WERIAEN,
N Au,,,%
% O

%,

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

ACULTAD g o,
()

FCIAB

FACULTAD DE CIENCIA E INGENIERIA EN
ALIMENTOS Y BIOTECNOLOGIA

CARRERA DE ALIMENTOS

Tema: Elaboracion de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura de la empresa

chocolates Pazmifo, ubicada en el canton Ambato- provincia Tungurahua.

Trabajo de Titulacion, modalidad Sistematizacion de Experiencias Practicas de
Investigacion y/o Intervencion, previo a la obtencion del titulo de Ingeniero en Alimentos,

otorgado por la Universidad Técnica de Ambato, a través de la Facultad de Ciencia e

Ingenieria en Alimentos y Biotecnologia.

Autor: Henry Santiago Villamarin Cabrera

Tutor: Dr. Christian David Franco Crespo

Ambato - Ecuador

Septiembre - 2023



APROBACION DEL TUTOR

Dr. Christian David Franco Crespo

CERTIFICA:

Que el presente Trabajo de Titulacion ha sido prolijamente revisado. Por lo tanto, autorizo
la presentacion de este Trabajo de Titulacion, bajo la modalidad de Sistematizacion de
Experiencias Practicas de Investigacion y/o Intervencion, el mismo que responde a las
normas establecidas en el Reglamento de Titulos y Grados de la Facultad de Ciencia e

Ingenieria en Alimentos y Biotecnologia.

Ambato, 25 de julio del 2023

Dr. Christian David Franco Crespo

C.I. 17170906007
TUTOR

il



AUTORIA DEL TRABAJO DE TITULACION

Yo, Henry Santiago Villamarin Cabrera, manifiesto que los resultados obtenidos en el
presente Trabajo de Titulacion, modalidad de Sistematizacion de Experiencias Practicas
de Investigacion y/o Intervencion, previo a la obtencion del titulo de Ingeniero en
Alimentos son absolutamente originales, auténticos y seguros; a excepcion de las citas

bibliograficas.

Henry Santiago Villamarin Cabrera

C.I. 1004429864

AUTOR

il



DERECHOS DE AUTOR

Autorizo a la Universidad Técnica de Ambato, de este Trabajo de Titulacion o parte de
¢l, un documento disponible para su lectura y procesos de investigacion, segun normas

de la Institucion.

Cedo los Derechos en lineas patrimoniales de mi Trabajo de Titulacion, con fines de
difusion publica, ademds apruebo la reproduccion de este, dentro de las regulaciones de
la Universidad, siempre y cuando esta reproduccion no suponga una ganancia economica

y se realice respetando mis derechos de autor.

Henry Santiago Villamarin Cabrera

C.I. 1004429864

AUTOR

1Y



APROBACION DEL TRIBUNAL DE GRADO

Los suscritos Calificadores aprueban el presente Trabajo de Titulacion modalidad de
Sistematizacion de Experiencias Practicas de Investigacion y/o Intervencion, el mismo
que ha sido elaborado de conformidad con las disposiciones emitidas por la Facultad de

Ciencia e Ingenieria en Alimentos y Biotecnologia de la Universidad Técnica de Ambato.

Para constancia firman:

Dr. Rubén Dario Vilcacundo Chamorro

CI. 180273810-2

Dra. Jacqueline de las Mercedes Ortiz Escobar

CI. 180217135-3

Ambato, 24 de agosto del 2023



DEDICATORIA

Dedico este trabajo a toda mi familia quienes han formado parte esencial en todo este
proceso de la universidad hasta culminar esta meta y con especial dedicatoria a mia
madre Isabel Cabrera quien fue mi pilar, mi guia y mi inspiracion para culminar mis
estudios universitarios te amo mamita a mi hermano mayor Christian el cual fue y sera
como mi padre gran parte de mis valores, mis actitudes, educacion son gracias a ti, mis
ganas de salir adelante y jamds rendirme a pesar de las adversidades siempre me
ayudaste con tus consejos y reganos a ustedes dos los, cudles son las personas mads
importantes en mi vida les dedico este trabajo de titulacion ustedes dos me han guiado y

educado para ser la persona que soy ahora muchas gracias .

A mis otros hermanos Gustavo, Carmen, y Diego por apoyarme incondicionalmente en
todo este camino a pesar de mis errores muchas gracias por nunca dejar de confiar este
logro no es solo mio sino de todos nosotros lo logramos familia.

A mi hermana Diana que confio y tenia mads fe en mi mas de lo que yo creia en mi muchas
gracias espero estes orgullosa de mi como yo estoy de ti y de todos ustedes hermanos los

quiero mucho.

A Dios y a Virgen del quinche por ayudarme a concluir con esta meta y un
agradecimiento especial para mi amiga, compariera Marylin Cordones quien ahora es
un hermoso angel este logro y el de todos tus amigos es por ti tu también eres una

ingeniera en alimento y siempre te recordare en mi corazon vuela alto flaca

Vi



AGRADECIMIENTO

A Dios y a la Virgen del Quinche por ayudarme a cumplir mi suerio.

A la empresa chocolates Pazmiiio por abrirme las puertas de su empresa y bridarme su
apoyo a terminar mi trabajo de titulacion a la sefiora Olga Pazminio gerente de la
empresa chocolates Pazmino, a la Ingeniera Carla Arcos hija y de la sefiora gerente por
ayudarme y bridarme tiempo, conocimiento sobre la empresa de su familia y apoyarme

para culminar mi trabajo de titulacion.

A mi tutor PhD. Christian Franco por ser una gran persona quien me ha guiado en este
trabajo de titulacion y a lo largo de mi vida universitaria por brindarme su amistad como

docente y como amigo le quedo eternamente agradecido por su tiempo y conocimientos

bridados.

A mi querida Facultad ciencia e ingenieria en alimentos y biotecnologia por brindarme
las herramientas para cumplir con mi meta universitaria y darme los mejores momentos
y recuerdos de mi vida ademads de ayudarme a conocer grandes personas que formaran

parte del resto de mi vida.

A mi madre quien siempre me apoyo este logro no es mio si no suya madrecita linda lo
logro su hijo culmino sus estudios logro ser una gran madre y le debo todo en esta vida

gracias mami.

A todos mis amigos de la universidad que durante toda la carrera se han convertido en
parte de mi vida y muchos de ustedes en parte de mi familia y a mis amigos que se han
convertido parte de mi familia Michael, Mary, Joselyn, Cristian, Vanesa, Leslie y a mi
gran amigo Jorge quien se ha convertido en mi mejor amigo y apoyo en los momentos
dificiles gracias amigo espero que nuestra amistad continue con todos ustedes por mucho

tiempo.

Finalmente, a la Ingeniera Gabriela Valladares por ayudarme en mi trabajo de titulacion

muchas gracias y a todas las personas que han formado parte de mi carrera universitaria.

vii



INDICE GENERAL DE CONTENIDOS

APROBACION DEL TUTOR .....c.oovviviiieicesssisesieseeses s sesisss s s essessssasssssssssensssenss i
AUTORIA DEL TRABAJO DE TITULACION ........cccoovririeeerssieessesesssesiesssesensnens i1
DERECHOS DE AUTOR .....ooiiiiii et v
APROBACION DEL TRIBUNAL DE GRADO............ccovevmiireeiiessnissssesessesssssensesenns v
DEDICATORIA ...ttt ettt ettt e e bt e e be e naneebeesnneas vi
AGRADECIMIENTO ...ttt vii
INDICE GENERAL DE CONTENIDOS ......c.coovevriiricieeieceeseesesssessessesessssessssnesnens viii
INDICE DE ANEXOS ....otvtmuiimeimerisesssesssesssssssssss s sssesssssssssssssssssssas s X
INDICE DE FIGURAS ....covvtrurirrimeiiseisssssesssssssssss s X
INDICE DE TABLAS .....otittitiintiieessessesssssesss st ssss s sssssssssnns Xi
RESUMEN EJECUTIVO ....oooiiiiiiiiiiii s xii
ABSTRACT ..ttt e e nne e e r e be e ne e xiil
CAPITULO L it 1
MARCO TEORICO ..ot 1
1.1  Antecedentes INVESHIZAtIVOS .......cueiiiiiiieiieii i 1
1.1.1  Antecedentes de 1a @mMPresa........ccvvvviiiiiiiiiiciiiiiei e 1
1.1.2 Calidad aliMentaria...........coeeeiriiiieeiie e 2
1.1.3  Chocolate amarZ0 .........cccvereerriiiiesie e 2
1.1.4  Chocolate dUICE .........oeiiiiiiiiieiii e 2
1.1.5  Produccion de cacao en el Ecuador...........ccoooveviiiiiinic i 3
1.1.6  Informacion y datos de la empresa........cccocvveveereiiiicnii e 3

1.1.7  Diagrama de produccion y disefio de planta de la empresa chocolates Pazmifio

8
1.2  Sistema de inocuidad de [0S alimMENtOS ......veeiiieieiieie et e e 10

1.2.1 Tn0CUIdad AlIMENTATIA ..vvvvniieeeeeeeeee ettt e e et s e e e e e e e ee e eees 10

viil



1.2.2  Seguridad alimentaria..........ccceivveeiiiieiiiie e 10

1.2.3  Enfermedades trasmitidas por alimentos (ETAS) ........cccoovvviriiiniiiinnnne. 11
1.2.4  Sistema de gestion de calidad e inocuidad ..........ccooceeiiiiiiiiiiiiiiee 12
1.2.5  Procedimientos operativos estandarizados (POE)..........cccccoeiiiiiiiinnnnne 12
1.2.6  Procedimientos operativos estandarizados de sanitizacion (POES)......... 12
1.2.7  Principios generales de Higiene (PGH).........ccocoovviviiiiiiiiinicncce 13
1.2.8  Buenas practicas de manufactura (BPM) ........ccccciiiiiiiiiiiiiii e 13

1.3 ODJEEIVOS 1ttt 14
1.3.1  Objetivo General........cccviiiiiiiiiiii e 14
1.3.2  ODbjetivos €SPECITICOS ....viiiiiiiiiiiiiiici s 14
CAPITULO TL.ucoviiiieieei e 15
METODOLOGIA ...ttt 15
2.2 MAALETIALES ...ttt 15
2.3 MELOAOS ..ottt re e 15
2.3.1  Diagndstico de 1a €mPresa.........oceiieiiiiieiieiiniesieese e 15
2.3.2  Técnicas para la obtencion de iInformacion..........ccocceevcveeiiieiniieeniee i 15
2.3.3  Elaboracion procedimientos operativos estandarizados (POE) ................... 16
2.3.4  Elaboracion procedimientos de sanitizacion (POES).........ccccccooviiiiiiininne 17
2.3.5  Diseflo de plan de aCCION..........coeiviiiiieiiciieesee e 19
2.3.6  Elaboracion de manual de buenas practicas de manufactura (BPM)........... 19
CAPITULO  TIT ..ottt 21
RESULTADOS Y DISCUSION .....ccocoouiiiriimriierissiieseisssssssssssssssesssessiessssssseeens 21
3.1  Diagnostico de la situacion actual de 1a empresa ..........ccoovveviiceiiiiiiiiinicnns 21

3 1.1 INStAIACIONES ..eoevieiieiieieiee sttt 24
3.1.2  EqUIp0os ¥ UtENSTOS ...ccuviiiiiiiiiiiiiiciicic e 25
3.1.3  Requisitos higiénicos de fabricacion .............cccceeiiiiiiiiiniiiciice, 26
3.1.4  Materia prima € INSUMOS ......ccvriveerrireeiieesriseesreesresnesree e e nnes 27

1X



3.1.5  Operaciones de ProduCCiOn ..........ccoceeeiiuieriiirniiiiee e 28

3.1.6  Envasado, etiquetado y empaquetado...........ccovveiiiiiiiiiniiiiiicec e 29
3.1.7  Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion ................ 30
3.1.8  Aseguramiento y control de calidad .............ccooveviiiiiiiii, 31
3.1.9  Retiro de Producto .........cccveiiiiiiiiiiiiie e 32

3.2 Procedimientos operativos estandarizados (POE) y sanitizacién (POES)....... 32
3.3 Plan de QCCION ...ocveiiuiiiiie et 33
3.4  Manual de buenas practicas de manufactura ..........cocceveeriiniiiiniienieeree e 33
CAPITULO IV .o 35
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES .....coooiiiiiiiiiiiceeeecee e 35
4.1 CONCIUSIONES ...ttt ne e 35
4.2 ReCOMENAACIONES ....eouveeiriiiiesiiieiee e et e sttt et sb e r e ne e s n e snneaneesneas 36
BIBLIOGRAFIA ..ot 37
ANEXOS . 41

INDICE DE ANEXOS
Anexo A Check list basado en ARCSA-DE-2022-016-AKRG ......c.cccovvviiiiiniiien, 41
ANEX0 B Plan de aCCION.........cciiiiiiiiii i 77
Anexo C Manual de buenas practicas de manufactura............ccceeviveeiiieiniienniie e 84
Anexo D Evidencia del estado actual de la empresa chocolates Pazmifio ................... 190
Anexo E Carta compromiso de la empresa chocolates Pazmifio...........cccocevviciiiinnnns 198
INDICE DE FIGURAS

Figura 1. Elaboracion del chocolate primera generacion. ............cocevvveervrieeiieninesseennens 4
Figura 2. Canastas para almacenar chocolate. ............c.ccooiiiiiiiiiiiiiiie 4
Figura 3. Molinos @ di€Sel. ..........cooiiiiiiiiiiiiiii 5
Figura 4. Cajones de madera para almacenado de chocolate. ...........ccoceviiiiiiiiiinine, 5

X



Figura 5. Segunda generacion en la produccion de chocolate en empresa............ccccueeen. 6

Figura 6. Tercera generacion en la produccion de chocolate en empresa. ...........ccccceeeee 6
Figura 7. Equipos de la tercera generacion. ..........ccouverieiriiieniesieseesieesie s 7
Figura 8. Empaques y embalaje del chocolate. ...........ccccviiiiiiiiiiiiiece 7
Figura 9. Cuarta generacion de 1a @mpresa........cocvviveiiiiiiiiiieicscseee e 8
Figura 10. Diagrama de flujo para la elaboracion de chocolate. ...........cocceiiiiiiiiiniennns 9
Figura 11. Plano de la empresa chocolates Pazmifo............ccccoiiiiiiiiiiiiiiciis 10
Figura 12. Porcentaje totales del cumplimiento de BPM. .........cccccciiiiiiiiiiciicicnn, 23
Figura 13. Porcentaje inicial de evaluacion de instalaciones. ..........cccceevvvrivenieiiieennnn. 24
Figura 14. Porcentaje inicial de evaluacion de equipos y utensilios. .........ccccevvvriieennnn. 25

Figura 15. Porcentaje inicial de evaluacion de requisitos higiénicos de fabricacion. .... 26
Figura 16. Porcentaje inicial de evaluacion de materias primas € inSUmos. .................. 27
Figura 17. Porcentaje inicial de evaluacion de operaciones de produccion. .................. 28
Figura 18. Porcentaje inicial de evaluacion de envasado, etiquetado y empaquetado. .. 29

Figura 19. Porcentaje inicial de evaluacion del almacenamiento, distribucion transporte y

COMETCIAIIZACTON. ..ottt et e e e e sab e e e nnn e e e nnneas 30
Figura 20. Porcentaje inicial de evaluacion del aseguramiento de calidad. ................... 31
Figura 21. Porcentaje inicial de evaluacion del retiro de producto. .........cccccovvrvviiieennnn. 32
Figura 21. Ubicacion geografica empresa chocolates Pazmifio ..........cccoocvvvveniiieennn. 89
Figura 22. Organigrama empresa chocolates Pazmifio ..........cccccociiiiiiiiiiiiiiicien, 90
Figura 23. Plano de la empresa chocolates Pazmifio............cocceeiiiiiiiiiniiiciicc, 90
INDICE DE TABLAS
Tabla 1. Valores iniciales obtenidos del diagnostico...........coeiiiiiiiiiiiiiiiciicceee, 21
Tabla 2. Items del Check LISt .......c.cuiiiiiiiiii e 22
Tabla 3. Costos para implementacion del plan de accion..........occcevvvveeiieiieeciieecien, 82
Tabla 4. Colores para identificacion de tuberias. .........ccccevvveeiiiiniiiee i 96
Tabla 5. Colores para identificacion de tuberias. ..........ccocoeviiiiiiii i, 99

X1



RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo se enfoca en la elaboracion de un Manual de Buenas Précticas de
Manufactura con el objetivo de obtener la certificacion de BPM para la empresa
chocolates Pazmifio ya que con la certificacion se obtiene productos inocuos, seguros y

de calidad para el consumidor y esto para lograr la exportacion.

El diagnéstico inicial de la empresa se desarrolld a partir de la resolucion ARCSA-DE-
2022-016-AKRG la cual cuenta con 180 apartados divididos en 9 temas de analisis para
la empresa en la que se obtuvo un 56 por ciento de cumplimiento un 31 por ciento de
incumplimiento y un 13 por ciento de no aplica. El manual de BPM contiene
procedimientos operativos estandarizados y de sanitizacion los cuales fueron generados
a partir de los requerimientos de la empresa para lograr el cumplimiento de las
inconformidades del diagnostico inicial para asegurar las condiciones higiénicas,

limpieza y control de la calidad del producto.
El plan de accion se elaboro a partir de las informalidades esto con el objetivo de obtener

la certificacion de BPM teniendo en cuenta los recursos la empresa con el fin satisfacer

el porcentaje aceptable para la certificacion que debe ser superior al 80 por ciento.

Palabras claves: BPM, inocuidad alimentaria, seguridad alimentaria, control de

calidad, POE, POES, chocolate, chocolates Pazmifio
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ABSTRACT

This work focuses on the development of a Good Manufacturing Practices Manual with
the objective of obtaining GMP certification for the company Pazmifio chocolates
because with the certification you get safe, secure and quality products for the consumer

and this to achieve export.

The initial diagnosis of the company was developed based on resolution ARCSA-DE-
2022-016-AKRG, which has 180 sections divided into 9 topics of analysis for the
company, with 56 percent compliance, 31 percent noncompliance, and 13 percent not
applicable. The GMP manual contains standardized operating and sanitation procedures
that were generated based on the company's requirements to achieve compliance with the
nonconformities of the initial diagnosis to ensure hygienic conditions, cleanliness and

product quality control.
The action plan was elaborated from the informalities with the objective of obtaining the

GMP certification taking into account the company's resources in order to satisfy the

acceptable percentage for the certification which must be higher than 80 percent.

Key words: GMP, food safety, food safety, quality control, SOP, SSOP, chocolate,

Pazmitio chocolates
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CAPITULO L.

MARCO TEORICO

1.1 Antecedentes investigativos

1.1.1 Antecedentes de la empresa

Fabrica de Chocolates Pazmifio tiene una historia de mas de 100 afios de tradicion,
empezando por la abuela de la sefiora Rosaura Pico que en esos tiempos lo realizaban
para el consumo familiar, tostando el cacao en tiestos de barro para luego molerlo en
una piedra calentada a base de lefia, y desde ese entonces empez6 la elaboracion de
chocolate para tener un ingreso rentable, y, por ende, una mejor calidad de vida para

toda la familia. Y es asi, que esta tradicion continua de madres a hijas.

La sefiora, Olga Lopez se casa con Wilson Pazmifio, los mismos que emprenden en
construir unos molinos para acelerar el proceso, y es asi que en los anos 70 impulsan
el primer motor a diésel, logrando fabricar el chocolate en tableta para comercializar

en su ciudad natal Ambato.

En la actualidad la Fabrica de Chocolates Pazmifio est a cargo de Patricia Pazmifio y
su familia, brindando trabajo a 5 familias de Huachi Chico, ya que todavia parte de su
proceso es artesanal empezando con la limpieza del cacao crudo para ingresar a la fase
de tostado, luego a la descascarillada, la misma que separa la cascara del cacao para
que éste entre en un molino triturador, obteniendo la pasta de cacao la cual es mezclada
posteriormente en la marmita con la harina de trigo (en bajo porcentaje) para quitar la
acidez del cacao y también azicar (dependiendo del tipo de chocolate).
Posteriormente, su contenido es depositado en una marmita, la cual sigue batiendo para
ser dosificado en pequefias tabletas redondas y pasar a un cuarto frio durante 2 horas

para finalmente ser empacado y comercializado.



1.1.2 Calidad alimentaria

La calidad alimentaria es un tema complejo, pero puede definirse como un conjunto
de caracteristicas en la que predomina el valor del producto y esto va de la mano con
la aceptabilidad del producto por parte del consumidor, engloba criterios como su
origen, color, el aroma entre otros aspectos fisicos asi también los métodos de
elaboracion de los alimentos, pero no solo aspectos positivos estan dentro de la calidad
alimentaria los criterios como la putrefaccion, contaminacion, olores desagradables y
dafio del producto son aspectos que conforman la calidad alimentaria (Mercado,

2019).

Segun Contero et al., (2021) la calidad alimentaria es un criterio que se centra en la
inocuidad de los alimentos y sus diferentes estandares de control para satisfacer las
necesidades que requiera el consumidor, otro concepto de la calidad alimentaria es la
prevencion de la inocuidad en la cadena de los alimentos con base en las buenas

practicas de manufactura (BPM).

1.1.3 Chocolate amargo

El chocolate amargo también llamado chocolate negro o duro es uno de los productos
con mayor demanda en especial para reposteria o como implementacion para otros
productos elaborados, su composicidn posee una caracteristica esencial la cual es
contener un minimo de 35% de cacao y que no contener leche. Este producto no es
consumido directamente ya que su sabor no es agradable para el paladar del
consumidor esto debido a que el regusto del sabor amargo del chocolate puede generar
un sabor atipico lo que se podria considerar como desagradable para el consumidor

(Rodriguez-Sierra, 2019).

1.1.4 Chocolate dulce

El chocolate dulce es el producto mas conocido y consumido de los derivados del

cacao este tipo de producto contine antioxidantes que son beneficios para la salud

cardiovascular pero su composicion principal es segin (Mendoza, 2023) tiene manteca



de cacao un 25 a 30%, solidos de cacao 40%, leche en polvo 10% y azucar de 25 a
30% pero esta composicion puede variar ligeramente dependiendo del mercado y

grado de aceptabilidad del producto por los consumidores.

El chocolate dulce tiene un sabor agradable con ligeras variaciones e ingredientes a su
composicion tradicional tiene un sabor cremoso ademas de un color café claro que se
diferencia del chocolate amargo su color es mas claro y brilloso ademas su elaboracion

y composicion es muy diferente (Amaya & Pabon, 2017).

1.1.5 Produccion de cacao en el Ecuador

En los ultimos afios la produccidn de cacao se ha incrementado notablemente esto por
el incremento de microempresa en el Ecuador ademas de que su calidad en materia
prima es de excelente y es uno de los principales productos de cultivo en el Ecuador
ya que ocupa un 12% de la superficie que se cultiva en el pais, en el 2019 la produccion
de cacao en el Ecuador fue de 297 067 toneladas de cacao producidas en las provincias

de la costa y la amazonia (Ramos-Ramos et al., 2020).

Pero por otro lado a partir del afio 2020 la produccion de cacao en el Ecuador bajo
notoriamente ya que por diversos factores como son la reduccion del precio del cacao
a nivel mundial, el aumento de la temperatura del ambiente que afecta a la produccion
y el crecimiento del cacao, otro factor que ayudo a la disminucion de la produccion
del cacao fue la pandemia COVID-19 que afecto directamente al cacao estos factores
han reducido la producciéon de cacao en el Ecuador ya que la exportacion se ha visto
afectada pero ha ayudado a el incremento de nuevas empresa y emprendimientos para
la produccion y refinamiento del cacao en el pais, esto ya que la exportacion se ha
visto disminuida y los productores han visto como solucion la produccion de chocolate

en el pais (Garcia-Briones et al., 2021).

1.1.6 Informacion y datos de la empresa

La empresa chocolates Pazmifio es una fabrica familiar la cual estd ubicada en la

parroquia de huachi chico en la ciudad de Ambato en la provincia de Tungurahua



actualmente dirigida por la sefiora Olga Pazmifio la cual representa a la tercera
generacion en su familia dirigiendo la empresa la mismo se localiza en las calles Av.
Jacome Clavijo y chanchan la empresa con el tiempo ha implementado maquinaria e

industrializacion a su proceso de elaboracion de chocolate.

Figura 1. Elaboracion del chocolate primera generacion.

Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

En la Figura 1, observamos la primera generacion de la empresa encargados en la
produccion de chocolate la cual se realizaba de forma artesanal debido que su
procesamiento era rudimentario como la molienda de los granos de cacao se realizaban
manualmente, para su reposo y enfriamiento se utilizaban hojas de achira, para el

almacenado se lo realizaba en canastas de carrizo como se aprecia en la Figura 2.

Figura 2. Canastas para almacenar chocolate.

Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio



La empresa continua con la elaboracion del chocolate para la segunda generacion se
establecid nuevas técnicas para la elaboracion del chocolate como molinos a Diesel
con el objetivo de mejorar y acelerar el proceso de molienda como se evidencia en la

Figura 3.

Figura 3. Molinos a diésel.

Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

Otro aspecto sujeto al cambid fue el almacenado en esta etapa la empresa utilizaba

cajones de madera como se observa en la Figura 4.

Figura 4. Cajones de madera para almacenado de chocolate.

Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

La segunda generacion es una de las mas importantes para constituir la empresa y
seguir con el legado ya que fueron ellos los que decidieron implementar nuevas
tecnologias para mejorar el producto con mayor efectividad cantidad de producto
procesado como se observa en la Figura 5 son la segunda generacion en la empresa en

dedicarse a la produccion de chocolate.



Figura 5. Segunda generacion en la produccion de chocolate en empresa.

Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

La tercera generacion son los actuales encargados de la empresa los cuales
constituyeron a la empresa legalmente y siguiendo con el legado de la elaboracion de
chocolate industrializaron la produccion ya que en la actualidad la empresa presenta
maquinaria y equipos que mejorar la calidad del producto y aseguran un producto de
calidad esta generacion es la sefiora Olga Pazmifio nieta de la primera propietaria de

la empresa y su esposo como se evidencia en la Figura 6.

Figura 6. Tercera generacion en la produccion de chocolate en empresa.

Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

La sefiora Olga ha mejorado en todos los aspectos la produccion del chocolate como
molinos industriales, refrigeracion en cdmaras frias, ademas su almacenado se lo
realiza en utensilillos de acero inoxidable y posteriormente en empaques sellados y

etiquetados como se observa en las Figuras 7,8



Figura 7. Equipos de la tercera generacion.

Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

Figura 8. Empaques y embalaje del chocolate.

Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

Finalmente existe una cuarta generacion esta liderada por la Ingeniera Carla Arcos y
hermanas como se aprecia en la Figura 9 las cuales quieren expandir el mercado
internacionalmente y esta es una de las razones principales de la elaboraciéon de este

manual y que el legado familiar siga creciendo.



Figura 9. Cuarta generacion de la empresa.

Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio
1.1.7 Diagrama de produccion y disefio de planta de la empresa chocolates
Pazmifio
La empresa elabora dos productos los cuales son el chocolate dulce y amargo su
produccion es similar con la diferencia que en el chocolate dulce se agra un endulzante
el cual en este caso es el azucar por lo que su proceso es similar a continuacion

evidenciamos el diagrama de proceso para la fabricacion del chocolate.

45.25 kg cacao crudo ———# Limpieza — (.75 Kg — 1.66% material extrafio

44,50 Kg — 98.34% cacao crudo

Tostado —— 3.12 Kg —6.9% H20

41.38 Kg — 91.45% cacao tostado

Descascarillado " 517 kg — 11.31% cascarilla

36.26 Kg dips

36.04 Kg pasta de cacao

Molienda Rendimiento: 80,13%




36.04 Kg pasta de cacac
7.7 kg harina — Conchado —* 239 kg —4.98% chocolate
2.27 kg azlcar

4372 Kg —85.02% chocolate

0.54 kg - 1.17% pérdida

Batid
© 0.71 ke — 1.56% residuo

4247 Kg - 92.31% chocolate

1.32 kg — 2.87% pérdida

Dosificado 0.51 kg — 1.11% residuo

40.64 Kg — 88.33% chocolate

Enfriado

0.015kg — 0.03% chocolate

4063 Kg — B2.30% chocolate

Empaguetado

1480 tabletas de chocolate de
aprow 27 .45g cfu

Sellado

Figura 10. Diagrama de flujo para la elaboracion de chocolate.

Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

Diseifio de planta

La planta consta de varias areas como la zona de produccion donde se encuentra la
camara de refrigeracion, zona en empaque y almacenamiento, bodega y recepcion de
materia prima, y zona de tostado ademads consta de dos bafos, bodega de herramientas,
y un garaje la planta estd disefiada para que las zonas este separadas y evitar

contaminacion entre las diferentes areas.



Almacenado y empacado @Area de produccidn

o

Bodega v recepcidn de materia prima Area de tostado

Figura 11. Plano de la empresa chocolates Pazmifio.

Elaborado por: Villamarin cabrera Henry

1.2  Sistema de inocuidad de los alimentos

1.2.1 Inocuidad alimentaria

La inocuidad de los alimentos se refiere al cumplimiento de las normas y controles de
calidad por parte de las empresas o establecimientos donde se elaboran alimentos para
consumo humano, la falta de la inocuidad a menudo puede llegar a tener consecuencias
graves como la contaminacion de los alimentos, riesgos quimicos o fisicos estas

pueden causar dafios o enfermedades a los consumidores (Pérez & Marquez, 2022).

La inocuidad de los alimentos puede controlarse teniendo como prioridad en diferentes
aspectos como la higiene a lo largo de la cadena de produccion, la aplicacion de
controles preventivos en el sistema de produccion para asegurar la calidad alimentaria,

la utilizacién correcta de materiales quimicos y un buen control de la materia

prima.(Ulloa et al., 2020).

1.2.2 Seguridad alimentaria

La seguridad alimentaria es un tema de suma importancia para la industria alimentaria

como definicion se puede afirmar que la seguridad alimentaria es la correcta utilizacion
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de los alimentos, asi como la manipulacion adecuada de los mismos y la disponibilidad
del alimento en estado de inocuidad ademds que tengan acceso tanto fisico como
economico. La seguridad alimentaria estd dentro de las buenas practicas de
manufactura las cuales comprenden en la produccion, distribucion y consumo de los

productos alimenticios.

La seguridad alimentaria tiene como base cuatro pilares fundamentales los cuales son
la disponibilidad de los alimentos, el acceso, la estabilidad y el uso bioldgico de los

alimentos (Aulestia-Guerrero & Capa-Mora, 2020; Ramirez et al., 2020).

1.2.3 Enfermedades trasmitidas por alimentos (ETAs)

Las ETAs son las enfermedades que se producen por la ingesta de comidas o alimentos
en mal estado o en putrefaccion otras posibles causas de la contaminacion de los
alimentos son por sustancia quimicas o microrganismos presentes en los productos ya
elaborados, estas consecuencias pueden llegar a afectar a la calidad de los alimentos.
Fernandez, (2021) menciona que existe mas de 250 enfermedades estos con diferente

origen como pueden ser quimicos fisicos bioldgicos y una amplia gama de bacterias.

Las (ETAs) se producen por alimentos no inocuos en la cual los productos no poseen
una buena manipulacion, ademés de una inexistencia de controles de calidad por parte
de las empresas también fallas en los procesos de sanitizacion, los alimentos pueden
ser de origen animal o vegetal los cuales tienen influencia de algin tipo de
microorganismos como Salmonella ssp, coliformes totales y fecales, escherichia coli
entre otros tipos de contaminacion que provoca la enfermedades transmitidas por

alimentos.(Alarcon-Lavin et al., 2017).

Las ETAs pueden producirse por dos tipos de contaminacion las cuales son por medio
de intoxicaciones e infecciones alimentarias estas ultimas se subdividen en dos clases
de infecciones las cuales son invasivas y toxiinfecciones estas clase de
contaminaciones son producidas por microorganismos patégenos vivos, las
intoxicaciones son muy rapidas de detectar por otro lado las infecciones demoran algin

tiempo hasta que el agente contaminante se reproduzca en el consumidor y las
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intoxicaciones permanecen en el alimento.(Fernandez et al., 2021).

1.2.4 Sistema de gestion de calidad e inocuidad

Los sistemas de gestion de calidad e inocuidad son un conjunto de normativas o
requisitos para garantizar la organizacion de una cadena alimentaria, esto para lograr
la capacidad de controlar los peligros relacionados con la inocuidad de los alimentos
que se elaboran en la cadena de produccion, este sistema de gestion de calidad e
inocuidad tiene un claro objetivo el cual es asegurar que los alimentos que lleguen al

consumidor posean inocuidad y seguridad de consumo (Gonzales, 2022).

1.2.5 Procedimientos operativos estandarizados (POE)

Las (POE) es un documento técnico que contiene instrucciones especificas, claras, y
concisas en la que se guia un personal paso a paso para estandarizar varios procesos
por lo general se utiliza para estandarizar el control de la cadena alimenticia, el
almacenamiento, control de materias primas, envases, registros de proveedores en cada
area de produccion las (POE) deben garantizar varios aspectos como es la uniformidad,

calidad, exactitud.(Del rio Alonso, 2019).

Las POE deben garantizar con claridad una guia para el procedimiento del alimento
para generar un producto con inocuidad y trazabilidad de alta calidad este tipo de
documentacion se utiliza en las buenas practicas de manufactura para generar
seguridad en el proceso y corregir errores que se pudieran generar en la elaboracion de

los alimentos (Salinas Segura, 2022).

1.2.6 Procedimientos operativos estandarizados de sanitizacion (POES)

Los procedimientos operativos estandarizados de sanitizacidbn son una serie de
procedimientos paso a paso para garantizar el saneamiento, controles de limpieza, y
desinfeccion en diferentes areas de la produccion, almacenamiento, infraestructura y
utensilios que se utilicen en la elaboraciéon de los alimentos. Las POES son un

requerimiento fundamental para la implementacion de las buenas practicas de
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manufactura y el aseguramiento de la calidad del producto y asi lograr evitar la
contaminacion de los alimentos por factores quimicos, biologicos y fisicos.(Baggini,

2021).

Las (POES) deben contener varios aspectos para su composicion como son el control,
seguridad de aguas de uso directo con el alimento, la salud e higiene del personal,
control en el etiquetado, almacenamiento, prevenciones por contaminacion materias
extrafias, quimicas, y contaminacion cruzada estas para garantizar la higiene e
innocuidad de los alimentos que se procesen en las diferentes areas de los

establecimientos que elaboren algiin producto alimenticio.(Achipitia, 2019).

1.2.7 Principios generales de Higiene (PGH)

Son medidas para generar higiene en los alimentos durante la cadena alimentaria con
el fin de generar alimentos inocuos este principio genera que los alimentos tengan
certificacion de inocuidad desde la cadena productiva hasta llegar al consumidor, estos
procesos ayudan a la inocuidad e idoneidad de los distintos alimentos esto se logra
mediante el control en una visualizacion preventiva de una posible contaminacion

(Codex Alimentario, 2020)

1.2.8 Buenas practicas de manufactura (BPM)

Las buenas practicas de manufactura o en sus abreviaturas (BPM) son una serie de
conceptos basicos en la practica de higiene y control alimenticio ademds de la
manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado, transporte hasta llegar a la

distribucion directa del consumidor con el fin de garantizar alimentos inocuos.

El tema de (BPM) es un tema fundamental para la industria alimenticia bastante amplia
ya que es una de las herramientas esenciales en la elaboracion de productos seguros
para el consumo humano estas se localizan en la higiene y su capacidad de
manipulacion de los alimentos estos basados en la resolucion de la Agencia Nacional

de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria ARCSA-DE-2022-016-AKRG.
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Esta resolucion establece las actividades de control de calidad, seguridad e inocuidad
de los productos alimenticios que sean procesados para el consumidor, esta resolucion
cubre diferentes aspectos para la elaboracion de los alimentos como son: Instalaciones,
Equipos y utensilios, Requisitos higiénicos de fabricacion, Materia prima e insumos,
Operaciones de produccion, Envasado, etiquetado y empaquetado, Almacenado
distribucion, transporte y comercializacion, Aseguramiento y control de calidad, y

finalmente Retiro del producto.(Berlioz, 2019)

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo General

Elaborar un manual de buenas practicas de manufactura (BPM) para la empresa

chocolates Pazmifio, ubicados en el canton Ambato- provincia Tungurahua.

1.3.2 Objetivos especificos

e Realizar un diagnostico de la situacion actual de la empresa Chocolates
Pazmifio mediante un check list basado en lo establecido en la normativa
de la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria

ARCSA-DE-2022-016-AKRG.

e Desarrollar procedimientos operativos estandarizados (POE) 'y
Procedimientos de estandarizados de sanitizacion (POES), para un control
eficaz del proceso de fabricaciéon de los productos elaborados por la

empresa.

e Proponer un plan de accion elaborado en base de las inconformidades que

se detecte en el diagnostic
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CAPITULO 11

METODOLOGIA

2.2 Materiales

Para la elaboracion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para la
empresa Chocolates Pazmifio ubicada en el canton Ambato provincia de Tungurahua
se analizo la situacion actual basada en el diagnodstico de la resolucion de la Agencia
Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria ARCSA-DE-2022-016-
AKRG la cual es la Normativa Técnica Sanitaria utilizada para alimentos procesados,
Plantas procesadoras de alimentos, y Establecimientos de alimentacién ademas se

utilizo programas tecnologicos como Microsoft Word y Microsoft Exel.

2.3 Métodos

2.3.1 Diagnostico de la empresa

Para obtencion del diagnostico de la empresa se aplicoé un check list considerando lo
que indica en el Art 75 de la Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados

ARCSA-DE-2022-016-AKRG que se evidencia en el Anexo A del presente trabajo.

Esta normativa establece que para la certificacion de las plantas procesadoras de
alimentos en Buenas Practicas De Manufactura y registrar el certificado en el ARCSA
deben cumplir, al menos con los requisitos minimos que se establecen en el Anexo 1
de dicho Articulo antes mencionado con base en esta documentacion se elabor6 el chek
list y se obtuvo el grado de cumplimiento e incumplimiento de la empresa para la

certificacion de BPM.

2.3.2 Técnicas para la obtencion de informacion

Observacion directa en la empresa: una vez dentro de la empresa se evalu6 de forma
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directa las condiciones de cumplimiento, incumplimiento y no aplica esto por medio

del diagnostico proporcionado en el check list la cual consta de 180 apartados.

Lista de check list: El grado de cumplimiento fue determinado mediante un

diagnostico a la empresa en diferentes areas las cuales son las siguientes:

e Instalaciones

e Equipos y utensilios

e Requisitos higiénicos de fabricacion

e Materia prima e insumos

e Operaciones de produccion

e Envasado, etiquetado y empaquetado

¢ Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion
e Aseguramiento y control de calidad

e Retiro del producto (ARCSA, 2022)

Para cada criterio de evaluacion se marcé con una X para establecer si el item
corresponde a cada criterio los cuales son cumplimiento, no cumplimiento y no aplica
respectivamente. Para complementar en el check list se desarrolldo un apartado de
observaciones para cada item en el caso de incumpliendo y el no aplica para utilizarlos

como evidencia y base para el plan de accion.

Dependiendo las 4reas de evaluacion los resultados se expresaron en porcentajes en
forma de graficos de pasteles para cada area ademads se desarroll6 un grafico total de

para conocer el grado de cumplimiento que tuvo la empresa en la evaluacion inicial.

2.3.3 Elaboracion procedimientos operativos estandarizados (POE)

Las POE son un requisito esencial para el cumplimiento de la Normativa Nacional de
Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria esto debido al no cumplimiento de la
resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG en los procesos de elaboracion de alimentos
por lo que se debio realizar esto con su debida documentacion basada en el diagndstico

realizado en la empresa estos documentos técnicos son parte del Manuel y se evidencia
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en la parte secundaria del manual de BPM para las POE se evidencia en el ANEXO C

dentro del manual en el apartado 4.10.

Las POE se desarrollaron en base a un formato el cual consta de:

e Objetivo: se detalla el objetivo principal del POE y para qué area o empresa
va ser dirigio la documentacion.

e Alcance: especificar el nivel de alcance que puede tener la POE

e Responsables: determinar los encargados de la verificacion y aplicacion
correcta de la documentacion.

e Definiciones: se procede a detallar todas las palabras claves o términos
técnicos para una mejor comprension del documento.

e Frecuencia: se precisa el tiempo y cantidad de veces que se debe realizar o
repetir el procesamiento operativo estandarizado dependiendo el tema de
evaluacion.

e Procedimiento: se detalla todos los procesos a seguir de forma clara y precisa
para el cumplimiento por parte de los encargados para cada tema y asegurar el
control preciso para su procesamiento.

e Registro: se elaboro tablas de registro para controlar y verificar el desarrollo
de la POE ademas estos registros serviran como evidencia del cumplimiento

del manual.

Para las POE se tomd en cuanta los procesos de fabricacion de alimentos elaborados
por la empresa en este caso chocolate amargo y dulce, estos son documentos fueron
elaborados de forma abierta y activa, ademas se cumpli6é con la politica de mejora
continua de la calidad para la empresa con capacidad de revision y actualizacion

periddicamente (Silva, 2021).

2.3.4 Elaboracion procedimientos de sanitizacion (POES)

Las POES son un pardmetro contenidas dentro del Manual de Buenas Practicas de
Manufactura el cual se encarga de subsanar las no conformidades que se puedan

presentar mediante el desarrollo del diagnodstico por ello se desarrolld dicho
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documento para la empresa de chocolate Pasmifio para solucionar y controlar la
limpieza y desinfeccion en las diferentes areas del establecimiento para obtener un

producto con inocuidad.

Los procedimientos de sanitizacion fueron elaborados mediante un listado de
referencias para lograr tener un documento conciso y fiable de las POES esto en base
a los requerimientos de la empresa en las diferentes areas como pueden ser el area de
limpieza y desinfeccion de equipos u utensilillo o control de plagas las POES se

evidencia en el ANEXO C dentro del manual en el apartado 4.11.

Fue fundamental que este documento se exprese de forma clara y explicita para que
sea de facil comprension para los miembros de la empresa las POES deben contener

esencialmente los siguientes parametros:

e Objetivo: se detalla el objetivo principal del POES y para qué area o empresa
va ser dirigi6 la documentacion.

¢ Alcance: especificar el nivel de alcance que puede tener la POES

e Responsables: determinar los encargados de la verificacion y aplicacion
correcta de la documentacion.

e Definiciones: se procede a detallar todas las palabras claves o términos
técnicos para una mejor comprension del documento.

e Frecuencia: se precisa el tiempo y cantidad de veces que se debe realizar o
repetir el procesamiento operativo estandarizado dependiendo el tema de
evaluacion.

e Procedimiento: se detalla todos los procesos a seguir de forma clara y precisa
para el cumplimiento por parte de los encargados para cada tema y asegurar el
control preciso para su procesamiento.

e Registro: se elaboro tablas de registro para controlar y verificar el desarrollo
de la POES ademas estos registros serviran como evidencia del cumplimiento

del manual. (Achipitia, 2019).

Si bien las POES y POE son similares se diferencia en su aplicacion ya que las

POES se centran en la limpieza y desinfeccion de la empresa tanto en la estructura
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los equipos, utensilios, el buen manejo del personal, la limpieza de sanitarios entre
otros aspectos para controlar la desinfeccion de la empresa y evitar la
contaminacion por medio de las estructuras de la empresa y de igual manera se

evidencia en la parte final del manual.

2.3.5 Diseiio de plan de accion

Una vez establecidas las no conformidades proporcionadas por el check list en las
diferentes areas de la empresa como son la zona de produccion, tostado, recepcion de
materia prima, almacenado y etiquetado se procedi6 a disefiar el plan de accion que

consta con acciones correctivas basadas en estructura la cual es:

o Criterio o riesgo: la cual sera evaluada de forma alta o baja segtn el nivel de
riego.

e Item: se especifica de item o criterio es el incumplimiento

e Medidas correctivas: se destalla y sugiere los cambios para el cumplimiento
del item

e Costos para las acciones correctivas

Este plan de accion ayudara a conservar un control de porque sucede las no
conformidades tomar acciones correctivas ademés de los responsables y que costo

tendra estas no conformidades.

2.3.6 Elaboracion de manual de buenas practicas de manufactura (BPM)

El manual contiene todos los procesos basicos del sistema de produccion entre los mas
importantes tenemos la produccion el almacenado y la comercializacion del producto
por lo cual el producto obtendra una inocuidad y calidad como la requiera el

consumidor.

La estructura del manual constara de:
e Portada

e Introduccion
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e Presentacion de la empresa

e Requerimientos de buenas practicas de manufactura
e Procedimientos operativos estandarizados (POE)

e Procedimientos operativos de sanitizacion (POES)

e registro

Para la elaboracion de un manual de buenas practicas de manufactura se utiliza
diferentes normativas las cuales estan dentro de las POE y POES para su desarrollo

estas normativas son las siguientes:

e NTE INEN 1334-1. Rotulado de productos alimenticios para consumo
humano.

e NTE INEN 1108. Agua para Consumo Humano. Requisitos.

e INEN 440, 1984. Colores de identificacion de tuberias

e INEN 2841, 2014. Gestion ambiental. estandarizacion de colores para
recipientes de depoésito y almacenamiento temporal de residuos soélidos.
Requisitos.

e CODEX 192. Norma general para aditivos alimentarios.

e INEN, 1334 Rotulado de productos alimentico para consumo humano.

e NTE INEN 176:2018 granos de cacao requisitos.

e NTE INEN 621:2010 Chocolate requisitos.

e [INEN 2292: 2019 grano de cacao muestro.
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CAPITULO III

RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Diagnostico de la situacion actual de la empresa

En la Tabla 1 se presenta las areas evaluadas y la cantidad de items que se obtuvo para
cada criterio de evaluacion en cada uno de los aparatados como se evidencia se obtuvo
un total de 101 cumplimiento por parte de la empresa, para el criterio de no
cumplimiento se obtuvo 55 inconformidades y finalmente para el criterio de no aplica
se obtuvo 24 apartados que no son aplicables para la produccion que realiza la

cempresa.

Tabla 1. Valores iniciales obtenidos del diagnostico.

Requerimientos Cantidad Items
Cumple No No total
cumple aplica

Instalaciones 32 20 10 62
Equipos y utensilios 8 2 1 11
Requisitos higiénicos de fabricacion 18 6 0 24
Materias primas e insumos 7 2 4 13
Operaciones de produccion 15 5 1 21
Envasado, etiquetado y empaquetado 10 0 4 14
Almacenamiento, distribucion, transporte y
comercializacion . 5 4 16
Aseguramiento y control de calidad 4 13 0 17
Retiro de producto 0 2 0 2
Total 101 55 24 180

Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

Elaborado por: Henry Villamarin Cabrera
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El diagndstico de la situacion actual de la empresa se realizo mediante la observacion
directa de visitas a la empresa chocolates Pazmifio, esto basada en resolucion ARCSA-
DE-2022-016-AKRG para obtener el conteo general de los parametros de
cumplimiento, no cumplimiento y no aplica de la empresa estos aplicados en nueve

capitulos de la normativa (Anexo A).

Tabla 2. Items del check list

Requerimientos Porcentaje (%)

cumplimiento incumplimiento No aplica

Instalaciones 51,61 32,26 16,13
Equipos y utensilios 72,73 18,18 9,09
Requisitos higiénicos de fabricacion 75,00 25 00 0,00
Materias primas e insumos 53,85 15,38 30,77
Operaciones de produccion 71,43 23,81 4,76
Envasado, etiquetado y empaquetado 71,43 0,00 28,57
Almacenamiento, distribucion,

transporte y comercializacion 43,75 31,25 25 00
Aseguramiento y control de calidad 23,53 76,47 0,00
Retiro de producto 0,00 100,00 0,00

Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

Elaborado por: Henry Villamarin Cabrera

En ala Tabla 2 se presenta el porcentaje de los nueve apartados de para la certificacion
del de BPM en su mayoria en todos los apartados existe incumplimientos en diferentes
porcentajes para ello se detallard cada uno de los apartados y observar el grado de

incumplimiento que tiene la empresa.
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Cumple

No cumple

B No aplica

Figura 12. Porcentaje totales del cumplimiento de BPM.
Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

Elaborado por: Henry Villamarin Cabrera

En la Figura 12 se aprecia la cantidad de porcentaje de cumplimiento, no cumplimiento
y la cantidad de no aplica para la empresa chocolates Pazmifio esto en contexto general
de todo el diagnostico inicial realizado en la empresa, se tiene un 56% de cumplimiento
el cual es alto, pero no logra ser necesario para una certificacion de BPM ya que para
la certificacion por medio de la Agencia Nacional de Regulacion Control y Vigilancia

Sanitaria es necesario un minimo de 80% para la aceptacion y la certificacion.
Por otro lado, el porcentaje de no cumplimiento es del 31% es en esta cantidad de

porcentaje donde se enfocara la el plan de accidén que se evidencia en el ANEXO B,y

el grado de no aplica tiene un 13% (Copa, 2020).
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3.1.1 Instalaciones

Instalaciones

T S— Cumple

No cumple

No aplica
o

Figura 13. Porcentaje inicial de evaluacion de instalaciones.
Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

Elaborado por: Henry Villamarin Cabrera

En cuanto a las instalaciones como se evidencia en la Figura 13 que es referente a las
instalaciones de la empresa se presenta que tiene un 52% de cumplimiento esto ya que
las instalaciones cumplen con los requisitos minimos para la produccion de alimentos
como materiales de acero inoxidable, pisos y paredes en buen estado, disposicion de

equipos, sefializacion entre otros aspectos.

Por otro lado, el porcentaje de no cumplimiento tiene un valor de 32% el cual se refiere
a la mala implementacion de la infraestructura como ventanas sin protecciones, mala
sefalizacion, instalaciones de gas inadecuadas, no posee vestidores, falta de
implementacion de sefializacion en mangueras de agua o luz entre puntos que son parte

de unas instalaciones en buen estado.

Para el caso de no aplica tiene un porcentaje de 16% esto ya que para el sistema de
produccion que se maneja en la empresa no es necesario la produccion de hielo el uso
de agua no potable, y no posee cisternas entre otros factores no son necesarios para la

produccion de chocolate.
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3.1.2 Equipos y utensilios
Equipos y utensilios

18%
B3

Cumple

No cumple

No aplica
o

Figura 14. Porcentaje inicial de evaluacion de equipos y utensilios.
Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

Elaborado por: Henry Villamarin Cabrera

En la Figura 14 se observa el porcentaje de cumplimiento para equipos y utensilios el
cual tiene un valor del 73% esto ya que los utensilios y equipos son correctos para el
procesamiento de chocolate como son materiales de acero inoxidable y equipos

disefiados acorde a la produccion.

En el caso del incumplimiento tiene un valor del 18% ya que los equipos no presentan
documentacion de limpieza y manejo, ademas no se usa ningun tipo de lubricante para
la limpieza de los equipos y utensilios lo que podria llegar a causar una contaminacion
directa al producto otro punto importante es que la calibracion de los equipos no esta
documentada por los técnicos. Y para el caso de no aplica tiene un valor de 9% esto se

debe a que no se usa tuberias desmontables para el trasporte de materia prima.
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3.1.3 Requisitos higiénicos de fabricacion

Requisitos higiénicos de fabricacion

Cumple

No cumple

75%
=

Figura 15. Porcentaje inicial de evaluacion de requisitos higiénicos de fabricacion.
Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

Elaborado por: Henry Villamarin Cabrera

Para la Figura 15 se evidencia el porcentaje inicial para los requisitos higiénicos de
fabricacion para el caso del cumplimiento tiene un porcentaje de 75% el cual se debe
a que el personal tiene un buen comportamiento, manejan un buen control con respecto
a la produccion, no permiten el acceso a personas particulares entre otros aspectos que
le hacen tener un valor alto a diferencia del no cumplimiento el cual es del 25%, este
se centra en que el personal no usa zapatos adecuados, también usan bisuteria, pero el
aspecto mas importante es que no existe ninguna capacitacion para el personal esto
contribuye a que puedan llegar a cometer errores frecuentes que si bien son corregidos

por la inspectora puede llegar a ser un foco de contaminacion para el producto.
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3.1.4 Materia prima e insumos

Materias primas e insumos

‘ Cumple

No cumple

No aplica
o

Figura 16. Porcentaje inicial de evaluacion de materias primas e insumos.
Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

Elaborado por: Henry Villamarin Cabrera

Como se puede apreciar para la Figura 16 se refiere a las materias primas e insumos
para el primer criterio a evaluar es el de cumplimiento con un valor de 54% para el
cumplimiento esto ya que las materias primas que ingresan a la empresa siempre son
inspeccionadas y en el caso de tener algiin defecto o insecto son rechazadas, ademas
los empaques son de materiales no contaminantes para el producto y la meteria prima

como los adictivos son controlados bajos normativas adecuadas.

Para el criterio de incumplimiento tiene un valor de 15% esto ya que no existe
documentacién de la inspeccion de la materia prima si bien se lo realiza no cuenta con
su respectiva documentacion para su sustentacion de igual manera no cuentan con
documentos de respaldo de la materia prima que ingresa a el area de produccion, y que
estén en buen estado por lo tanto no se puede verificar su inocuidad y puede llegar a
una contaminacion y no conocer de que lote o materia prima procede para una posible

contaminacion.

Para el caso de no aplica tiene un valor de 31% este es un porcentaje alto, pero se

justifica ya que para la produccion de chocolate no es necesario el uso de hielo,
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descongelar materia prima o reprocesar agua que son varios puntos en la que el proceso

no aplica estos criterios.

3.1.5 Operaciones de produccion

Operaciones de produccion

Cumple

No cumple

: No aplica
o

Figura 17. Porcentaje inicial de evaluacion de operaciones de produccion.
Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

Elaborado por: Henry Villamarin Cabrera

En la Figura 17 se detalla las condiciones de operaciones de produccion para la
elaboracion de chocolate para el criterio de cumplimiento el cual tiene un valor de 71%
esto ya que la empresa es muy organizada para la produccion del chocolate, ademas
las areas de produccion envasado, tostado, y recepcion de materia prima estan
separadas evitando alguna posible contaminacién de alguna area, los materiales de
produccion son lisos e impermeables entre otros aspectos que ayudan a tener un control

en la produccion del chocolate adecuadas.

Para el siguiente criterio es de el no cumplimiento tiene un porcentaje de 24% esto se
debe a que la empresa no cuenta con programas de trazabilidad, ademés no pose
documentos sobre el proceso del chocolate estos son realizados por la duefia de la
empresa lo que podria llegar a afectar a la produccion, ni medidas de control durante
el proceso que con lleva a que si el sistema de produccion falla este no se obtendria

informacion de donde se produjo el error para corregirlo entre otros aspectos que
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forman parte de las operacion de produccion que son necesarios para una buena

produccion del chocolate.

Para el criterio de no aplica tiene un porcentaje de 5% esto ya que para la elaboracion

del chocolate no es necesario el uso de gas para trasportar el alimento.

3.1.6 Envasado, etiquetado y empaquetado

Envasado, etiquetado y empaquetado

Cumple

No aplica

Figura 18. Porcentaje inicial de evaluacion de envasado, etiquetado y empaquetado.
Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

Elaborado por: Henry Villamarin Cabrera

Para la Figura 18 se especifica los temas relacionados al envasado etiquetado y
empaquetado para la elaboracion de chocolate para el criterio del cumplimiento tiene
un valor de 71% esto se debe a que la empresa cumple con los minimos requisitos para
la elaboracion del producto como son envases que ayuden a tener una inocuidad, tienen
condiciones de control, posee una trazabilidad del producto final esto por medio de la
numeracion de cada producto e lote las areas de producciéon y empacado estan

separadas por lo que se evita algin tipo de contaminacion cruzada.

Para el factor del incumplimiento tiene un valor de cero ya que la empresa no incumple
en ningun aspecto, por otro lado, el valor de no aplica tiene un porcentaje elevado uno

de los mayores en cuanto a los niveles que se determina mediante el diagnostico, este
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tiene un valor del 29% pero es razonable ya que para el proceso que realiza la empresa
no usa envases de vidrio, recicla algliin tipo de envase, no utiliza transporte a granel, o

realiza algln tipo de llenado por medio de gases.

3.1.7 Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

Almacenamiento, distribucion,
transporte y comercializacion

31%
Cumple
’ \ No cumple
No aplica

Figura 19. Porcentaje inicial de evaluacion del almacenamiento, distribucion transporte y
comercializacion.
Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

Elaborado por: Henry Villamarin Cabrera

Para el apartado del almacenamiento distribucion transporte y comercializacion del
producto la empresa tiene un 44% de cumplimiento esto como se evidencia en la
Figura 19 es respecto a que la empresa cumple con requisitos como son bodegas en
buen estado, que el producto este fuera del contacto del suelo ya que se usa pallets que
evitan el contacto con la pared y el piso ademas su transportacion se la realiza solo con
el producto sin otra sustancia ya que puede llegar ser una contaminacion para el

producto.

Para el criterio de incumplimiento como se observa en la figura 8 tiene un valor de
31% esto ya que la empresa para el transporte del producto no cuenta con un vehiculo
adecuado para transportar el alimento, no cuentan con métodos para detectar

contaminacion en la bodega, y las condiciones minimas de rechazo del producto o
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aceptacion no estan documentadas y estos factores pueden llegar a ser un problema si

el producto llegase a tener una contaminacion.

En el caso del no cumple tiene un valor del 25% este es en especifico ya que la empresa
no posee estantes, ni muestrarios de donde exhibir el producto esto ya que no es

necesario porque la empresa tiene una distribucion a supermercados y tiendas directas.

3.1.8 Aseguramiento y control de calidad

Aseguramiento de calidad

Cumple

No cumple

"

Figura 20. Porcentaje inicial de evaluacion del aseguramiento de calidad.
Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

Elaborado por: Henry Villamarin Cabrera

Como se detalla en la Figura 20 el aseguramiento de la calidad es un aspecto de suma
importancia para la elaboracion de alimentos en este aspecto la empresa tiene un
cumplimiento del 24% esto ya que cuenta con un control de plagas basico, y realizan

con control de limpiezas cada que se realiza.

Pero para el criterio de no cumplimiento tiene un valor del 76% esto ya que no posee
condiciones minimas de seguridad, no existe una documentacion del control de plagas,
no cuentan con laboratorios de control de calidad, ni control de la calidad del producto
entre otros aspectos, es este punto donde la empresa tiene mas fallas a comparacion de

los otros temas que se evaluan en el diagnostico por lo que se debe tomar acciones
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correctivas inmediatas.

3.1.9 Retiro de producto

Retiro de productos

100%

No cumple

Figura 21. Porcentaje inicial de evaluacion del retiro de producto.
Fuente: Empresa Chocolates Pazmifio

Elaborado por: Henry Villamarin Cabrera

Como se evidencia en la Figura 21 para el retiro del producto de la empresa tiene un
100% de incumplimiento esto porque no cuentan con un listado de salida del producto,
no se controla productos con defectos por lo que en ocasiones tiene devoluciones de

productos con maltrato o algin tipo de dafo.

3.2 Procedimientos operativos estandarizados (POE) y sanitizacion (POES)

Para la elaboracion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura se desarrollo
dependiendo los requisitos que tenga la empresa por lo que se considero los siguientes
puntos.
POE

e PCP-DC-001 Elaboracion y control de documentacion

e PCP-RAMP-001 Recepcion y almacenamiento de materia prima

e PCP-ED-001 Elaboracién de productos
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e PCP-CDC-001 Control de calidad

e PCP-MMDE-001 Monitoreo, mantenimiento de equipos
e PCP-PGC-001 Programa de capacitacion

e PCP-TDP-001 Trazabilidad

POES
e PCP-SHP-001 Salud e higiene del personal
e PCP-PCC-001 Prevencion de contaminacion cruzada
e PCP-LDEU-001 Limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios
e PCP-LDA-001 Limpieza de desinfeccion de areas
e PCP-LDS-001 Limpieza y desinfeccion de sanitarios
e PCP-LDMT-001 Limpieza y desinfeccion de trasporte
e PCP-CD-001 Control de plagas

3.3 Plan de accion

Una vez obtenido las inconformidades por medio del diagnostico se propuso a realizar
el plan de accidn esto segun en los apartados que se requiera este plan de accion se
refleja en el Anexo B plan de accion este serd la herramienta para corregir los
incumplimientos que se obtuvo en el diagnostico y estard a cargo de los directivos de

la empresa chocolates Pazmifio.

3.4 Manual de buenas practicas de manufactura

Para el desarrollo del Manual de Buenas Practicas de manufactura se desarrollé en
base a los requerimientos de la empresa como se evidencia en el Anexo C este Manual

esta contiene los siguientes puntos.

1. Introduccion

2. Descripcion de la empresa
2.1 Identificacion
2.2 Ubicacion
2.3 Organigrama
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3. Desarrollo del manual
3.1 Objetivo
3.2 Alcance
3.3 Responsables
3.4 Definiciones
4. Requerimientos de buenas practicas de manufactura
4.1 Instalaciones
4.2 Equipos y utensilios
4.3 Requisitos higiénicos de fabricacion
4.4 Materia prima € insumos
4.5 Operaciones de produccion
4.6 Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion
4.7 Aseguramiento y control de calidad
4.8 Retiro del producto
4.9 Procedimiento operativos estandarizados (POE)

4.10 Procedimientos operativos estandarizados de sanitizacion (POES)
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

El manual de buenas practicas de manufactura se elaboré en base a las
necesidades de la empresa Chocolates Pazmifio ubicada en el canton
Ambato provincia de Tungurahua analizados mediante el diagnostico
actual de la empresa basado en la resolucion establecido en la normativa
ARCSA-DE-2022-016-AKRG, en el presente manual se detalla los
procedimientos POE y POES los cuales deben aplicarse en sistema de
produccion de los chocolates para garantizar un producto inocuo y de
calidad.

Se realizo el diagnostico de la situacion actual de la empresa por medio del
check list en donde se evidencio el grado de incumplimiento que tiene la
empresa el cual fue de un 31% esto en su mayoria por falta de
documentacion y fallos en su estructura, para el grado de cumplimiento se
obtuvo un valor del 56% el este valor es elevado a comparacion de los
otros criterios , y para el grado de no aplica su valor fue de 13%, por lo que
se requiere acciones correctivas inmediatas para obtener la certificacion de
BPM.

Los procedimientos operativos estandarizados y Procedimientos de
estandarizados de sanitizacion, se elaboraron a partir de las necesidades de
la empresa ya que esta no contaba con dichos documentos por lo cual al
desarrollarlos se garantice que el producto tenga alta calidad e inocuidad y
controlar los procesos de produccién, limpieza, higiene para seguridad del
producto de final.

El plan de accion propuesto le permitird a la empresa cumplir con las
inconformidades en su procesamiento una vez corregidos estos
incumplimientos el objetivo es obtener la certificacion de buenas practicas
de manufactura la cual es proporcionada por el ARCSA para lograr la

mision de la empresa que es la exportacion.
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4.2 Recomendaciones

e Para la situacion actual de la empresa chocolates Pazmifio se recomienda
capacitar al personal de forma periédica para disminuir el grado de

inconformidades y no obtener fallas en su procesamiento del chocolate

e Realizar los cambios sugeridos en énfasis en el area de tostado ya que las
instalaciones no son las correctas y pueden llegar a ser un peligro para sus

trabajadores y la produccion del chocolate.

e Controlar el buen funcionamiento de los procedimientos operativos
estandarizados y de sanitizacion con el objetivo de obtener un producto de

calidad para ofrecer al cliente.
e Controlar y vigilar por parte de las autoridades que sus operarios cumplan los
requisitos y para un buen procesamiento del chocolate basandose en el presente

manual de buenas practicas de manufactura.

e Capacitar al personal en las areas como BPM vy llevar registros de todas las

actividades y capacitacion realizadas al personal.
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ANEXOS

Anexo A Check list basado en ARCSA-DE-2022-016-AKRG

LISTA DE VERIFICACION CUMPLIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

SEGUN LA NORMA TECNICA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

PARA ALIMENTOS PROCESADOS RESOLUCION ARCSA-DE-2022-016-AKRG.

Empresa: Chocolates Pazmifio

Fecha de diagndstico: 06/06/2023

Técnico: Henry Villamarin
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Art. 75.- Las plantas procesadoras de alimentos que deseen certificarse en BPM y
registrar el certificado en la ARCSA, deben cumplir como minimo con los requisitos de
BPM establecidos en el Anexo 1 de la presente Normativa Técnica Sanitaria. La
certificacién en BPM se debe realizar mediante los OIA por el SAE y que se encuentren
registrados en la Agencia.

INSTALACIONES

Condiciones minimas basicas

1 ¢Existe riesgo de contaminacion y | X

alteracion o que el riesgo sea minimo?

2 ¢El disefio y distribucion de las éareas | X
permite un mantenimiento, limpieza y
desinfeccion apropiada?; y, ¢minimiza los

riesgos de contaminacién?

3 (Las superficies y materiales, | X Eliminacion de
particularmente aquellos que estan en bandejas de
contacto con los alimentos, no son toxicos madera para el
y estan disefiados para el uso pretendido, secado.

faciles de mantener, limpiar y desinfectar?
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¢Se facilita un control efectivo de plagas y
se dificulta el acceso y refugio de las

mismas?

No posee
control de
plagas  contra

roedores.

Ubicacién

¢El  establecimiento  procesador de
alimentos procesados esta ubicado lejos de
focos de contaminacion, libres de monte o
maleza a los alrededores que sean fuente de

plagas?

Su ubicacién es
en lugar para
evitar

contaminacione

S.

Disefio y construccion

¢Ofrece proteccion contra polvo, materias
extrafias, insectos, roedores, aves y otros
elementos del ambiente exterior y mantiene
las condiciones sanitarias apropiadas segun

el proceso?

No cuenta con
protecciones
para aves ni

polvo.

¢La construccion es solida y dispone de
espacio suficiente para la instalacion,
operacién y mantenimiento de los equipos,
asi como para el movimiento del personal y

el traslado de materiales o alimentos?

¢Brinda facilidades para la higiene del

personal?

No cuenta con

vestidores.

¢Las éareas internas de produccion se
dividen en zonas dependiendo de las etapas

de produccion?

Se dividen por
etapas como
recepcion de
materia prima,
tostado, y

produccion.

Distribucion de areas

10

¢Las diferentes areas o ambientes estan

distribuidos y sefalizadas siguiendo de

Ausencia de una

sefializacion.
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preferencia el principio de flujo hacia
adelante, esto es, desde la recepcion de las
materias primas hasta el despacho del
alimento terminado, de tal manera que se

evite confusiones y contaminaciones?

11 ¢;Los ambientes de las areas criticas | X Todas las areas
permiten un apropiado mantenimiento, estdn disefiadas
limpieza, desinfeccion, des infestacion, para una
minimizar las contaminaciones cruzadas correcta
por corrientes de aire, traslado de limpieza.
materiales, alimentos o circulacion de
personal?

12 En caso de utilizarse elementos X El uso de tanque
inflamables, estos ¢estdn ubicados de de gas esta en
preferencia en un area alejada de la planta'y una localizacién
es de construccion adecuada y ventilada? y muy
¢Se mantiene limpia, en buen estado? inadecuada.

13 ¢Cuenta con un area adecuada para la X No cuenta con
eliminacion de desechos, la cual esta ninguna area de
disefiada y construida de tal manera que se eliminacién de
evite el riesgo de contaminacion a las areas desechos.
de proceso, al alimento o al sistema de
abastecimiento de agua potable? ¢Se
mantiene un control sobre las condiciones
de limpieza de los drenajes; la salida de
desperdicios no se hace cuando se esta
manipulando el producto?

Piso, Paredes, Techos y Drenajes
14 ¢Los pisos, paredes y techos estan X Dafios en la

construidos de tal manera que puedan
mantenerse  limpios 'y en buenas

condiciones, libres de grietas o huecos?

estructura de

paredes.
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reparaciones

minimas.

15 ¢ Los pisos estan disefiados para permitir el
drenaje o desalojo adecuado y completo de
los efluentes cuando sea necesario de
acuerdo con el proceso?

16 ¢Los drenajes estan cubiertos por rejillas
que permitan el flujo de agua, pero no el
ingreso de plagas?

17 ¢Las superficies de las paredes, techos y Las  ventanas
pisOs No emiten ninguna sustancia téxica pueden ser
hacia los alimentos y permiten una fécil acumuladoras
limpieza, desinfeccion a fin de evitar la de polvo.
acumulacién de polvo y suciedad?

18 ¢cLas camaras de refrigeracion o
congelacién permiten una facil limpieza,
drenaje, remocion de condensado al
exterior 'y  mantienen  condiciones
higiénicas?

19 ¢Los drenajes del piso cuentan con la No posee
debida proteccion, estan aptos para su uso y NUMErosos
estan disefiados de forma tal que se permite drenajes en el
su limpieza? Donde sea requerido, ¢Estan area de
instalados el sello hidraulico, trampas de produccion  ni
grasa y solidos, con facil acceso para la areas criticas.
limpieza?

20 ¢Las uniones entre las paredes y los pisos La limpieza se

de las areas criticas, previenen la
acumulacién de polvo o residuos? ;Son
céncavas para facilitar su limpieza y se
mantiene un programa de mantenimiento y

limpieza?

realiza después

de cada proceso.
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21 En las &reas donde las paredes no terminan X Puede llegar a
unidas totalmente al techo ¢Se previene la existir la
acumulacion de polvo o residuos, acumulacién de
manteniéndola en angulo evitando el polvo.
deposito de polvo, y se establece un
programa de mantenimiento y limpieza?

22 ¢Los techos, falsos techos y demas X No existe un
instalaciones suspendidas estan disefiados y programa de
construidos de manera que se evita la limpieza  para
acumulacion de suciedad o residuos, la estas
condensacion, goteras, la formacién de instalaciones.
mohos, el desprendimiento superficial
estableciendo un programa de limpieza y
mantenimiento?

Ventanas, puertas y otras aberturas

23 En &reas donde exista una alta generacion | X
de polvo ¢Las ventanas y otras aberturas en
las paredes, estan construidas de modo que
reducen al minimo la acumulacion de polvo
o0 cualquier suciedad y que ademas facilite
su limpieza y desinfeccion?

24 En las éareas donde el alimento esté X No presenta
expuesto, ¢Las ventanas son de material no pelicula de
astillable?, ¢Las ventanas de vidrio proteccion
presentan una pelicula protectora que evita contra ruptura.
la proyeccion de particulas en caso de
rotura?

25 En areas de mucha generacion de polvo, No  presentan
¢Las estructuras de las ventanas presentan ninguna  area
cuerpos huecos y, en caso de tenerlos, con estas
permanecen sellados y son de facil caracteristicas.
remocion, limpieza e inspeccion?
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26 ¢En caso de comunicacion al exterior, X Inexistencia de
presentan sistemas de proteccién a prueba mallas
de insectos, roedores, aves Yy otros protectoras en
animales? las ventanas.

27 ¢Las éreas de produccion de mayor riesgo X No cuenta con

y las criticas, en las cuales los alimentos se
encuentren expuestos no presentan puertas
de acceso directo desde el exterior; cuando
el acceso es necesario, ¢coloca un sistema
de cierre automatico, y ademas se utiliza
sistemas o barreras de proteccion a prueba
de insectos, roedores, aves, otros animales

0 agentes externos contaminantes?

sistemas
eléctricos de

proteccion.

Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas

plataformas)

28

¢Las escaleras, elevadores y estructuras
complementarias se ubican y construyen de
manera que no causen contaminacion al
alimento o dificulten el flujo regular del

proceso Y la limpieza de la planta?

X

Su construccién
facilita la

limpieza.

29

¢Estan en buen estado y permite su facil

limpieza?

30

Si las estructuras complementarias pasan
sobre las lineas de produccion, ¢las lineas
de produccion tienen elementos de
proteccion y las estructuras tienen barreras
a cada lado para evitar la caida de objetos y

materiales extrafios?

Instalaciones eléctricas y redes de

agua

31

¢(Posee un disefio que evita la
contaminacion cruzada con el alimento?, en
caso de ser asi, ¢la red de instalaciones

eléctrica se encuentra abierta y evita la

No posee
procedimientos

de inspeccion.
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presencia de cables sueltos, los terminales
adosados en paredes o techos. En las areas
criticas, ¢existe un procedimiento escrito de

inspeccion y limpieza?

32

¢No existe la presencia de cables colgantes
sobre las areas donde represente un riesgo

para la manipulacion de alimentos?

33

¢Las lineas de flujo (tuberias de agua
potable, agua no potable, vapor,
combustible, aire comprimido, aguas de
desecho, otros) se identifican con una
etiqueta los simbolos respectivos en sitios
visibles o se identifican con un color
distinto para cada una de ellas, de acuerdo

con las NTE INEN correspondientes?

No cuentan con
identificacion o
simbolos

respectivos.

lluminacion

34

¢clLas areas tienen una adecuada
iluminacién, con luz natural y la luz
artificial es semejante a la luz natural que
garantiza que el trabajo se lleve a cabo

eficientemente?

35

¢Las fuentes de luz artificial que estén
suspendidas por encima de las lineas de
elaboracion, envasado y almacenamiento
de los alimentos y materias primas, son de
tipo de seguridad y estan protegidas
evitando la contaminacion de los alimentos

en caso de rotura?

Cuentan con
protecciones
para evitar

contaminacion.

Calidad del aire y vent

ilacién

36

¢Dispone de medios adecuados de
ventilacion natural o mecanica, directa o

indirecta para prevenir la condensacion del

X
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vapor, entrada de polvo y facilitar la
remocion del calor donde sea viable y

requerido?

37

¢Los sistemas de ventilacion estan
disefiados y ubicados de tal forma que
evitan el paso de aire desde un area
contaminada a un area limpia; ¢donde sea
necesario, permite el acceso para aplicar un

programa de limpieza periodica?

38

¢Los sistemas de ventilacion evitan la
contaminacion del alimento con aerosoles,
grasas, particulas u otros contaminantes,
inclusive los provenientes de los
mecanismos del sistema de ventilacién, y
evitan la incorporacion de olores que
puedan afectar la calidad del alimento;
donde sea requerido, ¢permiten el control
de la temperatura ambiente y humedad

relativa?

No es necesario
un sistema de

ventilacion.

39

¢Las aberturas para circulacién del aire
estan protegidas con mallas, facilmente

removibles para su limpieza?

40

¢Cuando la ventilacion es inducida por
ventiladores o equipos acondicionadores de
aire, el aire es filtrado y verificado
periédicamente  para demostrar  sus

condiciones de higiene?

Posee
ventilacion por
aire

ventiladores.

41

¢El sistema de filtros esta bajo un programa

de mantenimiento, limpieza o cambios?

Control de temperatura y humedad ambie

ntal

42

¢Existen mecanismos para controlar la

temperatura y humedad del ambiente,

X
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cuando ésta sea necesaria dependiendo del
tipo de alimento, para asegurar la inocuidad

del alimento?

Instalaciones sanita

rias

43 ¢Las instalaciones sanitarias tales como No cuenta con
servicios higiénicos, duchas y vestuarios, se vestidores, pero
encuentran en cantidad suficiente e si con dos bafios
independiente para mujeres y hombres? divididos para

hombre y
mujeres.

44 ¢Las areas de servicios higiénicos, duchas | X
0 vestidores, tienen acceso directo a las
areas de produccion?

45 ¢Los servicios higiénicos estan dotados de | X Se revisan 'y
todas las facilidades necesarias, como controlan
dispensador con jabon liquido, dispensador diariamente por
con gel desinfectante, implementos el personal.
desechables o equipos automaticos para el
secado de las manos Yy recipientes
preferiblemente cerrados para el depdsito
de material usado?

46 ¢En las zonas de acceso a las areas criticas No posee éareas
de elaboracién se encuentran instaladas criticas.
unidades dosificadoras de soluciones
desinfectantes cuyo principio activo no
afecte a la salud del personal y no
constituya un riesgo para la manipulacion
del alimento?

47 ¢Las instalaciones sanitarias se mantienen | X

permanentemente limpias, ventiladas y con

una provision suficiente de materiales?
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48

¢En las proximidades de los lavamanos se
encuentran colocados avisos o advertencias
al personal sobre la obligatoriedad de
lavarse las manos después de usar los
servicios sanitarios y antes de reiniciar las

labores de produccion?

Suministro de agua

49

¢ Dispone de un abastecimiento y sistema de
distribucion adecuado de agua potable, asi
como de instalaciones apropiadas para su

almacenamiento, distribucion y control?

X

50

¢El suministro de agua dispone de
mecanismos para  garantizar las
condiciones requeridas en el proceso tales
como temperatura y presion para realizar la

limpieza y desinfeccion?

No presenta un
mecanismo para

la limpieza.

51

¢Hacen uso de agua no potable para
aplicaciones como control de incendios,
generacién de vapor, refrigeracion y otros
propositos similares; y, ¢cen el proceso
siempre y cuando no se utilice para
superficies que tienen contacto directo con
los alimentos, que no sea ingrediente ni

sean fuente de contaminacion?

52

¢Los sistemas de agua no potable estan
identificados y no se encuentran conectados

con los sistemas de agua potable?

No usan agua no
potable en su

proceso.

53

En caso de contar con cisternas, ¢las
mismas estan lavadas y desinfectadas en
una frecuencia establecida, lo cual se

encuentra documentado?

No cuentan con

uso de cisternas.
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54

¢Si se usa agua de tanquero o de otra
procedencia, garantizan su caracteristica

potable?

Se usa agua
potable no de

tanquero.

55

El agua potable debe ser segura y cumplir
como minimo con los pardmetros fisicos,
quimicos y microbiolégicos de la NTE
INEN 1108 “Agua para Consumo Humano.
Requisitos” vigente.

¢Realizan los analisis al menos una vez
cada 12 meses de acuerdo a la frecuencia
establecida en los procedimientos de la
planta, en un laboratorio acreditado por
SAE o0 en un laboratorio de tercera parte
que demuestre competencia técnica segun
la norma ISO/IEC 17025, que se encuentre
debidamente validado por el responsable

del laboratorio?

No se realiza
analisis de estos

parametros.

Suministro de vap

56

¢El vapor de contacto directo con el
alimento, dispone de sistemas de filtros,
antes que el vapor entre en contacto con el
alimento y utilizan productos quimicos de
grado alimenticio para su generacion?, ;No
constituyen una amenaza para la inocuidad

y aptitud de los alimentos?

No aplica ya que
en su proceso no
aplica

generacion  de

vapor.

Disposicion de desechos

57

¢Posee, individual o colectivamente,
instalaciones o sistemas adecuados para la
disposicion final de aguas negras y

efluentes industriales?

No es necesario
para el proceso
que realiza la

empresa.

58

¢Los drenajes y sistemas de disposicion

estan disefiados y construidos para evitar la

Los drenajes

estan
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contaminacion del alimento, del agua o las
fuentes de agua potable almacenadas en la

planta?

localizados de
forma

estratégica para
evitar a la

contaminacion.

Disposicion de desechos sélidos

59 ¢Cuenta con un sistema adecuado de | X
recoleccion, almacenamiento, proteccion y
eliminacion de basuras? ¢Esto incluye el
uso de recipientes con tapa y con la debida
identificacion para los desechos de
sustancias toxicas?

60 ¢Se tienen sistemas de seguridad para evitar X No existen
contaminaciones accidentales 0 sistemas de
intencionales? seguridad.

61 ¢ Los residuos se remueven frecuentemente | X Se elimina de las
de las areas de produccion y se disponen de areas de
manera que se elimina la generacion de produccion
malos olores para que no sean fuente de después de cada
contaminacion o refugio de plagas? proceso.

62 ¢Las areas de desperdicios estan ubicadas | X Las areas de
fuera de las areas de produccion y en sitios desperdicios
alejados de la misma? estdn fuera del

area de
produccion.
EQUIPOS Y UTENSILIOS
Disefio de equipos
63 ¢El equipo esta construido con materiales | X Todos los

tales que sus superficies de contacto no
transmitan sustancias toxicas, olores ni

sabores, ni reaccionen con los ingredientes

equipos  estan
construidos con
materiales para

evitar
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0 materiales que intervengan en el proceso

de fabricacion?

contaminacione

S.

64

¢Evita el uso de madera y otros materiales
que no puedan limpiarse y desinfectarse
adecuadamente? ;Si usa madera, esta es
monitoreada para asegurarse que se
encuentra en buenas condiciones, no sera
una fuente de contaminacion indeseable y

no representan un riesgo fisico?

El uso  de
madera es
monitoreado
semanalmente
para evitar
contaminacione

S.

65

¢Sus  caracteristicas técnicas  ofrecen
facilidades para la limpieza, desinfeccién e
inspeccion y cuentan con dispositivos para
impedir la contaminacion del producto por
lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras
sustancias que se requieran para Su

funcionamiento?

No se usan
ningun tipo de

estas sustancias.

66

¢Cuando se requiere la lubricacion de algin
equipo 0 instrumento que por razones
tecnoldgicas esté ubicado sobre las lineas
de produccién, se utiliza sustancias
permitidas  (lubricantes de  grado
alimenticio) y establece barreras vy
procedimientos para evitar la
contaminacion cruzada, inclusive por el

mal uso de los equipos de lubricacion?

La aplicacion de
estos lubricantes
se realiza
cuando el area
de produccién
no esta

funcionando.

67

¢Todas las superficies en contacto directo
con el alimento no son recubiertas con
pinturas u otro tipo de material
desprendible que represente un riesgo fisico

para la inocuidad del alimento?

La superficie y
equipos son en
acero

inoxidable.
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68 ¢Las superficies exteriores y el disefio Las superficies
general de los equipos estan construidos de son de facil
tal manera que faciliten su limpieza? limpieza.

69 ¢Las tuberias empleadas para la conduccion No existen
de materias primas y alimentos son de tuberias  fijas
materiales resistentes, inertes, no porosos, para el area de
impermeables y facilmente desmontables produccion.
para su limpiezay lisos en la superficie que
se encuentra en contacto con el alimento?
¢Las tuberias fijas se limpian y desinfectan
por recirculacion de sustancias previstas
para este fin, de acuerdo con un
procedimiento validado?

70 ¢Los equipos se instalan en forma tal que Las éareas de
permiten el flujo continuo y racional del distribucion
material y del personal, minimizando la estan bien
posibilidad de confusion y contaminacion? posicionadas.

71 ¢Todo el equipo y utensilios que puedan
entrar en contacto con los alimentos estan
en buen estado y resiste las repetidas
operaciones de limpieza y desinfeccion?
¢El estado de los equipos y utensilios no
presenta una fuente de contaminacién del
alimento?

72 ¢La instalacion de los equipos esta Se sigue las
realizada de acuerdo a las recomendaciones especificaciones
del fabricante? de los técnicos

de instalacion.

73 ¢ Toda maquinaria o0 equipo esta provista de No existe una

la instrumentacién adecuada y demas
implementos necesarios para su operacion,

control y mantenimiento? ¢Cuenta con un

instrumentacién
para los equipos

necesarios para
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procedimiento de calibracion que permita

equipos 'y
maquinarias como los instrumentos de

asegurar que, tanto los

control proporcionen lecturas confiables,

con especial atencion en aquellos

instrumentos que estén relacionados con el

control de un peligro?

Su

mantenimiento.

REQUISITOS HIGIENICOS DE

FABRICACION

Obligaciones del personal

74

¢Mantienen la higiene y el cuidado

personal?

X

75

¢Comportarse y operar de la manera

descrita en el punto v del presente numeral?

76

¢El personal esta capacitado para realizar la
labor asignada, conociendo previamente los

procedimientos, protocolos, instructivos

relacionados con sus funciones vy

comprende las  consecuencias  del

incumplimiento de los mismos?

El personal es
capacitado y

supervisado.

Educacion y capacitacion d

el personal

77

¢ Toda

establecimiento procesador implementa un

planta procesadora 0
plan anual de capacitacion para todo el
personal sobre las BPM, a fin de asegurar

su adaptacion a las tareas asignadas?

X

No cuenta con
capacitacion en
BPM.

78

¢Esta  capacitacion estd bajo la

responsabilidad de la empresa y es
efectuada por ésta, o por personas naturales
0 juridicas siempre que se demuestre su
competencia paraello? ¢ La evidencia de las
capacitaciones constantes al personal se

encuentran documentadas?

No se realiza
ningdn tipo de

capacitacion.
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79

¢Existen programas de entrenamiento
especificos segun sus funciones, que
incluyen  Normas o0  Reglamentos
relacionados al producto y al proceso que
ademas,

ejecute; ¢procedimientos,

protocolos, precauciones y acciones
correctivas a tomar cuando presenten

desviaciones?

Existe un
programa  de

prevencion.

Estado de salud del pe

rsonal

80

¢El personal que manipula alimentos se
somete a un reconocimiento médico antes
de desempefiar esta funcion y de manera
periddica; la planta mantiene fichas
meédicas actualizadas? Asi mismo, ;Realiza
un reconocimiento médico cada vez que se
considere necesario por razones clinicas y
epidemioldgicas, especialmente después de
una ausencia originada por una infeccion
que pudiera dejar secuelas capaces de
provocar contaminaciones de los alimentos

que se manipulan?

No presenta
ningun

reconocimiento
médico en caso
de ausencia
medica asisten

al seguro social.

81

¢La direccion de la empresa toma las
medidas necesarias para que no se permita
manipular los alimentos, directa o
indirectamente, al personal del que se
conozca formalmente padece de una
enfermedad infecciosa susceptible de ser
transmitida por alimentos, o que presente

heridas infectadas, o irritaciones cutaneas?

Se controla al
personal en caso
de estar
enfermos se les
recomienda no
asistir o retirarse
Si fuese

necesario.

Higiene y medidas de proteccion
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82 ¢El personal de la planta cuenta con | X Si cuenta con
vestimenta, que permitan visualizar uniformes.
facilmente su limpieza?

83 ¢Cuédndo sea necesario, otros accesorios | X Si y se
como guantes, botas, gorros, mascarillas, proporciona de
estds se encuentran limpios y en buen todos los
estado? implementos.

84 ¢El calzado es cerrado y son antideslizante No es
e impermeables? antideslizante

85 ¢Las prendas mencionadas anteriormente | X Son lavables vy
son lavables o desechables? desechables no
En caso de que la féabrica realice la cuentan con
operacion de lavado, ¢la misma se realiza servicio de
en un lugar donde no exista contaminacion lavado en la
de olores y fisica? misma empresa.

86 ¢Todo el personal que manipula los | X Si se lava las
alimentos se lava las manos con agua y manos
jabon antes de comenzar el trabajo, cada frecuentemente
vez que sale y regresa al area asignada, cada y antes de entrar
vez que usa los servicios sanitarios y a la zona de
después de manipular cualquier material u manipulacion de
objeto que pudiese representar un riesgo de alimentos.
contaminacion para el alimento?

87 ¢Es obligatorio para el personal realizar la | X Si es de uso
desinfeccion de las manos cuando los obligatorio.
riesgos asociados con la etapa del proceso
asi lo justifiquen, y cuando se ingrese a
areas criticas?

Comportamiento del personal
88 ¢El personal manipulador de alimentos | X En caso de no

acata las normas establecidas que sefialan la

prohibicion de fumar, utilizar el celular y/o

obedecer se les

llama la
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consumir alimentos o bebidas, en las areas

atencién o una

de procesamiento? sancion leve.

89 ¢Mantienen el cabello cubierto totalmente | X Usan mallas
mediante malla u otro medio efectivo para para el cabello.
ello?

90 ¢Cuentan con ufias cortas y sin esmalte? X Las ufias estan
bien cortadas y
sin esmaltes en
todo el personal
que  manipula
alimento.

91 ¢Porta joyas o bisuteria? Portan tipos de
joyas como
aretes.

92 ¢Labora sin maquillaje? X Si deben entrar
sin maquillaje a
la  zona de
produccion.

93 En caso de llevar barba, bigote o patillas No usan
anchas, ¢el personal que realiza tareas de protectores  de
manipulacion y envase de alimentos usa barba.
protector de barba desechable o cualquier
protector adecuado?

Obligacion del personal administrativo y visitantes
94 ¢Los visitantes y el personal administrativo | X No se admiten

que transitan por el area de fabricacion,
elaboracion manipulacion de alimentos,
proveen de ropa protectora y acatan las
disposiciones sefialadas por la planta para

evitar la contaminacion de los alimentos?

visitantes al area

de produccion.

Prohibicion de acceso a determinadas areas
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95 ¢EXxiste un mecanismo y/o procedimiento | X La supervisora
que evite el acceso de personas extrafas a estd en control
las areas de procesamiento, sin la debida de que no exista
proteccién y precaucione? ingreso de

personas ajenas
al personal.
Sefalética

96 ¢Existe un sistema de sefializacion y | X Si existe
normas de seguridad, ubicados en sitios sefializacion en
visibles para conocimiento del personal de las puertas de
la planta y personal ajeno a ella? ingreso.

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
Condiciones minimas

97 ¢No aceptan materias primas e ingredientes | X Si existen
que contengan parasitos, microorganismos parasitos la
patdgenos, sustancias toxicas (tales como, materia prima es
quimicos, metales pesados, drogas devuelta al
veterinarias, pesticidas), materia extrafia a productor.
menos que dicha contaminacién pueda
reducirse a niveles aceptables mediante las
operaciones productivas validadas?

Inspeccion y control

98 ¢Las materias primas e insumos se someten No exista
a inspecciones y control antes de ser documentacion
utilizados en la linea de fabricacién y estan que indique
disponibles los documentos de devolucién de la
especificaciones que indiquen los niveles materia prima.
aceptables de inocuidad, higiene y calidad
para uso en los procesos de fabricacion?

Condiciones de recepcion
99 ¢La recepcion de materias primas e | X Si las zonas de

insumos se realiza en condiciones de

recepcion de
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manera que evita su contaminacion,
alteracion de su composicion y dafios
fisicos? ¢Las zonas de recepcion vy
almacenamiento estan separadas de las que
se destinan a elaboracion o envasado de
producto final?

materia  prima
estan separadas
del resto de

areas.

Almacenamiento

100 ¢Las materias primas e insumos se | X Se almacenan de
almacenan en condiciones que impidan el forma adecuada
deterioro, evitan la contaminacion vy Y N0 es necesario
reducen al minimo su dafio o alteracion; rotacion
ademas se somete, si es necesario, ¢a un periddica ya que
proceso adecuado de rotacion periddica? no existe exceso

de materia
prima.
Recipientes seguros

101 ¢Los recipientes, contenedores, envases o | X Los materiales
empaques de las materias primas e insumos son de cartonoy
son de materiales que no desprendan fundas de
sustancias que causen alteraciones en el empaque.
producto o contaminacion y cumplen con el
uso previsto determinado por el fabricante
0 proveedor?

Instructivo de manipulacién
102 ¢En los procesos que requieren ingresar No existe un

materias primas en areas susceptibles de
contaminacion con riesgo de afectar la
inocuidad del alimento, existe un
instructivo para su ingreso dirigido a

prevenir la contaminacion?

instructivo para
la manipulacion
de ingreso

materia prima.

Condiciones de conservacion
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103

¢Las  materias primas e  insumos
conservados por congelacion que requieran

ser descongeladas previo al uso, se

No exista
proceso de

congelacién en

descongelan bajo condiciones controladas el proceso.
adecuadas (tiempo, temperatura, otros)
para evitar desarrollo de microorganismos?

104 ¢Cuando exista riesgo microbiologico, las No existe
materias primas e insumos descongelados procesos de
no pueden ser congelados nuevamente, ni descongelacion
utilizados en el proceso de produccion? en la

produccion.
Limites permisibles

105 ¢Los insumos utilizados como aditivos | X Los productos
alimentarios en el producto final, no son
rebasan los limites establecidos en base a estandarizados
los limites establecidos en la normativa seglin la
nacional o el Codex Alimentario o normativa
normativa internacional equivalente? correspondiente.

Agua

106 ¢S0lo se usa agua para consumo humano de | X
acuerdo a normas nacionales o
internacionales?

107 ¢El hielo se fabrica con agua para consumo No se utiliza
humano o tratada de acuerdo a normas hielo en ninguna
nacionales o internacionales? parte del

proceso.

108 ¢El agua utilizada para la limpiezay lavado | X El agua es

de materia prima, 0 equipos y objetos que
entran en contacto directo con el alimento
es apta para consumo humano o tratada de
acuerdo a normas nacionales o

internacionales?

totalmente
potable y apta
para  consumo

humano.
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109 ¢El agua que ha sido recuperada de la X | No se reutiliza
elaboracion de alimentos por procesos agua ni
como evaporacion o desecacion y otros son generacion  de
nuevamente utilizada, siempre y cuando no vapor.
se contamine en el proceso de recuperacion
y se demuestre su aptitud de uso?

OPERACIONES DE PRODUCCION
Técnicas y procedimientos

110 ¢La organizacion de la produccion del | X
alimento procesado es concebida de tal
manera que el conjunto de técnicas y
procedimientos previstos, se aplican
correctamente evitando toda omision,
contaminacion, error o confusion en el
transcurso de las diversas operaciones?

Operaciones de control

111 ¢La elaboracion de un alimento se efectia | X Todos los
segun  procedimientos validados, en equipos son de
establecimientos  acondicionados  de materias
acuerdo a la naturaleza del producto; con conformes y
areas y equipos limpios y adecuados, con estables.
personal competente, con materias primas y
materiales conformes, ¢registrando todas
las operaciones de control definidas?

Condiciones ambientales

112 ¢La limpieza y el orden son factores | X Todas las areas
prioritarios en estas areas? se  mantienen

limpias.

113 ¢Las sustancias utilizadas para la limpieza | X Todas las
y desinfeccion, son aquellas aprobadas para sustancias  de
Su Uso en areas, equipos y utensilios donde limpieza  son
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se procesen alimentos destinados al consumo
consumo humano? humano.

114 ¢Los procedimientos de limpieza y | X Son
desinfeccion son validados supervisados
periddicamente? periddicamente

y monitoreados.

115 ¢Las cubiertas de las mesas de trabajo son | X Todas las mesas
lisas, de material impermeable, que permita son de facil
su facil limpieza y desinfeccion y que no limpieza y
genere ningun tipo de contaminacién en el desinfeccion.
producto?

Verificacion de condiciones

116 ¢Se ha realizado convenientemente la | X Se mantiene
limpieza del area segun procedimientos registros de
establecidos y que la operaciéon ha sido inspeccion.
confirmada y mantienen el registro de las
inspecciones?

117 ¢Todos los protocolos y documentos | X
relacionados con la fabricacion estan
disponibles y actualizados?

118 ¢Se cumplen las condiciones ambientales La empresa no
tales como temperatura, humedad, cumple con
ventilacion? condiciones de

humedad.

119 ¢Los aparatos de control estén en buen No dispone de
estado de funcionamiento?; ;se mantienen registros, pero si
registros documentados de estos controles, calibrados y en
asi como la calibracion de los equipos de mantenimiento.
control?

Manipulacién de sustancias
120 ¢Las sustancias susceptibles de cambio, | X Se usan pocas

peligrosas o0 toxicas son manipuladas

sustancias
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tomando precauciones particulares,

definidas en los procedimientos de
fabricacion y de las hojas de seguridad

emitidas por el fabricante?

toxicas y las
pocas se siguen
las precauciones
emitidas por el

fabricante.

Meétodos de identificacion

121

¢En todo momento de la fabricacion el
nombre del alimento, nimero de lote y la
fecha de caducidad, son identificadas por
medio de etiquetas o cualquier otro medio

de identificacion?

X

Programas de seguimiento continuo

122

¢La planta cuenta con un programa de
rastreabilidad/trazabilidad que permite
rastrear la identificacion de las materias
primas, material de empaque, coadyuvantes
de proceso e insumos desde el proveedor
hasta el producto terminado y el primer

punto de despacho?

X

No cuenta con
ningun
programa  en

esas areas.

Control de procesos

123

¢El proceso de fabricacion esta descrito
claramente en un documento donde se
precisan todos los pasos a seguir de manera
secuencial (llenado, envasado, etiquetado,
indicando  ademas

empaque,  otros),

controles a efectuarse durante las
operaciones, los limites establecidos en
cada caso y los puntos criticos para el

control?

No esta descrito
en ningun
documento el

procedimiento.

Condiciones de fabricacion

124

¢Dan énfasis al control de las condiciones

de operacion necesarias para reducir el

X

Controlan
diferentes
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crecimiento potencial de microorganismos,
verificando, cuando la clase de procesoy la

naturaleza del alimento lo requiera, factores

condiciones de
operaciones,

pero otras no son

como: tiempo, temperatura, humedad, necesarias como
actividad acuosa (Aw), pH, presion y el pH o Ila
velocidad de flujo; también, controlan las actividad
condiciones de fabricacion tales como acuosa.
congelacion, deshidratacion, tratamiento
térmico, acidificacion y refrigeracion para
asegurar que los tiempos de espera, las
fluctuaciones de temperatura y otros
factores no  contribuyan a la
descomposicion o contaminacién  del
alimento?
Medidas prevencion de contaminacién

125 Donde el proceso y la naturaleza del | X La materia
alimento lo requieran, ¢se toman las prima es
medidas efectivas para proteger el alimento clasificada y
de la contaminacion por metales u otros escogida  para
materiales extrafios, instalando mallas, evitar
trampas, imanes, detectores de metal o contaminacione
cualquier otro método validado? S por materias

extrafias.
Medidas de control de desviacion
126 ¢Registran las acciones correctivas y las X No se registra

medidas tomadas cuando se detecta una
desviacion de los pardmetros establecidos
durante el proceso de fabricacion validado?
¢Se determina si  existe producto
potencialmente afectado en su inocuidad y
en caso de haberlo registrar la justificacion

y su destino?

documentos de
acciones
correctivas  por

contaminacion.
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Validacion de gases

127 Donde los procesos y la naturaleza de los Nousa este tipo
alimentos lo requieran e intervenga el aire de aire en el
0 gases como un medio de transporte o de proceso.
conservacion, ;Toman todas las medidas
validadas de prevencion para que estos
gases y aire no se conviertan en focos de
contaminacion o sean vehiculos de
contaminaciones cruzadas?

Seguridad de trasvase

128 ¢El llenado o envasado de un producto se | X Se procura
efectia de manera tal que se evita evitar
deterioros o contaminaciones que afecten contaminacion
su calidad e inocuidad? durante el

empacado.
Reproceso de alimentos

129 ¢Los alimentos elaborados que no cumplen | X En su mayoria
las  especificaciones  técnicas  de son desechados.
produccién, son reprocesadas o utilizadas
en otros procesos, siempre y cuando se
garantice su inocuidad; de lo contrario éstos
son  destruidos o  desnaturalizados
irreversiblemente?

Vida atil
130 ¢Los registros de control de la produccion | X

y distribucion, son mantenidos por un
periodo de dos meses mayor al tiempo de la
vida atil del producto?

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Identificacién del producto
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131

¢Todos los alimentos son envasados,
etiquetados y
conformidad con las NTE y RTE?

empaquetados de

Seguridad y calidad

132

¢El disefio y los materiales de envasado
ofrecen una proteccion adecuada de los
alimentos para prevenir la contaminacion,
evitar dafos y permitir un etiquetado de
conformidad con las normas técnicas

respectivas?

X

133

¢Cuando se utilizan materiales o gases para
el envasado, estos no son toxicos ni
representan una amenaza para la inocuidad
y la aptitud de los alimentos en las
condiciones de almacenamiento y uso

especificadas?

No aplican ya
que no se usa
gas en el

empacado.

Reutilizacion envases

134

¢Los envases que permiten su reutilizacion,
son lavados y esterilizados de manera que
se  restablezcan las  caracteristicas
originales, mediante una  operacion
adecuada y validada?, ;Son correctamente
inspeccionadas, a fin de eliminar los

envases defectuosos o no aptos para uso?

No aplica ya que
no se reutiliza
los envases solo

se desechan.

Manejo del vidrio

135

¢Cuando se trate de material de vidrio,
existe procedimientos establecidos para
que cuando ocurran roturas en la linea, se
aseguran de que los trozos de vidrio no

contaminen a los recipientes adyacentes?

No aplica ya que
no se usa vidrio
como material

de empaque.

Transporte al granel

67




136 ¢Los tanques o depdsitos para el transporte No aplica ya que
de alimentos procesados al granel son noche transporta
disefiados y construidos de acuerdo con las alimento a
normas técnicas respectivas, con una granel.
superficie interna que no favorezca la
acumulacion de producto y dé origen a
contaminacion, descomposicion o cambios
en el producto?

Trazabilidad del producto

138 ¢Los alimentos envasados cuentan con su | X Todos  cuenta
namero de lote claramente identificado que con fecha de
permite conocer informacion relevante produccion.
como fecha de produccion, linea de
fabricacion, identificacion del fabricante
entre otros?

Condiciones minimas

139 ¢Antes de comenzar las operaciones de | X Se realiza una
envasado y empacado verifican y registran: limpieza previa.
¢La limpieza e higiene del area donde se
manipularén los alimentos?

140 ¢Los alimentos a empacar, corresponden | X No existe
con los materiales de envasado Yy ningun
acondicionamiento, conforme a las documento con
instrucciones escritas al respecto? instrucciones de

empacado.

141 ¢Los recipientes para envasado estan | X
correctamente limpios y desinfectados?

Embalaje previo

142 ¢Los alimentos en sus envases finales, en | X

espera del etiquetado, estan separados e

identificados convenientemente?

Embalaje mediano
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143 ¢Las cajas multiples de embalaje de los | X Todas las cajas
alimentos terminados, son colocadas sobre estan sobre
plataformas o paletas que permiten su retiro plataformas para
del area de empaque hacia el area de evitar el
cuarentena o al almacén de alimentos contacto con el
terminados evitando la contaminacion? suelo.

Entrenamiento de manipulacion

144 ¢El personal es particularmente entrenado | X
sobre los riesgos de errores inherentes a las
operaciones de empaque?

Cuidados previos y prevencion de contaminacion

145 ¢Las operaciones de llenado y empaque son | X
efectuadas en zonas separadas, de tal forma
que se brinde una proteccion al producto?

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION
Condiciones 6ptimas de bodega

146 ¢Los almacenes o bodegas para almacenar | X Si se mantiene
los alimentos terminados se mantienen en limpio y
condiciones higiénicas y ambientales desinfectados.
apropiadas para evitar la descomposicion o
contaminacion posterior de los alimentos
envasados y empaquetados?

Control condiciones de clima y almacenamiento
147 ¢Dependiendo de la naturaleza del alimento X No cuenta con

terminado los almacenes o bodegas para

almacenar los alimentos terminados

incluyen instrumentos para el control de
temperatura y humedad que aseguren la
también

conservacion de los mismos;

incluyen un programa sanitario que

un plan de

limpieza.
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contemple un plan de limpieza, higiene y
control de plagas?

Infraestructura de almacenamie

nto

148

¢Para la colocacion de los alimentos
utilizan estantes o tarimas que evitan el

contacto directo con el piso?

X

Condiciones minimas de manipulacion y tran

sporte

149

¢Los alimentos son almacenados alejados
de la pared de manera que facilitan el libre
ingreso del personal

para el aseo y

mantenimiento del local?

X

Condiciones y método de almacenaje

150

En caso que el alimento se encuentre en las
del

métodos apropiados para identificar las

bodegas fabricante, ¢se utilizan

condiciones del alimento como por ejemplo

cuarentena, retencion, aprobacion,

rechazo?

X

No se cuenta con

dichas bodegas.

Condiciones 6ptimas de frio

151

¢Los alimentos que por su naturaleza
requieren de refrigeracion o congelacion,
su almacenamiento se realiza de acuerdo a
las condiciones de temperatura, humedad y
aire necesita

circulacion  de que

dependiendo de cada alimento?

X

Solo se usa
refrigeracion
para el enfriado

del chocolate.

Medio de transporte

152

¢Los alimentos procesados son

transportados manteniendo, las condiciones
higiénico-sanitarias

y de temperatura

establecidas para garantizar la

conservacion de la calidad del producto?

El transporte no
cumple con
condiciones de
conservacion de

la calidad.
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153

¢Los vehiculos destinados al transporte de
alimentos procesados son adecuados a la
naturaleza del alimento y construidos con
materiales apropiados de tal forma que
protegen al alimento de contaminacion y

efecto del clima?

Los vehiculos
no son los
correctos para el
trasporte del

producto.

154

¢Los alimentos procesados que por su
naturaleza requieren conservarse en
refrigeracion o congelacion, los medios de

transporte poseen esta condicion?

No aplica ya que
no requieren
refrigeracion

para su

transporte.

155

¢El area del vehiculo que almacena y
transporta alimentos es de material de facil
limpieza, y evita contaminaciones o

alteraciones al alimento?

No cuenta con
las medias
necesarias para

el transporte.

156

¢No se transporta alimentos junto con
sustancias consideradas toxicas, peligrosas
0 Qque por sus caracteristicas puedan
significar un riesgo de contaminacion
fisica, quimica, microbiolégica o de

alteracion de los alimentos?

El wvehiculo no
transporta
sustancias

toxicas.

157

¢cLa empresa y distribuidor revisa los
vehiculos antes de cargar los alimentos con
el fin de asegurar que se encuentren en

buenas condiciones sanitarias?

158

¢El propietario o el representante legal de la
unidad de transporte, es el responsable del
mantenimiento de las condiciones exigidas

por el alimento durante su transporte?

Condiciones de exhibicion del producto

159

¢Dispone de vitrinas, estantes 0 muebles

que permiten su facil limpieza?

X

No cuenta con

vitrinas para
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exhibir el
producto ya que

Nno es necesario.

160 ¢ Dispone de los equipos necesarios para la No es necesario
conservacion, como neveras y el uso de
congeladores, para aquellos alimentos que congelaciéon o
requieran condiciones especiales de refrigeracion.
refrigeracion o congelacion?

161 ¢El propietario o representante legal del
establecimiento de comercializacion, es el
responsable del mantenimiento de las
condiciones sanitarias exigidas por el
alimento para su conservacion?

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
Aseguramiento de calidad

162 ¢Todas las operaciones de fabricacion, X No cuenta con
procesamiento, envasado, almacenamiento un sistema de
y distribucion de los alimentos estan sujetas aseguramiento
a un sistema de aseguramiento de calidad de la calidad.
apropiado?

Condiciones minimas de seguridad

163 ¢El sistema de aseguramiento de la calidad X No cuentan con
presenta  especificaciones sobre las control de
materias primas utilizadas y producto aseguramiento
terminado? ¢ Las especificaciones incluyen de la calidad.
criterios claros para su aceptacion,
liberacion, retencion o rechazo?

164 ¢Las formulaciones de cada uno de los X

alimentos procesados especifican
ingredientes y aditivos utilizad, son

permitidos y no sobrepasan los limites
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maximos establecidos dependiendo del tipo
de producto?

165

Documentacion sobre la planta, equipos y

procesos

166

¢Los manuales e instructivos, actas y
regulaciones donde se describan los
detalles esenciales de equipos, procesos y
procedimientos requeridos para fabricar
alimentos, asi como el sistema
almacenamiento y distribucion, métodos y
procedimientos de laboratorio, cubren
todos los factores que puedan afectar la

inocuidad de los alimentos?

No dispone de
documentacion
en todas las

areas.

167

¢Los  planes de  muestreo, los

procedimientos de laboratorio,
especificaciones y métodos de ensayo son
reconocidos oficialmente o validados, para
garantizar o asegurar que los resultados

sean confiables?

No se realiza un
muestreo del

producto.

168

¢Establecen un sistema de control de
alérgenos orientado a evitar la presencia de
alérgenos no declarados en el producto
terminado 'y cuando por  razones
tecnoldgicas no sea totalmente seguro,
declaran en la etiqueta de acuerdo a la

norma de rotulado vigente?

No cuentan con
control de

alérgenos.

Laboratorio de control de calid

169

¢Disponen de un laboratorio propio o
externo para realizar pruebas y ensayos de
control de calidad segun la frecuencia

establecida en sus procedimientos?

No dispone de
un laboratorio

propio.
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170 ¢Validan a intervalos definidos por el X No se realiza
fabricante, las pruebas y ensayos de control anélisis de
de calidad de acuerdo a lo establecido en los laboratorio
procedimientos de la planta, conforme su propios.
sistema de calidad, en un laboratorio
acreditado por el SAE o un laboratorio que
demuestre competencia técnica segin la
norma ISO/IEC 17025?

Registro de control de calidad

171 ¢Llevan un registro individual escrito, el X No se registra
cual se documenta lo correspondiente a la con
limpieza y verificaciones de limpieza documentacion
realizadas a los equipos, utensilios entre para la
otros?, icuenta con los certificados de verificacion de
calibracion y mantenimiento preventivo de limpieza.
cada equipo e instrumento de medicion
utilizado en el proceso y en el laboratorio
de control de calidad?

172 ¢Calibran por un organismo acreditado por X
SAE o0 quien ejerza sus funciones, los
equipos e instrumentos de medicion como
minimo una vez cada doce (12) meses de
acuerdo a la frecuencia establecida en los
procedimientos de la planta?

Métodos y proceso de aseo y limpieza
173 ¢Escriben los procedimientos a seguir, X No existe

donde se incluyen los agentes y sustancias
utilizadas, asi como las concentraciones o
forma de uso y los equipos e implementos
requeridos para efectuar las operaciones y
también

incluyen la periodicidad de

limpieza y desinfeccion?

documentacion
donde se detalle
las sustancias de

limpieza.
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174

En caso de requerir desinfeccion, ¢definen
los agentes y sustancias, asi como las
concentraciones,  formas de  uso,
eliminacién y tiempos de accion del
tratamiento para garantizar la efectividad
de la operacion?

Se usan agentes
controlados para

la limpieza.

175

¢Registran las inspecciones de verificacion
después de la limpieza y desinfeccion, asi
como la  validacion de  estos

procedimientos?

Control de Plagas

176

¢El control es realizado directamente por el
personal de la empresa previamente
capacitado o mediante un servicio externo
de una empresa especializada en esta

actividad?

X

177

¢No se realizan actividades de control de
roedores con agentes quimicos dentro de las
instalaciones de produccion, envase,
transporte y distribucion de alimentos?,
¢Usan métodos fisicos dentro de estas

areas?

178

¢Los resultados del control de plagas son
analizados para identificar las tendencias de
comportamiento de las plagas?

No se realizan
analisis de las
tendencias  de
control de

plagas.

RETIRO DE PRODUCTO

Retiro de productos

179

¢Ponen en practica sistemas que garanticen
que los productos que no cumplen con los

estindares o normas de seguridad

No se realiza
ningdn tipo de

sistema para
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alimentaria sean identificados, ubicados y
retirados de todos los puntos necesarios de

la cadena de suministro?

garantizar la
salida del
producto en
Optimas
condiciones.

180

¢Cuentan con una lista de contactos claves
en caso de retiro de productos?

En caso de que se retiren los productos
debido a peligros inminentes de salud,
¢evalian la seguridad de los demaés
productos que fueron elaborados bajo las
mismas condiciones Yy consideran la

necesidad de una alerta publica?

No cuentan con
contactos para
retito del

producto.
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Anexo B Plan de accion

Riego

Incumplimiento

Medidas correctivas

Instalaciones

Alto

Control de plagas

Controlar plagas de
roedores por medios de
instrumentos como
ratoneras o contratar una
empresa de control de

roedores especializada.

Alto

Disefio de construccion

Instalar mallas protectoras
contra insectos, aves y

protecciones contra polvo.

Bajo

Distribucion de areas

Colocacion de sefializacion
de cada area y guia de
sefializacion  desde la
recepcion hasta el area de

empaquetado.

Alto

Distribucion de areas

elementos inflamables

Reorganizacion de tanques
de gas afuera de la zona de
tostado con mangueras

fijas.

Bajo

Distribucion de areas

desalojo de desechos

Senalizacion y adecuacion

del area de desechos.

Bajo

Piso, paredes techos y

drenajes

Mantenimiento a paredes
con pequefios deteriores
encima de la camara de la

refrigeracion.

Alto

Piso, paredes techos y

drenajes

Establecer un programa de
limpieza semanal para

paredes y techos.

Alto

Ventanas, puertas y otras

Adecuacion de una pelicula
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aberturas

protectora en ventanas.

Bajo

Instalaciones eléctricas y

redes de agua

Implementacion de  un
programa inspeccion de
instalaciones eléctricas 'y
colocar sefializacion para
identificacion de cables

eléctricos, tuberias de agua

y aire comprimido.

Bajo

Instalaciones sanitarias

Adecuacion de vestidores, y

casilleros para el personal.

Bajo

Suministros de agua

Compra de maquinaria para
la limpieza bajo presion de
agua como ejemplo una

hidro lavadora.

Alto

Suministros de agua

Realizar andlisis de agua
bajo a la normativa INEN

1108.

Alto

Disposicion de  desechos

solidos

Implementar un sistema de
seguridad  para  cubrir
riesgos por contaminacion

de desechos solidos

Equipos y utensilios

Bajo

Disefio de quipos

Implementacion de
protectores en motores de
marmita para impedir el
derrame de  sustancias

quimicas en el producto.

Alto

Disefio de quipos

Establecer procedimientos
de calibracion y

mantenimiento de equipos

Requisitos higiénicos de fabricacion

Bajo

Educacion y capacitacion

Desarrollar capacitaciones
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del personal al personal sobre BPM.
Bajo Educacion y capacitacion | Desarrollar capacitaciones
del personal al personal sobre
responsabilidad manejo de
alimentos con evidencia y
documentacion.

Alto Estado de salud del personal | Desarrollar programas de
prevencion,  higiene, 'y
control médico al personal.

Alto Higiene y medidas de | Desarrollar programas de

proteccion higiene y adecuacion al
personal con calzado acorde
para el area de produccion.

Alto Comportamiento del | Desarrollar programas de

personal conducta y higiene al
personal para evitar el uso
de bisuteria.

Alto Comportamiento del | Elaborar  programas de

personal proteccion e higiene al
personal.

Materias primas e insumos

Alto

Inspeccion y control

Disefiar documentos que
indique las condiciones de

materia prima.

Alto

Instructivo de manipulacion

Disefiar instructivo para la

manipulacion de la materia

prima.

Operaciones de produccion

Alto Verificacion de condiciones | Desarrollar documentos
procedimientos y
validacion de procesos.

Alto Verificacion de condiciones | Desarrollar  registro  de
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control y calibracion para

aparatos de control.

Alto Programas de seguimiento | Desarrollar programas de
continuo rastreo de trazabilidad en las
diferentes areas.

Bajo Control de procesos Elaborar procedimientos de
control bajo
documentacion.

Alto Medidas de control de Desarrollar  registros de

desviacion

acciones correctivas
durante el proceso de

fabricacion del chocolate.

Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

Alto

Control condiciones de

clima y almacenamiento

Realizar  controles  de
limpieza y desinfeccion en
el area de bodega y agregar
dispositivos de control de

temperatura.

Alto

Condiciones y método de

almacenaje

Identificar y sefializar en la
bodega areas para retencion

y aprobacion del producto.

Alto

Medio de transporte

Adecuacion del transporte
con cajon metalico Para
garantizar la conservacion
del producto y proteger del

efecto del clima.

Alto

Medio de trasporte

Recubrimiento del cajon de
la camioneta por un material

de facil limpieza.

Aseguramiento y control de calidad

Alto

Aseguramiento de calidad

Desarrollar un sistema de

aseguramiento de calidad.
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Alto

Condiciones minimas de

seguridad

Desarrollar un control de las
materias primas y producto
terminando para la

aceptacion y salida del

alimento.
Alto Condiciones minimas de | Desarrollar las
seguridad formulaciones de cada
producto.
Alto Condiciones minimas de | Desarrollar procedimientos
seguridad de control de calidad.
Alto Condiciones minimas de | Desarrollar un muestreo
seguridad planificado minimo cada 3
meses.
Alto Condiciones minimas de | Desarrollar procedimientos
seguridad de control de alergenos.
Alto Laboratorio de control de | Realizar analisis de
calidad laboratorio del producto o
implementar una pequefia
area para laboratorio propio
dependiendo las
propiedades del alimento.
Alto Registros de control de | Desarrollar procedimientos
calidad para verificacion de
limpieza y desinfeccion.
Alto Registros de control de | Desarrollar procedimientos
calidad de control de calibracion de
equipos.
Alto M¢étodos y procesos de ase | Desarrollar registros donde
limpieza se especifique los
materiales de limpieza
utilizados.
Alto Control de plagas Desarrollar documentacion
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y verificacion de control de

plagas.

Alto

Retiro del producto

Desarrollar sistemas para
garantizar la salida del
producto, asi como el retiro

y a que cliente va dirigido.

Tabla 3. Costos para implementacion del plan de accion

Acciones correctivas

Con menor valor

Especificaciones Cantidad Precio Precio total
unitario ($) )]

Senalizacion 6 4 24

Recipiente de basura | 5 15 75

Cofias 1 caja 3,90 3,90

Guantes nitrilo 1 caja 15 15

Mascarilla 1 caja 5 5

Trampas de Ratones | 3 17 51

Mallas 3 35 105

protectoras(ventanas)

Mandiles 1 15 15

Elaborado por: Henry Villamarin Cabrera




Con mayor valor econémico

Disposicion de
control de

temperatura

1 15

15

Construir

vestidores

1 300

300

Adecuacion de
vehiculo cajon

metalico

1 1500

1500

Pruebas de

laboratorio agua

1 1128,96

1128,96

Pruebas de
muestras de

chocolate

1 300

300

Para la tabla 3 se presenta un valor aproximado de los costos para subsanar los
incumplimiento el cual tiene un valor total de 3538,66 esta tabla esta subdivida en
dos secciones las cuales estdn disefiadas para que la empresa se enfoque en costos
bajos lo que le permitiria posiblemente alcanzar mayor cantidad de cumplimiento y a
un largo plazo ir cubriendo las diretes adecuaciones como es la construccion de
vestidores o la adecuacion del vehiculo donde se transporta el producto o realizar los

analisis de agua o del producto que pueden llegar presentar elevado costo para la

empresa.

Elaborado por: Henry Villamarin Cabrera
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Anexo C Manual de buenas practicas de manufactura
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1. Introduccion

La Buenas practicas de manufactura (BPM) son un conjunto de normativas y reglas
para el control, verificaciébn, manejo, elaboracidon, y aseguramiento de productos
alimenticios para conservar la inocuidad durante todo su proceso de produccion
ademas puede ser un paso inicial para otros procesos de manejo de alimentos como es
HACCEP pero este es un conjunto de reglas mas especificas y técnicas y para este caso
la empresa chocolates Pazmifo resulta necesario la aplicacion de BPM con el objetivo

de tener un producto con mayor credibilidad para el consumidor.

Las BPM son una forma de expandir el mercado asi mismo estas normativas ayudan a
controlar todos los procesos de fabricacion del alimento que inicia desde la recepcion
de la materia prima, produccion del alimento, empacado y la salida del producto. Sin
embargo, las BPM tiene como respaldo otros procesos de produccién de suma
importancia como aplicar procedimientos operativos estandarizados (POE) y
Procedimientos de estandarizados de sanitizacion (POES), apoyadas con el
mantenimiento general, sustancias de limpieza y desinfeccion, manejo de materiales
toxicos, control de plagas, limpieza de equipos almacenamiento y distribucion de los
alimentos lo que ayuda a la disminucion de contaminacion y por ende a la eliminacion

de enfermedades como las ETAS.

En el presente manual se describe todas las areas de fabricacion del producto ademas
ayudara como respaldo para capacitar al personal y corregir errores o incumplimientos

que se pueda llegar a tener durante la elaboracion del chocolate.

2. Descripcion de la empresa
2.1 Identificacion

Nombre: Chocolates Pazmifio

Gerente/Propietario: Sra: Pazmifio Lopez Olga Patricia
RUC: 1802406841001

Teléfono: 03 — 2406841

Celular: 0979004140

Correo: choco olguita @ yahoo.es
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Mision

Fébrica de chocolates Pazmifio se dedica a la fabricacion y comercializacion de
chocolate tradicional dulce y amargo en tableta, brindando a los consumidores un
producto de alta calidad, poniendo en marcha nuevas técnicas para la producciéon de

chocolate.

Vision

Ser lider en el mercado nacional por nuestro tradicional sabor, distinguido aroma y
calidad del chocolate, aumentando paulatinamente nuestros consumidores a nivel
nacional e internacional, incrementado la exportacion de nuestro producto al mercado

americano.

2.2 Ubicacion

Pais: Ecuador

Provincia: Tungurahua
Ciudad: Ambato
Parroquia: Huachi Chico

Calle: Av. Jacome Clavijo, Ambato

% 438
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RO
S
N

N A 3_ \ \ x 6":

Figura 21. Ubicacion geografica empresa chocolates Pazmifio

Fuente: Google Maps, (2023).
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2.3 Organigrama

Gerente general

Personal operativo

Figura 22. Organigrama empresa chocolates Pazmifio

Elaborado por: Villamarin Cabrera Henry Santiago

2.4 Plano de la empresa chocolates Pazmifio

Almacenads v empacado @Area de produccion

camara de refrigeracidn

lils]

Bodega lﬂj

Bodega v recepcidon de materia prima Area de tostado

Figura 23. Plano de la empresa chocolates Pazmifio.

Elaborado por: Villamarin Cabrera Henry Santiago
3. Manual Buenas Préacticas de manufactura

31 Objetivo

El manual de buenas practicas de manufactura elaborado para la empresa chocolates
Pazmifio tiene como objetivo garantizar la inocuidad y la calidad para los productos
como chocolate amargo y dulce bajo escrititos condiciones de manipulacion de

alimentos.

3.2 Alcance
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El manual buenas practicas de manufactura se aplica para todas las areas de la empresa
“Chocolates Pazmifio” esta disponible para ser una guia y ser usado para todos los

requerimientos basicos y minimos para generar productos de calidad e inocuos.

3.3 Responsables

La sefiora gerente y el personal operativo son los encargados de controlar y supervisar
los procedimientos operativos presentes en este manual ademas de informar si existe

algtin tipo de inconformidad.

34 Definiciones

Acciones correctivas: pasos para tomar una decision y erradicar las posibles causas

de la no conformidad.

Calibracion: el proceso de confirmar las medidas e instrumentos para evitar datos

errores en un analisis.

Calidad: conjunto de requerimientos que se ajustan para determinar las caracteristicas

de un producto.

Capacitacion: actividades que se desarrollan para educar y ensefiar sobre determinado

tema o accion.

Conformidad: determina el cumplimiento para un cierto aspecto o definicion.

Control de calidad: proceso para asegurar que el producto cumpla con los estdndares

basicos para la calidad con la ayuda de andlisis de laboratorio.

Contaminacion cruzada: la interaccion entre varios alimentos o productos en la que

puede conducir a intercambi6 de sustancias extrafias o contaminantes.

Control de plaga: proceso por el cual se determina el manejo de especies dafiinas para

alimentos y afectan a la salud humana.
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Desinfeccion: se conoce como desinfeccion a la eliminacion de microorganismos

presentes en el ambiente.

Envase: elemento para introducir alguna sustancia liquida o sélida para tener mayor

facilidad de transporte.

higiene personal: cuidado y limpieza de personas para mantener la inocuidad y

asegurar el alimento y evitar enfermedades por alimentos contaminados.

Inocuidad. Cualidad o normativa para asegurar que un alimento este de forma limpia

e higiénica con seguridad de no causar algtn tipo de dafio al consumirlo.

Limpieza: proceso de eliminacién de residuos contaminantes para generar un

ambiente inocuo.

Mantenimiento: conjunto de acciones para reducir el deterioro de un equipo utensilio

y prolongar su vida 1til.

Materia prima: material extraido de forma natural y usado para generar otros tipos

de materias o productos elaborados.

Manuela BPM: herramienta para controlar la inocuidad de los alimentos procesados.
Producto terminado: elemento o sustancia listo para el consumo humano en base a

una materia prima.

Registro: documento de control para determinar si el proceso se realiza de forma

correcta.

Trazabilidad: procedimientos para verificar la calidad del producto desde la materia

prima hasta su comercializacion bajo un sistema de control y vigilancia del proceso.

Uterillos: herramienta de uso variada para implementacion en el proceso u otra
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utilizacion.

4.

41

Requerimientos de buenas précticas de manufactura

Instalaciones

Para la elaboracion de productos la empresa Chocolates Pazmifio debera cumplir con

el equipamiento necesario para la elaboracion de los productos estos requisitos son los

siguientes.

411

4.1.2

4.1.3

Condiciones minimas y basicas

Los materiales de construccion deben ser de adecuados para alimentos y facil
limpieza.

La planta debe estar ubicada lejos de focos de contaminacion y las superficies
de contacto con el alimento debes ser los adecuados.

La empresa debe implementar un control veridico de plagas para evitar la

contaminacion.

Ubicacion

La empresa debe estar alejado de sitios de contaminacion como lotes baldios o
quebradas.

La empresa debe estar ubicada en un lugar con facil acceso y con vias de primer
orden en su alrededor.

Las areas externas deben estar en buen estado y con vias pavimentadas para

una correcta distribucion del producto.

Disefio y construccion

La planta debe estar disefiada de tal forma que permita una circulacion correcta
y de forma recta.

El material debe ser facil limpieza y desinfeccion y evitar el contacto con el
polvo y materiales extrafos.

La empresa de proporcionar higiene al personal.

Las areas internas deben estar correctamente divididas dependiendo las

necesidades de cada area.
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4.1.3.1 Distribucion de areas

Las areas deben estar sefializadas y con un flujo continuo.

Las areas criticas deben proporcionar facilidades de limpieza y
desinfeccion con corriente de aire.

Los elementos inflamables estar alejados de las zonas de produccion
de alguna otra area.

Control de areas de desechos fuera de las areas donde se aloje y

localice el producto o materia prima.

4.1.3.2 Pisos, paredes, techos y drenajes

Los pisos paredes y techos deben estar en buenas condiciones y ser
de materiales de facil limpieza.

Los pisos deben tener ligeras pendientes para circulacion de agua
cuando este sea necesario.

Los drenajes deben tener proteccion contra plagas pero que no
impida la circulacion del agua.

Las paredes deben estar pintadas con colores claros para mayor
facilidad de limpieza y que no sean toxicas.

Los cuartos frios deben evitar acumulacion de desechos y ser
facilidad de limpieza.

Las paredes y pisos deben estar construidas de forma que su limpieza
sea adecuada.

Las paredes deben evitar angulos donde se pueda alojar el polvo o
residuos y establecer programas de limpieza.

Las estructuras suspendidas deben ser materiales de facil limpieza 'y

no poseer sustancias toxicas.

4.1.3.3 Ventanas puertas y otras aberturas

Las ventanas y aberturas deben estar construidas para evitar la
acumulacion de polvo.

Las ventanas deben estar recubiertas con proteccion para controlar
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plagas y polvo y ser de facil limpieza.

Las ventanas no deben tener grandes orificios en areas de mucha
generacion de polvo.

Las ventanas en contacto con el exterior las protecciones deben ser
contra aves insectos y de facil limpieza.

Las puertas deben ser de colores claros y de ser posible de cierre

automatico y control contra roedores.

4.1.3.4 Escaleras, elevadores y estructuras complementarias

Escaleras y estructuras complementarias deben ser de materiales
resistente y facil limpieza.

Estas estructuras deben estar situadas en areas que no estén en
contacto con el producto.

En el caso de estar en area de produccion deben estar recubiertas por

protecciones para no ser un foco de contaminacion.

4.1.3.5 Instalaciones eléctricas y redes de agua

Todos los cables y sistema eléctrico deben estar posicionado en las
paredes y con recubrimientos.

Las redes eléctricas deben evitarse estar suspendidas y en contacto
con el alimento.

Las lineas de flujo deben estar identificados dependiendo del tipo

tuberia que sea esta categoria ademads identificada por color bajo la

normativa INEN 440.
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Tabla 4. Colores para identificacion de tuberias.

Fluido Categoria Color
Agua 1 Verde -
Vapor de agua 2 Gris - plata
Aire y oxigeno 3 Azul -
Gases combustibles y gases no 4-5 Amarillo
combustibles ocre
Acidos 6 Anaranjado -
Alcalis 7 Violeta -
Liquidos comestibles 8 Café -
Liquidos no combustibles 9 Negro -
Vacio 0 Gris
Agua o vapor contra incendios - Rojo -
Gas licuado de petroleo (GLP) - Blanco

Fuente: (INENO 404, 1984)

Elaborado por: Henry Villamarin Cabrera

4.1.3.6 Iluminacion

e En todas las areas deben tener luz natural en el caso de tener luz

artificial deben ser con buena iluminacion.

e Las luces artificiales deben estar recubiertas con proteccion.

4.1.3.7 Calidad del aire y ventilacion

e La ventilacion debe ser mecanica o natural, pero sin contacto con

polvo o otra sustancia.

e Todas las aberturas deben estar colocadas de forma estratégica para
evitar contaminacion.

e Todos los sistemas de ventilacion deben estar fuera del contacto
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directo con el alimento.
Las aberturas deben contener mallas protectoras.
Todo el sistema de ventilacion debe estar disefiado para una facil

limpieza y desinfeccion.

4.1.3.8 Control de temperatura y humedad ambiental

La empresa debe disponer de controladores de temperaturas en las

areas correspondiente.

4.1.3.9 Instalaciones sanitarias

Las instalaciones sanitarias deben ser Optimas para una buena
limpieza e higiene del personal.

Deben tener la cantidad necesaria de sanitarios esto con respecto a
la cantidad del personal.

Estar lejos de las areas de produccion.

Las instalaciones eléctricas deben estar provistas de dispensadores
de jabon, alcohol, gel y toallas desechables.

Deben estar con la sefalizacion adecuada.

Las instalaciones sanitarias deben estar en buen estado y limpias

para evitar contaminacion.

4.1.4 Servicios de platas

4.1.4.1 Suministro de agua

el suministro de agua debe ser distribuido para las diferentes areas
para su respectiva limpieza.

El agua deberd ser almacena en recipientes apropiados como
cisternas.

La empresa debe tener algtn tipo de anélisis de agua para el uso de
esta en sus alimentos.

El agua usada en el proceso debe ser bajo normativa la cual puede

ser basada en la norma INEN 1108.
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4.1.4.2 Suministro de vapor

La generacion de vapor debe tener garantizar la inocuidad par ano

contaminar el producto.

4.1.4.3 Disposicion de desechos liquidos

La empresa debe tener en cuenta los desechos liquidos que se dirijan
directo a drenajes.
Todos los desechos liquidos deben estar alejados de las diferentes

areas.

4.1.4.4 Disposicion de desechos solidos

La empresa debe tener sistemas de recoleccion de desechos fuera de
las areas.

Los desechos so6lidos deben debe estar en areas especificas y listas
para ser desechadas.

Colocar los residuos en recipientes tapados y que no permite la
generacion de olores o la acumulacion de plagas.

El personal encargado de la eliminacion de desechos debe estar una

indumentaria adecuada para la eliminacion de los desechos.
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Tabla 5. Colores para identificacion de tuberias.

Tipo de residuo Descripcion Color

Organicos / reciclables Origen  biologico, restos Verde O

comida, cascaras, hojas, pasto.

No reciclable/ no peligroso Materiales no aprovechados negro )

papel, carton, envases de aceite

etc.
Peligrosos Residuos peligrosos Rojo D)
Vidrio / metales Botellas de wvidrio, latas y Blanco O
conservas
Papel / carton Revista, envases de carton, Gris

papel limpio en general

Especiales Escombros similares a Naranja

4.2

escombros

Fuente: (INEN 2841, 2014)

Elaborado por: Henry Villamarin Cabrera

Equipos y utensilios

421  Disefio de equipos

Los materiales de construccion deben de ser resistentes y que no sean toxicos
ni generen malos olores extrafios.

No usar materiales toxicos o que puedan generar algun tipo de contaminacion
como materiales de matera u otros.

Contar con dispositivos para la limpieza de utensilios y superficies con
contacto con el alimento.

Los utensilios con contacto del alimento no deben tener recubrimiento de
pintura o sustancias toxicas.

Todos los materiales deben ser realizados y construidos de forma profesional
para mayor facilidad de limpieza.

Las tuberias empleadas para la produccion del alimento deben ser de acero
inoxidable.

En el caso de usar lubricantes para los equipos asegurarse que sean de uso
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4.3

alimenticio.
La instalacion d ellos equipos utensilios deben ser construidos por

profesionales y seguir las recomendaciones de su colocacion y limpieza.

Requisitos higiénicos de fabricacion
431  Obligaciones del personal

El personal debe cuidar su higiene y cuidado personal.
Comportamiento de forma adecuada y correcta.
La empresa debe proporcionar capacitaciones al personal sobre su actividad de

trabajo.

432  Educaciony capacitacion del personal

El personal debe tener capacitacion frecuente sobre las buenas practicas de

manufactura.
La empresa debe constar con documentacion sobre capacitaciones al personal.

La empresa debe acoger programas de entrenamiento y capacitacion sobre el

area forma y control de comportarse en el area de trabajo.

433  Estado de salud del personal

La empresa debe constar de un reconocimiento médico antes de ingresar a la
empresa periddicamente para asegurar el estado de salud.

La empresa debe tomar acciones en el caso de que un empleado tenga sintomas
de enfermedad ser separado del 4rea de produccion y tomar las decisiones

adecuadas.

434  Higiene y medidas de proteccion

El personal debe constar con uniformes adecuados para cada area de
produccion los mismos deben estar limpios y con calzado correcto.

El personal debe portar siempre mascarilla, cofia, guantes si fuese necesario

todo el tiempo.

El personal debe lavarse frecuentemente las manos antes y a salida del area de
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produccion ademas de desinfectarse correctamente.

435  Comportamiento del personal

e El personal tiene prohibido fumar ni consumir ningun tipo de alimento dentro
de las areas de produccion.

e Mantener el cabello cubierto con la ayuda de una cofia.

e El personal tiene prohibido el uso de esmaltes en las ufias y tener ufias cortas y
limpias.

e El personal debe abstenerse de portar joyas o bisuteria.

e No portar maquillaje en areas de produccion.

e Si el personal tiene barba debe cubrirla con un barbijo desechable.

436  Obligaciones del personal administrativo y visitantes

e Laempresa debe tener prohibido el acceso a persona ajenas a la empresa o sin

la indumentaria necesaria para el acceso al area de produccion.

437 Prohibicion de acceso a determinadas areas

e La empresa debe tener protocolos para evitar el acceso a personal extrafas a

menos que tenga acceso por medio de la gerente.

438 Sefialética

e Laempresa debe colocar sefializacion clara y especifica para conocimiento del

personal.

Materia prima e insumos

4.4.1 Condiciones minimas
e [as materias primas con alguna alteracion y que no cumpla con las condiciones

basicas sera rechazada.

4.4.2 Inspeccion y control

e Las materias primas que ingresen a la empresa deben ser controladas y
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inspeccionadas para ser usada esta fase debe ser documentada.

4.4.3 Condiciones de recepcion
e Las bodegas de recepcion deben estar ajenas a las otras areas para evitar algin

tipo de contaminacion.

4.44 Almacenamiento
e Las bodegas de almacenamiento de materia prima deben ser construidas de tal

forma que reduzca el grado contaminacion.

4.4.5 Recipientes seguros
e Los recipientes de almacenado de producto deben ser no toxicos y materiales

que faciliten su limpieza.

4.4.6 Instructivo de manipulacion
e El instructivo debe detallar todos los procesos ademas el manejo adecuado de

materia prima.

4.4.7 Condiciones de conservacion
e En el caso de que las materias primas necesiten congelacion su proceso debe

registro bajo tiempos y temperaturas optimas y documentadas.

4.4.8 Limites permisibles
e Los aditivos usados para la fabricacion del chocolate deben ser establecidos

bajo el CODEX 192 y normativas INEN para asegurar la calidad del producto.

449 Agua
e Solo se autoriza el agua potable para la fabricacion del producto.
e El agua usada para la limpieza y desinfeccion debe ser apta para el consumo

humano.

102



45

Operaciones de produccion

4.5.1 Técnicas y procedimientos
El alimento elaborado debe cumplir con normativas y cumplir con los

requisitos minimos que especifica el fabricante.

4.5.2 Operaciones de control
La elaboracion del chocolate debe ser en areas limpias y en condiciones

adecuadas y con el personal capacitado.

4.5.3 Condiciones ambientales

La limpieza y el orden debe ser prioridad en el area de produccion.

La limpieza por medio de sustancias debe ser de grado alimenticio y ser
contaminantes segun el area lo requiera.

Los procesos de limpieza deben estar documentados y realizados
periddicamente.

Las mesas de trabajo deben tener areas lisas, con materiales impermeables para

mayor limpieza se recomienda el uso de acero inoxidable.

4.5.4 Verificacion de condiciones

Se debe controlar las condiciones de temperatura, humedad y la ventilacion
para no tener contaminacion

Los documentos de fabricacion deben estar actualizados y disponibles.

Se debe tener un registro de limpieza para los procedimientos de operaciones
como fabricacion del producto.

Todos los equipos deben ser monitoreados y calibrados periddicamente y

poseer un registro y control.
4.5.5 Manipulacion de sustancias

Las sustancias toxicas deben se manejadas con precaucion y segun las fichas

técnicas del fabricante.
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4.5.6 Métodos de identificacion
La identificacion de cada producto debe contener el nimero de lote, el dia de

su fabricacion y su procedencia ademas ser legibles.

4.5.7 Programas de seguimiento continuo
La empresa debe poseer registros década proceso de la fabricacion del

chocolate.

4.5.8 Control de procesos
Los procesos de fabricacion del chocolate deben ser escritos en documentos de

forma clara, y detallada.

4.5.9 Condiciones de fabricacion
La produccion del chocolate debe ser controlada para evitar contaminacion en

alguna parte del proceso.

4.5.10 Medidas de control de desviacion y prevencion de contaminacion
Aplicar normativas ecuatorianas para la fabricacion del chocolate y tener la
seguridad de un alimento inocuo.

En el caso de encontrar un error en el proceso subsanar de forma inmediata y

tomar acciones para evitar contaminacion.

4.5.11 Validacion de gases

e Controlar el uso de gases para evitar contaminacion en el producto.
4.5.12 Seguridad de trasvase
e El envase debe ser el adecuado con respecto al alimento para que no

afecte al producto elaborado y su calidad.

4.5.13 Reproceso de alimentos

e Los productos con defectos o dafiados deben ser desechados.
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4.6

4.5.14 Vida util

El registro de vida util del producto no debe superar un méaximo de 2

meses de consumo.

Envasado, etiquetado y empacado

4.6.1

4.6.2

4.6.3

4.6.4

4.6.5

Identificacion del producto
El producto en este caso el chocolate debe ser etiquetado y empacado
de forma correcta bajo normativas INEN 1334 que corresponde a

etiquetados y rotulados de productos alimenticios.

Seguridad y calidad
El empaque debe ser adecuado para que el producto no genere
contaminacion ni sufra algin tipo de maltrato y que su etiquetado sea

el correcto.

Reutilizacion envases
En el caso de reutilizar envases estos deben ser previamente

esterilizados y desinfectados.

Trazabilidad del producto
El producto final debe contener su codificacion y especificacion de que

lote procese.

Condiciones minimas y embalaje mediano

Se debe inspeccionar la materia de empaque antes de ser usado que no
contenga totos o defectos en el caso de poseerlos desechar este tipo de
envase.

El uso de cartones o pallets ayudara a conservacion trasporte del

producto de forma correcta.
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4.7

4.6.6

4.6.7

Entrenamiento de manipulacion

El personal de la empresa debe estar capacitado en la manipulacion

final del producto.

Cuidados previos y prevencion de contaminacion
Todas las operaciones deben ser supervisadas y controladas para evitar

contaminacion en el envasado y empacado.

Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

4.7.1

4.7.2

4.7.3

4.7.4

4.7.5

Condiciones optimas de bodega
Las areas de almacenamiento para el chocolate deben estar disefiadas

de forma que permita la limpieza y el no contacto con plagas.

Control condiciones de clima almacenamiento

En el area del almacenamiento se debe adaptar un termdémetro para

medir la temperatura y conservar la calidad del producto.

Infraestructura de almacenamiento
La bodega debe estar disefiada de forma que las cajas de chocolate no
estén en contacto con la pared y que permita una temperatura del

ambiente.

Condiciones minimas de manipulacion y transporte
El producto terminado debe estar posicionados de forma que a la

limpieza sea practica y no estén en contacto con el suelo.

Condiciones y método de almacenaje
En la zona del almacenaje se debe considerar identificacion en la
bodega para adaptar en dos tipos de zonas retenido y aceptacion del

chocolate.
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4.7.6

Medio de transporte

El vehiculo para la transportacion del chocolate debe asegurar que el
producto no sufra algin tipo de dafio.

El vehiculo para la trasportacion del chocolate debe ser inspeccionado
cada vez que se vaya cargar el producto para su distribucion.

El vehiculo debe tener materiales sélidos y libres de contaminacion que
pueda afectar al producto.

El vehiculo debe tener disposicion y almacenado seguro contra el
ambiente para proteger el producto.

El personal que conduce el vehiculo es el encargado de controlar,
inspeccionar que el producto llegue en condiciones aceptables al

consumidor.

48  Aseguramientoy control de calidad

4.8.1

4.8.2

4.8.3

Aseguramiento de calidad
Todos los procesos de fabricacion del alimento deben estar asegurados
para conservar la maxima calidad del producto esto por medio de

controles para la aprobacion o el rechazo de productos en mal estado.

Condiciones minimas de seguridad

Las materias primas como el cacao, azlcar, y el producto terminando
en tese caso chocolate dulce y amargo deberan tener la aprobacion de
calidad para su aceptacion.

La formulacion debe estar documentadas y disefiadas de forma clara.
Toda la documentacion sobre la plata los equipos y sus procesos debe

ser efectuados para la conservacion de la inocuidad del chocolate.

Laboratorio control de calidad
La empresa debe tener un laboratorio este puede ser propio o externo
en teste caso debe ser acreditado para la conservacion de la materia

prima y el producto terminando.
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4.10

4.8.4 Registro de control de calidad
e Laempresa debe implementar registros de control de calidad tanto para
el area de produccion como para el area de recepcion de materia prima

y estos adaptarse a registros de limpieza y desinfeccion.

4.8.5 Meétodos, procesos de limpieza
e Para el caso de los métodos la empresa debe constar con programas de
limpieza periddicamente en toda la empresa y estos especificar el
tiempo y el area ademas de sefialar el método del proceso que se realizo

para dicha accion.

4.8.6  Control de plagas
e Colocar trampas para control de roedores.
e Limpieza y desinfeccion de empresa en todas las areas.
e En las entradas y salida de empresa tener un control de plagas y evitar

el acceso y tener documentacion de control de plagas actualizado.

Retiro del producto

La empresa debe disefiar planes que garanticen la salida del producto hasta el
consumidor y en caso de retiro del producto de la empresa tener registros de

ventas y salda del producto de bodega.

Procedimiento operativos estandarizados (POE)

PCP-DC-001 Elaboracién y control de documentacion

PCP-RAMP-001 Recepcion y almacenamiento de materia prima, empaque
PCP-EDC-001 Elaboracién de produccion de chocolate

PCP-CDC-001 Control de calidad

PCP-CMDE-001 Calibracién, mantenimiento de equipos

PCP-PGC-001 Programa de capacitacion

PCP-TDP-001 Trazabilidad del producto
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Registros

e RCP-DC-001 Registro de control de documentacion vigente

e RCP-DO-002 Registro de control de documentacion obsoletos

e RCP-RCPC-003 Registro de recepcion de materia prima cacao

e RCP-RRME-004 Registro de recepcion de materia prima materiales de
empaque

e RCP-RCPD-005 Registro de control y produccion diaria

e RCP-HPC-006 Hoja de produccion de chocolate

e RCP-RCCP-007 Registro control de calidad de producto

e RCP-RCCME 008 Registro del control calibracion y mantenimiento de
equipos

e RCP-RCTC-009 Registro del contenido temdtico para las capacitaciones

e RCP-RAC-010 Registro de asistencia a las capacitaciones

e RCP-RT-011 Registro de trazabilidad

Fichas técnicas

e FTCH-GC .001 NTE INEN 176:2018 granos de cacao requisitos
e FTCH-CR .002 NTE INEN 621:2010 Chocolate requisitos
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PROCEDIMIENTO Cadigo: PCP-DC-001

e OPERATIVO ESTANDAR Fecha: 10/07/2023

ELABORACION Y Edicion: 1
CONTROL DE Revision: 0
DOCUMENTOS Pagina: 1 de 6

1. Objetivo
Desarrollar los procedimientos que se deben aplicar para la generacion,
actualizacion, revision, aprobacion, modificacion y distribucion de los documentos

requeridos para el presente manual.

2. Alcancé
Se aplica para todos los documentos generados para la empresa chocolates

Pazmifio.

3. Responsables

Gerente: es la persona responsable en rechazar y aprobar los documentos para uso
de la empresa.

Personal operativo: son los encargados de la revision y el buen cumplimiento que

se detalla en cada documento e informar sobre alguna novedad.

4. Definiciones

Documento: constancia de forma escrita para verificar un hecho o una
comprobacion sobre un tema especifico.

Ficha técnica: documento técnico que especifica detalles de un producto.
Instructivo: documento escrito para seguir instrucciones ordenada y de forma
secuencial.

Procedimiento: conjunto de reglas para guiar un proceso de forma ordenada y
precisa.

Registro: documento para comprobar la veracidad de un proceso o actividad.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Henry Villamarin

Sra. Olga Pazmifio

Sra. Olga Pazmifio
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PROCEDIMIENTO Codigo: PCP-DC-001
OPERATIVO ESTANDAR | Fecha: 10/07/2023
ELABORACION Y Edicién: 1
CONTROL DE Revision: 0
DOCUMENTOS Pagina: 2 de 6

5. Frecuencia

Se realizara cuando se sea necesario generar, actualizar, revisar, aprobar, modificar

y distribuir un documento.

6. Procedimiento

6.1 Generacion y actualizacion de documentos

e Los documentos pueden ser actualizados y generados por algin miembro

de la empresa, pero con una revision y aprobacion por medio de la gerente.

e La creacion de los documentos nuevos sera siempre y cuando la empresa

lo necesite previo una revision estos documentos deben ser ingresados con

su respectivo codigo al listado master.

6.2 Distribucion y control, de documentos

e La distribucion de documentos nuevos serd distribuida por el area

correspondiente por medio del encargado.

e El personal debe ser capacitado sobre el manejo adecuado del nuevo

documento.

e Controlar la documentaciéon por medio de un listado de documentos

actuales u obsoletos.

6.3 Estructura de documentos

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Henry Villamarin

Sra. Olga Pazmifio

Sra. Olga Pazmiiio
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PROCEDIMIENTO Cédigo: PCP-DC-001
OPERATIVO ESTANDAR | Fecha: 10/07/2023
ELABORACION Y Edicion: 1
CONTROL DE Revision: 0
DOCUMENTOS Pagina: 3 de 6

6.3.1 Encabezado

Al inicio de la hoja debe iniciar con informacion del encabezado

Logotipo

Nombre del procedimiento Caodigo:
Fecha:

Nombre del documento Edicion:
Revision:
Pigina

6.3.2 Cuerpo’

Todos los documentos deben contener los siguientes puntos

e Objetivo

e Alcancé

e Responsables

e Definiciones

e Frecuencia

e Procedimiento

e Acciones correctivas

e Registros

6.3.3 Pie de pagina

El pie de pagina debe proporcionar informacion de los responsables
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Encargado Gerente Gerente
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Henry Villamarin Sra. Olga Pazmifio Sra. Olga Pazmifio
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PROCEDIMIENTO Cédigo: PCP-DC-001
OPERATIVO ESTANDAR | Fecha: 10/07/2023
ELABORACION Y Edicion: 1
CONTROL DE Revision: 0
DOCUMENTOS Pagina: 4 de 6

6.4 Codificacion para su identificacion

Tipo de documento

(D) instructivo

(P) procedimiento
(PR) programa
(R) registro

(FT) ficha técnica

Empresa

°

Areas
°
°

(CP) Chocolates Pazmifio

(DC) documentaciéon

(RAMP) Recepcion y almacenamiento

(EDC) Elaboracion de produccion de chocolate

(CDC) Control de calidad

(CMDE) Calibracion, mantenimiento de equipos

(PGC) Programa de capacitacion
(TDP) Trazabilidad

(PNC) Producto no conforme

(RCPC) Recepcion de materia prima cacao

(RRME) Recepcion de materia prima materiales de empaque

(RCPD) Control y produccién diaria

Elaborado por: Revisado por:

Aprobado por:

Henry Villamarin Sra. Olga Pazmifo

Sra. Olga Pazmiiio
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PROCEDIMIENTO Cadigo: PCP-DC-001

e OPERATIVO ESTANDAR Fecha: 10/07/2023

ELABORACION Y Edicion: 1
CONTROL DE Revision: 0
DOCUMENTOS Pagina: 5 de 6

e (RCCP) Control de calidad de producto

e (RCTC) Contenido tematico para las capacitaciones
e (RAC) Asistencia a las capacitaciones

e (RT) Trazabilidad

e (RCPC) Control de producto no conformes

6.5 Identificacion numérica
e La numeracion se realiza en forma de 3 digitos siguiendo los numeros
dentro del manual por ejemplo 001 y 002.
e Al crear el documento se le asigna el nimero de edicion en este caso 1y su
revision se le colocara el numero 0 esto pude modificarse segun se actualice
los documentos.

e El niimero de paginas serd la cantidad de paginas que tenga el documento.

7. Acciones correctivas
En el caso de existir algun tipo de desviacion en el procedimiento este debe ser
reportado al encargado el cual sera el que describa, evalué y tome acciones

correctivas las cuales seran registradas.

8. Registros
e RCP-DC-001 Registro de control de documentacion vigente

e RCP-DO-002 Registro de control de documentacion obsoletos

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Henry Villamarin Sra. Olga Pazmifo Sra. Olga Pazmifo
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PROCEDIMIENTO Cédigo: RCP-DC-001
- OPERATIVO ESTANDAR Fecha: 10/07/2023
REGISTRO DE CONTROL | Edicién: 1
DE DOCUMENTACION Revision: 0
VIGENTE Pagina: 1 de 1
Codigo | Nombre del Fecha Fecha N° Observaciones
documento | elaboracion | revision | copias
Responsable:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Henry Villamarin Sra. Olga Pazmifio Sra. Olga Pazmifio
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PROCEDIMIENTO Cédigo: RCP-DO-002
- OPERATIVO ESTANDAR | Fecha: 10/07/2023
REGISTRO DE CONTROL | Edicién: 1
DE DOCUMENTACION Revisién: 0
OBSOLETOS Pagina: 1 de 1
Codigo | Nombre Fecha Fecha Responsable | Observaciones

revision | eliminacion | eliminacion

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Henry Villamarin

Sra. Olga Pazmifio

Sra. Olga Pazmifio
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PROCEDIMIENTO Codigo: PCP-RAMP-

s OPERATIVO ESTANDAR | 001
JNOCoe

Fecha: 10/07/2023

RECEPCION Y Edicion: 1
ALMACENAMIENTO DE Revision: 0
MATERIA PRIMA, Pagina: 1 de 6
EMPAQUE

1. Objetivo
Definir el procedimiento operativo estandarizado para la recepcion 'y
almacenamiento de materia prima para evitar algin tipo de contaminacion en el

almacenamiento y la produccion de chocolate.

2. Alcancé
Aplicar en todas las areas de materia prima y bodegas de la empresa chocolates

Pazmino.

3. Responsables

Gerente: es la persona encargada de la compra y autorizar el ingreso de materia
prima.

Personal operativo: encargados de recibir la materia prima adquiridos por la

empresa y almacenarlos en la bodega.

4. Definiciones

Almacenamiento: proceso de guardar algun tipo de elemento para preservar su
conservacion.

Cacao fino: grano de cacao maduro con aromas frutales dependiendo de la especie
del cacao.

Grano de cacao: materia prima referente al fruto del cacao generalmente esta en

forma seca.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Henry Villamarin Sra. Olga Pazmifo Sra. Olga Pazmifio
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PROCEDIMIENTO Codigo: PCP-RAMP-

s OPERATIVO ESTANDAR | 001
JNOCoe

Fecha: 10/07/2023

RECEPCION Y Edicion: 1
ALMACENAMIENTO DE Revision: 0
MATERIA PRIMA, Pagina: 2 de 6
EMPAQUE

Grano fermentado: el grano posee ciertos niveles de madures y cotiledones
ligeramente estriados.

Granos defectuosos: son granos con algin tipo de alteracion en su composicion
Materias extrafias: materia con aspecto dafiado diferente al grano del cacao.
Cacao grano: es la semilla del cacao en forma seca.

Proveedor: encargado de abastecer a una empresa o institucion de materia prima
u otra sustancia par aun fin especifico.

Recepcion: proceso de recibir un material y controlar que llegue en Optimas

condiciones.

5. Frecuencia

Cada vez que ingrese materia a la empresa

6. Procedimiento
6.1 Revision de condiciones de trasporte
e Se debe controlar y verificar que las condiciones del transporten en donde
se aloja la materia prima este en buen estado.
e Ausencia de tipo de plaga u olores de putrefaccion.
e Revisar que la materia prima no sea transportada con otra sustancia
contaminante.

6.2 Recepcion de materia prima

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Henry Villamarin

Sra. Olga Pazmifio

Sra. Olga Pazmiiio
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PROCEDIMIENTO Coédigo: PCP-RAMP-
OPERATIVO ESTANDAR | 001

Fecha: 10/07/2023

RECEPCION Y Edicion: 1
ALMACENAMIENTO DE Revision: 0
MATERIA PRIMA, Pagina: 3 de 6
EMPAQUE

Cuando se verifique que el transporte este en Optimas condiciones se
procede a realizar un muestreo bajo normativa INEN la cual es INEN 2292:
2019 grano de cacao muestro.

Se inicia con recolectado 10 granos aproximadamente realizando un corte
en la parte superior transversalmente primero se observa la calidad de grano
que contenga ningun otro tipo de color extrafio, ni olores desagradables.
Seguido se toma alrededor de 5 granos y se coloca en una probeta si estas
flotan el grano esta fermentado.

Se pesa un aproximado de 5 a 10 gr para conocer su peso. Una vez hechos
estos andlisis rapidos se puede definir la calidad del grano por medio de
normativa INEN 176:2018 la cual es requisitos del grano del cacao.

Se debe realizar una prueba de humedad con la ayuda de un medidor de
humedad anotar y reportar al generante los resultados para decidir si la
materia prima es aceptada, rechazada o en cuarentena.

En el caso de encontrar moho u otra sustancia extra se reposta al generen o
encargado para evaluacion y rechazo de la materia prima.

Para los demads ingredientes se debe verificar que venga en condiciones
aceptables, que los empaques no estén rotos, y el nimero de ingredientes

sea el correcto al que se solicito al proveedor.

Elaborado por:

Revisado por:
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6.3 Recepcion de Empaques

e Para el caso del empaque se debe constatas que estén en buen estado y

el transporte donde de entrega este en buenas condiciones.

e Controlar la cantidad, numero, y estado de los empaques.

e Una vez se contenga estos datos se procede a registrar en el documento

respectivo.

6.4 Identificacion

e Para materia prima (granos secos e ingredientes)

Identificacion de | Cddigo:
materia prima Uso:
Version:
Producto: Proveedor
Lote: Cantidad
Status F. Ingreso
Fecha de elaboracion F. caducidad
Responsable
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Henry Villamarin Sra. Olga Pazmifio Sra. Olga Pazmifio

120




PROCEDIMIENTO Cédigo: PCP-RAMP-
Chocolass OPERATIVO ESTANDAR | 001
Fecha: 10/07/2023
RECEPCION Y Edicion: 1
ALMACENAMIENTO DE Revision: 0
MATERIA PRIMA, Pagina: 5de 6
EMPAQUE
e Para el empaque
Identificacion de | Codigo:
materia prima Uso:
Version:
Producto: Proveedor
Lote: Cantidad
Status F. Ingreso
Fecha de elaboracion F. caducidad

Responsable

6.5 Almacenamiento

e La materia prima aceptada debe ser colocados en la bodega de materia

prima sobre pallets que eviten el contacto con el piso.

6.6 Despacho de materia prima

e La materia prima que se usa en la produccion deberd ser despachada en el

orden de mayor tiempo de llegada y registrada en el respectivo documento.

7. Acciones correctivas

En el caso de encontrar desviaciones como falta de materia prima insuficiencia

de materia prima debe ser notificada y registrada.
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8. Registros

e RCP-RCPC-003 Registro de recepcion de materia prima cacao

e RCP-RRME-004 Registro de recepcion de materia prima materiales de

empaque

e FTCH-GC .001 NTE INEN 176:2018granos de cacao requisitos
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NTE INEN 176:2018 Granos de cacao requisitos
5. REQUISITOS
Lo granos de cacao deben cumplir con lse sSgubsntes nequisibos:

5.1 Los granos de cacao no deben presentar olor o sabof a humo, o gue muesten signos de
contaminacidn por humo;

5.2 Los gancs de cacao no deben estar infestados;
5.3 Los grancs de cacao deben cumplir con los requisitos fisicos y de calidad indicados en la Tabla 1.

TABLA 1. Requisites fislcos y calldad para loe granos de cacao

Requizios Cacao Fino Cacao CCN51 Meétodo de
AS5.55 ASS AS5.E ¢.5.5 C.5C ENSayo
Humedad, maxima, 7 T 7 T 7 HNTE INEN-IS0)
%" 228
Peso de 100 =130 >1202130 | 100a 120 > 125 1M0-125 :
fIranos, q
Granos 75 65 53 68 55 MTE INEN-
tementados, =0 1114
i %
Granos vicketas, 15 R 25 18 28 MTE INEN-
maximo, % 150 1114

Granos pzamosos, 9 12 18 12 15 MTE INEM-
maximo, % 150 1114
Granos mohosos, 1 2 4 2 4 MWTE INEN-
maximo, % IS0 1114
TOTALES (andlisks 100 100 100 100 100
s0bre 100 granos),
mirirno

Granos o 1 3 1 3 B
defeciuosns,
maximo, %
Material 1 1 1 1 1 .
relacionado al
cacao, maximo, %
Material extraiio, 0 L] 0 L] ]
miaximo, %
" El mimibalks % [péq' Cﬂﬂl.\:l:lfﬁpﬂlﬂl‘l.ﬁ @l mdinneens 0,01, ] o o Troessida rikoleo

.l"ﬂ.ﬁﬁﬁ hshe T Al (i) miedies de iFa Polars ool nsin o ﬁﬂlh‘ﬁlﬁr‘llﬁ
® deberminads en 500 § de FresTa
MOTA S permile k presencia de granzasolo en el Cacmao ASE y en o Cacao C5.Cen un mddms del 1.5 %
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6. MUESTREQ
El ndmers de unidades de muestra y los criterics sobre el nivel aceptable de calidad a ser acordados
po las panes tendrd como base lo establecido en NTE INEN 177

7. ENVASADO
Los granos do cacas daban comercialzarse en anvases nuavas ¥ no reutilizados que assguren la
proteccidn del producte cortra la accibn de agentes esxdemos que puedan alterar sus
camcterieticas quimicas o fisicas y rosisti las condeciones do manejs, transporta vy
almasenamionts.

2. ROTULADO

El retulada de loa anvases para los granes de cacas deba sontanar al menos la siguiame
informacidn:

a) mombe de los gramos de cacan de acuerds eon su dasifieacidn

b) dentificacién del lote;

=) razon zocial de la empreza y bootipa;

d) ecantidad del producto &n unidades del Sistema Internacional de Unidades (S1)
) pals de crigen

fy puerto de desting (2 aplica)

Fuente: (INEN 0176, 2018)
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1. Objetivo
Describir de forma clara y detallada el procedimiento para la elaboracion de

chocolate de la empresa chocolates Pazmifio.

2. Alcancé

Se aplicara para todos los productos que elabore la empresa chocolates Pazmifio.

3. Responsables

Gerente: es la persona a cargo de disefiar y planificar la produccion ademads de la
verificacion de un cumplimiento optimo.

Personal operativo: son las personas responsables a cargo de la actividad de

produccion en diferentes areas y procesos.

4. Definiciones

Chocolate negro: alimento considerado como saludable sin algin tipo de
endulzante también conocido como chocolate amargo.

Materia prima: material extraido de forma natural y usado para generar otros
tipos de materias o productos elaborados.

Equipos: maquinaria necesaria para elaborar alimentos y produccion, control,
distribucion y trasporte del alimento conservando su calidad.

Lote: conjunto de codificacion para generar seguridad en el alimento y conocer la
unidad y el origen.

Producto terminado: elemento o sustancia listo para el consumo humano en base

a una materia prima.
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Proceso: etapas para el desarrollo y la produccion de un alimento de forma répida y
controlada.
Uterillos: herramienta de uso variada para implementaciéon en el proceso u otra
utilizacion.

5. Frecuencia

Aplicable previamente a la elaboracion del chocolate

6. Procedimiento

6.1 Diagrama de flujo para la elaboracion de chocolate

45.25 kg cacao crudo ———# Limpieza — 0.75 Kg — 1.66% material extrafio

44,50 Kg — 98.34% cacao crudo

‘ Tostado —— 3.12 Kg - 6.9% H20

41.38 Kg — 91.45% cacao tostado

‘ Descascarillado | ——* 517 kg — 11.31% cascarilla

36.26 Kg dips
. 36.04 Kg pasta de cacao
Molienda Rendimiento: 80,13%
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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36.04 Kg pasta de cacao
7.7 kg harina — Conchado —* 270 Kg — 4.98% chocolate

2.27 kg azdcar

Batido

Empagquetado

Sellado

4372 Kg —95.02% chocolate

0.54 kg — 1.17% pérdida

0.71 kg — 1.54% residuc

4247 Kg - 92.31% chocolate

_. 1.32 kg — 2.87% pérdida
Dosificado 0.51 kg — 1.11% residuo
40 64 Kg - 82.33% chocolate
Enfriado —— [0.015kg —0.03% chocolate

40.63 Kg — BB .30% chocolate

1480 tabletas de chocolate de
aprox 27 452 cfu
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6.2 procedimiento detallado

Limpieza

Se realiza una limpieza previa para descartar cacaos dafiados o en mal
estado.

Se trasporta a la zona de tostado.

Tostado

Proceso por el cual el cacao adquiere su color y aroma caracteristico

Se realiza a una temperatura entre 125 a 140 *C por un tiempo aproximado
de 15 a 20 minutos.

Descascarillado

Se realiza por medio de una descascarillada para ayudar con la inocuidad y
facilidad en la produccion.

Molienda

El cacao ingresa en pepa a un molino industrial y es procedido a su
trituracion hasta la verificacion del personal o del personal encargado.
Pasta de cacao

Del molino pasa a una marmita donde se agregan los demas ingredientes,
azucar si fuera el caso.

Enfriado

seguido pasa a dosificadora para ser colocado en laminas transportadoras

por el tinel de enfriad a una temperatura de entre 8 a 10*C.
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e Empacado

e El empacado se realiza de forma manual con la ayuda de una selladora

semiindustrial en envases plastico.

e El envase del producto final tiene el etiquetado respecto a normativa INEN

1334.

e Finalmente se almacena en un ultimo empaque el cual es de carton y

almacenado en bodega de producto terminado para su venta.

7. Registros

e RCP-RCPD-005 Registro de control y produccion diaria
e RCP-HPC-006 Hoja de produccion de chocolate
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1. Objetivo

Establecer las medidas necesarias para el control de calidad segin los

requerimientos de la empresa chocolates Pazmifio.

2. Alcancé

Aplicar en todos los productos fabricados por la empresa chocolates Pazmifio.

3. Responsables

Gerente: es el encargado de controlar, verificar que se cumplan todos los

estandares de calidad y que se apliquen para la fabricacion del chocolate.

4. Definiciones

Calidad: conjunto de requerimientos que se ajustan para determinar las
caracteristicas de un producto.

Control de calidad: proceso para asegurar que el producto cumpla con los
estandares basicos para la calidad con la ayuda de analisis de laboratorio
Analisis microbioldgico: aplicacion de métodos y pruebas microbiologicas,
bioquimicas por medio de un medio para la determinacién un organismo
contaminante como bacterias, hogos etc.

Analisis bromatolégicos: son andlisis quimicos para la evaluacién de

parametros fisicos, quimicos y proximales de un producto o alimento.
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5. Frecuencia
Al menos unas veces cada tres meses, pero en el caso de encontrar necesario

realizarlo una vez cada mes.

6. Procedimiento

e El personal a cargo de esta area debe tomar muestras de forma aleatoria en
cada lote de la produccion para posteriormente ser evaluadas.

e En el caso de que las muestras no cumplan con los estdndares minimos se
debe replicar los analisis para dar por rechazado el producto si se repite los
resultados.

e Los analisis microbiologicos y bromatoldgicos deben ser realizados en
laboratorios certificados por el (SAE) ya que no se cuentan con laboratorios

propios.

7. Acciones correctivas

Si existe alglin tipo de desviacion debe ser reportado y registrado.

8. Registros
e RCP-RCCP-006 Registro control de calidad de producto
e FTCH-CR .002 NTE INEN 621:2010 Chocolate requisitos
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4. DISPOSICIONES GEMERALES

4. 1Las materias primas para la elaboracion de los chocolates, deberan ser sanas vy limpias; v los
residucs de pesticidas, plaguicidas y olras suslancias loxicas no podran suwperar los limites
establecidos por el Codex Alimentario y el FDA

4.2la elaboracidn d2 los chocolates debe reslizarse bajo condiciones sandaras e higienicas
apropiadas para este tipo de productos v con el equipo sdecuado.

4.3l os productos descritos en esta norma deben estar exentos de materlas extrafas, de sustancias
de uso no permitido, materias minerales y fragmentos de cascaras y semillas

5. DISPOSICIONES ESPECIFICAS

5.1No se parmite la utilizacisn de ofra grasa que no sea mantaca de cacan (excepto grasa lactica para
el chocokata con leche).

5.2Chocolate aromatizado

5.2.1 Chocolate con café: no menos del 1.5 % de café melide, tostado, o la cantidad cormespondients
de café soluble.

§.2.2 Otros tipos de chocolate aromatizade: cantidad suficiente de aromatizantes para comunicar al
procucio final las caracteristicas organoléphcas que se declaran como propiedades en el nombre del
producio.

NTE INEN 621: 2010 “CHOCOLATES. REQUISITOS™
5.3Chocolate compuesto

5.3.1 El chocolate compuesto debe contenar no menos de 60 % de chocolate.
5.3.2 El chocolate compuesto puede contener una o mas sustanclas comestibles parmitidas.

§.3.3 Las sustancias afiadidas al chocolale compueesio estan sujetas a ks siguientes limites
maximaos:

a) Afadidas en forma de trazos visibles y separados: masimo 40 %

k) Anadidas en forma gue practicamente sean imperceplibles. maximo 30 %

c}) Anadidas en las dos formas anteriores:  meximo 40 %

d) En cualguiera de dichas formas el producto final debe ser chocolate.

&) Si la cantidad de sustancias afiedidas es menor al 5 % no se considera dicha sustancia para
nembrar al producio, en caso de gue superen el 5 % al nombre del producto se le adjuntard el
nombre de la sustancia que lo componga

f| Cuamdo se afada café alcoholes o licores, se considera un minimo de 1 % para adjuntar el
nombre de ka sustancia
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g) 3e considera como merclas de chocolate y chocolate con leche a los producios gque confengan
enire 5 % v 14 % de exitracto seco total de ka leche.

5.4 Chocolate relleno
5.4.1 Revestimicnto

a) El revestimienio debe ser de un chocolate que satisfaga los requisites de unos de los tipos de
chocolates indicados en el numeral 3.1, 3.2, 33,35, 351,352y 353

b} El contemido de chocolate del revestmiento debs ser minimo 25 % del peso tolal del produclo
terminado.

542 Cenfrao

a) Los producios o ngredientes utiizades para el relleno deben cumplir con las especificaciones de
su norma lécnica corres pondiente.

b) Sedebe informar al consumidor sobre la naturaleza del centro.
5.5El producto al ser evaluado sensoralmente, debe tener color, sabor y olor caracter sticos.
5.6El producto al ser analizado no debe presentar deteriore fisico, quimico, ni microbioldgico.

5.7En la elaboracidn de chocolates se podran utilizar azdcares como: sacarosa, dextrosa, azucares
invertidos, jarabe de glucosa deshidratada, maltasa, fructosa o sus mezclas.

5.8En la elaboracidn de chocolates dietéticos se podra utilizar los edulcorantes permitidos en la NTE
INEM 2 074, el Codex alimantaro y el FOA

§.9En la elaboracion de los chocolates se podran utilizar les emulsionantes indicados en 6.3.1
5.10 En la elaboracién de los chocolates se podran adicionar los aromatizantes indicados en 6.3.2

511 Todos los aditivos alimentarics parmitidos seran log indicados en la NTE INEN 2 074, el Codex
alimentanio y el FOWM
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&.1Requisitos especificos

6.1.1 El products ensayado de acuerdo A las normas comespondientes debe cumplir con los
requisites establecidos en |a takla 1.

TABLA 1. Reguisitos para los ehocolates
Lhocoial Chooolat Crocoial Chooniate
RECRNIMG Chocolets I'tl-n;:lulu asin & R & o e Chocrlaie Weiodo da enesyn
== eduicorar | oobertura ache pam blanea
cidilera bR
Mir Maz | Min Wax | Min Max | Min Maxz | Bin Max Min Mex | Min Wax
Manteca de cacao | 18 18 B0 54 | 3 20 MTE IMEN 535
Extracio soco 14 1z 14 25 25 25 MTE IMEN 535
dezanpra-sado de
CACHO
Total de suxtracio 35 30 35 26 25 20
SeC0 de cacan
Matoria grasa coe 35 3,6
lche
Extracto saco 10.5 10.5 105 MTE INEN 538
magra da leche
Materia grasa total 28 a 245 MTE IMEN 535

6.1.2 El producto analizado debe cumplir con los siguientes requisios microbiclogicos:

al Mo debe contener suslancias originadas por microorganismos en canbidades que puedan
representar un peligro para la salud.

b} Debe estar exenio de microorganismos patbgenas.

c) Ademds, el producto ensayado de acuerdo a kas normas cormespondientes debe cumplir con o
requisitos microbioksgicos establacidos en la tabla 2.

TABLA 2. Requisitos microbiolégicos para los chocolates

n m M [ Meétodo de ensayo
MTE INEN

Aerobios meséfios 5 [ 20x10” | 30x10" [ 2 1520-5

Aerobios mesoflos 5 [20x10* | 50x10° [ 2 15240.5

Coniformes ioiales 5 0 1,0 x 107 2 1529-7

Mohes v levadura 5 [ 10xd0” [ 10x10" [ 2 1620-10

Salmonella 10 i e [i] 1629-15

* Solo para chocolate con leche
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En donde:
n = Namero de unidades de muestra
m = nivel de aceptacion
M = nivel de rechazo
c = numero de unidades defectuosas
ufc = unidades formadoras de colonias
UP = unidades propagadoras

6.2Contaminantes, los limites maximos permitidos de metales toxices en chocolates son los
especificados en la tabla 3.

TABLA 3. Limites maximos permitidos para metales téxicos

Metales toxicos Limite maximo
Arsénico (As) 0.5 mag/kg
Cobre (Cu) 15 malkg
Plomo (Pb) 1 mg'kg

6.3Aditvos alimentarios, para la elaboracién de los chocolates pedrdn adicionarse las cantidades
indicadas a continuacion, calculadas sobre la masa de chocolate o chocolale para cobertura.

6.3.1 Emulsionantes, la cantidad maxima de emulsionantes permitidos se indican en |a tabla 4

TABLA 4. Emulsionantes

Emulsionante Dosis
- Monoglicéridos y diglicéndos de acidos grasos comestibles 15 glkg
- Lecitina 5 g/kg*
- Sales amonicas de acides fosfatidicos 7 ag/kg
- Polirrecenolato de poliglicerol 5g/kg
- Monoestearato de sorbitan 10 glkg
- Mcnoestearato de poli-oxietilén (20) sorbitan 10 g'kg
- Triestearato de sorbitan 10 g/kg
- Total ce emulsionantes 169/kg (solos o mezclados)
* del componente de lecitina inscluble en acetona

6.3.2 Aromatizantes, para la elaboracion de los productos podrén adicionarse los siguientes
aromatizantes de acuerdo a PCF.

Aromatizantes
- Aromas naturales ylo sus equivalentes

sintéticos, salvo aguellos gue imiten el sabor
de la leche o dei chocolate

- Vainilla
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6.3.3 Ingredientes facultativas, coma ingredientes facultatives se podran ufiizar los que se indican a
confinuacion:

Ingradients Dosis

- Especias En pequefias cantidades
para eguilibrar el sabor.

- Sal {cloruro de sodia) En pequefias cantidades
para eguilibrar el saber.

- Extrecto seco de leche (uno o mas de los componentes de la 5 %, cakulado con respec-

lechie entera en polvo). e al extracto seco. Exceplo

para los chocola-tes con
lecha.

NOTA. Lee requisilea ee verfisardn con los métodos de lae Marmas Técricas Ecuatonanas, en case de que estas no axistan
&0 ublzaran ks metodes da la AOAC an BU Ultima edicdn.

G.4Requisitos complementarios oo

G.4.1 Almzcenarmerdo y fransporfe

6.4.1.1 Con el fin de garantzar un nivel adecuado de higiene alimentana hasta que el producio
llegue al consumidor, el método de produccicn, envasada, almacenamiento y transporte debe ser tal
que evite todo riesge de comaminacion

7. INSPECCION
T.-1Muestreo

T7.1.1 El muesheo debe realizarse de acuerdo a la MTE INEM 537.

7.1.2 Sila muesira ensayada no cumple con uno o mas de los requisitos establecidos, se extrasra
uma nueva muestra y se repetiran los ensayos.

7.2Aceptacian o rechazo

7.21 Se acepia el lote si todas les muestras analzadas cumplen con 108 requisitos establecidos en la
presente mornma; caso contiarie se rechaza el lote.

8. ENVASADO Y EMBALADO

B ALos envases para los productos deben ser de matenales de natwalera tal que no reaccionsn con

el producto.

8. ROTULADO

8.1El rolulado de los chocolates debe cumplir con lo espeaficado enla NTE INEN 1 334.

Fuente: (INEN0621, 2010)
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1. Objetivo
Desarrollar los pasos que se deben seguir para la calibracion y el

mantenimiento de equipos en el area de produccion del chocolate.

. Alcancé

Aplica para todas las areas de produccion del chocolate.

. Responsables
Gerente: encargado del monitoreo de los equipos segun los registros para
solicitar mantenimiento oportuno a personal capacitado para el buen
funcionamiento de la maquinaria.
Técnico o fabricante: encargado de la calibracion y el mantenimiento de

equipos para su funcionamiento.

. Definiciones
Calibracion: el proceso de confirmar las medidas e instrumentos para evitar
datos errores en un analisis.
Mantenimiento: conjunto de acciones para reducir el deterioro de un equipo
utensilio y prolongar su vida util.
Maquinaria: equipo utilizado para la fabricacion o desarrollo de alimentos y
su elaboracion.

Molino: maquinaria para la trituracion del grano de cacao
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Refinadora: equipo diseiiado para el refinamiento de la pasta de cacao.

5. Frecuencia

El mantenimiento como la calibracion se debe realizar siguiendo las

especificaciones del fabricante.

6. Procedimiento

Molino

e Comprobar que este desconectado el molino

e Desarmar la tolva y comprobar si existe objetos extraios

e Lavar con agua y dejar secar completamente

e Colocar la tolva en su sitio y asegurarse que este bien colocada

Balanza

e Encender la balanza y colocar una muestra como indicador

e Repetir con otra muestra y comprobar sus resultados con los que ofrece

el fabricante

e Apagar la balanza y guardarla

Refinadora

e Desconectar la refinadora de la fuente de eléctrica

e Retirar objetos y sucedidas dentro de la refinadora

e Retirar base de la refinadora y comprobar si existe dafios

e Lavar partes extraibles de la refinadora con abundante agua y el uso de

un cepillo
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e Dejar secar todos los partes de refinadora

e Comprobar si existe dafios internos o fuertes en caso de tenerlos

reportar al encargado para mantenimiento por un profesional.

e Colocar las partes extraibles y asegurase dos veces que estan

correctamente.

Tinel de enfriamiento

e Limpieza de correas con pafios humedos ligeramente

e Se recomienda que el mantenimiento y limpieza de este quipo sea

realizado por un técnico especializado

7. Registros

e RCP-RCCME 008 Registro del control calibracion y mantenimiento de

equipos.
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Fecha realizacion

Fecha entrega

Nombre: Empresa:
C.I: Teléfono
Descripcion del equipo
Caracteristica Modelo/ marca | Descripcion y observacion
Equipo
Accion
Frecuencia
Observaciones

Firma del responsable:

Cedula
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1. Objetivo

Desarrollar un plan de capacitacion para el personal de la empresa chocolates

Pazmino en los diferentes campos que desarrollan su trabajo como las actividades

de produccion, comportamiento e higiene del personal.

2. Alcancé

Aplicar a todo el personal de la empresa chocolates Pazmifio

3. Responsables

Gerente: encargado de autorizar las capacitaciones al personal

Personal experto: encargado de realizar las capacitaciones al personal estas deben

ser de forma clara y precisa.

Personal operativo: personal encargado de atender y acatar las directrices

ensenadas en la capacitacion.

4. Definiciones
Capacitacion: actividades que se desarrollan para educar y ensefiar sobre
determinado tema o accion.
higiene personal: cuidado y limpieza de personas para mantener la inocuidad
y asegurar el alimento y evitar enfermedades por alimentos contaminados.
Evaluacion: analisis para controlar y comprobar si el personal entendi6 la
capacitacion.

5. Frecuencia

Se debe realizar una capacitacion mensual para actualizar conocimientos y

actitudes.
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6. Procedimiento

e La capacitacion debe constar de diferentes temas como son BPM, limpieza,
desinfeccion comportamiento del personal. Manipulacion de alimentos.
Control de plagas, entre otros temas de interés para la produccion de alimentos.

e La capacitacion serd planificada por el gerente y el experto dependiendo el
tema de interés

e La capacitacion debe tener un registro actualizado del personal que asiste.

e La capacitacion debe ser al menos una por meses en un tema diferentes a
leccion por el gerente.

e Una vez finalizado la capacitacion se evaluar al personal para constar si
comprendieron sobre el tema tratado
Personal permanente

e El personal de plata debe ser capacitado constantemente en la actividad que
realiza para tener un personal en condiciones.

e Se llevara un registro de la capacitacion realizada al personal de plata

e Toda capacitacion deber ser evaluada
Personal de nuevo ingreso

e Para el personal de nuevo ingreso se le debe instruir en el area que va
desarrollar su actividad laboral ademas normas de comportamiento e higiene.

e El personal debe ser capacitado en el reglamento interno de la empresa y
normas de calidad.

[ ]
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e Se realizard una capacitacion intensiva durante varios dias y posteriormente
sera evaluado y registrado.
7. Registros
e RCP-RCTC-007 Registro del contenido temadatico para las
capacitaciones

e RCP-RAC-008 Registro de asistencia a las capacitaciones
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Lugar ejecucion: Fecha: Duracion:

Tema de capacion:

Capacitador:

Observaciones:

N° | Nombre participante N° Cedula Cargo Firma

1
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. Objetivo

Desarrollar el procedimiento para la identificacion y rastreada materia prima

para los productos elaborados.

. Alcancé

Aplicar a todas las areas de la empresa chocolates Pazmifio

. Responsables

Gerente: encargado de la salida del producto y coordinar amaldis de
trazabilidad para registrarlo
Personal operativo: encargados de empacar el producto de forma correcta y

siguiendo lineamientos exactos

. Definiciones

Trazabilidad: procedimientos para verificar la calidad del producto desde la
materia prima hasta su comercializacion bajo un sistema de control y vigilancia
del proceso.

Registro: documento de control para determinar si el proceso se realiza de
forma correcta.

Calidad: conjunto de requerimientos que se ajustan para determinar las

caracteristicas de un producto.

. Frecuencia

Este procedimiento debe ser aplicado cuando exista reclamos del cliente o

informalidades por parte del consumidor
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6. Procedimiento
e Identificacion del lote y el registro de salida del producto.
e En caso de que el encargado no reciba el reclamo cualquier miembro
del personal debe informar al encargado o gerente.
e Realizar un seguimiento una vez identificado el producto y registrar la
trazabilidad.
e En base al registro tomar una decision de devolucion o rechazo de la
peticion.
e En el caso de ser una inconformidad interna se debe proceder a realizar
un muestres para detectar el problema y informar al encargado.
7. Registros
e RCP-RT-011 Registro de trazabilidad
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INFORME DE TRAZABILIDAD PRODUCTO TERMINADO

Identificacion de producto
Fecha Lote | Cantidad Fecha de Responsable
elaboracion informe
Control de calidad DEVOLUCIONES POR:
muestras / devolucion | ------- Clientes
productos
------- Distribuidores
------- No conformidad detectada (interna)
Control de 8 dias 30 dias 60 dias 90 Observaciones
calidad dias
muestras
Lotes enviados Cliente Fecha de envié Observaciones
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411  Procedimientos operativos estandarizados de sanitizacion (POES)

Procedimientos

e PCP-SHP-001 Salud e higiene del personal

e PCP-PCC-001 Prevencion de contaminacion cruzada

e PCP-LDEU-001 Limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios
e PCP-LDA-001 Limpieza de desinfeccion de areas

e PCP-LDS-001 Limpieza y desinfeccion de sanitarios

e PCP-LDMT-001 Limpieza y desinfeccion de trasporte

e PCP-CD-001 Control de plagas

Registros

e RCP-SHP-001 Registro higiene del personal

e RCP-SEP-002 Registroé enfermedad del personal

e RCP-RV-003 Registr6 de visitas

e RCP-LDEU-004 Registro de limpieza y desinfeccion de equipos y
utensilios

e RCP-LDA-005 Registro Limpieza de desinfeccion de areas

e RCP-LDS-006 Registro Limpieza y desinfeccion de sanitarios

e RCP-LDMT-007 Registré Limpieza y desinfeccion de trasporte

e RCP-CD-008 Registr6 Control de plagas

e RCP-UT-009 Registro de ubicacion de trampas

e RCP-CMDF-010 Registro de control y manejo de las fumigaciones
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1. Objetivo

Establecer la metodologia y practicas adecuadas para el control de salud e higiene
del personal que interviene en la elaboracion de alimentos para prevenir cualquier

tipo de contaminacién con la finalidad de garantizar la inocuidad del alimento.
2. Alcancé

Es aplicable para todo el personal responsable de la manipulacion y produccion del

alimento.
3. Responsables

Gerente: Encargado de la revision, verificacion y registro del cumplimiento del

personal con las normas de higiene.
Personal operativo: Encargados de cumplir con las normas establecidas.
4. Definiciones

Higiene: Conjunto de medidas y practicas para mantener la limpieza, salud y

bienestar de las personas.

Salud: Estado de completo bienestar y funcionamiento de una persona.
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Higiene personal: Cuidado y limpieza de personas para mantener la inocuidad y

asegurar el alimento y evitar enfermedades por alimentos contaminados.

Inocuidad. Cualidad o normativa para asegurar que un alimento este de forma

limpia e higiénica con seguridad de no causar algtn tipo de dafio al consumirlo.

Limpieza: Proceso de eliminacion de residuos contaminantes para generar un

ambiente inocuo.

5. Frecuencia

Se debe aplicar diariamente

6. Procedimiento

6.1 Salud del personal

Para garantizar la salud del personal, deberan cumplir con las siguientes
indicaciones:

e El personal nuevo como permanente deberd realizarse una evaluacion
médica general y obtener un certificado otorgado por un organismo de
control de salud que garantice su buena condicidbn para manipular
alimentos.

e El personal debera mantener en una actualizacion anual el certificado de

salud posterior a una evaluacion médica.
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Si alguna persona presenta algiin sintoma o alguna enfermedad trasmisible
debe ser separado de sus funciones laborales temporalmente hasta
recuperacion.

Si alguien del personal presenta alergias o reacciones adversas a sustancias
quimicas utilizadas debera evitar el contacto directo con dicha sustancia o
a su vez sera cambiado de area.

Si existe la presencia en alguien del personal con lesiones cutdneas que
puedan afectar la inocuidad del alimento, se debera dar el respectivo
tratamiento y proteccion, o cambiarle a un area de trabajo que no tenga

contacto con el alimento.

6.2 Higiene personal

La higiene del personal es fundamental para prevenir un alimento inocuo, por lo

que deberan cumplir con lo siguiente:

Bafio corporal diario

Usar la indumentaria de trabajo adecuada, completa, limpia y en
condiciones Optimas

Lavado y desinfeccion de manos, antes de iniciar el trabajo y cada vez que
vuelva del baio al 4rea de trabajo

Mantener ufias cortas, limpias y libres de esmaltes o cosméticos
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Cubrir completamente los cabellos.

Evitar el uso de joyeria, bisuteria o cualquier otro objeto que pueda
contaminar el producto

Evitar toser o estornudar sobre los productos

No fumar, comer, beber, escupir, o masticar chicle en el area de trabajo
Prohibir el ingreso de personas ajenas a las areas de produccidon sin

justificacion.

6.3 Uniforme del Personal

Los uniformes son caracteristicos de acuerdo a las actividades designadas del

trabajador, de esta manera se protege al personal como al producto.

El uniforme designado para el personal operativo debe mantenerse en
buenas condiciones, cada personal es responsable de cuidar su
indumentaria entregada.

El uniforme completo es de uso obligatorio por lo tanto deben permanecer
siempre limpios y en buen estado, la persona encargada llevara el registro
de uniformes al ingreso del personal.

Los uniformes no deben ser usados para otras actividades que no estén
designadas y no puede llevar objetos de ser focos de contaminacion.

Las personas que no lleven de manera correcta su uniforme no podran

ingresar al area de proceso.
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6.4 Lavado de manos

El lavado de manos es un proceso importante en la higiene personal ya que esta en

contacto directo con la manipulacion del producto por lo tanto el personal debe

realizar el correcto lavado de manos cuando:

Va a iniciar su jornada laboral

Termine su periodo de descanso

Vaya a ingresar o cambiar de area de trabajo
Tenga contacto con tachos de residuos
Regrese del baiio a su linea de produccion
Termine de comer, fumar o beber

Maneje productos que puedan ser causa de contaminacion

Procedimiento de lavado de manos

Para un correcto lavado de manos la duracion debe ser de 40 a 60 segundo tomando

en cuenta los siguientes manos

Mojar las manos con agua limpia

Enjabonar las manos con jabon suficiente para cubrir todas las superficies
de la mano.

Frotar las palmas de las manos hasta presenciar espuma

Frotar la palma de la mano derecha contra el dorso de la mano izquierda,

entrelazar los dedos y debajo de las ufias

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Henry Villamarin Sra. Olga Pazmifo Sra. Olga Pazmifo

159




PROCEDIMIENTO Caédigo PCP-SHP-001

OPERATIVO ESTANDAR DE | Fecha: 20/07/2023

SANITIZACION
SALUD E HIGIENE DEL Edicién: 1
PERSONAL. Revisién: 0

Pagina: 6 de 7

e Frotar con movimiento de rotacién el pulgar izquierdo, atrapandolo con la
palma de la mano derecha y viceversa

e Frotar las puntas de los dedos de la mano derecha contra la palma de la
mano izquierda, haciendo movimiento de rotacion y viceversa.

e Enjuagar las manos con abundante agua

e Secar las manos con toallas desechables

e Posteriormente con la misma toalla cerrar la llave del grifo

e Finalmente aplicar gel anti bacteria

6.5 Lavado de botas

e Mojar las botas con agua limpia

e Aplicar jabon liquido

e Cepillar las botas con la ayuda de un cepillo
e Enjuagar las botas con abundante agua

e Desinfectar el calzado en un pediluvio previo al ingreso al area de trabajo

6.6 Ingreso de visitantes
e Presentar identificacion en la garita al guardia y el motivo de la visita
e Llenar el registro designado

e Dejar en la garita todos los objetos de valor
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e Solicitar el pase de visitante y llevarlo visible durante todo el recorrido en
planta
e (olocarse el uniforme adecuado para el ingreso al area de produccion

Mantenerse con la persona a cargo durante toda la visita

7. Registros

RCP-SHP-001 Registro higiene del personal
RCP-SEP-002 Registro enfermedad del personal
RCP-RV-003 Registro de visitas

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Chocolease

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION

Caédigo: RCP-SHP-001

Fecha: 20/07/2023

REGRISTRO DE CONTROL DE SALUD E HIGIENE PERSONAL

Edicion: 1

Revision: 0

Pagina: 1 de 1

Fecha:

Turno:

EVALUE CADA ITEM DE ACUERDO A LA SIGUIENTE DENOTACION: CUMPLE: v

NO CUMPLE: X

M Uniformes Ausencia Manos Unas limpias, | Observaciones
U Nombre Uniforme y calzado | Cofia | Mascarilla Botas | Joyas | Maquillaje | Perfume | Heridas limpias cortas y sin

J completo y limpio descubiertas esmalte

E

R

H Uniformes Ausencia Manos Unas limpias, | Observaciones
o Nombre Uniforme y calzado | Cofia | Mascarilla Botas | Joyas | Bigote o | Perfume | Heridas limpias cortas y sin

M completo y limpio barba descubiertas esmalte

B

R

E

ACCIONES CORRECTIVAS

VERIFICADO POR: APROBADO POR:

162




PROCEDIMIENTO Cadigo RCP-SEP-002
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SANITIZACION
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PERSONAL Pagina: 1 de 1
Fecha Nombre Sintomas Accion Responsable | Firma
correctiva
DESCRIPCION
Sintomas Acciones correctivas
IC: Ictericia M: Mareo DO: Dolor oido CA: Cambio de area
DR: Diarrea DG: Dolor de AJ: Ardor ojos PA: Primeros auxilios
garganta
FB: Fiebre VO: Vomito G: Gripe P: Permiso
RF: Resfriado | DE: Dolor CN: Congestion
estomacal nasal
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Henry Villamarin Sra. Olga Pazmifo Sra. Olga Pazmifo
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Pagina: 1de 1
Fecha Nombre | # cedula | Empresa o | Hora Hora Motivo
Institucion | ingreso salida visita
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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1. Objetivo

Establecer procedimientos y normas para evitar la transferencia de
microorganismos y sustancias peligrosas que causen contaminacion cruzada

durante la elaboracion del producto.
2. Alcancé

Aplicable para todas las instalaciones, areas, superficies, equipos y utensilios que

mantengan contacto directo con la elaboracion del alimento.
3. Responsables

Gerente: Persona encargada de llevar a cabo la ejecucion del procedimiento

establecido.

Personal operativo: Personal responsable de cumplir a cabalidad con el

procedimiento.
4. Definiciones

Contaminacién: Introduccion de sustancias o elementos nocivos al producto que

puede causar alteraciones.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Henry Villamarin

Sra. Olga Pazmifio

Sra. Olga Pazmifio
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Contaminacion cruzada: Proceso en el que suele contaminarse un alimento con
otro de manera directa o indirecta, contaminante que convierte peligroso para la

salud al producto.

Manipulacion alimentos: Cualquier actividad en la que intervienen personas para
la preparacion, transformacion, envasado o distribucion de un producto de manera

segura e higiénica.
5. Frecuencia
Aplicable a diario

6. Procedimiento
6.1 Especificaciones generales

e Los desperdicios generados deben ser recolectados en recipientes
determinados para ser posteriormente eliminados.

e EIl personal para el ingreso al area de produccion debe desinfectar su
calzado y cumplir con el correcto lavado de sus manos como se indica en
el procedimiento de Salud e higiene de personal.

e Los operarios para ingresar a planta deben llevar su uniforme completo e

indumentaria limpia y en perfectas condiciones.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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El personal encargado de la desinfeccion debe realizar la sanitizacion de
toda el area de produccion antes y después de las actividades.

El personal administrativo y visitas para el ingreso a planta debe cumplir
con las especificaciones del procedimiento de Salud e Higiene del
personal.

Las sustancias toxicas deben ser manejadas de acuerdo con la normativa

correspondiente y vigente para evitar cualquier contacto con el producto.

6.2 Vigilancia

Antes de iniciar con la jornada laborar una persona encargada del
personal operativo debera realizar la inspeccion diaria correspondiente
de la higiene, la limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios
utilizando los registros de verificacion.

Si se encuentra alguna inconformidad, esta debe ser reportada de forma
inmediata para tomar las respectivas acciones correctivas.

La limpieza y desinfeccion de vehiculos debe realizarse diariamente y
serd evidenciado en el registro de control asignado.

Los dispensadores de jabon liquido, desinfectantes, deben ser revisados

al menos 2 veces al dia, y las concentraciones a utilizar de cloro en el

pediluvio.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Henry Villamarin Sra. Olga Pazmifio Sra. Olga Pazmifio
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1. Objetivo

Asegurar un procedimiento de limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios
para mantener una adecuada higiene de utilizacion durante la elaboracion del

producto.
2. Alcancé

Aplicable a todos los equipos y utensilios existentes en la empresa

CHOCOLATES PAZMINO
3. Responsables

Gerente: Persona encargada de revisar y verificar el cumplimiento de la limpieza

y desinfeccion de todos los equipos y utensilios.

Personal operativo: Personas responsables de llevar a cabo el cumplimiento con

la informacion que se describa para este procedimiento.
4. Definiciones

Limpieza: Proceso de eliminacion de residuos contaminantes para generar un

ambiente inocuo.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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168




PROCEDIMIENTO Caédigo PCP-LDEU-001

OPERATIVO ESTANDAR DE | Fecha: 20/07/2023

SANITIZACION
LIMPIEZA Y Edicién: 1
DESINFECCION DE Revisién: 0

EQUIPOS Y UTENSILOS Pagina: 2 de 4

Desinfeccion: Es el tratamiento quimico en el cual se usan sustancias quimicas

para eliminacion o reduccion de microorganismos

5. Frecuencia

Diaria después de la jornada laboral

6. Procedimiento

6.1 Limpieza y desinfeccion de equipos

Preparar una solucion desengrasante con las concentraciones establecidas.
Apagar y desconectar los equipos a base de fuente de energia

Remojar con agua limpia los equipos

Utilizar el desengrasante, frotar con un cepillo las paredes internas y
externas del equipo hasta que se produzca espuma, si el equipo es
desmontable (desmontar las piezas para facilitar la limpieza)

Enjuagar los equipos con abundante agua y dejar que escurra

Preparar la solucion desinfectante con las concentraciones establecidas
Retirar el exceso del desinfectante y enjugar con abuindate agua limpia
Drenar el agua de los pisos

Colocar los materiales de limpieza en su respectivo lugar

Dejar secar al ambiente

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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6.2 . Limpieza y desinfeccion de utensilios y moldes

e Preparar una solucion desengrasante con concentraciones adecuadas

e Limpiar con agua y un cepillo los utensilios usados en la produccion de
chocolate para eliminar los residuos

e Colocar los utensilios en una tina llena de agua y sumergirlos

e Aplicar una solucidon desengrasante y fregar con un cepillo hasta producir
espuma

e Enjuagar los utensilios con abundante agua y escurrir

e Colocar en un lugar seguro los utensilios limpios

e Drenar las aguas residuales y lavar los pisos

e Poner los materiales de limpieza en su lugar de almacenado

6.3 Limpieza y desinfeccion de mesas y mesones
e Revisar que la superficie de mesas y mesones esté libre de objetos
e Remojar las mesas y mesones para retirar los residuos
e Aplicar una solucion de limpieza con dosificaciones adecuadas
e Restregar fuertemente con un cepillo la superficie hasta eliminar la
suciedad adherida
e Enjuagar con abundante agua

e Preparar y aplicar la solucion desinfectante

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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e Eliminar los residuos de desinfectante con abundante agua y drenar los pisos.

e Dejar secar al ambiente por unos minutos

7. Registros

RCP-LDEU-004 Registro de limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Equipo o utensilios | Responsable Cumple | Observaciones | Acciones
Si | No correctivas
Molino
Marmita
Mesa de trabajo
Moldes
Refinadora
Termometro
Cuchillos
Ollas
Bols de metal
Bols de plastico
Moldes de pléstico
Moldes de
policarbonato
Ollas
Espatula de silicona
Balanza
Mangas reposteras
Refrigeradora
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Equipo o utensilios

Responsable Cumple

Si | No

Observaciones | Acciones

correctivas

Cazo Bano Maria

Cucharas medidoras

Rodillo

Cucharas de madera

Estanterias

Batidora

Cucharas

Tapete de silicon

Bandejas de acero

Tablas de teflon

VERIFICADO POR:

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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. Objetivo

Desarrollar una guia para la limpieza y desinfeccion de forma adecuada para
la empresa chocolates Pazmifio estard basada en antes, durante el proceso y

cuando finalice el proceso.

. Alcancé

Seré aplicado para toda zona de produccion de la empresa chocolates Pazmifio

. Responsables

Gerente: persona encargada de supervisar la limpieza de las distintas areas
Personal operativo: son las personas encargadas de realizar la limpieza y

desinfeccion de las distintas areas de forma correcta.

. Definiciones

Limpieza: proceso de eliminacion de residuos contaminantes para generar un
ambiente inocuo.

Desinfeccion: se conoce como desinfeccion a la eliminacion de
microorganismos presentes en el ambiente.

Contaminacion: término utilizado para describir un riesgo biologico o fisico
y que afecte a la inocuidad del producto.

Limpieza: proceso de eliminacion de residuos contaminantes para generar un

ambiente inocuo.

. Frecuencia

Este proceso se debe realizar después de cada producciéon o cuando se

encuentre algun tipo de suciedad en las areas de la empresa

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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6. Procedimiento

Insumos

Objetos utilizados para realizar la limpieza

Escobas, baldes, cepillos, recogedores y diversos articulos que ayuden a la

limpieza de las areas.

Limpieza y desinfeccion de pisos, paredes, drenajes

Recoger con la escoba cualquier suciedad en los pisos y colocarlos en
los tachos respectivos segun el tipo de desecho.

La suciedad en paredes removerla con la ayuda de un cepillo y frotando
continuamente

Limpiar los drenajes y desinfectar los mismo.

Remojar las paredes pisos y drenajes con agua

Aplicar una solucion de cloro al 0,2%

Fregar las superficies con esta solucion

Enjuagar con abundante agua todas las superficies y secar todas las

areas desinfectadas

Limpieza de ventajas y puertas

Limpiar con la ayuda de una escoba el polvo que se encuentre entre
las puertas o en las superficies de las ventanas.

Remojar las puertas ventanas para aplicar la solucion desinfectante
Frotar con la ayuda de cepillos toda la superficie de las ventanas,

puertas con la solucion desinfectante.

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:
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e La solucion debe ser anadian por unos minutos maximo 3

e Enjuagar las superficies con abundante agua y dejar secar

Preparacion de la solucion desinfectante
La solucion debe ser preparada de la siguiente manera con 250ml de cloro afiadir en

6lt de agua esta sera una solucion con una concentraciéon de 200ppm.

7. Registros
RCP-LDA-005 Registrd Limpieza de desinfeccion de areas

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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DE AREAS Pagina: 1 de 1
Fecha area Superficie | Responsable | Cumple Observaciones
a limpiar
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1. Objetivo
Elaborar procedimientos de limpieza y desinfeccion ara las instalaciones
sanitarias.
2. Alcancé
Aplica para las instalaciones sanitarias para la empresa chocolates Pazmifio.
3. Responsables
Gerente: es la persona encargada de cumplir con los requerimientos para un
abuena limpieza de instalaciones sanitarias.
Personal operativo: el personal es el responsable de realizar, verificar y
cumplir con los requerimientos para la limpieza de las instalaciones sanitarias
4. Definiciones
Desinfeccion: se conoce como desinfeccion a la eliminacion de
microorganismos presentes en el ambiente.
Limpieza: proceso de eliminacion de residuos contaminantes para generar un
ambiente inocuo.
Suciedad: es la sustancia considerada desperdicid como material extrafio
polvo o grasa.
5. Frecuencia
Se debe aplicar este procedimiento de limpieza al menos una vez en el dia

puede ser en la mafiana o en la tarde.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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6. Procedimiento
Baterias sanitara

¢ Eliminar toda presencia de polvo donde se localice con la ayuda de una
escoba.

e Aplicar u detergente en pisos y paredes

e Restregar para generar espuma y una buena limpieza

e Limpieza de lavamanos con la ayuda de una esponja con el detergente
también se aplicara la limpieza a ventanas.

e Colocar el detergente en los sanitarios y restregar con la ayuda de un
cepillo acorde de bafo.

e Enjuagar los pisos, paredes, ventanas y lavamanos con abundante agua.

e Secar con la ayuda de un trapeador piso y con un pafio el lavamanos.

e Preparar una solucion desinfectante segin lo indicado por el fabricante.

e Aplicar en las superficies de las baterias sanitarias.

e Dejar secar al ambiente

Ventiladores
e Eliminar el polvo de pisos y paredes
e Limpiar casilleros con un pafio
e Preparar una solucion desengrasante y refregar con un cepillo
e Enjuagar las superficies con agua y dejar secar

7. Registro
RCP-LDS-006 Registr6 Limpieza y desinfeccion de sanitarios

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Pisos
Techo
Paredes
Ducha
Vestidores
Dispensadores
Ventanas
Puertas
VERIFICADO POR:
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Henry Villamarin Sra. Olga Pazmifo Sra. Olga Pazmifo

180




PROCEDIMIENTO Cédigo RCP-LDS-006
Choccln OPERATIVO ESTANDAR DE | Fecha: 20/07/2023
SANITIZACION
REGISTRO LIMPIEZA Y | Edicion: 1
DESINFECCION DE Revision: 0
SANITARIOS Pagina: 1 de 2

1. Objetivo
Elaborar un procedimiento de limpieza y desinfeccion para asegurar la higiene
en los vehiculos de transporte del producto para la empresa chocolates
Pazmifio.

2. Alcancé
Aplicar el todo el vehiculo que pertenecen a la empresa.

3. Responsables
Gerente: es el encargado de verificar que se cumpla a cabalidad todos los
procesos de limpieza para los vehiculos.
Operativos y choferes: encargados de cumplir y desarrollar con la
informacion presente en el proceso.

4. Definiciones
Limpieza: proceso de eliminacion de residuos contaminantes para generar un
ambiente inocuo.
Riesgo: es la probabilidad que exista alguna alteracion o dafio al producto.
Suciedad: es la sustancia considerada desperdicid como material extrafio
polvo o grasa.
Desinfeccion: se conoce como desinfeccion a la eliminacion de
microorganismos presentes en el ambiente.
Contaminacién: término utilizado para describir un riesgo bioldgico o fisico

y que afecte a la inocuidad del producto.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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5. Frecuencia

Siempre que se use el vehiculo o se requiera transportar el producto

6. Procedimiento

Limpieza y desinfeccion de vehiculo

Retirar el polvo en el interior del vehiculo con un trapo seco

Limpiar las superficies del area donde se trasporte el producto con un

pafio de microfibra humedo.

Preparar una solucion de detergente y con la ayuda de una franela

aplicar en las superficies de contacto con el
Enjuagar con abundante agua.

Dejar secar.

Requerimientos del chofer

alimento

e El chofer debe usar uniforme o en el caso de contarlos con ropa limpia.

e Realizar una inspeccion ripida para verificar que este limpio y

desinfectado.

e Los vehiculos son de uso exclusivo para la empresa.

7. Registros

RCP-LDMT-007 Registr6é Limpieza y desinfeccion de trasporte
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1. Objetivo
Elaborar los procedimientos para el control de plagas como insectos, aves
roedoras con métodos que eviten a no ser un foco de contaminacion

2. Alcancé
Aplica para toda la empresa chocolates Pazmifio

3. Responsables
Gerente: persona encargada de controlar y supervisar el cumplimiento del
proceso de control de plagas.
Personal operativo: personas encargadas de cumplir con el proceso

4. Definiciones
Contaminacién: sustancia o elemento con contacto con el producto que
genere un dafio o alteracion al alimento.
Control de plaga: proceso por el cual se determina el manejo de especies
dafiinas para alimentos y afectan a la salud humana.
Fumigacion: proceso por el cual se controla y trata las diferentes plagas.
Plaguicida sustancia compleja utilizada para eliminar plagas.
Plaga: animal o ser vivo que pueda representar una contaminacion para el
alimento.

5. Frecuencia
Dependera del tipo de plaga en el caso de insectos cada 15 a 20 dias.

Para el caso de roedores cada 7 dias.
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6. Procedimiento

Control de roedores

Mantener todas las zonas limpias y recoger cualquier residuo que sea
proliferacion para roedores.

Los drenajes deben tener proteccion para evitar el ingreso de roedores.
En las puertas y ventanas colocar proteccion y evitar que estén por
largos periodos de tiempo abiertos.

Controlar los paquetes que ingresan a la empresa y rechazar paquetes
con dafos o alguna alteracién en su composicion fisica.

Revisar areas criticas como bodegas de materia prima y depdsitos de
desechos.

Con la ayuda de sistema de rotaciéon de plaguicidas para que los
roedores no se hagan resistentes a los plaguicidas.

Si se usa alguna sustancia quimica colocarla estratégicamente y solo al
final de jornada laboral.

Todo el personal es encargado de controlar este tipo de sustancia y
emitir un informe

Control de insecto

Colocar protecciones en puertas y ventanas con salida al exterior.
Todos los productos utilizados para el procesamiento deben colocarse

en recipientes sellados y herméticos
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e Mantener todas las areas limpias y evitar la acumulacion de suciedad.
e Limpiar si se derrama algun liquido no tener utensilios sucios.
e Mantener equipos en buen estado y limpios.
e Instalar dispositivos de control en entrada principales y salida de bodegas.
e No tener recipientes con agua u otro fluido para evitar que se cree un nido para
misquitos.
Control de aves
e Todos los accesos como ventanas y puertas deben tener proteccion.

e Las puertas y cerradas deben permanecer cerradas

7. Registros

RCP-CD-008 Registro Control de plagas

RCP-UT-009 Registro de ubicacion de trampas
RCP-CMDF-0010 Registro de control y manejo de las fumigaciones
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Anexo D Evidencia del estado actual de la empresa chocolates Pazmiiio

Utensillos en acero inoxidable y equipos

en diferentes areas diferente
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Bodeja de Empaque Recepcion de materia prima

Utensilios inadecuados Materia prima tostada
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Ventanas sin protecciones Lamparas suspendidas

Cables y tuberias sin sefalizacion indicador de temperatura

Ventilador sin protecciones Calefon y tuberias sin sefalizacion
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Magquinaria con suciedad linea de produccion

Enfriado del chocolate Recoleccidon del chocolate
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Dispensador de jabon Sefializacion y dispensador de alcohol

Enfriamiento del chocolate uso de utensillos en acero inoxidable
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Zona de empaque uso inadecuado de empaques
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Producto en embale mediado utensillos en sitios inadecuados
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Limpieza de marmita sin utensillos necesarios
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Anexo E Carta compromiso de la empresa chocolates Pazmifio
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