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RESUMEN

La problemética actual en las empresas alimenticias es que durante el proceso
de produccion existen diferentes situaciones que pueden afectar la calidad
alimenticia comprometiendo la inocuidad alimentaria y asi afectar la salud o no
permitir la conversion esperada en el animal. Por lo tanto es necesario utilizar

sistemas de control o Normas de calidad alimenticias como los son las HACCP.

Fundamentandose en los siete principios de calidad que tiene la norma, para
empezar con una implementaciéon o aplicacion de la norma HACCP se debe
seguir una secuencia logica esta es: formacion del equipo HACCP, descripcion
del producto, identificacion del uso que ha de destinarse, elaboracion del
diagrama de flujo, enumeracion de todos los peligros que comprometan la
calidad alimenticia y toma de medidas correctivas, determinacién de los puntos
critico de control (PCC), establecimiento de los limites criticos de control (LCC)
para cada PCC, establecimiento de sistemas de vigilancia para cada punto
critico, procedimientos de verificacion por ultimo un sistema de documentacion

y registros.

La relevancia del trabajo es la de dar un paso mas adelante hacia el desarrollo
de la empresa por medio de la implementacion. Por medio de este sistema se
quiere dar una excelente conversion del animal y asi garantizar que el animal
que llega a la mesa de los hogares ha sido alimentado de una manera

adecuada y que va a contribuir con los nutrientes necesarios.

Luego de los analisis microbiol6gicos realizados a las muestras de alimento
balanceado se comprobd la inocuidad alimentaria y se cumplié con uno de los

objetivos planteados.

PALABRAS CLAVES: HACCP. LCC, PCC



ABSTRACT

Current problematic in the dietary businesses during production process there
are different situations that may affect food quality and safety compromising
food health affect or prohibit the conversion expected in the animal. It is
necessary to use either control systems or dietary quality standards as the son
of HACCP.

Building on The Seven Principles of Quality Having standard, for Start With An
Implementation and Application of the HACCP standard itself should follow a
logical sequence This is : HACCP Training Team, Product Description ,
identification of product That has to be used , making Diagram flow |,
Enumeration of All hazards That compromise food quality and takes corrective
measures , determination of the (PCC) , Establishment of Critical Control limits
(LCC) for Each PCC , Establishment of Surveillance Systems Reviewer for
Each point procedures Finally UN Verification System Documentation and

Records .

The Relevance Labor wants to step Forward Development Company By Means

of Implementation.

By means of this system wants to give itself an excellent conversion of the
animals and thus ensuring that the animals arriving At Table Household Has
Been Fed in Proper Way and That will help With Nutrients needed.

THEN Microbiological Analyses From the balanced self Food Samples Food
safety checked and yes scam news fulfilled one of the objectives.

KEYWORDS: HACCP, LCC,PCC.
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INTRODUCCION

El presente proyecto se redacta ante la necesidad de implementar en un
mundo globalizado parametros en cada una de las operaciones unitarias de
elaboracion de productos, con el fin de garantizar que la carga microbiana sea

la minima para los alimentos en su forma final.

Los altos estandares internacionales de calidad por los que se rigen varias
empresas estan establecidos por las compafiias Seaboard & Continental Grain
Co. de los Estados Unidos, que permiten ofrecer alimentos balanceados de
excelente calidad para poder cumplir compromisos con los clientes quienes son

muy exigentes cuando son conocedores de estos estandares.

El Ecuador nuestro pais no se queda atrds ya que toma en cuenta las
exigencias del mercado como la acertada implementacion del Sistema
HACCP que se fundamentan en la aplicacion de programas de prerrequisitos,
tales como las Buenas Practicas de Manufactura (Good Manufacturing
Practice), asi como Procedimientos Operacionales Estandarizados (Standard
Operating Procedure) y Procedimientos Operacionales Estandarizados de

Sanitizacion (Sanitization Standard Operating Procedure).

Basaremos pues la investigacion en posibles riesgos asociados con la
elaboracion y contaminacién en los procesos, hasta establecer los limites
criticos que aseguren que estan bajo control. Caso contrario establecer una
vigilancia programada. Las medidas correctivas deberan existir solo en el caso

de existencia de un limite establecido previamente.



Cabe recalcar que en el desarrollo, los sistemas de  verificacion y
documentacion seran la parte medular de toda monitorizacion interna y mas

aun cuando la empresa busca alguna certificacion.

En la empresa motivo de estudio, como modelo, se empefia en el mejoramiento
continuo para garantizar un producto de gran calidad. En ésta se emplea gran
variedad de formulaciones para avicultura, acuacultura, porcicultura,
ganaderia y otras especies que requieren de alimento balanceado para su

crianza Optima y posterior comercializacion.

El asesoramiento técnico con el talento humano especializado como el
Supervisor de Linea, Asistente de Nutricién, Supervisor de Seguridad e Higiene
Industrial, y Asistente de Control de Calidad y Supervisor de mantenimiento sin
excluir a operadores haran que el cumplimiento del sistema HACCP y la Alta
Direccion estén orientado a cada una de las lineas de produccion,
convirtiéndose de esta forma en aliados comerciales importantes para el éxito

de los productos.

Sin duda el aporte de este proyecto enriquecera los conocimientos de cualquier
profesional a fin al area alimenticia ya que si iniciamos acciones preventivas y
correctivas para prevenir la recurrencia de cualquier no-conformidad nos dara
como resultado la inocuidad que garantiza las HACCP y no olvidemos que un
entrenamiento constante hacia el personal crea una cultura de disciplina y

responsabilidad.



CAPITULO |

1.1 Planteamiento del Problema

En la década del 80 varias instituciones a nivel mundial impulsaron su
aplicacion debido al distinto enfoque del control de calidad basado en
controlar el proceso como punto fundamental y no como se lo hacia en aquel

entonces que era un analisis del producto terminado.

El analisis de control de puntos criticos establece un proceso preventivo que
garantiza la inocuidad alimenticia de forma ldgica-objetiva respondiendo a
parametros fisicos, quimicos y microbiolégicos del producto final durante su

procesamiento.

La problematica empresarial alimenticia actual referente a alimento
agropecuario genera puntos de analisis en términos de prevencion y
produccion, ya que se debe garantizar un producto final en el que se reflejara
una verdadera conversion del animal permitiendo asi que los parametros
previamente establecidos que deben de ser cumplidos vayan de la mano de los

principios de implementacion de las normas HACCP.

El beneficio del cumplimiento de las normativas HACCP es obtener una
oportunidad en el mercado debido a la excelente calidad del producto
agropecuario expendido, que sera monitoreado desde el momento que llega la
materia prima hasta que se convierta en un producto final que llene las
expectativas del comprador debido a su calidad y al desarrollo positivo del
animal que lo consume. Es decir todo este proceso esta ligado con Buenas

Préacticas de Manufactura.



Al implementar HACCP a las lineas de produccion de alimento balanceado se
espera utilizar acciones preventivas antes que correctivas mediante el control,
vigilancia de equipos y operadores, es decir adelantarnos a sucesos que
puedan comprometer a la calidad el producto, comprometiéndonos al debido
mantenimiento y capacitacion del talento humano como parte medular de la

operacion.



1.2 Formulacién del problema

¢,Como incide el diagndstico e implementacion del sistema HACCP en la
calidad alimentaria, linea n° 1 de produccion de alimento balanceado, “Molinos
Champion?

1.3 Justificacion

Como todos sabemos la importancia que tiene la inocuidad de los alimentos
siempre sera susceptible en cualquier proceso de producciéon, marcando asi
una tendencia a monitorear dichos procesos por medio de las HACCP como

normativas a seguir.

La globalizacion de las economias y el fortalecimiento de las politicas de libre
mercado, estan exigiendo que el comercio mundial de los alimentos garantice y tenga
cada dia mayor regulacion en materia de calidad y seguridad alimentaria para el
consumidor, por lo tanto, la calidad e inocuidad alimentaria de los alimentos ha pasado a

ser una cuestion de alta prioridad. (Serra, 2005)

El interés es el de implementar el sistema de HACCP en la linea de
produccion en la empresa por cuanto no existe algun sistema correctivo o
preventivo de control, ya que los alimentos que se elaboran en esta linea de
produccion esta dirigido a: pollos. Estos son animales de consumo masivo en
todo el pais, por lo tanto es importante garantizar la inocuidad del alimento

agropecuario visualizando al final un producto de calidad.

Con este sistema implementado y ademas cumpliendo con las buenas
practicas de manufactura el alimento va a tener que cumplir con parametros
previamente validados y verificados. Estos son fisicos (durabilidad del pellet,
porcentaje de finos), quimicos: (humedad, sal, cenizas, grasa, fibra, proteina,

calcio y fésforo) y microbiolégicos: conteo de aerobios totales entre otros.



Este proyecto tiene gran impacto hacia la sociedad debido a que los animales
consumidores de este alimento van a tener la conversién necesaria y una salud
apta para el consumo humano posterior. Ademas de esto la empresa también
va a tener beneficios en el aspecto de que va a ser mas competitivo en el

mercado debido a las garantias brindadas.

Sin embargo, la razén principal para implementar HACCP a esta industria de
alimentos no es de solo cumplir con las exigencias de las leyes sanitarias
gubernamentales, sino que esta industria debe cumplir con el compromiso de
velar por la salud del publico consumidor, proporcionando alimentos seguros e
inocuos para su consumo. El consumidor confia que sus proveedores le
suministraran alimentos seguros, lo cual se logra implementando y verificando

que el sistema HACCP esté cumpliendo con dicho cometido.

La iniciativa investigativa es posible debido a la experiencia adquirida durante
el tiempo laborado ya que se tiene una perspectiva global de todo el proceso.
Desde la recepcién de materia prima hasta la entrega del producto al

comprador.



1.4 OBJETIVOS

1.4.1. OBJETIVO GENERAL

4+ Estudiar el Sistema HACCP en linea de produccion de alimento

balanceado para garantizar la calidad alimentaria del mismo.

1.4.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

4+ Establecer puntos criticos de control en el proceso de elaboracion de
alimento balanceado.
<+ Disefiar un sistema de control de puntos criticos.

4% Garantizar la inocuidad alimentaria.



CAPITULO 2

2.1 Marco Teorico

2.1.1 Antecedentes

La compaiiia Pittsburg en la busqueda de un sistema mas eficiente de calidad,
comenzo6 por modificar el programa de cero defectos en la NASA y los cambios
se resumieron en tres grandes grupos: controlar la materia prima, controlar el

proceso y controlar el ambiente de produccion.

En 1971 el sistema HACCP fue presentado por primera vez en la Conferencia
Nacional de Protecciéon de los Alimentos de los Estados Unidos, y la Food and
Drug Administration (FDA) uso dicho sistema como marco para establecer las
regulaciones basadas en HACCP para prevenir brotes de botulismo en

alimentos enlatados de baja acidez.

Después de 10 afios de lanzado este sistema de calidad, solo hasta la década
de los ochentas, es que se logra ver las bondades y ventajas de este sistema.

En 1980 el Centro de Desarrollo del Ejército de los Estados Unidos y las
agencias regulatorias, solicitaron que la Academia Nacional de Ciencias
formara un comité que especificara los principios basicos generales aplicables
al control de calidad de los alimentos. Cinco afios después la academia hizo la
recomendacion de comenzar la aplicacion de los principios de HACCP en los
programas de seguridad de alimentos, y seguidamente se comenzo a instruir al

personal de la industria de alimentos y de las agencias regulatorias.



La introduccion del HACCP en la actualidad como requisito para la industria
alimentaria en las regulaciones de los E.E.U.U ha originado la adopcion mundial del

sistema, entre otras razones por las siguientes: (Moreno, 1992)

Se ha convertido en un sistema estandar de seguridad minimo de la
industria alimentaria.

La Unién Europea, Japon, Canada, estan de alguna manera exigiendo a
sus proveedores el sistema.

A nivel nacional los clientes lo empiezan a exigir.

Su aplicacion en cualquier proceso de alimentos, redunda en una notable
disminucién de los problemas causados al consumidor por las Enfermedades
de Transmision Alimentaria (ETA) o factores fisicos o quimicos que pudieran
poner en peligro su salud y en la reduccion de las pérdidas econdmicas para
beneficio de las empresas. Estos beneficios solo se logran si la direccion de la
empresa y el personal competente se comprometen a participar plenamente en
el desarrollo del plan que se ha de seguir, convencidos de que la aplicacién del
HACCP es ya una exigencia del mercado mundial y que los productos deben
brindarle una confianza sanitaria al cliente, solo de esta forma se podran

insertar en un mundo tan competitivo como el de hoy.



2.1.2 Fundamentacioén Cientifica

HACCP son siglas en inglés de “Hazard Analysis and Critical Control Points”,

es decir “Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control”.

El Sistema HACCP enfatiza el control del proceso, concentra el control en los
puntos criticos para la inocuidad del producto, y valoriza la comunicacion entre

la industria y la inspeccion.

Se trata de un sistema preventivo y no reactivo. Una herramienta utilizada para

proteger los alimentos de peligros biolégicos, quimicos y fisicos. (Lorenzo, 2008)

El HACCP es compatible con sistemas de control de calidad, como la serie 1ISO
9000, y es el método actualmente de mayor uso en el mundo para controlar la inocuidad
de los alimentos. Este método de control es usado intensamente por las autoridades,
empresas privadas e importadores de alimentos de EE.UU., Japdn, Europa y gran

ndmero de paises. (Agricultura, 2000)

Cuenta con 7 Principios:

1. Efectuar un andlisis de peligros e identificar las respectivas medidas
preventivas

2. ldentificar los Puntos Criticos de Control (PCC)

3. Establecer limites criticos para las medidas preventivas asociadas con
cada PCC

4. Controlar (monitorear) cada PCC
Establecer acciones correctivas para el caso de desviacion de los limites
criticos

6. Establecer procedimientos de verificacion

7. Establecer un sistema para registro de todos los controles.

10



El propésito central de la inocuidad significa que el alimento no ocasionara dafio o
perjuicio a la salud. Por lo tanto, el sistema HACCP complementa los otros esfuerzos
en materia de alimentacion, como los aportes benéficos a la propia salud y al
bienestar de las personas. Forma parte entonces, de las herramientas para una

calidad de vida satisfactoria. (Secien, 2005)

La base de cada principio se describe a continuacion:

Principio 1. Analisis de riesgos

Para asegurar el éxito de un plan HACCP es fundamental identificar y analizar los
peligros de manera satisfactoria. Deberan tenerse en cuenta todos los peligros efectivos
0 potenciales que puedan darse en cada uno de los ingredientes y en cada una de las
fases del sistema del producto. (FAO, 2003)

Los dos propésitos principales es la Identificacion de los potenciales riesgos,
distinguiendo entre ellos a los que puedan representar un peligro para la salud,
a un nivel que no pueda ser aceptado y Proponer un conjunto de medidas

preventivas cuya aplicacion, elimina o reduce el peligro a un nivel aceptable.

En la empresa se emplea este principio por etapas del proceso (si aplica), con
el fin de identificar todos los posibles peligros (fisicos, quimicos o biologicos)
que pudiesen afectar la seguridad del producto en cada una esas etapas;
tomando en cuenta que la aparicion de peligros se puede dar bajo diferentes
condiciones o fuentes tales como: materia prima, fases del proceso,
maquinaria, manipulacion, condiciones ambientales, deficiencias en los

programas prerrequisitos del HACCP (BPM, control de plagas, etc.) entre otros.

Este andlisis se realizd con el uso de indices de ocurrencia de peligro, es decir;
a mayor probabilidad de que ocurra el peligro y a mayor dafio que ocasione el

mismo a la salud del consumidor, en ésa medida sera significativo o no dicho
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peligro. Una vez identificados los peligros se efectué un andlisis para
determinar si la prevencion o eliminaciéon de los peligros es esencial para la
seguridad del alimento, definiendo cuales de los peligros identificados son

significativos y cuales no.

Entendiéndose como peligro significativo aquel que por condiciones propias del
proceso, tipo de materia prima u otro concepto, no se encuentra controlado. El
analisis de peligros se le realiza solo a los peligros y no a los motivos que
ocasionan el peligro. Luego, se enumeran todas las medidas preventivas o de

control existentes para los peligros significativos identificados

Principio 2. Identificacion de Puntos Criticos de Control

Una vez identificado por etapa del proceso, cuales de los peligros son
significativos y cuales no y definidas sus respectivas medidas preventivas para
evitarlos; se hace necesario aplicar la herramienta conocida como "Arbol de
decisiones" para poder determinar si la etapa del proceso es critica y amerita
algun medio de control para preservar la seguridad del alimento. Si la etapa

resulta critica se denominara como Punto Critico de Control (PCC).

La aplicacion de este principio 2 del Codex alimentarius indica: identificar o
establecer los puntos criticos de control, es una etapa que va a resultar determinante en
el modelo final del sistema de gestidn de la inocuidad alimentaria, ya que después de los
PCC que la empresa considera necesario para asegurar la inocuidad de sus productos
(Lorenzo, 2008)

Dicho arbol facilita la determinacién de los PCC, sin que esto signifique que
puede reemplazar los conocimientos técnicos que poseen los expertos sobre el
proceso; por lo tanto la utilizacion del arbol de decisiones sera flexible y

requerira de sentido comun.
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El Punto Critico de Control, es por definicion, aquel paso o procedimiento que
demanda una accién de control y prevencion, para eliminar o disminuir un
riesgo sanitario a un nivel aceptable. Aqui, se ponen a prueba las medidas
preventivas propuestas en el Principio Cada Punto Critico de Control obedece

a las siguientes caracteristicas.

» Ser un punto especifico en el flujo de procesos, donde puede ser controlado

el riesgo.
« Estar relacionado con uno 0 mas riesgos importantes.

* Se conocen las medidas preventivas que eliminen (como destruir por

congelamiento a los patdgenos) o reduzcan el riesgo a un nivel soportable.

* Desde un Punto Critico de Control puede controlarse mas de un riesgo (una

solucion de refrigeracion, por ejemplo).

Principio 3. Establecimiento de limites criticos

Los limites criticos constituyen las fronteras o extremos que debe cumplirse

para cada medida preventiva asociada a un Punto de Control Critico.

Una vez identificados los Puntos Criticos de Control (PCC) se procede a fijar el
rango de valores de tolerancia para los cuales el peligro debe ser controlado,
es decir; se determina cual es el maximo y el minimo valor permitido para un

PCC, sin que se afecte la seguridad del alimento.

Las fuentes para el establecimiento de limites criticos son estrictamente
técnicas. Proceden de informacion calificada (pueden ser de normas), o de

registros estadisticos propios.
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Situacion que no ocurre en el caso de los de la elaboracién de alimentos donde
la mayor parte de los peligros son de origen biolégico o quimico. No obstante,
en caso de presentarse algun peligro que acepte valores de tolerancia, se

estableceran los LCC basandose en dichos niveles.

Notese el establecimiento de limites criticos requiere la previa definicion de las
variables asociadas a la medida preventiva respectiva.

Principio 4. Procedimientos para el monitoreo de Puntos de Control

Critico

Una vez establecidos los pardmetros a controlar, se determina la vigilancia de
los Puntos Criticos de Control (PCC), con el fin de mantenerlos dentro de los
Limites Criticos de Control (LCC) que se establecieron, indicando los pasos a

seguir con ayuda de las preguntas.

La finalidad del sistema de vigilancia es verificar que los PCC se mantienen
dentro de los limites (LCC) establecidos, mediante observaciones, mediciones
y/o andlisis periodicos y sistematicos que sirven para validar que las
condiciones de control no han excedido los parametros o rangos permitidos,

tratando de garantizar la seguridad del producto cuyos propdsitos son:

Mantener la seguridad del producto y efectuar el seguimiento de la

operatividad del sistema.

Detectar oportunamente si hay una tendencia hacia la pérdida de

control, para realizar el ajuste necesario.

Proveer la documentacion necesaria a usar en la verificacion del plan
HACCP, con el fin de ser proactivo en la formulacion de medidas

preventivas que eviten los peligros.
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Para establecer el sistema de vigilancia se consideraron los siguientes
aspectos por medio de interrogantes delegando al responsable adecuado para

cada proceso:

¢Qué se vigila? : Rango de valores de cada parametro o caracteristica
establecido como LCC para un PCC. Asi mismo, se verifica la ejecucion de las

medidas preventivas determinadas para el control del PCC.

¢Como se vigila? Aplicando procedimientos que describen paso a paso la
secuencia de actividades a realizar, las mismas incluyen observaciones,

mediciones y/o andlisis perioddicos y sistematicos.

¢Cuando se Vvigila? Debe establecerse la frecuencia de las actividades a
realizar. La frecuencia establecida debe permitir detectar desviaciones
oportunamente para poder aplicar medidas correctivas en caso de que la

situacion lo amerite.

¢Quién vigila? Debe ser operadores responsables del proceso. Los
procedimientos para el monitoreo estan constituidos por actividades e
instrumentos que permiten observar y medir las variables relacionadas con
cada Punto de Control Critico. Los procedimientos dan cuenta también de la

frecuencia con la que debe realizarse la observacion y medicion.

Principio 5. Establecer acciones correctivas

La accion correctiva implica individualizar el problema para encontrar su

solucion, Corrigiendo y/o eliminando la causa de la desviacion para asegurar
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qgue el PCC esta nuevamente bajo control, evitando que se vuelva a presentar

la situacion indeseable, y separar el producto inconforme para determinar su

disposicion final.

Principio 6. Establecer sistemas efectivos de registros

Para el buen funcionamiento del Sistema HACCP, Molinos CHAMPION S.A.

mantiene registros puntuales, que provean documentacion de cada una de las

actividades que se realizan, con el fin de retroalimentar la informacion que se

maneja y mejorar continuamente el sistema. El registro es una evidencia de

cumplimiento de una obligacion determinada que debe permitir la facil

recuperacion y visualizacion de la informacion que contiene.

Entre los principales registros:

»

$ & 38 3 & 83 3 3 3 O3 O3 O3

Documentos del plan HACCP:
Miembros del equipo.

Alcance.

Descripcion y usos del producto.
Diagrama de flujo.

Andlisis de peligros.

PCCy LCC.

Plan HACCP.

Andlisis con Arbol de decisiones

Registros de vigilancia.

Registros de acciones correctivas.

Registros de verificacion.

Auditoria HACCP.
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Programas anexos o complementarios.
Mantenimiento preventivo.

Control de plagas.

Buenas practicas de manufactura.

Trazabilidad.

S5 38 3 8 3 3

Programa de limpieza.

Principio 7. Sistema de Documentacion

Para aplicar un sistema de HACCP es fundamental con un sistema de registro
eficaz y preciso. Deberan documentarse los procedimientos del sistema de HACCP, y el
sistema de documentacion y registro debera ajustarse a la naturaleza y magnitud de la

operacion en cuestion. (salud, 1998; salud, 1998)

Se realizard las actividades de verificacion continua lo cual incluirdn lo

siguiente:

Revision de las quejas de cliente para determinar si estan relacionadas

con el desemperio de los PCC o si revelan otros PCC no identificados.

Revisidn de los registros apropiados para asegurar que son completos y
verificar que se tomaron las acciones correctivas apropiadas como lo
requiere el Plan HACCP.

Auditorias Internas planificadas de acuerdo a los requisitos de la Planta,
para este tipo de auditoria se deben seguir lineamientos para ejecutar
una Auditoria y de esta manera Molinos CHAMPION S.A verificara si los
PCC que estén bajo control. También incluye la documentacion que
sirvié de apoyo a su preparacion, asi como los responsables tanto de su

preparacion como de sus modificaciones futuras. El documento
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resultante debe contar con la aprobacion de la alta direccion de la

organizacion.

Los registros de monitoreo Con ellos resulta evidente que se ha efectuado la
observacion y medicién de las variables asociadas a cada Punto de Control
Critico. También permiten elaborar tendencias para decisiones futuras sobre

variables y procesos.

Otros registros Comprende a aquellos adicionales de interés para la organizacion.
(Programa Conjunto FAO/OMS sobre Normas Alimentarias. Comision del Codex Alimentarius,

1998)
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CAPITULO 3

3.1. METODOLOGIA DE TRABAJO

3.1.1. MATERIALES

3.1.2. LUGAR DE LA INVESTIGACION

El estudio se realizara en la Molinos Champion en el Km 7.7 via a Daule de la

ciudad de Guayaquil.

3.1.3. PERIODO DE LA INVESTIGACION

El periodo de la investigacion para la demostracion de inocuidad alimentaria en
los alimentos de pollos producidos en Molinos Champion en el Km 7.7 via a
Daule de la ciudad de Guayaquil, se da en un periodo comprendido de enero a
julio. Del 2014.

3.1.4. RECURSOS EMPLEADOS

3.1.4.1. Talento Humano

Investigador

Tutor
3.1.4.2. Recursos Fisicos
Computadora
Impresora

Papeleria de oficina
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3.1.5. UNIVERSO

El universo estad conformado por los alimentos de pollo producidos de enero a
julio en producidos en Molinos Champion en el Km 7.7 via a Daule de la ciudad
de Guayaquil, 2014

3.1.6. MUESTRA

La muestra para investigar la inocuidad alimentaria, estd conformada por 30
alimentos escogidos aleatoriamente de enero a julio en Molinos Champion en

el Km 7.7 via a Daule de la ciudad de Guayaquil, 2014.

3.2. Métodos de investigaciéon

Observacion es el examen directo y reflexivo de sucesos y como tal la
observaciéon completa puede resultar una actividad motivo de investigacion
como en el caso de presentar al mercado un producto inocuo para consumo

animal y posterior humano.

Deductivo basandonos en el analisis de cada uno de los principios de las
HACCP en cada linea de produccion podriamos monitorear cualquier alimento
respaldados con analisis de laboratorios.

3.2.1. Tipo de investigacion
El estudio exploratorio descriptivo y explicativo en el enfoque de las HACCP
implementadas en esta empresa serd el motivo para el desarrollo del andlisis

por procesos y seguimiento de parametros propios del alimento.
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3.2.2. Disefo de la investigacion

TRANSSECCIONAL

Observaciones Prospectivo Longitudinal Comparativo

Alimentos  de | Inocuidad en | Las Seran de ayuda

aves. alimentos producidos | observaciones | alimentos que
por linea 1 se haran | han tenido

semanalmente | crecimiento
de manera | bacteriano

aleatoria

3.3. METODOLOGIA

Para poder hacer un analisis de peligros y control de puntos criticos, es
importante previamente conocer el proceso que se lleva desde la recepcion de
las materias primas e insumos hasta el almacenamiento del producto
terminado, en los que hay que realizar un control para lograr la seguridad del
producto, es decir, determinar los PCC. Lo primero que debe hacerse es definir

cudles de los peligros detectados a lo largo del andlisis son significantes

3.3.1. DESCRIPCION DE PROCESOS DE LA LINEA N°1 DE PRODUCCION
DE ALIMENTO BALANCEADO

RECEPCION DE MATERIA PRIMA E INSUMOS

El departamento de Control de Calidad se encarga de tomar las muestras
correspondientes a cada producto para realizar los analisis fisicos, quimicos y
organolépticos, para aceptar o rechazar el lote, basandose en manuales de
especificaciones de Molinos CHAMPION S.A.
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ALMACENAMIENTO

Una vez aceptado el lote, ingresa a bodega de Macroingredientes y se lo
almacena a temperatura ambiente y segun especificaciones de ciertos Micro-
Ingredientes se almacena en el Cuarto frio a una temperatura no mayor a 22°C.
Para su identificacion se utilizan letreros en cada producto, respetando el FIFO
(First in-firstout).

MOLIENDA

Los macroingredientes como maiz, pasta de soya, trigo y arrocillo, entre otros
son molidos a texturas diferentes entre 1.5 y 4 mm dependiendo de loa

requerimientos del alimento que se esta elaborando.

PREMEZCLA DE MICROINGREDIENTES

La elaboracion de las premezclas se desarrolla en un area especifica,
utilizando equipos idéneos para que esta parte del proceso se realice acorde a
los requerimientos de los manuales de calidad corporativos. Esta area posee
una mezcladora horizontal de 500kg de capacidad y balanzas electronicas de
alta precision para asegurar que la cantidad de microingredientes esté de
acuerdo a la férmula. Este proceso se inicia una vez que se ha emitido el plan
de produccidon, la emisibn de la formula, requisiciones, retiro de
microingredientes y la elaboracion de las premezclas de los alimentos que se

van a producir en la planta.

DOSIFICACION

La carga de las tolvas se la realiza a través del transportador ubicado por
debajo en el piso a la salida de los molinos principales, luego los

macroingredientes molidos pasan a la mezcladora horizontal.
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PRELIMPIEZA (BARREDOR)

Esta dosificacion pasa por un equipo (barredor) para separar cuerpos extrafios

a la materia prima previos al proceso de molienda.

MEZCLA

Se cuenta con una mezcladora horizontal de 2 toneladas de capacidad. Esta
mezcladora permite realizar la mezcla final de macroingredientes,
microingredientes y liquidos; es decir, que de este proceso se obtiene una
mezcla homogénea de ingredientes de suma importancia para que el producto
final satisfaga las garantias nutricionales y de calidad. El producto obtenido de
la mezcla se denomina polvo (Mash), el cual continGia al proceso siguiente de

peletizado, segun el requerimiento del cliente.

PELETIZACION

El proceso de peletizacion constituye un medio para moldear la mezcla de
alimento en particulas mas gruesas. La peletizacion se logra mediante un
proceso de compresion en combinacion con humedad, temperatura y presion.
La peletizacion mejora las conversiones del alimento, debido a que siendo el
alimento sometido a humedad, temperatura y presion se logra una mejor

coccion y desdoblamiento de los almidones de los ingredientes de la mezcla.

ENFRIAMIENTO

Posterior al proceso de peletizado, el alimento que se encuentra a una
temperatura entre 90-95°C pasa por un enfriador vertical de contra flujo, donde
se enfria por transferencia de aire de un ventilador, que en contracorriente con
el alimento libera la humedad y por ende la temperatura del producto. Los finos
en suspension en el aire de enfriamiento se separan en un colector y se

regresan a las peletizadoras para su reprocesamiento.
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GRANULADOR

Esta etapa transforma los pellets frios a granulados mediante un

guebrantamiento, segun requerimientos del cliente y especificaciones técnicas.

TAMIZADO

Luego de la etapa de enfriamiento, el producto pasa por un proceso de
tamizado, donde se separa particulas finas (polvo) y grumos del producto,
enviando el producto aceptable a las tolvas de empaque, mientras que las
particulas finas son direccionadas al reproceso (peletizacion) y los grumos son

separados y recogidos en un recipiente.

ENSACADO

Tiene una linea independiente de empaque, con equipos provistos de censores
electronicos que garantizan la exactitud del peso por saco (exactitud promedio
+0.3%). Este sistema tiene controles especificos de proceso, asi como la
calibracion del equipo mediante certificacion por parte de organismos

competentes. El alimento se empaca en sacos laminados de polipropileno 40
kg.

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO
El producto se almacena sobre palets a temperatura ambiente, en la Bodega

de Producto Terminado hasta su despacho.
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Por ultimo debemos analizar todos los peligros significantes a través del Arbol
de decisibn, que es una herramienta recomendada por el Codex
Alimentarius que consiste en una secuencia ordenada de preguntas que se
aplican a cada peligro de cada etapa del proceso y ayuda junto con
los prerrequisitos a determinar cuales de los peligros representan Puntos de
Control Critico.

Para desarrollar el sistema de gestion de calidad HACCP, se comenzé
realizando un analisis de peligros durante cada una de las etapas del proceso
de elaboracién del alimento balanceado, basado en los criterios de peligros
descrito en la norma chilena NCH2861. OF2004.

De esta manera se pudo establecer dos puntos criticos a lo largo de las 15
etapas del proceso, por la relacién existente entre calificacion por probabilidad
de ocurrencia del peligro y criterios aplicados para la determinacion del efecto
del peligro, ya que se establecio que estas dos etapas: el pre
acondicionamiento y el peletizado los riesgos son probables y serios ya que en
el pre acondicionamiento la temperatura y la presién son criticas pues el
objetivo es darle plasticidad a la masa por humedad y ayudar a que se den las
reacciones de gelatinizacion de los almidones de la harina por altas

temperaturas y se dé ademas la reduccion de la carga microbiana.

De esta manera se establecid puntos criticos de control en el proceso de
elaboracion del alimento balanceado.

Luego de haber establecido los PCC se establecié un sistema de control de
puntos criticos mediante la monitorizacién de los PCC, en el cual se establecio
los riegos significativos y los limites criticos. EI monitoreo responde a
preguntas tales como: ¢Qué se controla?, ¢CoOmo se controla?, ¢Quién

controla? Y ademas se establece con qué frecuencia se controla. En el caso de
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gue el proceso este fuera de parametros se describe las medidas correctivas a

tomar. Al final se registra y se verifica el proceso.

Los alimentos producidos con este sistema de calidad fueron analizados

microbiolégicamente en los cuales se pudo comprobar la garantia de la

inocuidad alimentaria ya que los parametros de calidad analizados estuvieron

dentro de las especificaciones de los métodos de analisis.

3.3.2 FORMATO ANALISIS DE RIESGOS

ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

ELABORADO POR:

FECHA:
Eg-_ Ez‘l'g;?ﬁ:ziz" LINEA DE PRODUCCION n 1: ALIMENTO
PF: Peligro fisico/cuerpos extrafios. PARA POLLO
PCC: Punto critico de control.
. R R R . CB algﬂn riesgo potgncial Qué medidas preventivas E: t
ETAPA DEL PROCESO |n‘tc:(e)332|?if, ggit‘:::é;‘:Saguompeol:teandc(l)aeln Slgnlflca(lv(;l?;;i;e’gundad del Justifique su decision puitei::n?rh::lzr pgsra et:::asui
esta etapa ) psqgnmcatlvzgs') pcc
P G SI/NO SI/NO
FISICO:
QUIMICO:
BIOLOGICO:
3.3.3 PLAN HACCP
Molinos CHAMPION 5.A,
Monitoreo
» , Limites Criticos
Punto critico de | Riesgos ) i . ' i
il | St para cada medida Medidas Correctivas Registras | Verificacion
control ignificativos . » , .
? preventiva (Que? | iComo? | Frecuencia|  ¢Quien?
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4.1 RESULTADOS

CAPITULO 4

4.1.1.ANALISIS DE PELIGROS Y CONTROL DE PUNTOS CRITICOS

¢Esalgun riesgo potencial

Qué medidas preventivas

Materia Prima -
SOLIDAS

BIOLOGICO: Ataque microbiologico a

Es remota probabilidad que la materia

Identifique cualquier riesgo potencial - X ) Esesta
significativo en la seguridad del I
ETAPA DEL PROCESO (|introducido, controlado o aumentado en Y . g Justifique su decisién T SRS etapaun
e alimento? prevenir riesgos
P significativos? PCC
P G SIINO SIINO
Es probable de que la materia prima  |Se realizan muestreos aleatorios
FISICO: Objetos metalicos y no metalicos g Q W llegue con posibles riegos fisicos seglin tecnicas de muestreo
extrafios siguiendo especificaciones del
Etapa 1 Recepcion de manual de calidad NO

Almacenamiento
Macroingredientes-
SOLIDOS

Etapa 2
Almacenamiento
Macroingredientes-
LIQUIDOS

BIOLOGICO: acaros, gorgojos

QUIMICO: condensado de vapor

Puede ocasionar contaminacion
cruzada al grano

Remota contaminacion por vapor

3 2 NO prima Ilegue contaminado con ataque NO
materias primas especificas microbiologico
Es probable de que la materiaprima  |Se realizan muestreos aleatorios
. i seglin tecnicas de muestreo
FISICO: impurezas 3 1 NO egre @mi ez .g' o
siguiendo especificaciones del
manual de calidad NO
B Es remota probabilidad que la materia [Se realizan muestreos aleatorios
Etapa 1 Recepcmn de QUIMICO: |ubricantes, compuestos prima llegue contaminado con segUn tecnicas de muestreo
Materia Prima - v 1 1 NO . - ificaci del
LiQuIDOS oXicos quimicos siguiendo especificaciones del
manual de calidad NO
Es remota probabilidad que la materia
BIOLOGICO: Ataque microbiologico a imall taminadi ti Se controla con os procesos
8 rima llegue contaminado con ataque .
. ) 4 . E 3 2 NO p. X €l K q posteriores de pre NO
materias primas especificas microbiologico - . R
acondicionamiento,pelletizacion
. ) ) Puede daiarse el pallets (astillas, o
FISICO: Objetos metalicos y no metalicos ) P { o Cada semana se realiza limpieza y
N 1 1 NO clavos) y ocasionar contaminacion N .
extrafios L desinsectacion de pallets
Etapa 2 cruzada a la materia prima almacenada NO

Se realiza muestreo semanal

Correcta apliacion BPM por el
personal de mantenimiento

NO

Etapa 3 Pre mezcla de
micro

FISICO: Piolas, Plasticos, Adhesivas

No representa peligro que afecte ala
inocuidad

El peligro se encuentra controlado
por la aplicacién de Buenas Practicas
de Manufactura

NO

Etapa 4 Dosificacion
Macro

FISICO: Objetos metalicos y no metalicos
extrafios

BIOLOGICO:

La etapa no representa peligro y puede
ser controlado en una etapa posterior

La etapa no representa peligro y puede

El peligro se encuentra controlado
durante el proceso con Barredor
Whirly

Se controla con los procesos

NO

Etapa 5 Pre limpieza
Barredor

BIOLOGICO:

La etapa no representa peligro y puede

coliformes fecales y totales, hongos, 3 2 NO ser controlado en una etapa posteriory posteriores de pre
mohos, salmonella, Pseudomonas aplicacion de aditivos acondicionamiento,pelletizacion
NO
. N A . . - Se limpia 1vez por turno y limpieza
FISICO: Objetos metalicos y no metalicos La funcion del equipo es eliminar los i p ” Yima
- 3 1 NO K L. programada, se verifica con el

extrafios riesgos fisicos N

reporte de produccion NO

Se controla con los procesos

Etapa 6 Molienda

BIOLOGICO:

coliformes fecales y totales, hongos,
mohos, salmonella, Pseudomonas

La etapa no representa peligro y puede
ser controlado en una etapa posteriory
aplicacion de aditivos

coliformes fecales y totales, hongos, 3 2 NO ser controlado en una etapa posteriory posteriores de pre
) )
mohos, salmonella, Pseudomonas aplicacion de aditivos acondicionamientoy pelletizacion
NO
Existencia de imanes antes del ingreso | Se limpia 1vez por turnoy limpieza
FISICO: Objetos metalicos extrafios 3 1 NO ) & P P ylime!
al molino programada E

Se controla con los procesos
posteriores de pre
acondicionamiento y pelletizacion

NO
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Existencia de imanes en etapas Se controlaen el proceso de

FISICO: Objetos metalicos extrafios 2 1 NO ) o
posteriores peletizacion

NO

BIOLOGICO:

Laetapa no representa peligroy puede| S controla con los procesos

coliformes fecales y totales, hongos, 3 2 NO |sercontrolado en una etapa posteriory posteriores de pre
mohos, salmonella, Pseudomonas aplicacion de aditivos acondicionamiento y pelletizacin NO
Existencia de imanes en etapas | Se controlaen el proceso de entrada
FISICO: Objetos metalicos extrafios 2 1 NO ) : p, -~
posteriores de peletizacion
NO
Etapa 8 Pre
Acondicionamiento
Etapa 9 Peletizado
Fo ey BN SO TR RIS Mantenimiento preventivoy BPMen
2 1 NO ocasional probabilidad de ocurrir p. i !
mantenimiento
NO
Etapa 12
Desmoronamiento
Etapa 13 Tamizado
Etapa 14 Ensacado
Etapa 15
Almacenamiento de
Producto Terminado
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4.1.2. CRITERIOS DE PELIGROS

TABLA 1

CALIFICACION POR PROBABILIDAD DE OCURRENCIA DEL PELIGRO

VALOR PROBABILIDAD SIGNIFICADO

| Remota Muy ppco probable, pero puede

ocurrir alguna vez
) No mds de 1 a2 veces cada

2 Ocasional | .,
afios

3 Probable N~o mds de 1a 2 veces cada2 0 3
afios

4 Frecuente  |Mds de 2 veces al afio

CRITERIOS APLICADOS PARA LA DETERMINACION DEL EFECTO DEL

TABLA 3
CRITERIOS PARA LA DETERMINACION DE UN
PELIGRO SIGNIFICATIVO
PROBABILIDAD
GRAVEDAD

1 2 3 4
1 NO | NO NO NO
2 NO | NO NO NO
3 NO | NO
4

FUENTE:NORMA CHILENA NCH2861.0F2004

PELIGRO
VALOR PROBABILIDAD SIGNIFICADO
1 Menor Sin lesién o enfermedad
2 Moderado | Lesidn o enfermedad leve
) Lesion o enfermedad leve, sin

3 Serio . .

incapacidad permanente

Incapacidad permanente o
4 Muy serio  |pérdida de vida o de una parte

del cuerpo
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4.1.3. IDENTIFICACION DE PROCESOS LA LINEA N°1 DE PRODUCCION

DE ALIMENTO BALANCEADO.

:Punto de Critico de
Control

; % Nomenclatura

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

ALMACENAMIENTO PREMEZCLA MICRO

ADICION DE PREMEZCLA
MICRO Y LIQUIDOS

PELETIZADO

ALIMENTO
PARA POLLO
GRANULADOY
PELETIZADO

No es granulado

Sl es granulado

DESMORONAMIENTO

}

tamizapo B

ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO
TERMINADO
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4.1.5 Plan HACCP

Monitoreo

s : Limites Criticos
Punto critico de Riesgos ) ) : . Y
o para cada medida Medidas Correctivas Registros Verificacidn
control Significativos . )
preventiva Frecuencia
PERVISOR
OPERADOR JEFE Y/0 S}J ERVISOR DE
LINEA
1.- Analizar el origen de la falla,
sean estas de mantenimiento,
formulacién u operacidn.
g PB: Salmonella 2.- Comunicar a: Mantenimiento
2 Coliformes enperatura inimo mecanico de turno, Formulacion a
Z feon i§ Control Diario | Diario -Jefe
S totales, E. Coli, |de 80 °C 'y maximo | Temperatura T . 1- Si en 20 minutos o |Nutricionistay de Operacidna de Peletizado |v/
ermometro ié e Peletizado |y/o
S Meséfilos de 90 °C'y presidn |y presién de Y cada hora Operadar de llegas al limite critico de |J¢fe de produccin. ) e
Ja) . Manometro Preacondicionamiento ) Linea 1 Supervisor de
% Aerobios, de vapor entre 15 a [vapor femperatura comunicar AVICOLA y
-Sieldl i inea
N Mohos y 30 PSI inmediatamente al 3:- 5i el alimento §Ta pe.|<>..‘r|zado
"& Levaduras supervisor de turno debe ser separado, identificado e
a informado a Inspector de calidad.
Si el proceso no se estabiliza el
producto mezcla debe ser
retirado de la linea de proceso y
dejar identificado e informado a
inspector de calidad
p JEFE Y/O SUPERVISOR DE
° Tnspeccion OPERADOR LINEA T
D . ) Control Diario | Diario -Jefe
< PF: Objetos ) visual usando _ . - .
N ) Presencia de 1 vez por .~ |1- Limpieza de los 1.- Comunicara a mantenimiento de | de Peletizado |y/o
metalicos agnetos 0s erador de linea , : s : : , .
H fal Magnet los EPP Operador de |
. metales furno maghetos e informar al  |posible dafio mecanico en equipos |Linea ! Supervisor de
w extrafios (guantes) . . , ,
o . supervisor de turno. por presencia de metales mas de | AVicola, linea
a respectivos lo normal

w

N>



4.1.6 ANALISIS MICROBIOLOGICOS

ENERO
Contaje de
Contaje de aerobios  [Hongos y/o Coliformes totales E.coli Pseudomona|Salmonella
ALIMENTOS levaduras
3115-DC"C" 1T COD: 3 1120000 19000 Negativo Negativo [Negativo |Negativo
3002-DC"C" 1T COD: 3 570000 26000 Negativo Negativo [Negativo [Negativo
1102-STA"C" 1T COD: 5 500000 53000 Negativo Negativo [Negativo |Negativo
3115-DC"C" 2T COD: 6 1120000 28000 Negativo Negativo [Negativo |Negativo
3110-AVX "C" 1TCOD: 7 1030000 40000 Negativo Negativo [Negativo |Negativo
3110-AVX "C" 2T COD: 14 190000 4000 Negativo Negativo [Negativo |Negativo
3210-CO "P" 1T COD:15 80000 8000 Negativo Negativo [Negativo |Negativo
3212-CO"P" 1T COD:25 930000 35000 700 ufc/ g Negativo [Negativo |Negativo
3115-DC"C" 2TCOD:30 1230000 32000 Negativo Negativo [Negativo [Negativo
3212-CO "P" 1TCOD:34 67000 45000 Negativo Negativo [Negativo |Negativo
Tabla 1.- Autor: Egresado Jorge Guzman Zambrano
Fuente: Molinos Champion s.a. km 7.7 via a Daule”, 2014.
FEBRERO
Contaje de
Contaje de aerobios  [Hongos y/o Coliformes totales E.coli Pseudomona|Salmonella
ALIMENTOS levaduras
3110-AVX "C" 2T COD: 69 50000 1000 Negativo Negativo |Negativo |Negativo
Tabla 2.- Autor: Egresado Jorge Guzman Zambrano
Fuente: Molinos Champion s.a. km 7.7 via a Daule”, 2014.
MARZO
Contaje de
Contaje de aerobios  |Hongos ylo Coliformes totales E.coli Pseudomona|Salmonella
ALIMENTOS levaduras
3110-AVX"C 210000 7000 Negativo Negativo [Negativo [Negativo
3212-CO"P" 50000 19000 Negativo Negativo [Negativo [Negativo
3001-AVX"C 50000 10000 Negativo Negativo [Negativo [Negativo
3116-2"C" 21 1000000 45000 Negativo Negativo [Negativo [Negativo
3115-DC"C" 2 1120000 5000 Negativo Negativo [Negativo [Negativo
3210-CO"P" 130000 3000 Negativo Negativo [Negativo [Negativo

Tabla 3.- Autor: Egresado Jorge Guzman Zambrano
Fuente: Molinos Champion s.a. km 7.7 via a Daule”, 2014.
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ABRIL

Contaje de
Contaje de aerobios  [Hongos ylo Coliformes totales E.coli Pseudomona(Salmonella
ALIMENTOS levaduras
3212-CO "p" 30000 3000 Negativo Negativo |Negativo |Negativo
3212-Co"p" 30000 14000 Negativo Negativo |Negativo |Negativo
3210-CO "p" 100000 7000 Negativo Negativo |Negativo |Negativo
3110-AVX"C 160000 3000 Negativo Negativo |Negativo |Negativo
3210-CO "P" 90000 5000 Negativo Negativo |Negativo [Negativo
Tabla 4.- Autor: Egresado Jorge Guzman Zambrano
Fuente: Molinos Champion s.a. km 7.7 via a Daule”, 2014.
MAYO
Contaje de
Contaje de aerobios  |Hongos y/o Coliformes totales E.coli Pseudomona|Salmonella
ALIMENTOS levaduras
3002-DC"C" 100000 27000 Negativo Negativo [Negativo [Negativo
3210-CO "P" 190000 23000 100 ufc/g Negativo [Negativo [Negativo
3210-CO"P" 190000 17000 Negativo Negativo [Negativo |Negativo
Tabla 5.- Autor: Egresado Jorge Guzman Zambrano
Fuente: Molinos Champion s.a. km 7.7 via a Daule”, 2014.
JUNIO
Contaje de
Contaje de aerobios  [Hongos ylo Coliformes totales E.coli Pseudomona(Salmonella
ALIMENTOS levaduras
3210-CO "P" 170000 12000 Negativo Negativo |Negativo [Negativo
3110-AVX"C 340000 6000 Negativo Negativo [Negativo [Negativo
Tabla 6.- Autor: Egresado Jorge Guzman Zambrano
Fuente: Molinos Champion s.a. km 7.7 via a Daule”, 2014.
JULIO
Contaje de
Contaje de aerobios  [Hongos ylo Coliformes totales E.coli Pseudomona(Salmonella
ALIMENTOS levaduras
3212-2"P" 1 310000 31000 Negativo Negativo |Negativo [Negativo
3210-CO "p" 950000 24000 Negativo Negativo  |Negativo  |Negativo

Tabla 7.- Autor: Egresado Jorge Guzman Zambrano
Fuente: Molinos Champion s.a. km 7.7 via a Daule”, 2014.
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ENERO

E Hongos/Levaduras ® aerobios

3212-CO "P" 1T COD:34

3115-DC "C" 2TCOD:30

1230000

3212-CO "P" 1T COD:25 930000

3210-CO "P" 1T COD:15 80000
3110-AVX "C" 2T COD: 14 (4000 190000

3110-AVX "C" 1T COD: 7 [_40000 1030000

3115-DC "C" 2T cOD: 6 [#_28000 1120000
1102-STA"C" 1T COD: 5 |l_53000 500000

3002-DC "C" 1T COD: 3 26000 570000

3115-DC "C" 1T cOD: 3 19000 1120000

Gréfico 1.- Autor: Egresado Jorge Guzman Zambrano
Fuente: Molinos Champion s.a. km 7.7 via a Daule”, 2014.
Especificacion: Aerobios 12000000 Col/g Hongos/Levaduras <100000Col/g
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FEBRERO

B Hongos/Levaduras & Aerobios

19000

D —— 50000

|

3110-AVX"C" 2T COD: 69

Gréfico 2.- Autor: Egresado Jorge Guzman Zambrano
Fuente: Molinos Champion s.a. km 7.7 via a Daule”, 2014.
Especificacion: Aerobios 12000000 Col/g Hongos/Levaduras <100000Col/g

E Hongos/Levaduras ® Aerobios
wpn . 3000
3210-CO "P" 1T COD:168 % 130000
. . I 5000
3115-DC"C" 2T COD:167 d 1120000
n n . 45000
3116-Z "C" 2T COD: 157 d 1000000

. . ¥.10000
3001-AVX "C" 1T COD:.. 2500

o . 19000
3212-CO "P" 1T COD: 145 %00

n n . l 7000
3110-AVX "C" 1T COD... i 210000

Gréafico 3.- Autor: Egresado Jorge Guzman Zambrano
Fuente: Molinos Champion s.a. km 7.7 via a Daule”, 2014.
Especificacion: Aerobios 12000000 Col/g Hongos/Levaduras <100000Col/g
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® Hongos/Levaduras H Aerobios
h 5000
3210-CO "P" 2T COD:340
90000

3000

3110-AVX "C" 2T COD: 290
7000
3210-CO "P" 1T COD: 250
100000
14000
3212-CO "P" 2T COD: 240
30000
3000

3212-CO "P" 1T COD: 237

B—— 30000

ABRIL

160000

Gréfico 4.- Autor: Egresado Jorge Guzman Zambrano
Fuente: Molinos Champion s.a. km 7.7 via a Daule”, 2014.

Especificaciéon: Aerobios 12000000 Col/g

Hongos/Levaduras <100000Col/g
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MAYO
E Hongos/Levaduras  Aerobios

17000
3210-CO "P" 1T COD: 460
90000
23000
3210-CO "P" 1T COD: 380
90000
27000

3002-DC "C" 1T COD: 350

100000

Grafico 5.- Autor: Egresado Jorge Guzman Zambrano
Fuente: Molinos Champion s.a. km 7.7 via a Daule”, 2014.
Especificacidon: Aerobios 12000000 Col/g Hongos/Levaduras <100000Col/g
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® Hongos / Levaduras = Aerobios

3110-AVX "C" 1T COD: 890 h 6000

12000

S E— 170000

3210-CO "P" 1T COD: 680

JUNIO

340000

Gréfico 6.- Autor: Egresado Jorge Guzman Zambrano
Fuente: Molinos Champion s.a. km 7.7 via a Daule”, 2014.
Especificacion: Aerobios 12000000 Col/g Hongos/Levaduras <100000Col/g

39



E Hongos / Levaduras

24000
3210-CO "P" 1T COD: 1289

H Aerobios

JULIO

31000
3212-Z"P" 1T COD: 1256

310000

950000

Gréfico 7.- Autor: Egresado Jorge Guzman Zambrano
Fuente: Molinos Champion s.a. km 7.7 via a Daule”, 2014.
Especificacion: Aerobios 12000000 Col/g Hongos/Levaduras <100000Col/g
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4.2. ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS RESULTADOS

Al observar los resultados, podemos ver que en los meses de Enero y Mayo se
presenté crecimiento de coliformes totales en los alimentos balanceados 3210-
CO y 3212-CO, ya que no hubo un adecuado control del PCC establecido por
este estudio, ya que la temperatura en la etapa del preacondicionamiento,
estuvo fuera de los LCC, registrandose lecturas por debajo de los 80°C

perdiendo asi la garantia brindada por el sistema HACCP. (ver anexo 3)

Cabe recalcar que con este sistema de calidad, todo alimento que este fuera de
parametros no sera expendido. Lo que se realizara es un reproceso del mismo,
el cual debe de ser controlado y ademas analizado microbiolégicamente para

descartar contaminacion.

Los analisis fuera de parametros debido problemas a nivel de produccién, ya
sea por dafios mecanicos, formula del alimento balaceado, u error del operador
en el preacondicionamiento. Nos permiten demostrar la eficacia del sistema por
lo establecido en el plan HACCP, el cual indica los diferentes peligros por la
falta de control.

La importancia de establecer este sistema de gestién de calidad, es que nos
permite llevar registros de cada una de las etapas del proceso y muy

especialmente los PCC durante la elaboracion del alimento balanceado.

Todos los registros referentes al control de calidad del proceso deben de ser
diarios para de esta manera dar un seguimiento de las producciones, es decir
la trazabilidad. Debido a los posibles reclamos por los clientes. Este punto es

fundamental ya que permitiria analizar la existencia de otro PCC.

41



Ademas de los resultados microbioldgicos, se puede decir que la realizaciéon
del analisis de peligros en cada una de las etapas, arbol de decision, el
diagrama de flujo, el plan HACCP, permiti6 que se pueda garantizar la

inocuidad alimentaria, en los alimentos que tuvieron un control adecuado.
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CAPITULO 5

5.1 CONCLUSIONES

» Se logré establecer los puntos criticos de control en el proceso de
elaboracion del alimento balanceado estos fueron: la temperatura en los

acondicionadores y la limpieza de los magnetos.

» El sistema de puntos criticos fue disefiado para un control interno diario
durante el proceso de produccion.

» La inocuidad alimentaria fue demostrada mediante los analisis
microbiolégicos entre los parametros analizados tenemos: aerobios

totales, coliformes totales, E.coli, pseudomonas, salmonella-shigella.

5.2 RECOMENDACIONES

Si bien es cierto el control de calidad de una linea de produccion puede llevarse
internamente de la mejor manera, pero si no estad la certificada con una

implementacion seria una manera equivoca de la calidad.

Para aumentar y dar garantias avaladas por una norma implementada esta
daria una mayor competitividad en el mercado y lo mas importante de todo en

las empresas alimenticias es garantizar la inocuidad alimentaria.
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ANexos



ANEXO0 N°1: Métodos de Anéalisis AOAC

TITULO: CONTAJE DE AEROBIOS TOTALES METODO: 966.23
FECHA DE ELABORACION: JUNIO/6/96

FECHA DE REVISION: SEPTIEMBRE /2013

MEDIOS DE CULTIVO:

PLATE COUNT AGAR
AGUA PEPTONADA

PROCEDIMIENTO:

PREPARAR LA DILUCION CON 90 ml DE AGUA DE PEPTONA ESTERIL MAS
DE 10g DE MUESTRA MOLIDA (0.2 MICRONES) OBTENIENDOSE LA
DILUCION 1/10. AGITAR 25 VECES.

USANDO PIPETAS ESTERILES PREPARAR DILUCIONES DECIMALES 1/100,
1/1000, 1/10.000.

PIPETEAR POR DUPLICADO A PLACAS PETRI ALICUOTAS DE 1ml DE LA
DILUCION ~ 1/1000 Y 1/10.000 ADICIONAR 12-15 ml PLATE COUNT AGAR
(ENFRIADO A 44-46°C)

UNA VEZ SOLIDIFICADO EL AGAR, INVERTIR LAS PLACAS E INCUBAR A 35 +
2 DURANTE 72 HORAS

CALCULOS

Caja con 25-250 Colonias /g

N=ec/ (1* n2*) *d

N: Numeros de colonias /ml o gramos de producto

EC: Suma de todas las colonias de todos los platos contados
N1: Nameros de platos contados en la primera dilucién

N2: Nameros de platos contados en la segunda dilucion

D: Dilucion de las cuales fueron obtenidas

EJEMPLO:

1/100 1/1000
88,88 32,37
N= 83+88+32+37 / 0,0022

N=10*107

Ref. JAOAC 71, 343 (1988); FDA/ICFSAN BAM-AEROBIC PLATE COUNT
(Edition8.REVISION A/1998)
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TITULO: DETERMINACION DE HOGOS Y LEVADURAS METODO0984.30
FECHA DE ELABORACION: JUNIO/6/96

FECHA DE REVISION: SEPTIEMBRE / 2013

MEDIOS DE CULTIVO:

SABOURAUD DEXTROSA AGAR
AGUA PEPTONADA

PROCEDIMIENTO:

PREPARAR LA DILUCION 1/10 CON 90 ml DE AGUA DE PEPTONA
ESTERIL MAS DE 10g DE MUESTRA Y AGITAR 25 VECES.

USANDO PIPETAS ESTERILES PREPARAR DILUCIONES DECIMALES
1/100, 1/1000

ADICIONAR 12-15 ml SABOURAUD DEXTROSA AGAR (ENFRIADO A 44-
46°C). MEZCLAR LAS ALICUOTAS EL AGAR MEDIANTE MOVIMIENTOS DE
VAIVEN Y ROTACION.

UNA VEZ SOLIDIFICADO EL AGAR , INVERTIR LAS PLACAS E INCUBAR A
35+2

CALCULOS AASD

Caja con 25-250 Colonias /g

N=ec/ (1* n2*) *d

N: Numeros de colonias /ml o gramos de producto

EC: Suma de todas las colonias de todos los platos contados
N1: Nameros de platos contados en la primera dilucién

N2: Nameros de platos contados en la segunda dilucion

D: Dilucion de las cuales fueron obtenidas

EJEMPLO:
1/1000 1/10.000
103,107 99,90

N=103+107+99+90 / 0,0022

N=181*10"

Ref. JAOAC 55,78 (19872); FDA/ICFSAN BAM-YEASTS, MOLDS AND
MICOTOXIN

(Edition8.REVISION A/1998)
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TITULO: RECUENTO DE COLIFORMES Y E. COLI METODO: 989.10
FECHA DE ELABORACION: JUNIO/7/96

FECHA DE REVISION: SEPTIEMBRE / 2013

MEDIOS DE CULTIVO:

PLATE COUNT AGAR
PLACA PETRIFILM RECUENTO COLIFORMES

PROCEDIMIENTO:

PREPARAR LA DILUCION CON 90 ml DE AGUA DE PEPTONA ESTERIL
MAS DE 10g DE MUESTRA MOLIDA (0.2 MICRONES) OBTENIENDOSE LA
DILUCION 1/10. AGITAR 25 VECES.

RELAIZAR LA DILUCION 1/100

COLOCAMOS LA PLACA PETRIFILM EN UNA SUPERFICIE PLANA Y
LEVANTTAMOS WL FILM SUPERIOR.

CON UNA PIPETA, PONEMOS EN POSICION PERPENDICULAR A LA
PLACA PETRIFILM, INOCULAMOS 1ML DE MUESTRA EN EL CENTRO DEL
FILM INTERIOR. BAJAMOS EL FILM SUPEIOR CON CUIDADO EVITANDO
INTRODUCIR BURBUJAS DE AIRE, NO DEJARLO CAER. CON LA CARA
LISA HACIA ABAJO, COLOCAMOS EL APLICADOR EN EL FILM SOBRE EL
INOCULO, CONM CUIDADO, EJERCER UNA PRESION SOBRE EL
APLICADOR PARA REPARTIR EL INOCULO SOBRE EL AREA
CIRCULAR.NO HAY QUE GIRIR NI DESLIZAR EL APLICADOR.

LEVANTAR EL APLICAR Y ESPERAR UN MINUTO A QUE SOLIDIFIQUE EL
GEL.

PONEMOS A INCUBAR LAS PLACAS PETRIFILM CARA ARRIBA EN PILAS
DE HASTA 20 PLACAS A TEMPERATURAS DE 35 +2 °C DE 24-48HORAS
LEEMOS LAS PLACAS PETRIFILM EN UN CONTADOR DE COLONIA DE
STANDARD TIPO QUEBEC O U FUENTE DE LUZ CON AUMENTO , LAS
COLONIAS DE COLIFORMES TOTALES APARECEN COMO COLONIAS DE
COLOR ROJO ASOCIADAS CON BURBUJAS DE GAS, LAS COLONIAS DE
E. COLI SE PRESENTAN DE COLORACION AZUL CON PRODUCCION DE
GAS.

Y REPORTAMOS EN Ufc/g DE LA DILUCION 1/100

EL ALMACENAMIENTO DE LAS BOLSAS DER PETRIFILM ES EL
SIGUIENTE:

LA BOLSA EN QUE ESTAN LOS PETRIFILM USADOS LA CERRAMOS
DOBLANDO LOS EXTREMOS, Y LA DEJAMOS BIEN SELLADA AL
AMBIENTE, LAS BOLSAS CERRADAS SIN HABER SIDO USADAS LA
PONEMOS EN REFRIGERACION.

Ref. JAOAC 72,312 (1989)
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TITULO: PSEUDOMONA
FECHA DE ELABORACION: JUNIO/7/96

FECHA DE REVISION: SEPTIEMBRE /2013

MEDIOS DE CULTIVO:

AGUA DE PEPTONA
PSEUDOMONA AGAR

PROCEDIMIENTO:

PIPETEAR 1ml DE LA DILUCION MAS CONCENTRADA EN UN TUBO QUE
CONTENGA 10ml DE AGUA PEPTONA, E INCUBAR DE 18 A 24 HORAS
ESTRIAR EN AGAR PSEUDOMONA.

INCUBAR LAS CAJAS INVERTIDAS DURANTE 24 HORAS. LAS
PSEUDOMONAS CRECEN EN FORMA DESORDENADA DEBIDO A SU
FLAGELO POLAR UNICO.}

REF. ICMSF 1 2DA EDICION MME M16 (ICMSF)
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TITULO: SALMONELLA SHIGUELLA METODO: 967.25
FECHA DE ELABORACION: JUNIO/7/96

FECHA DE REVISION: SEPTIEMBRE/2013

MEDIOS DE CULTIVO:

AGUA DE PEPTONA

ACALDO DE ENRIQUECIMIENTO SELENITO CISTINA
AGAR SALMOLLA-SHIGUELLA

AGAR LISINA HIERRO

TRIPLE HIERRO AZUCAR

AGAR UREA

PROCEDIMIENTO:

ENRIQUECIMIENTO SELECTIVO:

INOCULAR 1ml DE CULTIVO DE ENRIQUECIMNIENTO NO SELECTIVO A CADA
UNO DE LOS TUBOS QUE CONTENGAN 10ml DE CALDO DE ENRIQUECIMIENTO
SELECTIVO. (SELENITO CISTINA)

INCUBAR LOS TUBOS DE ENRIQUECIMIENTO A 37°C POR 24 HORAS
SIEMBRA EN PLACAS DE MEDIOS SELECTIVOS:

TRANSFERIR UNA ASADA DEL MEDIO DE ENRIQUECIMIENTO SELECTIVO A LA
SUPERFICIE DE UNA PLACA DE AGAR SELECTIVO (SALMONELLA. SHIGUELLA)
Y SEMBRAR EN ESTRIAS DE MODO QUE SE OBTENGAN COLONIAS AISLADAS.
INCUBAR LAS PLACAS A 35-37°C POR 24HORAS.

IDENTIFICACION DE SALMONELLA:

PICAR, CON UNA AGUJA DE INOCULACION ESTERIL, 2 O MAS COLONIAS
SOSPECHOSAS DE AGUA SELECTIVO A TUBOS CON AGAR TSI Y LIA.

INOCULAR LOS MEDIOS POR ESTRIAS SOBRE LA SUPERFICIE D ELA PARTE
INCLINADA'Y POR PICADURA EN LA COLUMNA.

INCUBAR LOS CULTIVOS DURANTE 24 HORAS A 35-37°C

DESECHAR LOS CULTIVOS QUE NO DEN REACCIONES TIPICA DE
SALMONELLA EN MEDIOS ENSAYADOS.

LAS REACCIONES TIPICAS EN EL AGAR TSI CONSISTEN EN UN APARTE
INCLINADA ROJA (REACCION ALCALINA) Y UNA COLUMNA DE MEDIO
AMARILLO (ACIDO POR FERMENTACION DE LA GLUCOSA). CON O SIN
PRODUCCION DE GAS SULFHIDRICO Y A VECES DE GAS. LOS CULTIVOS QUE
NO FUERON PURIFICADOS DEBEN SEMBRARSE ANTES POR AISLAMIENTO EN
ESTRIAS EN PLACAS DE AGAR MACK CONKEY.

Ref. AOAC OFICIAL METHODS OF ANALYSIS 18TH EDITION 2005
REVISION 3.2010
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ANEXO0 N°2: Analisis Microbioldgicos

MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO

MUESTRA: [ 3isDc'c’'IT | CODIGO:

SOLICITADO: | DRASALGADO |
PROCEDENCIA: | |

Fecha de Fabricacion: 3/Jan/2014 Fecha de Analisis:

ANALISIS ESPECIF. RESULTADOS
CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Col/g 1120.000 Col/g
CONTAJE DE HONGOS , : ,
10.000 Colig LEVADURAS 19000 Col/g
Y/I0
LEVADURAS
Sl EG i
COLIFORMES TOTALES 1000 Brlie DESATIVG
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA NEGATIVO
SALMONELLA - AUSENCIA/25g NEGATIVO
[IDENT. BACT. GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES: |
INEN 1829

Quim armacéutica
Reg. N°. 1541 Min. Salud
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MOLINOS CHAMPION S.A

NZ

LABORATORIO MICROBIOLOGICO
WAYNE

MUESTRA: [ 3mpciT'c' ] CODIGO:
SOLICITADO: [ DrA.SALGADO |
PROCEDENCIA: | |

Fecha de Fabricacion: 3Jan/2014 Fecha de Analisis:

ANALISIS ESPECIF. RESULTADOS
CONTAJE DE AEROBIOS 12000.000 Col/g 570.000 Collg
CONTAJE DE HONGOS
10.000 Collg LEVADURAS 26000 Col/g
Y0
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 1000 Col'y NFoTn
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA NEGATIVO
SALMONELLA - AUSENCIA/25g NEGATIVO
IDENT. BACT. GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES:
INEN 1829
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MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO

MUESTRA: | 1102.STA "C" 2T | cobiGo:
SOLICITADO: | DRA. SALGADO |
PROCEDENCIA: [ ]
Fecha de Fabricacion: i 5/Jan/2014 Fecha de Analisi I 8/Jan/2014
ANALISIS ESPECIF. RESULTADOS
CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Col/g 500.000 Collg
CONTAJE DE HONGOS - ,
10.000 Collg LEVADURAS 53000 Colig
YIO
LEVADURAS )
COLIFORMES TOTALES 10000 Lobe NEGATIVO
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA NEGATIVO
SALMONELLA - AUSENCIA/25g NEGATIVO
IDENT. BACT. GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES:

ﬁé}"'_(&'(ﬁi'os
Quiiod —armaceutica

Reg. N° 1541 Min. Salud
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MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO

MUESTRA:

3115-DC "C" 2T

| covico:

SOLICITADO:

DRA. SALGADO

1

PROCEDENCIA:

Fecha de Fabricacion:

6/Jan/2014

Fecha de Analisis: i 8/Jan/2014

ANALISIS

ESPECIF. RESULTADOS

CONTAJE DE AEROBIOS

12'000.000 Col/g 1120.000 Col'g

CONTAJE DE HONGOS
Y/O
LEVADURAS

<100.000 Col/g LEVADURAS 28000 Col/g

= 10.000 Coll NEGATIVO
COLIFORMES TOTALES L) EG

BACTERIAS GRAM NEGATIVAS

E COLI NEGATIVO NEGATIVO
PSEUDOMONA NEGATIVO NEGATIVO
SALMONELLA - AUSENTE NEGATIVO
IDENT. BACT. GRAM NEGATIVA

CONTROL NEGATIVO FCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA

VOMITONINA

ZEARALENONE
| OBSERVACIONES: )

INEN 1829

Quimica Farmacéutica
Reg. N® 1541 Min. Salud
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MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO

MUESTRA: [ stoauxrcit | CODIGO:

SOLICITADO: | DRA. SALGADO |

PROCEDENCIA: | |

Fecha de Fabricacion: T/lan/2014 Fecha de Analisis: _ 9Jan2014

ANALISIS ESPECIF. RESULTADOS
CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Col/g 1030.000 Col/g
CONTAJE DE HONGOS - -
< 10.000 Col/g LEVADURAS 40,000 Col/g
Y/O
LEVADURAS
1 “ol/g EG Vi

COLIFORMES TOTALES L300 Cobg AECATIVG
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS

E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA NEGATIVO
SALMONELLA - AUSENCIA /25 NEGATIVO
IDENT. BACT. GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE

OBSERVACIONES:
INEN 1829

RGP 4

S -
- .

P B I

e e
pifdr Eimiios I8
Auimica Farmaceutica
Reg. N

1541 M Salud
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MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO

WAYNE

MUESTRA: [ 3110AUX"C'L-12T | CODIGO: | 14
SOLICITADO: | DRA. SALGADO |
PROCEDENCIA: [ |

Fecha de Fabricacion: 14/Jan/2014 Fecha de Analisis: 14/Jan/2014

ANALISIS ESPECIF. RESULTADOS
CONTAJE DE AEROBIOS 12000.000 Col'g 190.000 Col'g
CONTAJE DE HONGOS : —
: 10.000 Collg G. RHIZOPUS 4000 Col/g
Y/0
LEVADURAS
10.000 Col/g NEGATIVC

COLIFORMES TOTALES L. s
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS

E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA NEGATIVO
SALMONELLA - AUSENCIA/25g NEGATIVO
IDENT. BACT. GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE

OBSERVACIONES:

INEN 1829

nwemica Farmacéutica
-aon 1541 Min. Salud
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MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO

MUESTRA: | 3210-CO "P" 1T | copiGo:
SOLICITADO: [ DRA. SALGADO |
PROCEDENCIA: | ]

Fecha de Fabricacidn:

Fecha de Analisis:

ANALISIS ESPECIF. RESULTADOS

CONTAJE DE AEROBIOS 12000.000 Col/g 80.000 Col'g

CONTAJE DE HONGOS
R 10.000 Collg LEVADURAS 8000 Col'g
Y/0
LEVADURAS
000 i V

COLIFORMES TOTALES A R D
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS

E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA NEGATIVO
SALMONELLA - AUSENCIA/Z5g NEGATIVO
IDENT. BACT. GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA

VOMITOXINA
ZEARALENONE

OBSERVACIONES:

|NEF\\I 1839

Quimica Farmacéutica
Reg. N°. 1541 Min. Salud
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N\~

WAYNE

MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO

MUESTRA: [ 3212-CO"P" IT | cobpiGo:
SOLICITADO: | DRA. SALGADO |
PROCEDENCIA: [ ]
Fecha de Fabricacidn: Fecha de Analisis:
ANALISIS ESPECIF. RESULTADOS
CONTAJE DE AEROBIOS 930,000 Col/g

CONTAJE DE HONGOS

LEVADURAS 35000 Col/g

Yo
LEVADURAS T

COLIFORMES TOTALES el
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS

E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA NEGATIVO
SALMONELLA - NEGATIVO
IDENT. BACT. GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO

AFLATOXINA

VOMITOXINA

LZEARALENONE

OBSERVACIONES:

G )

{?‘é/ / 'C-J_(
PiIGF Aot P.
Quimmla?é—mic:

¢ Reg. N°. 1541 Min. Salud
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N2

WAYNE

MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO

MUESTRA: | 3115-DC-2T "C" CODIGO:
SOLICITADO: | DRA. SALGADO |
PROCEDENCIA: [ |
Fecha de Fabricacidn: 27/Jan/2014 Fecha de Analisi I 28/Jan/2014
ANALISIS ESPECIF. RESULTADOS
CONTAJE DE AEROBIOS 12°000.000 Col/g 1230.000 Col/g
CON NGOS
PRTATE B Mo 10.000 Colg LEVADURAS 32000 Col/g
Y/O
LEVADURAS
000 Col/g I 4 /i
COLIFORMES TOTALES D NEGATIVO
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA NEGATIVO
SALMONELLA - AUSENCIA /25g NEGATIVO
IDENT. BACT. GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVD NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES:
INEN1829

Salud

MY 1541 M
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M MOLINOS CHAMPION S.A
) LABORATORIO MICROBIOLOGICO

MUESTRA: | 3115-DC 2T "C" | cobiGo:
SOLICITADO: [ DRA.SALGADO |
PROCEDENCIA: [ ] |

Fecha de Fabricacidn: 27/} )14 Fecha de Analisi 28/Jan/2014

ANALISIS ESPECIF. RESULTADOS
CONTAJE DE AEROBIOS 12°000.000 Col'g 1230000 Collg
CONTAIE DR HONGOS 10.000 Colg LEVADURAS 32000 Col/g
Y/O
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES H000 o0 g DECHIIVD
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA NEGATIVO
SALMONELLA - AUSENCIA /25g NEGATIVO
IDENT. BACT. GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES:
INEN1829

’{‘{p e _.:.[

P}’éu_ rmijgs &

wngica Farmacéutica
™

541 i, Salud



MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO

MUESTRA: [ 3212-COIT"P" | CODIGO: | 34
SOLICITADO: [ DRA, SALGADO |
PROCEDENCIA: [ |
Fecha de Fabricacion: ] 28/Jan/2014 | Fecha de Analisis: 31/Jan/2014
ANALISIS ESPECIF. RESULTADOS
CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Col/g 670.000 Colig
CONTAJE DE HONGOS
e 10.000 Col/g LEVADURAS 45000 Col/g
Y/O
LEVADURAS
000 Col/g SGATIV!
COLIFORMES TOTALES 1000 Ceitg ALY
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA NEGATIVO
SALMONELLA - AUSENCIA/25g NEGATIVO
IDENT. BACT. GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA NEGATIVO
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES:
LU H
| INEN 1829

Quimica Farmacéutica
Reg. N°, 1541 Min Salud




MOLINOS CHAMPION 5.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO
ANALISIS DE ALIMENTO

MBLINEL SeAMIGE T B

63

MUESTRA: 3110-AUX 'C" 2T CODIGO: I B¢
SOLICITADO: DRA SALGADO INGRESO LAB: L 02/202014
PROCEDENCIA: FECHA DE PRODUGCION: 02/17/2014
FECHA DE ANALISIS: 02/20/2014 FECHA DE ENTREGA: 02/26/2014

ANALISIS TOLERANCIA RESULTADCS # METODO
CONTAJE DE AEROBIDS 12'000.0C0 Colig 50.000 Collg AOAC METCCO 96€.23

CONTAJE DE HONGOS
Y0 0000 Colg TEVADURAS 1000 Colg AUAL WMF TOD09ES 20
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Colig NEGATIVO AOAC METDDO 991.14
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
ECOLI NEGATIVO
FSEUDOMONA TECNICA DE ANALISIS VOL1
SALMONELLA-SHIGELLA AUSENCIA25g NEGATIVO AOAC METODC §85.42
IDENT.BACT.GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VCMITOX NA
ZEARALENONE
OBSFRVACIONES:
Polin engorde 1829:1992
Aues Porednras 1

Firma Xezsponsable

Filar Armijos P.
Farmacéutica
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MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO
. F ANALISIS DE ALIMENTO
WANYNE
MOLINDS CRAMMEN S &
MUESTRA: 3212-CO"P" 1T | CODIGO: | 745 |
SOLICITADO: _ DRA. SALGADO | INGRESO LAB: _ 03/12/2014 ]
PROCEDENCIA: FECHA DE PRODUCCION: 03/11/2014
FECHA DE ANALISIS: 03112/2014 FECHA DE ENTREGA: 031872014
ANALISIS TOLERANCIA RESULTADOS # METODO

CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Colig 50.000 Colig ACAC METODO 966.23

CONTAJE DE HONGOS
Yio 10,000 Collg TEVADURAS 19000 Golg AOAC METODOREA 30
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Colig NEGATIVD ADAC METODO 991.14
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA TECNICA DE ANALISIS VOL1

SALMONELLA-SHIGELLA

AQAC METODO 985.42

IDENT.BACT.GRAM NEGATIVA

CONTROL NEGATIVO PCA

NEGATIVO

NEGATIVO

CONTROL NEGATIVO SDA

NEGATIVO

NEGATIVO

AFLATOXINA

VOMITOXINA

ZEARALENONE

OBSERVACIONES:

Pollo engorde 1829:1952

Aves Ponedoras 1830:1992

Firma Responsable

Arr

os P

Farmacéutica
1. Salud
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MOLINOS CHAMPION S.A

LABORATORIO MICROBIOLOGICO

% o ANALISIS DE ALIMENTO
WAYNE
WOLINDS CRAMPIEN 5. b

MUESTRA: 3001-AUX 1T L-1°C" CODIGO: { 150
SOLICITADO: _ DRA. SALGADO _ INGRESO LAB: _ 031182014 |
PROCEDENCIA: FECHA DE PRODUCCION: 03/16/2014
FECHA DE ANALISIS: 03/18/2014 FECHA DE ENTREGA: 03r24/2014

ANALISIS TOLERANCIA RESULTADOS # METODO
CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Colig 50.000 Colig AQAC METODO 866.23

CONTAJE DE HONGOS
Yio 10,000 Colg TEVADURAS 10,000 Collg ADAC METOD0OI84.30
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Colig NEGATIVO AQAC METODO 881.14
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA TECNICA DE ANALISIS VOL1
SALMONELLA-SHIGELLA AUSENCIA25g NEGATIVD AOQAC METODO 985.42
IDENT.BACT.GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
QBSERVACIONES:

_

Pollo engorde 1829:1982

Aves

Ponedoras 1830:1992
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MOLINOS CHAMPION 5.A

e LABORATORIO MICROEIOLOGICO
Y ANALISIS DE ALIMENTO
WAYNE
MOUNDE CHAMPIEN S R

MUESTRA: 3116221 L-2C CODIGO: 157
SOLICITADO: | ; INGRESO LAB: | 0312412014
PROCEDENCIA: FECHA DE PRODUCCION: | Da/18/2014
FECHA DE ANALISIS: 03/24/2014 FECHA DE ENTREGA: 03/31/2014

ANALISIS TOLERANCIA RESULTADOS # METODO
CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Colig 1000.000 Collg AOAC METODO 966.23

CONTAJE DE HONGOS
Yio 10.000 Col 4 olig AORE NETOD0O084.30
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Colig NEGATIVO AQAC METODO 991.14
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA i _ TECNICA DE ANALISIS VOL1
[SALMONELLA-SHIGELLA ALSENCIA25g NEGATIVO AOAC METODO 985.42
[IDENT BACT.GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES:
Pollo engorde 1829:1992
Awes Ponedoras 1830:1992

ST

[

Firma Responsable

Pilar Armijos P.
Quimica Farmacéutica
Rug. N° 1541 Salug
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R MOLINOS CHAMPION S.A
e Jﬁ. WL, " LABORATORIO MICROBIOLOGICO
™ & ANALISIS DE ALIMENTO
WAYNE
WOLINDS CHAMPIZN S L

MUESTRA: 3115-DC 2T "C" L1 CODIGO: _ 167 |
SOLICITADO: DRA. SALGADO INGRESO LAB: _ 03/26/2014 _
PROCEDENCIA: FECHA DE PRODUCCION: 032272014
FECHA DE ANALISIS: 03/26/2014 FECHA DE ENTREGA: 03/31/2014

ANALISIS TOLERANCIA RESULTADOS # METODO
CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Collg 1120.000 Colig ACAC METODO 966.23

CONTAJE DE HONGOS
¥i0 [ 10000 Colg TEVADURAS 5000 Gala | AOAC METODODE4.30 |
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Collg NEGATIVO ACQAC METODO 991.14
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA TECNICA DE ANALISIS VOL1
SALMONELLA-SHIGELLA ALSENCIA/Z5g NEGATIVO AQAC METODO 985.42
IDENT.BACT.GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES:
Pollo engorde 18291992
Aves Ponedoras 1830:1992

Firma Responsable

pilar Armijos P.
Quimica Farmacéutlca
Regp. N°. 1541 Min. Salud
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MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO
ANALISIS DE ALIMENTO
MOLINBE CHAMPIEN 5.4,
MUESTRA: 3210-CO-1T "P"L-2 CODIGO: 168 |
SOLICITADO: DRA. SALGADO INGRESO LAB: 03/25/2014 —
e ————
PROCEDENCIA: FECHA DE PRODUCCION: 03/23/2014
| FECHA DE ANALISIS: 03252014 FECHA DE ENTREGA: 03/31/2014
ANALISIS TOLERANCIA RESULTADOS #METODO
CONTAJE DE AEROEIOS 12'000.000 Colig 130.000 Colig AQAC METODO 966.23
CONTAJE DE HONGOS
Yio 70,000 Collg 00 Colig AOAG ME 100008430
|
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Collg NEGATIVO AQAC METODO 981.14
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
[ecoul NEGATIVO
PSEUDOMONA TECNICA DE ANALISIS VOL1
| SALMONELLA-SHIGELLA AUSENCIA259 NEGATIVOD AQAC METODO 985.42
IDENT.BACT.GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO MNEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES:

e

Pollo engorde 1828:1892

Aves Ponedoras 1830:1892

Firma Responsable

Pilar Armijos P.
Quimica Farmacéutica
Reg. N*. 1541 Min. Salud
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MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO
ANALISIS DE ALIMENTO

70

MOLINDS CHAMPIGN 3. &

MUESTRA: | 3212-CO-P" 171 L1 ] CODIGO: 237
SOLICITADO: [ DRA. SALGADO || INGRESO LABE: 09/04/2014
PROCEDENCIA: — FECHA DE PRODUCCION: 04/04/2014
FECHA DE ANALISIS: 004/2014 FECHA DE ENTREGA: 15/04/2014

ANALISIS TOLERANCIA RESULTADOS # METODO
CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Colig 30.000 Colig ACAC METODO 966.23

CONTAJE DE HONGOS
Yo 0.000 Collg TEVADURAS 3000 Collg ADAC METOD0OS84 .30
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Colfg NEGATIVO ACAC METODO 99114
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA TECNICA DE ANALISIS VOL1
SALMONELLA-SHIGELLA AUSENCIA25g NEGATIVO AQAC METODO 985.42
IDENT.BACT.GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES:
Pollo engorde 1829:1992
Aves Ponedoras 1830:1992

Firma Responsable

Armijos P

Quimica Farmacéutica
Reg. N°. 1541 Min. Salud




]

MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO

S ANALISIS DE ALIMENTO
WAYNE
MOUNDT CHAMPIGN 5.4,
MUESTRA: 3212-CO-'F-27 CODIGO: 240
SOLICITADO: Dra. Salgado INGRESO LAB: 04/15/2014
PROCEDENCIA: FECHA DE PRODUCCION 04/07/2014
FECHA DE ANALISIS: 04/15/2014 FECHA DE ENTREGA: 04/22/2014
ANALISIS TOLERANCIA RESULTADOS # METODO
CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Col/g 30000 Colig AOAC METODO 966.23
CONTAJE DE HONGOS —
Yio 710,000 Golla CEVADURAS 14000 Collg ADAC METOD0I84.30
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Colig NEGATIVO AOAC METODO 991.14
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
|E coLl NEGATIVO
|PSEUDOMONA NEGATIVO TECNICA DE ANALISIS VOL1
|SALMONELLA-SHIGELLA AUSENCIA/25g NEGATIVO AOAC METODO 985.42
IDENT.BACT.GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES:
Pollo engorde 1829:1992
Aves Ponedoras 1830:1992
\.«m@wﬁ\ﬁ 2 O

Firma Responsahle

Alexandra Freire M
QUIMICA FARMACEUTICA

REG. N°, 837 MIN

SALUM
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MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO
ANALISIS DE ALIMENTO
MOUIMRS CHAMPIGN 5. A
MUESTRA: 3210-CO-P-11-L1 CODIGO: 250
SOLICITADO: Dra. Salgado INGRESO LAB: 04/15/2014
PROCEDENCIA: FECHA DE PRODUCCION 04713/2014
FECHA DE ANALISIS: 04/15/2014 FECHA DE ENTREGA: 04/22/2014
ANALISIS TOLERANCIA RESULTADOS #METODO
_ CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Collg 100000 Colig AOAC METODO 966.23
CONTAJE DE HONGOS T.Aspergiius 1000 Collg )
Yi0 10.000 Collg TEVADURAS 6000 Collg ADAC METODOGE4.30
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Colig NEGATIVO AOAC METODO 991.14
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA NEGATIVO TECNICA DE ANALISIS VOL1
SALMONELLA-SHIGELLA AUSENCIA/25g NEGATIVO AOAC METODO 985.42
IDENT.BACT.GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES:
Pollo engorde 1829:1992
Aves Ponedoras 1830:1992
Firma mmmco:mm_.u_m
Alexandra Freire ¥
QuiMICA FARMACEUTICA
REG. N° 897 MIN SaLUY
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MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO
ANALISIS DE ALIMENTO

MOUMES CRAMPIGN 5. &

MUESTRA: 3110-AVX-"C"-L1-2T CODIGO: 290
.|ll|l-||!|||l-

SOLICITADO: Dra Salgado INGRESO LAB: 04/30/2014
PROCEDENCIA: FECHA PRODUCCION 04/27/2014
FECHA DE ANALISIS: 04/30/2014 FECHA DE ENTREGA: 05/06/2014

ANALISIS TOLERANCIA RESULTADOS # METODO
CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Col/g 160.000 Colig AOAC METODO 966.23

CONTAJE DE HONGOS '
¥I0 10.000 Colig Cevaduras 3.000 Collg AOAC METOD0OS84.30
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Colig NEGATIVO AOAC METODO 991.14
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA NEGATIVO TECNICA DE ANALISIS VOL1
SALMONELLA-SHIGELLA AUSENCIA/25g AUSENCIA AOAC METODO 985.42
IDENT.BACT.GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES: _
Pollo engorde 1828:1992
Aves Ponedoras 1830:1992

AL
5 Firma Responsable

Alexandra Freire M

~iMIcA FARMACEUTICA
G N° m_m_.H WIN wb::.
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MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO
ANALISIS DE ALIMENTO
MOLNES CHAMPIEN 5. &
MUESTRA: 3210-CO-L2-P-2T CODIGO: 340
.II-|I.I|]|III

SOLICITADO: Dra. Salgado INGRESO LAB: 04/29/2014
PROCEDENCIA: FECHA DE PRODUCCION 04/28/2014
FECHA DE ANALISIS: 04/29/2014 FECHA DE ENTREGA: 05/05/2014

ANAILISIS TOLERANCIA RESULTADOS # METODO
CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Colig 90.000 Collg AOQAC METODO 966.23

CONTAJE DE HONGOS
Y/O [ 10.000 Collg_ TEVADURAS 5.000 Collg AOAC METODOBB4.30 |
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Collg NEGATIVO AQAC METODO 991.14
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
[E coLl NEGATIVO
PSEUDOMONA NEGATIVO TECNICA DE ANALISIS VOL1
SALMONELLA-SHIGELLA AUSENCIA/25g NEGATIVO AOAC METODO 985.42
IDENT.BACT.GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA < 20 ppb
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES:
Pollo engorde 1829:1992
‘Aves Ponedoras 1830:1982

=efieTT
Firma Responsable ]
Alexandra Freire M
QUIMICA FARMACEUTIC
REG. N°. 897 MIN SALU!
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MOLINOS CHAMPION S.A

LABORATORIO MICROBIOLOGICO

ANALISIS DE ALIMENTO
MOLIKDS CRAMPIRA 5. A

MUESTRA: [_Smzoccirl CODIGO: [ 350 ]
SOLICITADO: _ DRA SALGADO | INGRESO LAB: _ 05/06/2014 _
PROCEDENCIA: PLANTA FECHA DE PRODUCCION: 05/04/2014
FECHA DE ANALISIS: 05062014 FECHA DE ENTREGA: 051212014

ANALISIS TOLERANCIA RESULTADOS #METODO
CONTAJE DE AEROEIOS 12'000.000 Collg 100.000 Colig AOAC METODO 566.23

CONTAJE DE HONGOS
Yio 10,000 Collg TEVADURAS 27000 Collg AOAC METODO8430 |
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Colig_ NEGATIVO AQAC METODO 991.14
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
E COLI
PSEUDOMONA TECNICA DE ANALISIS VOL1
SALMONELLA-SHIGELLA AUSENCIA/ZEg NEGATIVO AOAC METODO 985.42
IDENT.BACT.GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVOD
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES:
Polio engorde 1829:1992
Aves Ponedoras 1830:1992

Firma Respaonsable

Pilar Armijos P.
Quimica Farmacéutica
Reg. N°. 1541 Min. Salud
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MOLIEEE CHAMMIGN 3 &

MOLINOS CHAMPION 5.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO
ANALISIS DE ALIMENTO

MUESTRA: CODIGO: 380 |
SOLICITADO: DRA. SALGADO INGRESO LAB: 0571972014 ||
— e
PROCEDENCIA: FECHA DE PRODUCCION: 05/16/2014
FECHA DE ANALISIS: 05192014 FECHA DE ENTREGA: 05/26/2014
ANALISIS TOLERANCIA RESULTADOS #METODO
CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Cellg 190.000 Collg ADAC METODO 866.23
CONTAJE DE HONGOS
YIo 70,000 Gollg TEVADURAS TR0 Colg | AOAC METODOSBA 30|
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Colig 100 Utclg AQAC METODO 991.14
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
[E coLl NEGATIVO
PSEUDOMONA NEGATIVO TECNICA DE ANALISIS VOL1
SALMONELLA-SHIGELLA AUSENCIA/25g NEGATIVO AQAC METODO 985.42
IDENT.BACT.GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES:
Pollo engorde 1629:1992
Aves Ponedoras 1830:1992

T

T

Firma Responsable

Pilar Armijos P
Quimica Farmacéutica
Reg. N° 1541 Min. Salud
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MOLIEEE CHAMMIEN S A

MOLINOS CHAMPION S.A

LABORATORIO MICROBIOLOGICO

ANALISIS DE ALIMENTO

MUESTRA: 3210-CO "P" 1T L-1 CODIGO: _ 460 |
SOLICITADO: _ Dlm_». m..v__..mbub _ INGRESO LAB: 0512712014
PROCEDENCIA: = = FECHA DE PRODUCCION: 0512412014
FECHA DE ANALISIS: 05/27/2014 FECHA DE ENTREGA: 06/03/2014

ANALISIS TOLERANCIA RESULTADOS # METODO
(CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Colig 190.000 Colig AOAC METODO 966.23

CONTAJE DE HONGOS
Yio 10.000 Collg TEVADURAS 17000 Colg AOAL METOD0364.30
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Colig NEGATIVO ADAC METODO 991.14
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
ECOLI NEGATIVO
PSEUDOMONA TECNICA DE ANALISIS VOL1
SALMONELLA-SHIGELLA AUSENCIA25g NEGATIVO AQAC METODO 98542
IDENT.BACT.GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES:
Palio engorde 1829:1992
Aves Ponedoras 1830:1992

v

Firma Responsable

Pilar Armijos P
CQuimica Farmaceutica
Reg. N° 1541 Min. Salud
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MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO
ANALISIS DE ALIMENTO

MOLINET CHLMMEN S &

MUESTRA: 3210-CO"P" 1T CODIGO: 1 5E0 |
e m—

SOLICITADO: DRA. SALGADO _ INGRESO LAB: | 06/17/2014 |
PROCEDENCIA: FECHA DE PRODUCCION: 06/15/2014
FECHA DE ANALISIS: 06/17/2014 FECHA DE ENTREGA: 06/23/2014

ANALISIS TOLERANCIA RESULTADOS # METODO
CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Colig 170.000 Colig ADAC METODO 966.23

CONTAJE DE HONGOS
Yio 10.000 Collg CEVADURAS 12000 Govg AOAC METODOBEA.30
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Colig NEGATIVO ACAC METODO 991.14
—mhn._.mw_hm GRAM NEGATIVAS
E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA _ TECNICA DE ANALISIS VOL1
SALMONELLA-SHIGELLA AUSENCIA25g NEGATIVO AQAC METODO 985.42
IDENT.BACT.GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
|[CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES:
Polio engorde 1829:1992
Aves Ponedoras 1830:1992

L 7
/.~ \T
/Nma.
i) . \ -
— ——
Firma Responsable

Pilar Armijos P.
Quimiza Farmacéutlca
Reg. N°. 1541 Min. Salud

78



MOLINOS CHAMPION S.A
LABORATORIO MICROBIOLOGICO
ANALISIS DE ALIMENTO
MO CRAMPIEN 5 &

MUESTRA: 3110-AUX "C" 1T CODIGO: | 890 |
SOLICITADO: [ DRA. SALGADO _ INGRESO LAE: _ 06/24/2014 ||
PROCEDENCIA: FECHA DE PRODUCCION: _ 062172014
FECHA DE ANALISIS: 0B/24/2014 FECHA DE ENTREGA: | 05/30/2014

ANALISIS TOLERANCIA RESULTADOS # METODO
CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Colig 340.000 Calig AQAC METODO 966.23

CONTAJE DE HONGOS
Yi0 70.000 Collg TEVADURAS 6000 Calg___ | ADAC METODO8E4.30
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Collg NEGATIVO ACAC METODO §91.14
BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
E COLI NEGATIVO _
PSEUDOMONA NEGATIVO TECNICA DE ANALISIS VOL1
SALMONELLA-SHIGELLA AUSENCIA/25g NEGATIVO ADAC METODO §85.42
IDENT.BACT.GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
| OBSERVACIONES: e
Pollo engorde 1829:1992
Aves Ponedoras 18301992

< \\Www

<

-
f’
———

7

Firma Responsable

Pilar Armijos P
Quimica Farmacéutica

Reg. N°. 1541 Mir

n. Salud
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| WAYNE _]

MOUNES CHAMPIBN S 2

MOLINOS CHAMPION S.A

LABORATORIO MICROBIOLOGICO

ANALISIS DE ALIMENTO

MUESTRA: _ IN2-LPIT _ CODIGO: _ 1256 |
————
SOLICITADO: DRA. SALGADC INGRESO LAB: _ 07/08/2014 _
— ——
PROCEDENCIA: FECHA DE PRODUCCION: 07/06/2014
FECHA DE ANALISIS: 07/08/2014 FECHA DE ENTREGA: 071572014
ANALISIS TOLERANCIA RESULTADOS # METODO
CONTAJE DE AEROBIOS 12'000.000 Colig 310.000 Collg ADAC METODO 966.23
CONTAJE DE HONGOS
Y10 70,000 Collg —ACACWETODOWGA.30 |
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Colig NEGATIVO AQAC METODO 981.14
;W)nqu_?m GRAM NEGATIVAS
_m coLl NEGATIVO
PSEUDOMONA NEGATIVO TECNICA DE ANALISIS VOL1
SALMONELLA-SHIGELLA AUSENCIA/25g AOAC METODO 88542
IDENT.BACT.GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES: -
Polio engorde 1829:1 wolu..l
Aves Ponedoras 1830:1992

Firma Responsable

Pilar Armijos P.

Qu
Reg. N° 154

jca Farmacéutica
Salud
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MOLINOS CHAMPION 5.A

LABORATORIO MICROBIOLOGICO

ANALISIS DE ALIMENTO
MOUINED SHAMPIEN S A

MUESTRA: 3210-CO "P" 1T 1 CODIGO: [ 1289 |
SOLICITADO: DRA. SALGADO .I— INGRESO LAB: 07/21/2014
PROCEDENCIA: FECHA DE PRODUCCION: 07/18/2014
FECHA DE ANALISIS: 07/21/2014 FECHA DE ENTREGA: 07/28/2014

ANALISIS TOLERANCIA RESULTADOS # METODO
CONTAJE DE AEROBICS 12'000.000 Colig 950.000 Colig ADAC METODO 966.23

CONTAJE DE HONGOS
Yo 70,000 Colg TEVADURAS a000 Cala | AOAC METODOGEA 30 |
LEVADURAS
COLIFORMES TOTALES 10.000 Collg NEGATIVO bDbOJ__k_.m.mDGO 991.14
|BACTERIAS GRAM NEGATIVAS
E COLI NEGATIVO
PSEUDOMONA . NEGATIVD TECNICA DE ANALISIS VOL1
|SALMONELLA-SHIGELLA ALSENCIA/Z5g NEGATIVO AQAC METODO 585.42
IDENT.BACT.GRAM NEGATIVA
CONTROL NEGATIVO PCA NEGATIVO NEGATIVO
CONTROL NEGATIVO SDA NEGATIVO NEGATIVO
AFLATOXINA
VOMITOXINA
ZEARALENONE
OBSERVACIONES:
Pollo engorde 18291992
Aves Ponedoras 1830:1992

Z

Firma Responsable

Pilar Armijos P.
Quimica Farmacéutica

1541 Min. Salud
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ANEXO N°3: Formato de Control de Procesos

DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

CONTROL DE PROCESO DE LAS LINEAS DE PRODUCCION DE ALIMENTOS

FECHA: 05/16/2014 CODIGO 380 TURNO: 2T

LINEA 1

ALIMENTO 3210-CO

TEXTURA P

PELETIZADORAS SIMON ISPRO#1 SPRO#2

RPM ALMENTADOR 25 22 22

AMPERAJE DELMOTOR 90-115 [80-90 85-110

TEMP ACONDICIONADOR (P CC 1) 72(70 75

REGULADORA DE VAP OR 50150 50

PSL DEPELETIZADORAS 30 22

VERIFICACION MAGNETO (P CC 2) oK

HUMEDAD MEZCLADORA 11%

HUMEDAD ACONDICIONADOR 15%]14.66% 15.33%

HUMEDAD P. TERMINADO 11.33%

PIE3 PRODUCTO TERMINADO 35.13 Ib/pie3

NOTA#1: UNA VEZ ANALIZADAS LAS MUESTRAS MEZCLADORA Y ACONDICIONADOR DEJAR MUESTRAS IDENTIFICADAS.
NOTA # 2 : EN CASO DE EXISITIR ALGUN PROBLEMA CON CUALQUIER ALIMENTO PROCESADO , DEJAR LAS
MUESTRAS DE LOS INGREDIENTES SEGUN FORMULA.

OBSERVACIONES:

El alimento 3210 tuvo problemas para llegar a femperatura de preacondicionamiento adecuada, este alimento fue separado e

identificado, ademas se cogio una muestra para enviar a microbiologia.

Jorge Alava Coronel

FIRMA RESPONSABLE
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DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

CONTROL DE PROCESO DE LAS LINEAS DE PRODUCCION DE ALIMENTOS

FECHA: 05/16/2014 CODIGO
LINEA 1

ALIMENTO 3212-CO
TEXTURA P
PELETIZADORAS SIMON ISPRO#1 SPRO#2
RPM ALMENTADOR 30 20 21
AMPERAJE DELMOTOR 70-105 ]90-110 95-120
TEMP ACONDICIONADOR (PCC 1) 68|72 71
REGULADORA DE VAP OR 50150 50
PSL DEPELETIZADORAS 30 21
VERFICACION MAGNETO (PCC 2) OK
HUMEDAD MEZCLADORA 11%
HUMEDAD ACONDICIONADOR 14%]14.33% 14.66%
HUMEDAD P. TERMINADO 11.66%
PIE3 PRODUCTO TERMINADO 36.8 Ib/pie3

25 TURNO: 1T

NOTA#1: UNA VEL ANALIZADAS LAS MUESTRAS MEZCLADORA Y ACONDICIONADOR DEJAR MUESTRAS IDENTIFICADAS.

NOTA # 2 : EN CASO DE EXISITIR ALGUN PROBLEMA CON CUALQUIER ALIMENTO PROCESADO , DEJAR LAS
MUESTRAS DE LOS INGREDIENTES SEGUN FORMULA.

OBSERVACIONES:

El alimento 3210 tuvo problemas para llegar a temperatura de preacondicionamiento adecuada este alimento fue separado e

debido problemas mecanicos, por averia de los calderos,identificado, ademmas se cogio una muestra para enviar a microbiologia.

Jorge Alava Coronel

FIRMA RESPONSABLE
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