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RESUMEN

En la planta de Lacteos de la Hacienda Rumipamba se implemento el Sistema de Analisis
de Riesgos y Puntos Criticos de Control para el Yogur Tipo I, logrando reducir la carga
microbiana en su totalidad. Se elaboro un manual que esta constituido por Buenas
Préacticas de Manufactura en las salas de Ordefio, Buenas Practicas de Manufactura en la
planta, Procedimientos Operacionales Estandarizados, Procedimientos Operacionales
Estandarizados de Sanitizacidon, que se aplicaron antes, durante y después de la
elaboracion del Yogur. Se disefio el diagrama de flujo y con su ayuda se estableci6 los
principios que contempla el Sistema ARPCC como el analisis de peligros y sus medidas
preventivas; usando el arbol de decisiones se identificaron dos Puntos Criticos de
Control; en la Pasterizacion seguidamente estableciendo acciones correctivas en los
parametros de tiempo y temperatura, el otro punto identificado es el envasado del
producto en donde se controld la limpieza y desinfeccion de las envasadoras y envases
de dos y cuatro litros. Se mantiene un sistema de documentacion que contiene los
registros de todo el proceso se produccion lo que permite detectar problemas en lo
posterior. Las propiedades Fisico-Quimicas y Microbiolégicas del yogur después de la
implementacién del sistema ARPCC se mantuvieron dentro del parametro de aceptacion,
se recomiendo cumplir con las BPM, POE, POES.

SUMMARY

At the Dairy Product “ Rumipamba” Farm, the Analysis System of Risk and Critical Points
of control (ARPCC) for Type Il was implemented, reducing the microbial load, totally. At
hand book containing Good Manufacturing Practices, Good Manufacturing Practices in
the Plant, Standardized Operational Procedures, Sanitation Standardized Operational
Procedures applied before during and after yogurt Peocessing, was written flow diagram
was designed and with it the principles considered by the ARPCC System such as danger
analysis and preventive measures, were established. Using the decision tree two Control
Critical Points were identified. In the pasteurization, correcting actions were established in
the time and temperature parameters. The other identified point was the product bottling
in which cleanliness and disinfection of the filler and of the 2-4l — bottles were checked. A
documentation system containing the records of all the production process is kept, which
allows detecting further problems. The Physical and chemical yogurt properties after the
ARPCC System implementation were kept within the acceptation parameters. In was
recommended to fulfil the BPM, POES and POE.

! Autora de la investigacion. Egda. De la Escuela de Ingenieria en Industrias Pecuarias, facultad
de Ciencias Pecuarias, ESPOCH.
% Director de Tesis, Docente de la Facultad de Ciencias Pecuarias, ESPOCH.



INTRODUCCION

A pesar de que la leche y sus derivados son los alimentos més completos de la
naturaleza, en nuestro pais la industria lechera hasta hace algunos afios atras ha sido
considerada como una actividad secundaria, pero actualmente se esta convirtiendo en
una empresa innovadora, donde es necesario poner en practica los procesos técnicos de
la industrializacion lactica, con el objeto de mantener el valor alimenticio de la leche y de
sus derivados, para que sean dignos de ser consumidos por el hombre. Las actividades
de la hacienda “Rumipamba” son especificamente produccién agricola-ganadera, por
ende tiene produccion lechera, contando con una planta de lacteos, la misma que se
encuentran el la necesidad de brindar al publico un producto de mejor calidad.

Razon por la cual se ha encaminado a buscar unas técnica que permita obtener un
mayor grado de aceptacion, alargando la vida de anaquel del producto, se ve necesario la
implementacién del sistema ARPCC, que ha diferencia de los métodos clasicos en que
en lugar de sencillamente corregir los problemas después que estos ocurren, ARPCC los
anticipa procurando evitar su ocurrencia siempre que esto sea posible, o manteniendo el
peligro dentro de pardmetros aceptables para la salud del consumidor.

Su objetivo es asegurar la inocuidad, y calidad comercial de producto. Este sistema
previene los riesgos durante la produccién primaria, procesamiento y transporte, en
aquellas etapas identificadas como Puntos Criticos de Control (PCC).

Por lo anotado en el presente trabajo se ha planteado los siguientes objetivos:

- Aplicar Programas de Prerrequisitos (BPM, POES) y Politicas de Inocuidad
indispensables para implementar el Sistema ARPCC.

- ldentificar los de Puntos Criticos de Control, Limites Criticos y Sistemas de
Monitoreo en el Flujograma del proceso: YOGUR.

- Disefar, implementar y evaluar un sistema ARPCC en la planta de proceso para
Yogur tipo Il.

- Determinar la calidad y el tiempo de vida util del Yogur; antes y después de la
implementacion del ARPCC.

MATERIALES Y METODOS

Localizacion y duracion de la Investigacion.

La investigacion se realizo en la Planta de Lacteos de la Hacienda “Rumipamba’ que
pertenece a la Brigada de Fuerzas Especiales N°-9 “PATRIA"; ubicada en la Provincia de
Cotopaxi, Cantén Saquisili, Parroquia Guaytacama; Panamericana Norte KM 12 '/, Con

una duracion de 180 dias.



Tratamiento y disefio experimental.
La presente investigacion se realizé en la planta de Lacteos de la Hacienda Rumipamba,
se aplicé estadistica descriptiva, de cada uno de los pasos a seguir para la

implementacion del sistema de andlisis de riesgos y puntos criticos de control.

Analisis estadisticos y pruebas de significancia.
Se aplicé estadistica descriptiva: Media, maximo y minimo, desviacién estandar,

coeficiente de variacion, correlacion segun el caso.

Procedimiento experimental

Diagnostico de la situacion actual

» Involucrar al tesista en la produccién y familiarizarse con todas las actividades de la
planta.

» Establecer los lineamientos, pautas y aspectos a tomar en cuanta para el desarrollo
del proyecto.

» Obtener informacién del cumplimiento de todas las normas de higiene y control, e
identificar inconvenientes a superar durante la implementacién del ARPCC.

Personal

El cumplimiento del personal es en un 75% de los aspectos a considerar, podemos

observar que un punto importante como es la capacitacion no es tomado en cuenta.

Edificacion

En cuanto a las edificaciones el cumplimiento se falla Gnicamente en el tratamiento de

desechos lo que representa el 60%.

Disefio y construccion de la planta

En cuanto al disefio y estructuracién los aspectos positivos se cumplen en un 42.85%,

mientras que un 57.14 son aspectos negativos que es necesario mejorar.

Limpieza y desinfeccién

Las normas de limpieza solamente se cumplen el 54%, podemos deducir que el sistema

utilizado no es apto para una planta de lacteos.

Magquinaria

En cuanto a la maquinaria en su totalidad esta en buenas condiciones.

Control de produccion

Es necesario poner énfasis en los aspectos de produccién ya que no existe un control

adecuado especialmente en el producto terminado por lo que puede presentarse varios

problemas y obtener un producto de mala calidad.



Formacion del equipo de trabajo ARPCC
El equipo de trabajo del ARPCC es multidisciplinario, los cuales deben tener

conocimientos especificos en la elaboracion del yogur.

Desarrollo de los programas pre-requisitos
Para desarrollar y aplicar las politicas de inocuidad, se investigé todo clase de
informacion sobre BPA, BPM en el ordefio, BPM en la Planta de Lacteos, POES, POE.

Descripcion e Identificacion del uso esperado del producto.
Cuadro 1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO
Nombre del producto: : YOGURT tipo Il MILK"LICO

Planta de Lacteos de la hacienda “RUMIPAMBA”

Nombre de la Planta: de la Brigada de Fuerzas especiales Patria.

Leche descremada 40%
Leche entera 60%

Azlcar 14 kg /100 It leche
Cultivo YC-180 1 sobre/ 400 It leche
Sorbato de K 200 gr./400 It litros

Colorante 20 cc/400 It leche

Esencia 40 cc/400 It leche

Composicion:

Grasa (min.; max.)................1.5-2 %
Proteina (min. max.)..............3.0

YOGURTIPO I Solidos lacteos no grasos.......8.0

Envasado y Presentacion: Envasado manual material plastico esterilizado en
presentaciones de 2y 4 litros.

Vida util: En refrigeracion 15 dias a 4°C

El producto puede consumirse directamente desde
nifios hasta ancianos, excepto personas con

Condiciones de consumo: ;
problemas de salud que no puedan consumir.

El yogur se comercializa en un mismo punto de
venta en la hacienda y se mantiene condiciones

Comercializacion. . . .
Optimas de refrigeracion.

Fuente: LUISA, I. (2006)

Elaborar y Verificar "in situ” el diagrama de flujo
Se detallo por completo el flujograma elaborado en la mesa de discusion del equipo, este
debe ser comprobado "in situ” ya que siempre se nos pueden pasar detalles de todas las

etapas de produccion para el yogur tipo Il.



Cuadro 2. ANALISIS DE RIESGOS Y ADOPCION DE MEDIDAS PREVENTIVAS.

FASE DE RIESGOS POSIBILIDAD DE GRAVEDAD ES UN JUSTIFICACION DE LA MEDIDAS PREVENTIVAS
PROCESO POTENCIALES PRESENTACION PELIGRO DECISION
SIGNIFICATIV
B M A B M A
Presencia de La leche debe llegar - Transporté refrigerado a
microorganismos refrigerada a la planta temperatura de 4°c.
Patdégenos debido X X NO - Aplicacion de BPA y BPM en
al insuficiente el ordefio de manera estricta 'y
enfriamiento obligada
| durante el ordefio - Los bidones de leche
) y el transporte a la deberan ser desinfectados.
RECEPCION Y | planta.(R microb.) - Realizar un control de calidad
TRANSPORTE periodico por el Técnico de
DE LA LECHE Produccién
- No se realiza ordefio a las
- Presencia de X X vacas con tratamiento - Aplicacion de BPA y BPM en
Antibiéticos y NO veterinario. el ordefio de manera estricta y
plagicidas(R. obligada
Quimico)
Moscas, tierra X X NO - No existe la presencia de
pelos.( Fisicos) riesgos fisicos.
-Higiene X X - Se puede aplicar el
inadecuada del NO control de lavado y - Aplicacion de Buenas
personal (R. desinfeccion de manos del | Practicas de Manufactura
I Microbiolégico). personal. (BPM)
TAMIZADO DE
LA LECHE
- Contaminacion X X NO - No se considera - Aplicacion de Buenas

de la franela (R.
Fisico)

significativo, la franela se
desinfecta constantemente.

Practicas de Manufactura
(BPM)




Presencia de

Il patdgenos NO -La leche esta sometida al | -Ser descremado lo mas pronto
DESCREMADO provienen del ambiente posible.
ordenoy Asegurar que el equipo este
transporte (R limpio en buenas condiciones
microbiolégicos)
Presencia de tierra - El azdcar es un insumo Utilizar el insumo mas refinado
\ o] materias NO que por lo general se en el mercado.
ADICCION DE extrafias en la presenta con algun tipo de
AZUCAR azucar. (R fisico) suciedad
Sobre vivencia de
Vv patdégenos por un Sl - Es significativo, si no - Controlar el proceso térmico
PASTEURIZACI | deficiente proceso alcanzar la T° de 85°C no - Asegurar que el equipo este
ON 85°C. térmico (R. se destruye la flora limpio y en buenas condiciones
Microbiolégico) microbiana.
Inadecuadas
temperaturas - Se puede controlar la - Se debe controlar la
inferior o superior NO temperatura para poder temperatura perfecta.
a 45°C para poner inocular la leche.
VI el fermento. (R.
Microbiolégico)
ENFRIAMIENTO
DE LA LECHE Presencia de El encargado debe trabajar con
PASTEURIZADA | microorganismos NO El personal obrero no mucha higiene lavarse las
A 45°C patégenos cumple con las manos antes de realizar.
transmitidos por el especificaciones del - Aplicacion de Buenas
personal mal uniforme. Practicas de Manufactura
uniformado. (R. (BPM)
Microbiolégico)
Contaminacion por
VII el ambiente NO Los microorganismos - Control de cultivo S
ADICCION DEL | Mala limpieza de presentes en los equipos, - Limpieza efectiva de la olla
FERMENTO los utensilios. operarios, pueden doble fondo y de los utensilios
LACTICO (R. ocasionar ETA utilizados

Microbiolégicos)

-Aplicar POES




Contaminaciéon de

- Microorganismos

- Limpieza adecuada antes del

microorg. Atreves NO presentes en el ambiente y | empleo del utensilio, Aplicar
del ambiente. pala que se emplea en el POES
VI Limpieza batido - tapar inmediatamente la olla
BATIDO incorrecta de la para evitar contacto con el
pala de batido. medio ambiente.
(R.Microbiolégicos)

IX Control del tiempo NO - Se puede controlar el -Se debe controlar el tiempo
INOCULACION de incubacion tiempo y temperatura de de coagulacién adecuado.
DE( 5 HORAS) coagulacion - Mantener POE

Higiene - Presencia de -Aplicar BPM (lavado y
X inadecuada del NO microorganismos por desinfeccion de manos.
ADICION personal para la higiene incorrecta del -Mantener los POES.
SORBATO DE adiccion del personal, no es significativo

POTASIO sorbato. porque se pude aplicar
(R Microbioldgico) BPM.
Determinar
cantidades exactas NO - Se puede controlar - Control de adicion en
para la adiccién Utilizando las cantidades cantidades de acuerdo al INEN
del sorbato. (R correctas del quimico.
Microbiolégico)
Practica de - Presencia de - Aplicacion de las BPM
manipulacién NO microorganismos por

Xl incorrecta. (R higiene incorrecta del

ADICION DE Microbioldgico) personal.
ESENCIA Determinar
cantidades exactas NO - Utilizacion de cantidades - Control de adicion en
de esencia. (R incorrectas. cantidades de acuerdo al INEN
Micr)
Practica de - Presencia de - Aplicacion de las BPM
manipulacién NO microorganismos por
incorrecta. (R higiene incorrecta del
Xl Microbiolégico) personal.
ADICION DE Determinar
COLORANTES | cantidades exactas NO - Utilizacién de cantidades - Control de adicion en

de esencia. (R
Microbiolégico)

incorrectas.

cantidades de acuerdo al INEN




- Higiene
inadecuada del

-No es significativo porque
se puede controlar la

- Aplicar BPM 004 (Higiene

personal. NO higiene adecuada del personal)
(R. Microbiolégico)
- Mala limpieza
inadecuada de la -No es significativo porque | - Revisar antes de poner el
Xl envasadora NO se puede aplicar POES yogur en la envasadora y
ENVASADO (R. Microbiolégico) aplicar POES.
(ENVASES DE 2,
4 LITROS) Presencia de
microorganismos Sl - El envasado no es en un | - La manipulacion del producto
por medio del ambiente aséptico por lo | el periodo del envasado debe
ambiente. (R. gue se puede contaminar. ser lo mas rapido posible
Microbiolégico)
-Higiene
inadecuada del NO - No es significativo porque | - Control de BPM
XV personal de se puede aplicar BPM
REFRIGERACIO | despacho.
NY (R.Microb)
ALMACENAMIE | - Higiene de los - Se realiza una adecuada | - Limpieza de los frigorificos.
NTO frigorificos.- (R. NO limpieza - No se debe poner otros
Microbiolégico) ingredientes que no sean
productos lacteos.
- Se puede controlar la - Para la comercializacion se
XV Manipulacién NO distribucion y controla que todos los
incorrecta durante comercializacion del yogur. | recipientes estén tapados
REFRIGERADO, | la comercializacion correctamente.
EMPACADO Y del producto
DISTRIBUCION. | (R. Microbiol6gico)

Fuente: LUISA, I. (2006)

BPM: Buenas Practicas de Manufactura.
POES = Procedimientos Operativos de Estandarizacion y Saneamiento.

POE = Procedimientos de Operacion Estandar.




Establecer los limites criticos para cada PCC.

El limite critico se define como un criterio que debe alcanzarse para cada medida
preventiva. Puede haber una o mas medidas preventivas para cada PCC y deben ser
controladas adecuadamente, para garantizar la prevencion, eliminacion o reduccion de

riesgos a niveles aceptables.

Cuadro 3.- ESTABLECIMIENTO DE LIMITES CRITICOS

PUNTO CRITICO DE RIESGO IDENTIFICADO LIMITE CRITICO
CONTROL
PASTERIZACION Riesgo bioldgico Medida de temperatura y tiempo
Sobré vivencia de patégenos de pasteurizacion
por fallas en su eliminacion T° 85-90°C por 10 seg

Riesgo biolégico

1) Equipo

ENVASADO La envasadora no tiene una
adecuada limpieza y Equipo visiblemente sucio
desinfeccién.

2) Envases

Almacenados en bodega se
contaminan por algun tipo de
suciedad Envases visiblemente sucio

Fuente: LUISA, 1. (2006)

Procedimiento para monitorear los PCC.

Se establece una vigilancia mediante la observacion, medicién y analisis sistematico y
periodico de los Limites Criticos en un PCC para asegurarse de la correcta aplicacion de
las medidas preventivas.

Cuadro 4. PROCEDIMIENTO PARA MONITOREAR LOS PCC

PUNTO CRITICO MONITOREO

DE CONTROL QUE COMO FRECUENCIA QUIEN

PASTEURIZACION | Tiempo y Registrando En cada proceso | Supervisor de
temperatura | temperatura 'y
de tiempo procesos
pasterizacion

ENVASADO Observar Registrando la Constantemente | Técnico de
equipo presencia de e

produccion

suciedades y
olores extrafios
Registrando
manualmente los | Cada lote
Envases envases de uno
en uno

Fuente: LUISA, 1. (2006)



Acciones correctivas
Cuadro 5. DETERMINACION DE ACCIONES CORRECTIVAS Y V ERIFICACION

PUNTO CRITICO DE | LIMITE CRITICO ACCIONES VERIFICACION
CONTROL CORRECTIVAS
PASTERIZACION Medida de Detener el proceso Revision de los
temperatura y tiempo | térmico registros diarios
de pasteurizacion To< de 85 se debe Revision del estado
T° 85-90°C aumentar la fuente de | eficiente del
calor termometro

T°> a 85, detener el
proceso térmico.

ENVASADO
Equipo visiblemente Lavar y desinfectar el N
o . Limpieza y
limpio equipo : 2

- . desinfeccion

Envases visiblemente | Lavar y desinfectar los
- adecuada de la
limpios envases

envasadora Yy envases

Fuente: LUISA, 1. (2006)

Establecimiento de un sistema de registro y documen tacion.

Es necesario tener documentacion escrita del desarrollo de todas las actividades del plan
ARPCC, ya que estos contienen la informacion actual.

(1) Documentacién utilizada como base para desarrollarla.

(2) Registro de monitoreos de PCC identificados.

(3) Registro de temperatura de pasterizacion

RESULTADOS Y DISCUSION

Andlisis fisico quimico.

En cuanto a los datos obtenidos de la leche proveniente del ordefio mecéanico de la
hacienda Rumipamba, nos damos cuenta que la media para la acidez de la leche es
15.1°D, y una desviacion estandar de 0.74 este valor se encuentra dentro de los rangos
establecidos en la Norma INEN NTE 9. Los datos de la grasa nos demuestran que se
obtuvo una media de 3.6% valor que sobresale la cantidad de grasa de acuerdo a la
norma INEN. La densidad se obtuvo conuna media de 1.031, este dato se encuentra
dentro de los parametros aceptables del INEN NTE 9.

Gracias al curso de capacitacion y la aplicacion de los POES, se observa el cambio que
sufre la media de 14.6°D que es un valor inferior al anterior, este dato esta dentro de la
Norma INEN NTE 9. En cuanto a la grasa del dato de la media es 3.42% que es inferior al
antes de la aplicacién del ARPCC, esto se logré realizando un cambio en la alimentacion
aunqgue este valor sigue siendo superior a lo indicado por la Norma INEN NTE 9. Para la
elaboracion del yogur tipo Il se vio necesario descremar un porcentaje de 40%. La
densidad de la leche obtenida en la media de los datos es de 1.030 valor que es inferior

al dato obtenido del antes de la aplicacién del sistema este parametros aceptados por la




Norma INEN.En los andlisis estadisticos, Prueba t se determind que es la acidez no es

significativo, la grasa no es significativo, la densidad es significativo.

Andlisis fisico quimico de la leche pasteurizada y descremada utilizada en la
elaboracion de yogur tipo Il antes de aplicar el si  stema ARPCC

La leche se pasteuriza hasta alcanzar una temperatura de 85°C, pero cuando llega a
70°C se afiade el azucar por lo que es imposible obtener datos de densidad. En la norma
INEN se establece que la densidad normal estd entre 13 — 16°D, y en los analisis se
obtuvo una media de 16.4°D valor que es superior al rangos establecidos. La grasa de la
leche descremada y pasteurizada analizada es de 2.3% valor superior a lo indicado por
la Norma INEN.

Andlisis fisico quimico de la leche pasteurizada y descremada utilizada en la
elaboracion de yogur tipo Il después de aplicar el sistema ARPCC

Con referencia a la acidez analizada en la leche pasteurizada, podemos indicar que
antes de la aplicacion del sistema APPCC, se aprecia una acidez de 16.4°D posterior a la
aplicacion del sistema esta media cambi6 a 16°D, este valor estan dentro de la Norma;
con la ayuda de los cursos de capacitacion en BPM, POES y POE de obtuvo mejores
resultados. La grasa analizada entes de la implementacién del ARPCC es superior, 2.2 %
a lo establecido por el INEN para lo cual se procedi6 a descremar un porcentaje superior
de acuerdo a lo requerido hasta alcanzar el 2% aunque en pocas muestras se obtuvo
valores de 2.1% para cumplir con lo establecido por el INEN. En los analisis estadisticos,
Prueba t se determin6é que en las pruebas fisico quimicas de la leche descremada en

40%, la acidez y grasa es altamente significativo.

Analisis de las propiedades Fisico-quimicas del Yog  ur tipo Il de Durazno Antes y
después de aplicar el sistema ARPCC.

Con referencia a la acidez analizada en el Yogur tipo Il de Durazno, podemos indicar que
antes y después de la aplicacion del sistema APPCC, se aprecia una acidez que
establece dentro de la norma INEN. La grasa del Yogur tipo Il de durazno, se basa en la
utilizacion de materia prima leche semi-descremada, indica que antes de la aplicacion
del sistema APPCC, se aprecia un porcentaje de grasa de 2.4 % que sobrepasa el limite
del INEN posterior a la aplicacion del sistema se obtiene un valor de 1.93 % que es un
valor corregido par lograr cumplir con la Norma INEN. El proceso de descremado de la
materia prima es el proceso de mas importancia para controlar este pardmetro. La

Proteina analizada en el Yogur tipo Il, podemos indicar que antes de la aplicacion del



sistema APPCC, se aprecia de 3.20, posterior a la aplicacion del sistema esta media
cambié a 3.09; tomando en cuenta los pardmetros normales lo que la Norma INEN
establece (>3%); debido al proceso normal del yogur. Con referencia a los sélidos lacteos
no grasos en el Yogur tipo Il, podemos indicar que antes de la aplicacién del sistema
APPCC, se aprecia con un porcentaje de 9.34%; posterior a la aplicacion del sistema
esta media cambié a 9.0%, aunque en las dos etapas se aprecid que este pardmetro
estuvo dentro de lo que la Norma INEN establece (>8%). En los analisis estadisticos,
Prueba t se determiné que en las pruebas fisico quimicas del yogur tipo Il sabor a
durazno la acidez es Altamente Significativo, grasa es altamente significativo, la proteina

no es significativo, los sdélidos no grasos es significativos.

Analisis de las propiedades Fisico-quimicas del Yog  ur tipo Il de Mora Antes y
Después de aplicar el sistema ARPCC.

La acidez analizada en el Yogur tipo Il sabor a Mora, se obtuvo un resultado en la acidez
de 0.86 antes de implementar el ARPCC, después de la aplicacion del sistema
obtenemos un valor de 1.14, estos valores se encuentran dentro de lo establecido por el
INEN. En cuanto a la grasa del Yogur tipo Il de Mora antes de la implementacién del
sistema estaba en un valor de 2.18 por ser leche semi-descremada, pero que esta fuero
de los limites del INEN, posteriormente el dato de la media es de 1.96, que es un valor
aceptado por el INEN, este dato se obtuvo con una adecuado control en el descremado.
La Proteina analizada en el Yogur tipo Il de Mora fue de 3.16%, que esta dentro de los
limites de el INEN, después de la implementacion del sistema se obtiene un valor de
3.06%. Que de igual modo esta dentro del rango de aceptacion del INEN.

Con referencia a los solidos lacteos no grasos en el Yogur tipo Il de mora podemos
indicar que antes de la aplicacion del sistema ARPCC, se aprecia con un porcentaje de
9.0%; posterior a la aplicacién del sistema esta media cambié a 9.0%, aunque en las dos
etapas se aprecid que este pardmetro estuvo dentro de lo que la Norma INEN que
establece (>8%). En los analisis estadisticos, Prueba t se determiné que en las pruebas
fisico quimicas del yogur tipo Il sabor a Mora la acidez es Altamente Significativo, grasa

es altamente significativo, los solidos no grasos es significativos.

Andlisis de las propiedades Fisico-quimicas del Yog ur tipo Il de Fresa Antes y
Después de aplicar el sistema ARPCC.

La acidez analizada en el Yogur tipo Il sabor a Fresa, se obtuvo un resultado en la acidez
de 0.86 antes de implementar el ARPCC, después de la aplicacion del sistema

obtenemos un valor de 1.02, estos valores se encuentran dentro de lo establecido por el



INEN. En cuanto a la grasa del Yogur tipo Il de fresa antes de la implementacién del
sistema estaba en un valor de 2.12 por ser leche semi-descremada, pero que esta fuero
de los limites del INEN posteriormente el dato de la media es de 1.99, que es un valor
aceptado por el INEN, este dato se obtuvo con una adecuado control en el descremado.

La Proteina analizada en el Yogur tipo Il de fresa fue de 3.16%, que esta dentro de los
limites de el INEN, después de la implementacién del sistema se obtiene un valor de
3.05%. Que de igual modo esta dentro del rango de aceptacién del INEN. Con referencia
a los sdlidos lacteos no grasos en el Yogur tipo Il de mora podemos indicar que antes de
la aplicacion del sistema ARPCC, se aprecia con un porcentaje de 10%; posterior a la
aplicacion del sistema esta media cambi6 a 8.0%, aunque en las dos etapas se aprecio
gque este parametro estuvo dentro de la Norma INEN que establece (>8%). En los analisis
estadisticos, Prueba t se determind que en las pruebas fisico quimicas del yogur tipo |l
sabor a Fresa la acidez es Significativo, grasa significativo, la proteina es significativo, los

sélidos no grasos es significativos.

Andlisis microbiologicas del yogur tipo I

Determinacién de coliformes del yogur tipo Il elabo rado en la Planta de Lacteos de
la Hacienda Rumipamba antes de aplicar el sistema A RPCC.

En los analisis microbiolégicos realizados antes de la aplicaciéon del Sistema ARPCC se
procedié al conteo de las placas PertiFilm obteniéndose resultados de los diferentes
sabores de yogur adquiriendo datos como media en sabor a durazno 702.0, fresa 830,
mora 1060, datos que se encuentran fuera del limite aceptado por la Norma INEN.
Posterior a la aplicacién del sistema se procedié a los respectivos analisis obteniéndose
en la lectura placas completamente libres de coliformes, considerando el parametro
aceptado por la Norma INEN NTE 1529. En los analisis estadisticos, Prueba t se
determiné que en las Pruebas microbioldgicas andlisis de coliformes del yogur tipo |l
sabor a durazno es Altamente Significativo, yogur tipo Il sabor a Mora es Altamente

Significativo, yogur tipo Il sabor a Fresa es Altamente Significativo.

Determinacion de Aerobios del yogur tipo Il elabora do en la Planta de Lacteos de la
Hacienda Rumipamba antes de aplicar el sistema ARPC  C.

Los andlisis microbiolégicos determinacion de aerobios antes de la aplicacion de sistema
obtuvimos los siguientes datos de la media yogur sabor a durazno 588, en sabor a fresa
738, en mora 1184, como nos podemos dar cuenta el sabor de durazno la contaminacién

es menor que los otros sabores determinando que la contaminacién de aerobios se



procedia en el proceso de envasado, estos datos obtenidos estan fuera del rango de
aceptacion de la Norma INEN: Después de la aplicacion del sistema de ARPCC en los
andlisis de determinacién de aerobios se obtuvieron resultados muy satisfactorios ya que
en la lectura de las placas PetriFilm no se encontr6 microorganismo aerobio.

En los andlisis estadisticos, Prueba t se determiné que en las Pruebas microbioldgicas
analisis de aerobios del yogur tipo Il sabor a durazno es Altamente Significativo, yogur
tipo Il sabor a Mora es Altamente Significativo, yogur tipo Il sabor a Fresa es Altamente
Significativo.

Determinacion de Hongos del yogur tipo Il elaborado en la Planta de Lacteos de la
Hacienda Rumipamba antes de aplicar el sistema ARPC C.

En la determinacion de hongos antes de la aplicacion de sistema ARPCC obtuvimos los
siguientes resultados de la media yogur sabor a durazno 898, en sabor a fresa 726, en
mora 926, al analizar todo el proceso de elaboracion determinamos que el problema para
la contaminacion de hongos estaba en el envasado debido a la mala higienizacion de los
recipientes, los datos obtenidos son rechazados por la Norma INEN. Con la aplicacion
estricta de BPM, POES se obtuvieron resultados positivos es asi que al realizar el conteo
de placas no se encontré con hongos, lo que es aceptado por el INEN. En los andlisis
estadisticos, Prueba t se determindé que en las Pruebas microbiologicas analisis de
hongos del yogur tipo Il sabor a durazno es Altamente Significativo, yogur tipo Il sabor a

Mora es Altamente Significativo, yogur tipo Il sabor a Fresa es Altamente Significativo.

Determinacién microbiolégicos de los utensilios uti lizados en la elaboracion del
yogur tipo II.

Se controlo la contaminacion de las manos del operario con la aplicacion de las Buenas
Practicas de manufactura, ya que este en una fuente de contaminacion, con la aplicacion
correcta de los POES se elimind la contaminacion de los demas utensilios utilizados en la
elaboracion del yogur. En los andlisis estadisticos, Prueba t se determindé que en las
Pruebas microbiologicas andlisis de coliformes en las manos del operario el resultado es
Altamente Significativo, en la olla de incubacion se analizo coliformes el resultado es
Altamente  Significativo, en la paleta de madera se4 analizo coliformes siendo
Significativo, y en el ambiente se4 determino aerobios, obteniendo como resultado que es
altamente significativo.

Determinacion microbioldgica de las envasadoras en la elaboracion del yogur tipo

La aplicacion del POES permitio6 eliminar en su totalidad la presencia de
microorganismos. En los analisis estadisticos, Prueba t se determind que en las Pruebas
microbiologicas analisis de coniformes y aerobios determinado que es altamente

significativo en cambio.



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Al realiza el curso de capacitacidn acerca de las Buenas practicas Agricolas se
obtuvieron resultados positivos ya que la calidad de la materia prima fue superior
principalmente se mejord el aspecto microbiolégico es asi que la leche estaba en
buenas condiciones para la elaboracion de yogur

Se elabor6 un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), procedimientos
Operacionales Estandarizados de Saneamiento, Limpieza y Desinfeccién (POES)
para controlar la contaminacién en la planta.

Al Disefiar e Implementar el Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de
Control para el Yogur Tipo Il de Durazno, mora, Fresa procesados en la planta de
Lacteos de la hacienda Rumipamba, se redujo la varga microbiana de coliformes,
mesofilos, aerobios en su totalidad.

Las propiedades Fisico- Quimica y Microbiol6gicos del yogur después de la
Implementacion del Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control se
mantuvieron dentro de los parametros de aceptacion de la Norma INEN.

Con la ayuda del sistema se determind. Donde, Cuando y como el producto se
contaminaba, se estableci6 acciones correctivas eliminando los peligros
encontrados. El sistema (ARPCC) asegura al consumidor un yogur de excelente

calidad e inocuidad.

Por lo tanto se recomienda;

Exigir a las personas que desean ingresar a la planta cumpla con las Normas
sefaladas en el Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Implementar un adecuado tratamiento de desechos para evitar posteriores
problemas de contaminacion.

Exigir que se cumpla en su totalidad las Buenas Practicas Agricolas, Buenas

Practicas de Manufactura, Procedimientos Operacionales de Estandarizaron.



= Capacitar constantemente al personal, Controlas y registrar el desempefio del
Sistema (ARPCC).

= Exista una Planificacién entre el Comandante de la Hacienda Rumipamba y todo el
personal, estableciendo un horario adecuado para la capacitacion de tal manera

gue todo el personal, pueda concentrarse en esta actividad.
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