiacion £5 13 base de |a produccién de Cuesg, 5U S0 COMechd =6 de gran Importancla, sl
£2 desed consagull UNa DuSna calkdad ¥ mejor rendimianio 2n & quesa.

DOSE1S

la canfdad de Cuajo Microblano MMR 3 usar v = tiempo de coaguiacion deseados pusden ser
desdios por & qUeGETD.

£n condiciones NOoMEes SUJENmDs 1Sar 1 gramo por cada 100 Itros de leche, 5152 3pica a 1a leche 3
ftemperatura normial de irabajo de 35— 37 * C y en un tiempo de proceso de 40 — 50 minutos.

Se aconsela diur el Cuajo Microblano MMR en 3gua sal pregarada con agua Impla y fresca en un
reciplents de plastico o acero Inoxldable antes de agreganio a la leche. Agregus y mezcie Dlen con I3
leche usando un buen agitador para A5SgUrar una buena mezola

Cantidad de Cusjo Microblano MMR sugerda.

1;;"::5 Iwnanm|mmlm|cm|sm I
Girarmes, ot 1.1 | 12 | 1.2 | 15 | 25 | 1 |

100 Litos de
iz i

Tiempo de cidjado de 40 - 50 minuios y iemperaiura de 35 ° C, deben asequiarss en la praclica
Presentacion y Almacanamisnio

E| Cuaje Micreblano MMR &5 un producio estable sl 52 almacena en lugares frescos.
Para grandes perodos amacens en nevera o2 5 3 10 ° © para consenar su Tuerza de coagulacion. Se
[presenta en pobe plastico por SO0 gramos.

ENTMAE PARSA PROCESAMIENTC DE: LACTECS ~ CUERCSE —~ TEXTILEE - FRUTAE - ALWIDOMES
CERVECERIA - DETERGENTES - PAMFICACIN - GRASAS - GELATINAS - RERIDUCS ORGANICOS
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Anexo 8.- Ficha Técnica del Fermento de Yogurt

Cl-260/02
L] B -r
clm p b FICHA TECNICA et 00F
B.E.& YO-MIX 401 LYO 50 | Pagina 1 de ¢
Insimng ¥ tecrnloegia para la Industrla alimantarla DCcu Fecha de Emisitn: 13-04-13
DANISCO
Descripcion

Cultiva liofilizado para inoculacion directa en tina en procesos lacteos.
Cultive Termafile definido como multiespecie.

Breas de aplicacién

Lacteos.

Beneficios

Viscosidad.

Dasis

Yogurt fimne 10-20 CU 1001

'ogurt batido 10-20DCU 1001

Bebida de yogurt 10-20DCU 1001

Las cantidades de inoculacidn deben considerarse comeo indicativas. Oftros  cultivos
complementarios pueden ser requeridos dependiendo de la tecnologia, contenido de matena
grasa y propiedades del producio dessado.

Mo aceptamos ninguna responsabilidad en case del uso indebido.

Instrucciones de uso

Desinfectar el area de abertura con alechol (aprox. 70 %) antes de abrir el envase. Cortar y
adicionar el cultivo a la leche bajo condiciones asépticas. Hay que considerar gue el total
contenido del sobre tiene gque aplicarse para asegurar la constante calidad del producto.
Composicion

Streptococcus thermophilus

Lactobacillus delbrueckii subsp. bulgaricus

Caracteristicas

Cultivo acidificante medio para yogurt formador de polisacaridos y acido lactico tipo Li#) ¥

D{-). Esta propiedad pusde alin intensificarse aumentando el tiempo de acidificacian.
YOG 401 LYO 50 DCU es particularmente adaptable para aplicar en yogurt fimne y batido.

Aweiiada Arvdacas B3 - D§ Cm P T COmLs Paigiie Agroirdoiwisl o= L Sabns
PEX 420 20 67 FAAEL I DAL GO Hﬂdllg: 7 -Gl Ted: (90 A5 82 5
Rirmata QuC Em | ¥is Moo - Boncia




cimpat.s

FICHA TECHICA
Y O-MIX 401 LYO 30

Insumos ¥ tecnologla para la Industrla alimantaria DCcu

Cl1-260 /02

Wersion 001

Pagina 2 de 4

Fecha de Emision: 13-04-13

Especificaciones fisico-guimicas

Inoculacion directs
Test medio:

Leche descremada reconstibuida con 8% de maternia seca
calentado a 85+ 3°C por 30 min.

Fermentacion
Canfidad de moculacion:

pH después de 7 horas

10 DCLUF00 {1 sobre!S00 1)
Temperatura de Inoculacion & incubacion: 42*°C

=4 f5

Standard acidification curve

10

55 E
£ 0
T 55 E i

=

4,0

45 —
qp Bl Lo L

o2 4 6 8
Time [h]

Especificaciones microbiclogicas

Control de calidad Microbiologico - métodos y valores estandar.

Bacteria no cido |actica
Entercbactarias
Levaduras y Mohos
Enterococei
Coagulase-positive
staphylococcl

Listaria monocytoganas
Salmonella spp

= 500 CFig
<10 CFU/g
=10 CFU/ig
= 100 CFig
< 10 GFUig

nag. 2549
nag. 2549

Los metodos analiticos estan disponibles por la petician

HAoedada frndiacas 63 - DS
PRX:420 10 GF
Riaaata DT

LT L i|||-;:-| T
WAL TP G OO

Paigue Agroirdoial o b Sabns
Badega 97 -G8 Tel: (91 S 82 15
Em | ¥ia Mosousra - Bronia
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Gl 26002

- -
cim p a“_ - FICHA TECNICA  |versicn 001
5.8.8 ¥O-MIX 401 LYQ 50 |Pagina 3 de 4

Insumog ¥ tecroloqla para la Industra allmentarla DCU Fecha de Emizisn: 18-04-13

Especificaciones de metales pesados

Mo aplica.

Datos nuiricicnales
Mo aplica.

Almacenamiento

12 meses desde |a fecha de produccion a =-18°C

Embalaje

Folic laminado PE.PET Al

Pureza y legislacion

YO-MIX 401 LYO 50 DCU responde a las exigencias impuestas por la legislacion de la
Union Europea.

Las regulaciones alimentarias de etiquetado deben ser sistematicaments consultadas en
cuanioc a la situacion de este producio; la legislacion en el uso alimentaric puede variar en
funcion del pais.

Seguridad y manipulacion

La ficha de seguridad esta disponible bajo peticion.

Pais de origen

Alemania

Certificacion Kosher
KOSHER |acteo.

Certificacion Halal

Certificado por Halal Food Council of Europe (HFCE)

GMD

YO-MIX 401 LYO 50 DCU mo consiste de, no contiens, no estd producido por organismos

geneticaments modificados de acuerdo a la Regulacion 182802002 (UE) v la Regulacion
1830/2003 (UE) del Paraments Europeo en la Reunion del 22 de septiembre del 2003,

Aweriia frndricas 63 - D5 CMpEEC Mg oorm.cs Paigue Agroinduerisl o= b Sabans
PEX1420 2057 LT A O O Bodepa 97 - 58, Tel 90 B282 25
Roaata DU Em 1 ¥is Mosouera - Rronin
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niumng ¥ tecnalogla para |a Indu strla alimentara

FICHA TECNICA
Y O-ME 401 LY O 50
DCu

Cl-260/02

Wersion 001

Pagina 4 de £

Fecha de Emision: 18-04-13

Informacion adicional

Los walores indicados en este documenio comespondsn a los resuliados de test de
laboratono estandanzados. Esto se lo considera como referencia.
En |a practica, pueden esperarse oiros valores dependiendo de la tecnologia v del tipo de
producto. Debido a los avances tecnologicos v al mejoramiento continuo de los producios
pusde ser necesario en el future cambiar &l estandar de los valores.

Alergenos

Esta tabla indica |a presendia de los producto alérgenos v derivados siguientes:

Si

=
-]

Alérgenos

de los
componentes

Trigo

Ohros cereales gue contengan gluten

Crustaceos

Huevos

FPeccado

Cacahusies

Soja

Leche (incuida la lactosa)

Fruios de cascara

Apio

Mostaza

Granos de sésamo

Anhidride sulfuroso y sulfibos (=10mg'kg)

Aliramuces

e E e Fad B e Ed B EA E Eed E B B

Mioluscos

Las regulacionss locales Oeberan slempre er consUiadas ya que los reguerimientos de efiquetado de

alérgenos pusden vanar en funcion del paks.

CONTROL 0B CALIMAD

CIMFR §0.5, declara que les

raw i os

el g A

il 01y

Eomados de b infarmeciin sumisisbradn  por
AEsire Fooveedar, per lo binte s& Mndamesia
an pma Becnican @ andllels auborlzados, Hohs
infarmazian ne seima g Mussires Clisstus &

FRBRE R BHE BEepbE Akl

Acimda Arniicas 63 - D5
PEE 420 20 5F
Rimata QU

CT P T DT

WAL T [0 £ O £

Paigie Agroindirwial o b Salhans
Hodwpa IF -G8 Ted: (90 B H2 25
Em | Wis Mosausrna - Boonta
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Anexo 9. Lista de Verificacion Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura
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(Gsaho y dutrbciin de 1as bress perite wna apromeds : e
<ibe y mantenimiemo evRando ) S o Rt
. ; O minmizando los riesgos de) Y CAMICO ol
i ] a3 —
otros elemantos del amblente extarior ? o i 5« cRmicO -
€l establecimionts tiene una construccion 5 - '
a4 o 3oida v dopone de / RY
sficiente para s instalacién; op sny '.g.b, 2 e MENOR - ¢
s ﬁ‘.l‘uhn‘cl‘n.N&u'ﬂoaan«h.lyubdohouuynnuw- X
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Sroas i
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Anexo 10. Procesos Operativos Estandarizados (POES)

POES “LGCTECES WACHLALES™
ez por fecha || sembade || Rewomabie W che Rt

Bombey el POES
LIS RTA O LAS SUNFENF OIS O CORTACTO OO EL ALIMENTLD
K- de POES:
PSR
Hszupitow:
¢ Utemilm, eguips, wperfcn de almecenaje, w dbeefo facifare la mpiera su matedal senk a prueka de

CorTOMGn

¥ Todos kn wtemillios, seperfces de contecto con el allments deben livans v deisfectans con dfectiddad v oon
Frecusncli.

*  Limpiar o finalizar la predweien

*  Limpiar y dedndectar cade cuatre oo dorante el process

*  leminfeciar arbey de comeruar las cperadone del KA

¥ Lo vmlimenta gue erine e relackin con el alments senin de materal impermesble § = manbienen =
condicién Bmpla y ueniaia
Proced imberkox

¥ Todas ki superfichs qus mtin en comlacto com los alimentos senkn de ecero inceidalle,

¥ Las iren gos contactan el alments serin ksas ¢ o porosas pars gus oo seecomulen mbos dEdle de sliminar
darants la Imgieza.

¥ Lis irea en contecin con o alimestn, inceyesdo todie I condeociones serln ssto-drenastes pars evitar ol
mlancam mntc: de egua v rmton dell prodiuctn,

¥l modelo idesl de limplera de kos sguipon debs incdiuir les sigoienbm stagan:
- Un pre edareds con aiua fria con apes Ha gue arastna o prodeds gue geeda on l osi ¢ para =l gee

aunle cliliar o agus del sclarsds fina del cido de limpieo smierice
- La crrulscion de un detergenie aicalico. Lo mndeienn degerderin de b lisea a limpiae, pero om
tratamiesin Hpkos consate en hecer dircular la scluddn durssts 30 minshos o 808E o s Suje de 18 mih

- Adarads oon ajua pobabis
- Greulscdn dell desirde dants (por el 100 ppm de dore dsponible | o de aoes callesbs (3590 1% minubs:]
- Adarads final con agss potalle frie

Lg oy moyizon:

=  Lon icelb constitupen la Bese de la meyor parte de ko detenentes gue se msan en echerla. De dibos oy malo
pomunen son: soda clubica, o carbonatc de sadis, ¥ ol esfats Faddicn. Ous posesn besnan cualldades
wonpemonm. los dhalh pusden sctuar por stages directo a las protsine, dsobvdéndolas, saconficando la graa,
¥ arluardo despotn como ur agerie hizotenser thumectante |, errubor y sunpe s,

=  Ey necraario secar completa y perfectarments bodo el egquipe (Bangues, tusos, ez al final de @ esteciicacin
Inchestrial, puss de oins mods, &l ol squipo gueda con eua, las Bacterlas que guedan ie deaarmllanin de e
¥ eerjediearin a la leche gue enltre en contaclo con s superTice.

= & s realira mberilcaciin por calor, la apllcackén de vaper debe wer dicectn a dhewm lents, dertiro de dimann
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rerbdliom, v por la apleaciEn de vapor @ e de b tuberia, de los tangues de leche, o de langues de guee
provvision de Lapa. 'or regla gereral, v deja pasar ol vapor lemisrente ot ol condemado qur = deja dempre
en aalida bbre salge o 350 - R
*  La pxiecdbwcds an frio ae pusde comeguk aplicanso:
_ Hipodorfio: £l we de producton con clom, coma « bigochito de sedio, i ol mitedo de sateriliceckin de quips
s utiicads, ba debe ctilzar lo mis pomisle en frie, pues de ciro medo posde proder e ocrmién, son en e
soer inoddabie. Evte mitodo i mechs mils nlipido v bannlo gue «f de vigor, pero pusds caube cormeakin y ne
actim sfdeniements con wn eguizo gue no bl bien Imgilo
_ Compueiton custemaiorc Efcd produchn de wen memos gee ol dom. Tenen s ventajs & s insiokdos,
imaderes, ne corrosfeos, v o preplededm bacter cidin sumentan con la tem perature.
¥ Lg hmgiea v dedinfecckon se realiardn al Analzar cada jemads de trabajo, al comenzar un prooess dferents o

1l mmience de ceda omada.
dir olmecemesdinato de gurs - it balanca:
" Para lover vk bngues & ecmars gue B obrem fnge ERdo ks materiale de impies pars s melor
dnameeio.

" Laver ol languee con mangoena vy agua Shia

"  Laver ron ceplle vy debergente, prestands stenciin y verficando que no gueden parbculas pegedas 4 s
encusntran parficula de leche gue ne selen con & cepillo, se debe willizar una limina de husio 6 de meders
dhara.

*  Hureca se debe oz lare de e o epenjas retdlion per el peligm S corrode e

Montorep;

H operaric seri o compromstido de lao limpiess ¢ sanldad de s plants, y controlank depuis de cada perioda de

limpieza y reporiecid al perenis de b plants pere gue wa reviseda, frmada v archiveda.

Nagotro:

L Bojas de impeccén relacionadan con la Empieza deben manbersenis en ko andhbeo.
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