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RESUMEN

Este proyecto de graduacion describe un disefio para la implementacion de

Buenas Practicas de Manufactura en la linea de licor de cacao.

Como primera instancia se realizé un diagnostico de la situacion actual de la
empresa en materia de BPM, a través de una auditoria de cumplimiento de los

articulos del mismo.

Se identificaron y cuantificaron los principales riesgos presentes en el proceso
de produccion, a través de la investigacion causal, a fin de establecer las
acciones de mejora y dar cumplimiento al Reglamento de Buenas Préacticas de

Manufactura para alimentos procesados.

Se definié y costed los planes de mejora a implementar por cada no

conformidad hallada en la auditoria.

Por ultimo, se realiz6 un flujo efectivo del proyecto para conocer la factibilidad

del mismo.
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INTRODUCCION

La empresa LICOR S.A. ha sido afectada por la No Conformidad de los
clientes, ocasionando la devolucion de sus productos. Estos productos No
Conformes conllevan a que se produzcan grandes pérdidas y que exista un

incremento en los costos operacionales de la empresa.

Las diversas No Conformidades que se han podido detectar son
principalmente desviaciones en los controles fisicos y microbiolégicos. Estas
desviaciones requieren soluciones enfocadas a disminuir los riesgos
alimentarios que se presentan a diario en el proceso de produccién y que
acarrean pérdidas econdmicas debido a devoluciones, reclamos, reprocesos

y cambio en la preferencia de los clientes y desprestigio de la organizacion.

La aplicacion del “Reglamento de Buenas practicas de Manufactura para
Alimentos Procesados” decreto N° 3253 y la referencia de documentos
técnicos, sustentara las respectivas soluciones y recomendaciones de mejora
a la problematica analizada. Cabe recalcar que por resolucion del Sistema
Nacional de Calidad publicado en el Registro Oficial N° 839, 2012 se establece
la “Politica de Plazos de cumplimientos de Buenas Practicas de Manufactura
para Plantas Procesadoras de Alimentos”, que en el caso de LICOR S.A.
categorizado como de “bajo riesgo” tiene un plazo de 5 afos para implementar

el Reglamento para BPM, es decir, hasta el afio 2017.



Por lo que el presente proyecto de graduacién desarrollard un Plan de
Implementacion de Buenas Practicas de Manufactura en la linea de licor de

cacao.

Se identificardn los principales hallazgos presentes en el proceso de
produccion mediante una auditoria de diagnostico, a fin de dar cumplimiento
con el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos

Procesados.

La importancia de realizar este estudio para el mejoramiento de la
administracion y control de la seguridad alimentaria en la empresa, la calidad

del producto y el cumplimiento de las normativas legales.

Por dltimo, se realizara un analisis de los costos del proyecto, donde se

determinara el tiempo de la recuperacion de la inversion realizada.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1. Industria del chocolate y sus derivados

La produccion de cacao en el Ecuador se esta convirtiendo en uno
de los mas importantes objetivos para los negocios de exportaciones,
pues varias empresas chocolateras internacionales se han fijado en

la calidad del cacao de nuestro pais.

El cacao es exportado en grano después de un proceso de
fermentado y secado. También se venden en el exterior semi

procesados como licor y manteca.

El Ecuador cuenta con diversas zonas con las condiciones
adecuadas para producir cacao de excelente calidad, el cual es

reconocido por su agradable aroma y sus demas caracteristicas, las


http://www.monografias.com/trabajos11/conge/conge.shtml

cuales lo hacen especial.

En Ecuador, el 40% de la produccion de cacao se procesa. Los
productos industrializados se exportan bajo los siguientes tipos:
Manteca (34%), Licor (28%), Torta (21%), Polvo (17%). Los paises
hacia donde el Ecuador exporta mas cacao procesado son el
continente americano y especialmente Ameérica del Sur (Morillo,
2005). Los demés paises del mundo no representan una cantidad
muy importante porque procesan ellos mismos el cacao en grano que

reciben.

Licor de cacao

Es el producto obtenido por la desintegracién mecanica de granos de
cacao limpios y pelados, sin extraerle ni afadirle ninguno de sus
componentes. El licor de cacao es chocolate puro en forma liquida y
esta compuesto de dos ingredientes principales, la manteca o grasa

de cacao y el cacao seco.

Para la obtencion de licor de cacao, el grano seleccionado pasa por
varios procesos como tostado, descascarillado, molienda y refinado,

hasta ser empacado en bloques y almacenado.



Mas de la mitad del peso de la masa de cacao es cacao en polvo
(53 %), y el resto es manteca de cacao (17 %) y diversos otros

elementos, como taninos. (Beckett, 2008).

Manteca de cacao

Es el producto obtenido de la pasta de cacao mediante un proceso
de presién. Presenta un punto de fusion de 34 a 38 °C. A temperatura
ambiente tiene forma de placas o fragmentos duros, de superficie
untuosa, quebradizos. A temperatura alta es una sustancia liquida

con color transparente amarillento.

La manteca de cacao solo tiene un suave aroma y sabor a chocolate.
Es el Unico componente del cacao usado en la fabricaciéon del dulce
llamado chocolate blanco y también apropiado para la produccion de

helados, fabricacion de cosméticos y productos farmacéuticos.

Cacao en polvo

Es un polvo seco, de color café oscuro, que tiene el sabor
caracteristico de cacao. El cacao en polvo se suele emplear en la
industria chocolatera como un paso intermedio para la elaboracién de
confituras de chocolate, productos para untar, conveniente para

helados, leche, galletas, coberturas, chocolate para bebidas en polvo,


http://es.wikipedia.org/wiki/Cacao_en_polvo
http://es.wikipedia.org/wiki/Tanino

confeccion de reposteria y como mezcla en tabaco (Coe & Coe,

2007).

El cacao en polvo suele tener contenidos grasos entre el 20-22%. Las
propiedades fisicoquimicas del cacao en polvo se encuentran
actividad de agua (Aw) la cual va desde 0.1 - 0.35, el pH que depende
del contenido de cacao pero que comunmente se encuentra en 5 -
6.5, porcentaje de humedad que es de 1-1.8 % y temperatura de

conservacion la cual es de 30-39 °C. (Beckett, 2008).

1.2. Exigencias regulatorias nacionales: Buenas Practicas de

Manufactura

Las Buenas Practicas de Manufactura son programas requeridos por
ley para asegurar que el alimento ha sido preparado, empacado,

transportado o almacenado en condiciones sanitarias.

En noviembre del afio 2002, el Ministerio de Salud del Ecuador a
través de la Direccion Nacional de Vigilancia y Control Sanitario,
aprobo el reglamento de “Buenas Practicas de Manufactura para
Alimentos Procesados”, el mismo detalla los procedimientos generales
sobre préacticas de higiene y de operacion durante la industrializacion
de los productos alimenticios, a fin de garantizar alimentos inocuos y

de calidad. La legislacion ecuatoriana incluye:



Titulo 1: Ambito de operacion

Titulo II: Definiciones

Titulo 1ll: Requisitos de BPM

Capitulo 1: Instalaciones

Capitulo 2: Equipos y utensilios

Titulo 1V: Requisitos Higiénicos de Fabricacion
Capitulo 1: Personal

Capitulo 2: Materias primas e insumos

Capitulo 3: Operaciones de produccién

Capitulo 4: Envasado, etiqguetado y empaquetado

Capitulo 5: Almacenamiento, Distribucién, Transporte vy

comercializacion.
Titulo V: Garantia de Calidad

Titulo VI: Procedimiento para la concesion del certificado de operacion

sobre la base de utilizaciéon de BPM



1.3.

Cabe mencionar que para las plantas procesadoras de alimentos del
Ecuador, hay plazos de cumplimiento del reglamento de BPM (Ver
Anexo 1), y que para el caso de la planta de procesamiento de licor de

cacao es de 5 afos, es decir, hasta el afio 2017.

Planteamiento del problema

La empresa ha sido afectada por factores como la devolucion de sus
productos por la No Conformidad de los clientes, estos productos no
conformes conllevan a que se produzcan grandes pérdidas de
producto y de esta manera exista un incremento en los costos

operacionales de la empresa.

Los diversos hallazgos (No Conformidades) que se han podido
detectar son desviaciones en los controles fisicos y desviaciones

microbiolégicas.

Estas desviaciones requieren soluciones enfocadas a disminuir los
riesgos alimentarios que se presentan a diario en el proceso de
produccion y que acarrean pérdidas econdémicas debido a
devoluciones, reprocesos, reclamos, cambio en la preferencia de los

clientes y desprestigio de la organizacion.



1.4. Justificacion del problema

Se concibe entonces la importancia de realizar un estudio estricto y
adecuado para mejorar la administracion y control de sus procesos en
cuanto a seguridad alimentaria, es decir, asegurar la calidad, no solo
del proceso, sino también del producto. Esta labor debe ser
desplegada de manera oportuna por parte de la Alta Gerencia, con el
fin de mantener y reafirmar el prestigio de calidad que los caracteriza

en el mercado actual.

La aplicacion del “Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura
para Alimentos Procesados” decreto N° 3253 y la referencia de
documentos técnicos, sustentard las respectivas soluciones vy

recomendaciones de mejora a la problematica analizada.

1.5. Alcance de la investigacion

El presente proyecto abarca la linea de produccién de licor de cacao,
subprocesos, actividades; asi como actividades complementarias y/o
conexas llevadas a cabo por proveedores de insumos, transportistas,

etc.



1.6.

1.7.

10

Objetivo General
Desarrollar un plan de implementacion de Buenas Practicas de
Manufactura en la linea de produccion de licor de cacao de la

organizacion LICOR S.A.

Objetivos Especificos

1. Realizar un diagnéstico de la situacién actual de LICOR S.A. en
materia de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) a través de una
auditoria de cumplimiento de los articulos del mismo para

establecer las acciones de mejora.

2. Efectuar ensayos microbiolégicos, fisicos quimicos y sensoriales
que comprueben los reclamos y las No Conformidades del
producto, realizando un seguimiento durante las diferentes etapas

de mejora del proceso de licor de cacao.

3. Identificar los principales riesgos alimenticios presentes en el
proceso de LICOR S.A., a través de la investigacion causal, con el
fin de priorizar los articulos de BPM a implementar, con el fin de dar

cumplimiento a la norma legal.

4. Realizar una propuesta de implementacion de cambios en el
proceso productivo y en la organizacion de LICOR S.A., basado en

los resultados del diagnéstico y en el reglamento de BPM.
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CAPITULO 2

1. ANALISIS DE LA SITUACION DE LA EMPRESA

Con la finalidad de conocer y evaluar la situacion actual de la empresa
con respecto al cumplimiento de los requerimientos de Buenas Practicas
de Manufactura se realizé una auditoria BPM. El alcance de la auditoria
abarcé la recepcion de materia prima, infraestructura, requisitos de
higiene, habitos del personal, las operaciones unitarias para la elaboracion

del licor de cacao, almacenamiento y distribucion.

2.1. Descripcion del proceso de Licor de Cacao

El equipo auditor realizé un diagrama de flujo con todas etapas del
proceso productivo. (Ver Anexo #2 Diagrama de Flujo de Proceso de

Licor de Cacao)
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La elaboracién del licor de cacao se realiza a través de los siguientes

procesos:

1. Recepcion del grano: El cacao que llega de las diferentes zonas
productoras es sometido a un control de calidad en el que se
determina las caracteristicas fisico quimicas y microbioldgicas del
grano. En la tabla 1 se muestra el esquema de monitoreo de calidad
del cacao para su liberacién y su posterior uso en el proceso.

TABLA 1

ESQUEMA DE MONITOREO DE CALIDAD DE RECEPCION DE

CACAO
PUNTO MUESTREO EXAMEN REGISTRO
DE MEDIDAS
CONTROL [OBJETIVO [CUANDO|DONDE [CRITERIO QUIEN METODO |NORMA (Formulario) [ CORRECTIVAS
Humedad Termobalanza[7,5 - 12%
Cacao
picado Visual Max 4%
Cacao
S mohosO_| Angjista | Visual <4% | control Bloguear,
Recepcidn g Cada |5 dega S_a‘l’ao de _ ., | analticode | reclamar,
o ingreso loleta_|aterias | Visual <2% | materias | solicitarla,
3 Cacao | primas primas devolucién
Pizarroso Visual <18%
Gusano -
Gorgojo Visual 0%
Moho
amarillo Visual 0%

Elaborado por Richard Baque y José Vera (2015)

2. Limpieza y Clasificacion: El grano de cacao, una vez que haya
pasado la liberacion por el Departamento de Calidad, es llevado a

la maquina limpiadora a través de un sistema de zaranda Yy
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tamices de diferente tamafo, equipado con un motor para agitar las

zarandas.

El objetivo de esta operacion es retirar los objetos extrafios que
puede generar peligro para la salud del consumidor, deficiencias en
la calidad del producto final y dafio en los equipos. Estos objetos
extrafios pueden ser piedras, tornillos, arena, cuerdas, excrementos

de animales, madera, vidrios etc.

Tostado: Con el cacao limpio y clasificado proveniente de la
anterior operacion, se realiza el tostado que es un proceso donde
se somete las almendras de cacao a una temperatura de 100 a 120
°C de 20 a 55 minutos, éstas condiciones de temperatura y tiempo
de tostado depende del tipo y humedad del cacao. Este proceso

tiene como objetivo lo siguiente:

e Oscurecer el color, desecar la cascarilla para facilitar el
desprendimiento de la misma.

e Desarrollar aromas y sabores por las modificaciones en los
aminoacidos libres y azucares reductores ocurridos en la
reaccion de Maillard.

e Evaporar el agua para llevar la humedad del grano 1 al 2.5%.

e Seguridad alimentaria ya que a la temperatura de tostado
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inactiva la Salmonella y otros microorganismos.

En la tabla 2 se muestra el esquema de monitoreo de calidad

para el proceso de tostado.
TABLA 2

ESQUEMA DE MONITOREO DE CALIDAD EN PROCESO DE

TOSTADO
MUESTREO EXAMEN
PUNTO DE CARACTERIST MEDIDAS
CONTROL OBJETIVO = DEL CORRECTIVAS
CUANDO| QUIEN | DONDE | CRITERIO | QUIEN | METODO PRODUCTO
Temperatura
del tostador
100-120
° Manual
¢ V?SSZI/ Cuando la
Reducir Tiemo de humedad del
Tostacion | humedad | Cada |Operador/| Tostador P Operador/ Grano de cacao | grano esta por
tostado de )
delcacao | delgrano | batch |ayudante | 1-2 ayudante tostado debajo del 2% se
cacao 20-55 )
de cacao min reduce el tiempo
de tostado
Humedad
Termo
delgrano 1- balanza
2.5%

Elaborado por Richard Baque y José Vera (2015)

4. Descascarillado: La eliminacion de la cascara es basada en la
diferencia de densidades de la cascara y del grano. Los granos de
cacao son entregados a la maquina, a través de un sistema
neumatico de transporte. Un tamiz previo separa los granos
guebrados de los enteros, antes de que ellos entren en el

guebrantador de impactoo de trituracion, reduciendo de esta
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forma la cantidad de pedazos finos. Luego un tamiz clasificador
separa la mezcla de granos quebrantados de mas grandes a mas
chicos, en diferentes grupos. Los granos no quebrados pasan
forzosamente de nuevo al elevador. Las cascarillas en diferentes
grupos de cacao partido son absorbidas por canales de succion,
separadas del flujo del aire en las cadmaras de expansion y
conducidas por tornillos de descargas con esclusas de aire a un

tornillo sin fin colector.

Los granos quebrados salen limpios de la maquina por un canal
colector, ubicado al lado de la caja del tamiz. En el separador de

polvo es limpiado el aire que sale del soplador.

La cascarilla eliminada en esta etapa corresponde a un 7% de lo

cargado inicialmente.

Molienda: En este proceso los granos de cacao se convierten en
masa, pasta o licor de cacao por medio de las fuerzas de friccion y
compresion. Los molinos pueden ser de discos, de rodillos o de

bolas.

Este proceso se realiza en dos molinos: triturador y refinador. Casi
siempre el primero es un molino de percusién y el segundo un

molino diferencial o de rodillos. El objetivo ideal de la molienda es
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obtener tamafios de particulas menores o iguales a 0.04 mm, al
menos en el 60% de las particulas. El porcentaje de rechazo en
malla debe ser maximo de un 1%. La malla utilizada en los molinos

es de 200 mesh, 75 micras. (Medranda & Mera, 2010).
En la tabla 3 se muestra el esquema de monitoreo de calidad para
el proceso de molienda.

TABLA 3

ESQUEMA DE MONITOREO DE CALIDAD DE PROCESO DE

MOLIENDA
MUESTREO EXAMEN CARACTERIST
PUNTO DE OBJETIVO DEL MEDIDAS
CONTROL CUANDO | QUEN | DONDE [ CRITERIO | QUIEN | METODO | propucto |CORRECTIVAS
Finura de
pasta de
Reducir cacao 97 Enel caso de
particulas de ~99.5% que pasta de
. nibs de Operador y/o[ Molino de Operador y/o] Analitico cacao salga
Molienda l Cada batch P 4 I P ) L Pasta de cacao g .
cacao hasta ayudante Bolas . ayudante gruesa se baja
Limpieza . .
ohtener una ey flujo de caida en
pasta con iman premolino
(retiro de Manualhisual
particulas
metdlicas)

Elaborado por Richard Baque y José Vera (2015)

6. Esterilizacion: El licor de cacao almacenado en tanques es

sometido a un tratamiento térmico de esterilizacion, que es un
proceso a temperaturas superiores a los 110°C por un tiempo

prolongado de 15 horas, con el objetivo de reducir la carga
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microbiana a niveles inferiores a los maximos establecidos por la

norma NTE INEN 623.

Este proceso se realiza en tanques con aspas de agitacion, dentro
de los cuales quedara el licor almacenado para pasar a la siguiente

etapa.

En la tabla 4 se muestra el esquema de monitoreo de calidad del

proceso de esterilizacion de licor de cacao.

TABLA 4

ESQUEMA DE MONITOREO DE CALIDAD DEL PROCESO DE
ESTERILIZACION DE LICOR DE CACAO

MUESTREO EXAMEN 5 g
B3
“ros osemol 8 3 | Bf |oomooe
Z QUIEN |DONDE| CRITERIO | QUIEN o Sa
2 L —
0 s S
3
0 c | _S™
e © [8CE£0
= S |le28y Encaso de que
S = £ |5 S8 la temperatura
el n = o = H
S ) = . baje, se somete
& S 2 Operador % ©E Q ! Operador Licor de ! o
N S 0 Cada it L5 . a esterilizacion
= 52 batch ylo ° o ylo Visual cacao or el tiemno
L € § ayudante | p ayudante esterilizado Een diente (Fi)el
w -5 o Lo .
S 2 | o8¢ proceso (48
® ] =iy horas).
@ - | E=Z
2L 00
FoY
()

Elaborado por Richard Baque y José Vera (2015)

7. Temperado: Después de esterilizado el licor de cacao es
bombeado a tanques de acero galvanizado para alcanzar una

temperatura de 45 a 40°C y posteriormente someter a un
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proceso de temperado, el cual tiene como objetivo la buena
formacion de cristales de grasa y una buena caracteristica de
solidificacion en el proceso de envasado. Este proceso tiene cuatro
etapas: En la primera, el licor debe estar libre de cristales a una
temperatura promedio de 40 a 41°C, en la segunda etapa el licor se
enfria de 33 a 34°C para iniciar la formacion de cristales de grasa.

La tercera etapa, se enfria de 28 a 29°C para la formacion
homogénea de cristales con un promedio de conservacion de 10 a
12 min, la dltima etapa se incrementa la temperatura a de 32 a 33°C

para tener pequefios cristales.

Envasado y empacado: El licor de cacao es envasado y empacado
en blogues de 25 Kg que estan contenidos dentro de una funda de
polietileno de alta densidad como empaque primario y el secundario
una caja de carton corrugado, que luego es transportado a cAmaras
de frio con temperaturas inferiores a los 18°C, esto hasta esperar el
dia del despacho hacia las instalaciones del cliente y la liberacion

por el Departamento de Calidad.

En la tabla 5 se describe el esquema de monitoreo de calidad de

liberacion de licor de cacao para su respectivo despacho.



19

TABLA S

ESQUEMA DE MONITOREO DE CALIDAD PARA PROCESO DE
LIBERACION DE LICOR DE CACAO

Punto de Muestreo Examen Registro | Medidas
Control | Objetivo |Cuando [Donde | Criterio | Quién | Método Norma |Formulario | Correctivas
Humedad | o Termobalanza | Méx 3%
T
Cenizas | @ o |Mufla Max 5%
0 250l L0
2 Grasas G 2 g Equipo de grasa 48-54% Boguer,
o g |oH < £ a |pHmetro 52-6,1
.., |Liberacion £ . — Control | revision de
Liberacion @ [Aerobios Petrifilm 10000 ufc/g "
, de | Cada | § [— andlticode | las
de Licorde o |Coliformes . .
producto | lote | @ , materias | condiciones
Cacao , £ [Totales Caldo fauril |1 ufc/g .
terminado o . a . - primas de
o |EColi v ¥ |Caldolauril  max100ufcfg L
0 T 2 esterilizacion
§ |Mohosy | a2
3 2% . ,
g levaduras | 5 [Simplate max 100 ufc/g
C |salmonella| € E [fecra negativo/25g

Elaborado por Richard Baque y José Vera (2015)

9. Despacho y Transporte: El producto es estibado dentro del
camién que tiene su respectiva camara de refrigeracion donde es
controlada y registrada la temperatura del mismo hasta el despacho

al cliente.

2.2. Andlisis Preliminar de la Empresa.

El andlisis preliminar de la empresa LICOR S.A. se realiz6 mediante un

“Check List de auditoria BPM” (Ver Anexo 3)..

La auditoria de BPM al igual que otro tipo de auditorias, tiene tres

componentes fundamentales: la preparacion, ejecucion y seguimiento.
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Las actividades de pre-auditoria deben ser tenidas en cuenta, con el fin
de actuar bajo una programacion légica y eliminando de esta manera la

improvisacion.

Antes de comenzar con la planificacion de la auditoria se designé un
equipo auditor, conformado por personas que cumplen con el perfil
académico y profesional necesario para evaluar correctamente el
proceso en cuestion. El personal seleccionado cuenta con al menos dos
afios de experiencia en la industria del chocolate y una formacion como
auditores internos BPM, HACCP e ISO 22000. La persona de mayor
experiencia asumioé la responsabilidad de auditor lider y coordiné todas

las etapas de la auditoria.

Plan de Auditoria.

El auditor lider es quien debe tomar la iniciativa de elaborar el Plan de
Auditoria, precisando los siguientes puntos:

e Objetivo de la auditoria

e Poseer la documentacién sobre el proceso y la empresa.

e Conocer que personal debera ser entrevistado.

¢ Fijar fecha para la auditoria.

e Cronograma de auditoria y Check List.

El equipo auditor se basé en un diagrama de flujo del proceso y en
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una reunion con el Jefe de Linea de semielaborados de cacao para
elaborar el cronograma de auditoria. Dicho cronograma no altera o
interrumpe las operaciones normales dentro de la planta. La ejecucion
de la auditoria se llevé a cabo en una jornada laboral de 12 horas. Este
tiempo abarca todos los procesos de transformacién que sufre la

materia prima hasta su almacenamiento en bodega.

Ejecucion de la auditoria

Durante la verificacidn se tuvo presente una serie de conceptos basicos

para el desarrollo de una correcta auditoria:

e Reunidén de inicio y cierre con el personal jerarquico involucrado en
la auditoria.

e Trabajar siempre acompafado del personal a ser auditado para
evitar la discusion sobre hechos observados uUnicamente por el
equipo auditor.

¢ Registrar todo lo observado, no confiar a la memoria aspectos que
pueden parecer menores y no vinculados a primera vista.

e Utilizar un vocabulario sencillo y terminologia correcta cuando se

trate con operarios

Para tener una vision objetiva del nivel de cumplimiento BPM de la
empresa se agrupo y cuantificé los resultados, segun los capitulos del

Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura (Decreto 3253). Las



22

secciones y capitulos que se evaluaron se detallan en la tabla 6 que se

muestra a continuacion.

TABLA 6

SECCIONES DEL REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Titulo 3. Requisitos de BPM
Capitulo 1 De las instalaciones
Capitulo 2 De los equipos y utensilios
Titulo 4. Requisitos de Fabricacion
Capitulo 1 Personal
Capitulo 2 Materiales e insumos
Capitulo 3 Operaciones de produccion
Capitulo 4 Envasado, etiquetado y empaquetado
Capitulo 5 Almacenamiento, distribucion y comercializacion
Titulo 5. Garantia de Calidad
Capitulo 1 Aseguramiento y control de calidad

Elaborado por Richard Baque y José Vera (2015)

Luego se realiz6 una ponderacion porcentual de los resultados
obtenidos durante la auditoria. Esto quiere decir que cada item en la
lista de verificacion tiene asignado un valor referencial segun su
relevancia. La relevancia que tiene cada item es evaluada de acuerdo
a la experiencia técnica y criterio profesional del equipo auditor. Los
puntos de verificacion que no aplican, para el tipo de labores que realiza
la empresa, se les asigna un peso de 0%. Un ejemplo esquematizado
de la asignacion de ponderaciones se presenta a continuacion de la

tabla 7.
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ESQUEMA DE PONDERACION
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Capitulo
2. De los
equipos y
utensilios

100 %

Art. 8
Seleccion,
fabricacion e
instalacion

50 %

Construidos con
materiales que no
transmitan olores
al alimento

Construidos en
materiales que
sea facil de
limpiezay
desinfeccion

10%

Disefio de facil
limpieza,
desinfeccion que
impida
contaminacién por
lubricantes

10 %

Utilizan
lubricantes de
grado alimenticio

10 %

Las superficies de
contacto directo
con el alimento se
encuentran libres
de pinturas

10 %

Se puede realizar
una buena
limpieza de las
superficies
exteriores

10 %

Las tuberias de
transporte de
alimento estan
construidos de
materiales que
prevengan
contaminacion.

10 %

Los equipos estan

ubicados en

forman que
permitan el flujo

continuo

El equipo y

utensilio estan
fabricados de
materiales que
resistan la
corrosion

20 %
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1. Seguido

recomendaciones

del fabricante

Art.9
Monitoreo de
equipos

50 %

2. Disponibilidad de
instrumentacion 5
adecuada para la
operacion.

Elaborado por Richard Baque y José Vera (2015)

Las ponderaciones asignadas a cada punto de la lista de verificacion

se encuentran en el Anexo 4.

2.2.1. Histoérico de indicador de reclamos de consumidor final

En el trascurso de los afios LICOR S.A. ha sufrido un sin nUmero de
reclamos que han ido aumentando proporcionalmente con relacion a la
demanda del producto, todo esto debido a que el volumen de produccion

no va acompanado con la infraestructura de la planta.

En la Figura 2.1 se muestra el comportamiento de los reclamos del cliente
final de los cuales hemos resaltado los dos mas importantes y que mas

afectan a la rentabilidad de la compaifiia.
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INDICADOR DE RECLAMOS EXTERNOS 2013 VS
2014
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FIGURA 2.1 INDICADOR DE RECLAMOS 2013 vs 2014

Elaborado por: Richard Baque — José Vera (2015)

Como se puede apreciar en la Figura 2.1, el indicador de reclamos
microbioldgicos y reclamos por cuerpos extrafios, durante los dos afios
consecutivos, se encuentra en tendencia al aumento lo que ha causado

gue la rentabilidad de la compafia disminuya.

2.3. Buenas Practicas de Manufactura

2.3.1. Instalaciones

El edificio y estructuras de la empresa Licor S.A. no son de tamafio
adecuado y tiene fallas de disefio que no permiten llevar a cabo las

operaciones de produccion, sanitarias y de mantenimiento de equipos
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correctamente. En el anexo 5 se muestra Plano de la Planta de Licor de

cacao.

El disefio del area no permite que se tomen las principales precauciones
para reducir la contaminacion potencial del alimento con microorganismos,
productos quimicos de limpieza, suciedad u otro material extrafio
proveniente de lavabos, ventanas, puertas que se comunican a otras areas

o al exterior.

La planta se encuentra colindando a un rio de gran caudal. Las medidas que
se han tomado para evitar que la fauna nativa ingrese a la planta no han sido

suficientes.

Se evidencia huecos en las paredes, falta y deterioro de estaciones
contra roedores y lamparas contra insectos en las areas que conectan al
exterior de las instalaciones, por lo que el cordén sanitario no esta
cerrado totalmente, ocasionando altas probabilidades de ingreso de

serpientes, roedores, insectos, entre otras plagas.

En los exteriores de las instalaciones se evidencia maleza y agua
estancada, haciendo que sean sitios con alto riesgo de crecimiento de

plagas.

Infraestructura sanitaria
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Desde 2012 hasta la actualidad, la produccion se ha duplicado cada afio, y
para mantener los niveles de produccion, se ha contratado mas operarios
de los que se consideraron al momento de disefiar las instalaciones
sanitarias. La estructura de las instalaciones esta deteriorada y por ser
antiguo no fue construido con disefio adecuado para cumplir el requisito de

la normativa de tener 1 servicio higiénico por cada 25 personas.

Pisos, paredes y techos

La planta cuenta con un piso recubierto de resina epodxica antideslizante, lo
cual es bastante recomendado en la industria de alimentos debido a su
resistencia y facil limpieza; sin embargo, el piso de LICOR S.A. se encuentra
bastante deteriorado por el tiempo. Las uniones entre piso y pared no son
de facil limpieza debido a la ausencia de media cafia (bordes curvos) y las
paredes se encuentran con grietas y rugosas con lo que se dificulta la

limpieza y es facil acceso de plagas.

Los equipos y lineas de produccién se encuentran dispuestos de manera
ordenada, existen corredores entre las areas de trabajo y los muros que
permiten a los empleados realizar sus tareas de sanitizacion; sin embargo,
durante la auditoria se observo que, en ciertas zonas existe la posibilidad de
gue se contamine el alimento por goteos o condensados de ductos y

tuberias.
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Las paredes carecen de la inclinacion recomendada donde se unen con el
techo, esto puede contribuir a la acumulacion de polvo y es dificil de limpiar.
El techo se encuentra en mal estado y en algunas secciones donde esta en

contacto directo con el alimento no es del disefio adecuado.

Ventanas, puertas y otras aberturas

La empresa cuenta con un presupuesto de mantenimiento para proveer,
instalar o reemplazar cuando sea necesario, mallas, rejillas, o cualquier otra
proteccion contra las plagas. Sin embargo, durante la auditoria se evidencio
algunas mallas anti plagas rotas que dan al exterior de las instalaciones por

lo que es necesario realizar un cronograma de cambio de los mismos.

Instalaciones eléctricas vy redes de agua

Las redes de instalaciones eléctricas se encuentran limpias, sin embargo se
evidencié que algunos cables de energia que alimentan las lamparas se
encuentran sobre las lineas de produccion por lo que puede ocasionar caida

de cuerpos extrafios hacia el producto.

Calidad de aire y ventilacion

En las areas de proceso de esterilizado y tostado existen temperaturas

elevadas por lo que es necesario proveer la suficiente ventilacién o
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controlar los equipos para minimizar olores y/o vapores nocivos, producto

del proceso de tostado y esterilizado.

Suministro de vapor

Los generadores de vapor poseen filtros para retencion de particulas, sin
embargo, se evidencid que los que generan vapor para el proceso de
esterilizado no lo poseen, por lo que es necesario su uso para asegurar la

inocuidad del producto en dicho proceso.

Muchas de las fallas de infraestructura son debido a que el edificio
donde se encuentra la empresa es antiguo e inicialmente su disefio no
fue concebido para albergar el nimero de personas que trabajan alli
actualmente, ni la actividad productiva que realizan. La empresa tiene
planes de reubicarse en un terreno mas amplio en la zona industrial de
la ciudad, sin embargo, estos planes tomaran mas tiempo que lo que
gueda del plazo establecido por el gobierno para certificar BPM. La
solucién mas adecuada para la empresa seria realizar una inversion en
infraestructura, que le permita cumplir con el minimo requerido por la ley

hasta que pueda mudar sus instalaciones a un nuevo terreno.

En la tabla 8 se indica la evaluacién de la auditoria en el capitulo

Instalaciones.
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TABLA 8
EVALUACION DE LAS INSTALACIONES

Articulo Reglamento del BPM .
Cumplimiento

Art. 3 De la condiciones minimas béasicas 2/10%
Art. 4 De la localizacion 10/ 10%
Art. 5 Disefio y construccion 4.5/15%
Art. 6 Areas, estructuras internas y accesorios 24.9/ 35%
Art. 7 Servicios de planta y Facilidades 25.5/30%
Total 66,9 / 100%

Elaborado por Richard Baque y José Vera (2015)

2.3.2. Equipos y utensilios

Muchas de las tuberias de transporte de materia prima y aditivos que
recorren la planta pasan por encima y entre las areas de proceso y debido
a la antigliedad del edificio, algunas de las lineas no son de acero inoxidable
por lo tanto, pueden desprender particulas de 6xido en las distintas etapas

de transporte del proceso.

Algunos tanques y herramientas no son de acero inoxidable por lo que existe
el riesgo del desprendimiento de particulas metélicas hacia el producto final.
Durante la inspeccion del generador de vapor se observé que no todos

poseen filtros.

La inversion de equipos y utensilios debe ser una prioridad entre los

cambios que se deben hacer para certificar BPM. El riesgo de seguir
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usando equipos hechos de metales susceptibles a la corrosion
constituye un riesgo demasiado alto para la inocuidad del producto. En
este rubro se puede hacer una inversion significativa sin que afecte el

hecho de que la planta se trasladara de ubicacion en un futuro cercano.

2.3.3. Personal

El manejo e instruccion de personal se lleva de una forma bastante
competente, se capacita al trabajador, y se lo responsabiliza del proceso a
cargo. LICOR S.A ha implementado un programa de capacitacién
documentado, que incluye a todos los empleados que laboran dentro de las

areas productivas de la empresa.

El estado de salud del trabajador es evaluado por un médico de planta cada
vez que es necesario, en caso de tener una enfermedad infectocontagiosa
se lo reasigna a un area de menor riesgo o se le da descanso. De esta forma
se evita que los trabajadores portadores de una enfermedad infecciosa
manipulen alimentos. Adicionalmente, se prohibié el acceso a las areas de

proceso a personal no autorizado.

Dentro del area de produccién se ha prohibido fumar y consumir alimentos,

el personal mantiene el cabello cubierto, ufias cortas, sin esmalte, no lleva



32

joyas, maquillaje, barba o bigote al descubierto. El personal estuvo dotado
de la indumentaria adecuada para el trabajo tales como delantales, botas,
mascarillas, uniformes limpios y en buen estado. Sin embargo, fue evidente

un notable deterioro de los mismos.

Dentro de la planta se ha sefializado normas de seguridad en sitios visibles
para el personal de planta y visitas. Las visitas y el personal administrativo
ingresan a las areas de proceso con las debidas protecciones y con ropa

adecuada.

2.3.3 Materias primas e insumos

Todas las materias primas se inspeccionan y se rechazan si estan en estado
de descomposicidon, contienen parasitos, microorganismos patdgenos,

sustancias téxicas.

Las materias primas e insumos se reciben en una seccion separada del area
de procesamiento en condiciones que minimizan el riesgo de contaminacion

cruzada.

El cacao llega en sacos de yute cerrado y un analista de calidad toma una
muestra representativa y analiza la humedad del grano que debe estar en
maximo 13%, presencia de moho verde o amarillo en maximo 4% de la
superficie de 100 pepas de cacao. Una vez aceptada la materia prima se

almacena en una bodega con temperatura y humedad regulada de manera
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gue se prevenga o0 minimice la contaminacion y el deterioro.

La planta cuenta con agua potable para realizar la limpieza y lavado de
utensilios, equipos y objetos que entran en contacto con el producto en

cualquier etapa.

2.3.4. Operaciones de produccion

En la auditoria se pudo apreciar la carencia de orden y limpieza en algunas
de las areas de produccion. Resulta evidente la falta de un procedimiento de
liberacion de algunos equipos después de su mantenimiento o limpieza.

A pesar de lo mencionado anteriormente, el personal de limpieza utiliza
sustancias aprobadas para uso en plantas de alimentos para la limpieza y

desinfeccion de equipos, utensilios y superficies de contacto con el alimento.

Algunas mesas de trabajo no son de acero inoxidable por lo que existe el
riesgo del desprendimiento de particulas metalicas, esto resulta ain mas
grave al evidenciar la carencia de un detector de metales en etapas criticas

del procesamiento.

Verificacion antes de la fabricacion

Los operarios disponen de todos los documentos y protocolos de

fabricacion, sin embargo, se observd que los registros de control estaban
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incompletos o mal llenados. Los registros generados del proceso de
produccién, monitoreo y distribucion se guardan por un periodo de 3 afios

gue equivale al tiempo de vida util del licor de cacao.

Muchas de las fallas denotan falta de capacitacion en el personal con
respecto al manejo apropiado de equipos, operaciones de
mantenimiento y monitoreo de etapas criticas del proceso productivo.
En este punto la inversidon debe enfocarse en capacitacion al personal
en el correcto manejo de los equipos del proceso y crear conciencia en
la importancia del monitoreo y llenado de registros de etapas criticas

gue pueden afectar la inocuidad del producto.

2.3.4 Envasado, etiquetado y empaquetado

Dentro de las operaciones de etiquetado, envasado y empaquetado se
observd incumplimientos durante la auditoria. Los tanques de
almacenamiento del producto estan construidos de hierro negro que puede
ocasionar acumulacion de suciedad que da origen a fermentaciones,
descomposicion o cambio de las caracteristicas organolépticas del

producto.

El envasado cumple con la norma técnica y reglamentos vigentes en la
norma NTE INEN 0623 (Requisitos para pasta, licor o masa de cacao), se

realiza de forma aséptica en envases de polietileno. El polietileno ofrece la
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proteccién adecuada para el producto, lo hace facilmente manipulable sin

comprometer su inocuidad.

Las etiquetas contienen toda la informacién del producto segun designa la
Norma NTE INEN 022 y permiten identificar los productos terminados con
namero de lote, fecha de produccion e identificacion del fabricante, adicional
de las indicadas en la Norma técnica de rotulado NTE INEN 1334.

Se colocan los productos terminados sobre pallets, sin embargo se
evidenci6 que se encontraba sucio de restos de granos de cacao por lo que
no se tiene una diferenciacion de uso de pallets por proceso, lo que puede

ocasionar contaminaciones cruzadas.

2.3.5 Almacenamiento y distribucién

El almacenamiento en bodega se mantiene en condiciones higiénicas y
ambientales apropiadas, estas medidas evitan el deterioro o contaminacion
del producto terminado. El orden dentro de la bodega facilita la circulacion

del personal y el aseo.

El licor de cacao envasado es identificado de forma tal que la condicién de
aprobado, rechazado o cuarentena es facilmente identificable por cualquier
persona. El transporte del producto se realiza en camiones que cumplen

las condiciones de limpieza requeridas, sin embargo, algunos de los
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vehiculos carecen de sistemas de refrigeracion. El contenedor de producto
del vehiculo esta construido de acero inoxidable y es de fécil limpieza, y se

usa solo para transportar alimentos del mismo tipo (derivados de cacao).

2.3.6 Aseguramiento y control de calidad

La planta dispone de controles de calidad en las etapas de fabricacion,
procesamiento, envasado, almacenado y distribucion de los alimentos. Se
rechaza todo lote que no sea apto para el consumo humano cuando los
resultados microbiolégicos realizados en el laboratorio interno de la planta,

superan el limite maximo determinado por la normativa.

El sistema de aseguramiento de calidad contempla los siguientes aspectos:

e Las especificaciones de materias primas y producto terminado definen
los criterios de calidad de licor de cacao y de la materia prima para su
aceptacion, liberacion o retencion, y rechazo.

e Documentacion sobre la planta, equipos y procesos.

e Manuales e instructivos, actas y regulaciones de equipos, procesos y
procedimientos requeridos para fabricar alimentos, sistema de
almacenamiento y distribucién, métodos y procedimientos de
laboratorio, de todas las etapas que puedan afectar la inocuidad del

alimento.
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La empresa LICOR S.A. dispone de un laboratorio de pruebas y ensayos de
control de calidad propio, que funciona independientemente de la Gerencia
de Produccion. Los planes de muestreo, procedimientos de laboratorio y
métodos de ensayo interno toman como referencia normas oficiales, para

asegurar que los resultados sean confiables.

En los métodos de limpieza se toma en cuenta los procedimientos a seguir,
sustancias y agentes surfactantes a utilizar, concentraciones, forma de uso,
frecuencia, equipos e implementos requeridos para efectuar las
operaciones, sin embargo carece de algunos procedimientos de limpieza de
tanques de almacenamiento de licor de cacao y su respectiva liberacion de
algunos equipos. Los planes de saneamiento incluyen el programa de
control de plagas.

Los procedimientos de mantenimiento de equipos, limpieza o control de
plagas se registra en formatos propios de la compafiia y se almacenan

ordenadamente en el area de calidad.

Cuantificacion del problema

Durante la auditoria se evidencio ciertas falencias en los requerimientos
de instalaciones, manejo de operaciones de produccion, equipos y
envasado que son basicos en el Reglamento de Buenas Practicas de
Manufactura, especificadas en el Decreto Ejecutivo 3253. Las falencias

representan un riesgo grave a la inocuidad del producto y requieren
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mucho trabajo en la infraestructura, en el cual su porcentaje de
cumplimiento es de 66.9%, en el manejo de las operaciones de
produccién el 68% de cumplimiento, en equipos y utensilios el 85% de
cumplimiento y en envasado, etiquetado y empacado un 80% de
cumplimiento. El resto de puntos de las BPM se cumplen en mas de un
90%, y aunque se pueden mejorar, no son un problema de gravedad

para la implementacién de BPM.

En la figura 2.2 se presenta un resumen de los resultados de la auditoria.

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO EN AUDITORIA BPM
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FIGURA 2.2 RESUMEN DE AUDITORIA BPM (2015)
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Revision de la Direccién

En la revision de la direccion realizada con el Gerente General de la
compafia y personas claves del control de procesos como el Jefe de
Calidad, Jefe de Produccion, Jefe de Mantenimiento y Gerente de

Operaciones, se revisaron los siguientes puntos:

e Resultados de la auditoria inicial

e Desempefio actual de los procesos

e Objetivos de la implementacién

e Determinacion de Politica de Inocuidad

e Necesidad de recursos

A continuacion se detalla los elementos analizados en la Auditoria:

Revision de hallazgos:

Se revisaron los hallazgos identificados en el diagnostico BPM realizado
bajo los requisitos establecidos por el Reglamento de Buenas Practicas de
Manufactura Decreto Ejecutivo No. 3253 de la Constitucion del Ecuador
aplicables desde 4 de Noviembre del 2002. Los hallazgos identificados

estan descritos en la Figura 2.2.

Desempeio de los procesos

En este punto se reviso la situacion actual de los procesos referente a
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sus indices en los indicadores criticos que afectan directamente la

inocuidad, evidenciando los siguientes resultados.

Reclamos de clientes

Los reclamos de clientes generan un grave problema para la imagen de la
compafia ademas que existe un costo relacionado a la recepcion de la
devolucion del producto. El resultado de los reclamos de clientes se

muestra en la Figura 2.1.

Producto No Conforme

Este indicador es el mayor problema de la compafia ya que afecta
directamente al costo de produccion y por ende a la utlidad de los
inversionistas. Como podemos ver en el indicador acumulado se han
bloqueado 31 lotes en el afio 2014 (Ver Figura 2.3), teniendo definido el

costo del reproceso por lote en 5064 délares.

En conclusién, la empresa esta perdiendo $ 156952 anuales

aproximadamente.
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INDICADOR DE PRODUCTOS NO CONFORMES
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FIGURA 2.3. INDICADOR DE PRODUCTOS NO CONFORMES
2013 vs 2014
Elaborador por Richard Baque y José Vera (2015)

Objetivos de la Implementacion

Se propusieron y se aprobaron por la Gerencia General los siguientes

objetivos:

INDICADOR Unidades/afio
Reclamos del consumidor 10
Productos no conforme 12

Determinacion de Politica de Inocuidad

La politica de inocuidad de la empresa es la declaracion representativa y
registrada del compromiso que asume la Direccion, donde se establece los

objetivos y bajo qué métodos de trabajo quiere lograr los mismos.
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Se defini6é con la Direccidn la siguiente Politica de Inocuidad Alimentaria:
“Somos una empresa encargada de fabricar y comercializar licor de cacao
de la mas alta calidad, para satisfacer a nuestros clientes y consumidores,
cumpliendo con los requisitos legales y normas de calidad e inocuidad
aplicables, lo cual se traducira en beneficio para nuestros accionistas,

colaboradores, la sociedad y el medio ambiente”

Necesidades de recursos

Para la implementacion de las mejoras se definieron los siguientes

recursos como se explica en la tabla 9.

TABLA9
NECESIDAD DE RECURSOS PARA IMPLEMENTACION DE BPM

ITEMS CAI?iTULOS DE REGLAMENTOS DE BUENAS COSTQ
PRACTICAS DE MANUFACTURA INVERSION
1 Instalaciones $94.126
2 Equipos y utensilios $ 163.500
3 |[Personal $ 3.640
4 Operaciones de Produccion $18.120
5 Envasado, etiquetado y empaquetado $8.100
Almacelna.mle.n’to, distribucion y $19.250
6 [comercializacion
7 Aseguramiento y control de calidad $ 3.600
TOTAL $ 310.336

Elaborado por Richard Baque y José Vera (2015)
El detalle de cada rubro se observa en los siguientes anexos:

Anexo 6. Costo de Instalaciones.
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Anexo 7. Costo de Equipos y utensilios y Personal.

Anexo 8. Operaciones de Produccion y Envasado, etiquetado y
envasado.

Anexo 9. Almacenamiento, distribucion, comercializacion y

Aseguramiento y control de calidad
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CAPITULO 3

3. PROPUESTA

La propuesta indicada a la Gerencia General es la implementacién de BPM
acorde a la evaluacion inicial realizada en la empresa LICOR S.A. con el
objetivo de cumplir el requisito legal aplicable y disminuir las pérdidas por
bloqueo de producto NO conforme y reclamos de clientes que terminaran en

reprocesos.

3.1. Objetivos de las propuestas
e Disminuir reclamos de los clientes.
e Disminuir reproceso.
e Eliminar retirada de producto.
e Disminucion de costos de productos NO conformes.

e Certificacion legal BPM en el proceso de licor de cacao.
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3.2. Estructura de las propuestas de Plan de Accion de BPM

Para tener una vision mas clara sobre los problemas de inocuidad
que tiene la empresa LICOR S.A, el equipo auditor decidio realizar un
analisis de peligros y puntos criticos de control en el proceso de licor
de cacao con el objetivo de evidenciar los peligros que afecten a la
norma BPM, cabe recalcar que este analisis es un respaldo para la
empresa para una futura certificacion HACCP. El andlisis de peligros

realizado al proceso se detalla en el Anexo 10.

A continuacion, se presentan las acciones correctivas por cada No
Conformidad encontrada en la auditoria BPM y su respectiva

prioridad.

El criterio que se tomd para definir la prioridad por cada accién
correctiva fue: “Alta” cuando la accién tiene mayor incidencia con la
inocuidad, “Media” si la actividad no afecta directamente con la
inocuidad del alimento y “Baja” si actividad no afecta a la seguridad

del mismo.
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ACCIONES
INCUMPLIMIENTO CORRECTIVAS PRIODRIDA
Compra de nuevos
uniformes, guantes,
Art. 13 Higiene y botas y realizar un
medidas de cronograma de Alta
proteccion compra/cambio de cada
seis meses a los
colaboradores
3.2.2. Limpiezay sanitizacion
ACCIONES
INCUMPLIMIENTO CORRECTIVAS PRIORIDAD
Art. 28 Se elabora el
alimento cumpliendo Realizacion de
procedimientos validados, |procedimientos para
con equipos limpios, liberacion de
personal capacitado, equipos y su
. : Alta
registrando todas las respectiva
operaciones efectuadas, |socializacion del
con los PCC, personal de
observaciones y produccion
advertencias
Elaboracion de Plan
maestro de limpieza
y desinfeccién de
Art 29 Condiciones de areas.
elaboracion Compra d_e mesas Alta
de acero inoxidable
para evitar
desprendimiento de
particulas
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Como una accion correctiva para el control de la materia prima en la

empresa LICOR S.A. se necesita implementar lo siguiente:

¢ Procedimiento de seleccion a proveedores. (Ver anexo 11)

e Cronograma de visita a proveedores (Ver anexo 12)

¢ Andlisis de aflatoxinas anuales al lote del proveedor.

3.2.4. Mantenimiento y metrologia

ACCIONES
INCUMPLIMIENTO CORRECTIVAS PRIORIDAD
Art. 5 Disefio y Construccion } }
. Ofr r i6n contr Ivi .
a.0 ecep ote~ccq contra poivo, Control efectivo de
materias extrafas, insectos,
roedores, aves y otros elementos plagas_. ,
! . Cambio de mallas anti Alta
del ambiente exterior y que
. plagas/cronograma de
mantenga las condiciones .
o cambio
sanitarias
Construccion de
servicios higiénicos
c. Dispone de facilidades gue cumpla con el
suficientes para la higiene minimo requerido (1 Alta
personal servicio higiénico por
cada 25 personas). Se
incluy6 en presupuesto
Art. 6.2 Condiciones
especificas de las areas,
estructuras internas y } _
accesorios: Pisos, paredes,
techos y drenajes
_— Construccion de piso
a. Se pueden limpiar y mantener L
imoi epoxico en todas las Alta
impios . o
areas de fabricacion.
d. Son concavas las uniones Construccion de media
entre piso y pared en areas cafnas entre piso y Alta

criticas

pared
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e. Las areas donde las paredes
no terminan unidas totalmente al
techo, se encuentran inclinadas
para evitar acumulacion de polvo

Construccion de
inclinaciones entre la
pared y el techo para
facilidad de limpieza

Alta

f. Los techos falsos y demas
estructuras suspendidas estan
disefiadas para evitar la
acumulacion de suciedad,
condensacion , formacion de
mohos, desprendimientos
superficial, se limpian y se dan
mantenimiento

Mantenimiento de
techo (Empastado y
pintado).

Media

Art. 6.3 Condiciones especificas
de las areas, estructuras internas
y accesorios: Ventanas, puertas y
otras aberturas

Cambio de mallas que
en las ventanas que
dan al exterior y
cronograma de cambio

Alta

Art. 6.4 Condiciones
especificas de las areas,
estructuras internas y
accesorios: Escaleras,
Elevadores y estructuras
complementarias (rampas,
plataformas)

c. Se encuentran protegidas las
lineas de produccion de las
estructuras complementarias
aéreas que pasan directamente
sobre ellas, para evitar caida de
objetos y materiales extrafios.

Redisefio de tuberias
para evitar que pasen
por las lineas de
produccién

Media

Art. 6.5 Condiciones
especificas de las areas,
estructuras internas y
accesorios: Instalaciones
eléctricas y redes de agua

b. Se ha evitado cables colgantes
sobre las areas de manipulacion
de alimentos

Redisefio de cables
eléctricos

Media
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Art. 6.7 Condiciones

especificas de las areas,

estructuras internas y } _
accesorios: Calidad del aire y

ventilacion

a. Se dispone de medios

adecuados de ventilacion natural

0 mecénica,_directa o indire_qa Compra de extractores Media
para prevenir la cgndensauon (_1? de aire en el 4rea de
\ézp((:)arl,opr)olvo y facilitar la remocion moIie_nda Y,

esterilizacion

Art. 7.2 Servicios de planta -

facilidades: Suministro de } _
vapor

]IEI generador de vapor dispone de Compra de filtros en

iltros para retencion de d dor d Alta
particulas, y usa quimicos de cada generador de

. o vapor

grado alimenticio

Art. 8 Seleccién, fabricaciéon e

instalacion: Las

especificaciones técnicas - -
cumpliran con los siguiente:

7. Las tuberias de transporte de

alimentos estan construidos de Cambio de tuberias a

materiales que prevengan la S Alta

Lo . acero inoxidable

contaminacion y acumulacion de

residuos

9. El equipo y utensilios estan Compra de tanques de
fabricados de materiales que acero inoxidable para

resistan la corrosiéon y las almacenamiento y Alta
repetidas operaciones de limpieza | esterilizacion de licor
y desinfeccion. de cacao
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INCUMPLIMIENTO

ACCIONES CORRECTIVAS

PRIORIDAD

Art 3 De las
condiciones
minimas basicas

Manejo integral de plagas por
medio de un proveedor
certificado.

Cerramiento del cordon
sanitario (compra de
estaciones de 243 estaciones
a 268).

Instalacion de mallas anti
plagas.

Instalacién de rastreras en
puertas que tienen contacto
al exterior de instalaciones.

Alta

Para lograr un adecuado plan de tareas se determind con el

proveedor certificado algunos puntos para efectuar un buen manejo

integrado de plagas:

1. Diagnéstico de las instalaciones e identificacion de los

sectores de riesgos:

Se realiz6 el levantamiento de los tipos de plagas presentes en

la planta, las posibles secciones de ingreso, los posibles lugares

de anidamiento y la fuente de alimentacion.

2. Monitoreo:

Se levant6 con el proveedor la siguiente informacion: indice de

Infestacion de roedores (IER) e indice Mosca Trampa Dia (MTD)

en los afios 2013 vs 2014, los mismos que tienen como
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objetivo un mayor control de plagas y reducir las mismas en las
instalaciones (Ver anexos 13). El indice de infestacion de
roedores (IER) e indice Mosca Trampa dia (MTD) son calculados
por las siguientes formulas:

IER = (NUmero de estaciones activadas* 100)/ (Numero total

estaciones x Numero de visitas)

Donde tiene el siguiente criterio de evaluacion:

CRITERIOS DE EVALUACION

1A15% Infestacion Baja
16 A 30% Infestacion Media
> 31% Infestacion Alta

MTD (indice Mosca Trampa dia) = NMC/ (NTR x No EXP)
(Mitchell et al., 1977)

Dénde:

NMC: Numero insectos capturados

NTR: Numero de trampas revisadas de donde procede el dato
anterior

No EXP: Numero de dias de exposicion de las trampas en el sitio.

Donde se tiene el siguiente criterio de evaluacion

CRITERIOS DE EVALUACION
Oa3 Baja
4ab Media
Mas de 6 Alta
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Se determin6 con el proveedor de manejo de plagas los

siguientes objetivos para el 2015:

IER: 2

MTD: 0.5

a)

b)

Mantenimiento e higiene:
Se elabor6é de Plan Maestro de Limpieza de las lineas de
produccion y exteriores de las instalaciones, como objetivo

de reducir la infestacion de plagas. (Ver anexos 14).

Aplicacién de producto quimico:
Se elabor6 tabla de pesticidas a utilizar segun la plaga a

controlar y dosis (Ver anexos 15).

Verificacion:

Se elabor6 un cronograma de fumigacion como también la
verificacion de las estaciones y lamparas contra insectos por
parte del personal dedicado al control de plagas, quién
emitird un informe quincenal de las novedades encontradas

(Ver anexo 16).

Esta tarea darad respuestas al responsable de la planta, y

generard un permanente sistema de auditoria interna y

suministrara datos necesarios para una auditoria externa.
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ACCIONES
INCUMPLIMIENTO CORRECTIVAS PRIORIDAD
Compra de ferro
Art. 35 En donde se imanes después del
) proceso de
requiera se esterilizacion
ha dispuesto la deteccién Yy Alta
temperado segun
de metales u otros R :
i ~ Andlisis de Peligros y
materiales extrafios ~”
Puntos Criticos de
Control
Art. 36 Se toman y registran itacion al
las acciones correctivas en Capacitacion a Alta
: personal sobre BPM.
caso de anormalidades

3.3. Control de calidad de licor de cacao

Basado en el histérico de reclamos de clientes y productos No

Conformes, se implementara un sistema de control basado en las

siguientes pruebas:
e Evaluacion sensorial
¢ Anadlisis Fisico Quimico

¢ Analisis microbiologico

3.3.1. Pruebas de Evaluacién Sensorial

Con el fin de eliminar futuros reclamos de clientes por desviaciones
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de caracteristicas organolépticas del producto final, se procedié a

implementar los siguientes procedimientos de analisis sensorial:

e Procedimiento de Andlisis de Licor de Cacao antes de ingresar al
proceso con el objetivo de cumplir con los requerimientos
organolépticos especificados previamente por el cliente. (Ver

anexo 17).

e Procedimiento de Andlisis de Licor de Cacao como producto final
antes de ser empacado, con el objetivo de evidenciar que no haya
incidido organolépticamente los parametros del proceso en el

producto final.

De esta manera con estos procedimientos, se reduce el nUmero de
reclamos que se podrian presentar por parte del cliente en la
recepcion del producto, cumpliendo de esta manera con todas las

exigencias y requerimientos del mismo.

Cabe recalcar que estas pruebas no inciden directamente con los
requisitos de implementacién BPM, sin embargo, el equipo auditor
tomao la decisién de contemplar dentro del proyecto dichas pruebas

sensoriales.

Para estas pruebas es necesario implementar un panel de

degustacion previamente entrenado y calificado para detectar
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cualquier desviacion que ocurra durante el proceso de produccién de
licor de cacao. En el anexo 18 se detalla el procedimiento de

formacion y entrenamiento de panelistas sensorial.

3.3.2. Andlisis Fisico Quimico

Basado en el histérico de reclamos de clientes y productos No
Conformes, se siguen realizando los analisis fisico-quimicos del
producto y su materia prima; como por ejemplo, humedad, pH,
cenizas, etc. Por otro lado, basado en el analisis de peligros y puntos
criticos de control, adicionalmente se establecen los siguientes

procedimientos:

e Verificacion de ubicacién y correcto funcionamiento de ferro
imanes.

e Frecuencia de limpieza de ferro imanes.

3.3.3. Andlisis Microbiolégico

Para lograr un mejor andlisis se realiz6 un estudio microbioldgico por
proceso, con el objetivo de determinar en qué punto del proceso la
carga microbiana incrementa afectando directamente al producto

final y asi tomar acciones correctivas.
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Se pudo evidenciar que el crecimiento de la carga microbiana se da

en el proceso de envasado (Ver Anexo 19).

Para ello se realizaron los siguientes monitoreos:

e Hisopado de manos.

¢ Hisopado de puntos en contacto directos al producto (Validacion

de limpieza y desinfeccion con luminémetro).

¢ Analisis microbiolégico de licor antes del proceso de esterilizacion,

con el objetivo de validar la carga microbiana inicial con el cual

ingresa a los tanques para validar parametros de procesos.

¢ Andlisis microbiol6gico en el proceso de envasado, con el objetivo

de validar eficacia de la esterilizacion en el producto terminado.

Almacenamiento y transporte

congelacién

ACCIONES

INCUMPLIMIENTO CORRECTIVAS PRIORIDAD
Art. 58 El transporte de
alimentos debe cumplir [Compra y/o arreglo de
en caso que se requiera, | compresores para
los vehiculos disponen | sistema de Media
de enfriadores para refrigeracion de
refrigeracion o vehiculos
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Rastreo y Registros

El rastreo de la implementacion de Buenas Practicas de Manufactura
estara enfocado a cubrir todas las etapas del proceso de elaboracion
de licor de cacao. Se realiz6 un Cronograma Anual de Rastreo que
entro en vigencia en Enero del 2015, el mismo que se detalla en

anexo 20.

El registro de las inspecciones (rastreo) se realiza tal como lo indica
el Cronograma de Rastreo. En el anexo 18 se puede evidenciar las
inspecciones realizadas por el Auditor 1 en el mes de enero. Esto es
publicado y las desviaciones encontradas generan un analisis de
causay plan de accién que es evaluado nuevamente el siguiente mes

por la persona asignada, segun el plan.

Andlisis de costos para la implementacion

Para realizar el analisis de costos se consideré las inversiones
necesarias descritas en la Tabla 9, con el objetivo de cumplir con este
proyecto. Como se puede apreciar, la inversion asciende a 310000
dolares americanos. Para justificar la inversion, de realizé una
evaluacion donde se consideraron los beneficios de implementar

BPM en la planta, los cuales son:
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e Reduccion de reclamos

En la tabla 10 se muestra que en el afio 2014 se tuvo 19 reclamos
por parte de nuestros clientes, lo cual generé una pérdida de
$96216. En el afio 2015 con la implementacion de BPM se tiene
como objetivo llegar a diez reclamos por parte de nuestros clientes

lo cual generaria un ahorro de $45576 en comparacion con el 2014

TABLA 10

RECLAMOS 2014 VS PROYECCION RECLAMOS 2015

TONELADAS | COSTO | COSTO DE | AHORRO POR
RECLAMOS | TONELADAS [PERDIDAS POR|ANUAL POR [REPROCESO| DISMINUCION
ANO | TOMANO | ANUALES | PORLOTE | DEVOLUCION | RECLAMOS | PORKILO |DERECLAMOS

014 | 12672 19 24 45,6 $9%.216 §21 §0
005 | 1440 10 24 24 $50.640 §21 § 45576

Elaborado por Richard Baque y José Vera (2015)

e Reduccién de Productos No Conformes

En la tabla 11 se muestra que en el afio 2014 se tuvieron 31
productos No Conformes, generando un porcentaje de reproceso
del 5.9%, lo cual ocasion6 una pérdida de $156952. En el afio 2015

con la implementacion de BPM se tiene como objetivo llegar
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a 12 productos no conforme lo cual generaria un 2.3% de

reproceso que equivaldria a un ahorro de $88284 en comparacion

con el 2014.

TABLA 11

PRODUCTOS NO CONFORMES 2014 VS PROYECCION
PRODUCTOS NO CONFORMES 2015

AHORRO
PORCENTAJE POR
DE TONELADAS |COSTO ANUAL | COSTO DE [DISMINUCION
REPROCESO A POR REPROCESO DE
ANO | TON/ANO | ANUAL  [REPROCESAR| REPROCESO | PORKILO | RECLAMOS
2014 | 12672 5% 74,38 $156.952 $21 $0
2015 | 1440 2,3% 32,54 $ 68.668 $21 $83.284

Elaborado por Richard Baque y José Vera (2015)

3.7. Analisis y evaluacion para latoma de decision

Con los antecedentes descritos, se evaluo la factibilidad del proyecto

considerando una tasa de interés del 13%, que es la tasa minima o

promedio de la industria chocolatera, consiguiendo la siguiente

proyeccion detallada en la tabla 12.
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Flujo de Efectivo de Pro

yecto

0 016 0 018 9 020
Inversiones
Instalaciones 94.126
Equipos y utensilios 163.500
Personal 3.640
Operaciones de Produccién 18.120
Envasado, etiquetado y empaquetado 8.100 0 0 0 0 0
Almacenamiento, distribucion y comercializac| 19.250
Aseguramiento y control de calidad 3.600
310.336 0 0 0 0
Ingresos/Reduccion Gastos
Ahorro por reprocesos 88.284 | 90.932 | 93.660 | 96.470 | 99.364
Ahorro por disminucién de reclamos 45576 | 46.943 | 48.352 | 49.802 | 51.296
133.860| 137.876 | 142.012 | 146.272 | 150.660
Gastos
0 0 0 0 0
0 0 0 0 0
Resultado Operativo 133.860| 137.876 | 142.012 | 146.272 | 150.660
Cash Flow Operativo 0.336 860 876 142.0 46 0.660
I
TIRddi a5 afios: 35%
VAN ddi a 5 afios: 192.252
Tasa de corte: 13%
Pay-Back en afios. 2,18

Elaborada por Richard Baque y José Vera (2015)

Como se describe en el tabla 12 de la inversién descrita se puede

obtener una rentabilidad del 35% en el proyecto y se podra recuperar

la inversion en 2.18 afios.

Este proyecto fue aprobado por la Gerencia General considerando

que la TMAR (tasa minima esperada de los inversionistas es el
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20%). Es decir, con una tasa del 35% se supera la tasa esperada de

los inversionistas, concluyendo que el proyecto es factible.

Cronograma de implementacion

Considerando la priorizacion de necesidades, el cronograma de la
implementacion se llevara a cabo en el afio 2015 teniendo una

duracion de 2 meses y 2 semanas.

En el anexo 21 se detalla el cronograma de trabajos para la

implementacion de Buenas Practicas de Manufactura en LICOR

S.A.
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CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

Conclusiones:

1. La empresa LICOR S.A. en su estado actual posee muchas
debilidades en sistemas de Gestion de Inocuidad, para lo cual se deja
establecido un Check List de Control, y una matriz de analisis de
peligros y puntos criticos de control en el proceso de elaboracion de

licor de cacao donde se evidencian No Conformidades.

2. Mediante la auditoria de Buenas Practicas de Manufactura se observo
que la empresa LICOR S.A. tiene porcentajes de cumplimiento en
BPM muy bajos sobre todo en los capitulos Instalaciones (66.9%),
Operaciones de Produccién (68%), Envasado, Etiquetado vy

Empacado (80%), Equipos y Utensilios (85%)
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3. Segun el andlisis de recursos realizado para la implementacion de

BPM la mayor inversion estd enfocada en equipos y utensilios donde
se requieren $163.500 y en instalaciones donde se necesita invertir

$94.126.

Este proyecto justifica su inversion debido a que tiene como una de
sus propuestas, y la mas importante, reducir los indices de reclamos
ya sea por productos No Conformes como por reclamos de sus
clientes externos que en la actualidad tienen pérdidas anuales

superiores a los $250.000.

Para evaluar la factibilidad del proyecto se presentd a la Gerencia
General un flujo efectivo, en el cual la tasa interna de retorno resulté
en un 35%, con un retorno de la inversion de 2.18 afios lo cual fue
aprobado por los inversionistas, ya que lo minimo para poder ejecutar

el proyecto es de un de un 20%.

Recomendaciones:

1.

Para la ejecucion del proyecto se requiere un alto compromiso por
parte de la gerencia en cuanto a la dotacion de recursos, de tal manera
que se cumpla con los lapsos de tiempo establecidos para la
culminacion del proyecto y con el reglamento de BPM que permite la

implementacion del mismo hasta el afio 2017.
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Se debe de mantener un registro periddico de las Auditorias Internas
realizadas por el equipo de inocuidad de la empresa, con el fin de

hacer un seguimiento de mejoras y eliminacion de no conformidades.

Actualizar periddicamente, y cada vez que sea necesario, la Matriz de
Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, con el fin de
mantener registros actualizados de los cambios generados en la

empresa.

Después de ejecutar este proyecto, la empresa debe empezar a
evaluar la factibilidad de implementar Normas como HACCP y FSSC
22000, con la finalidad de atraer clientes de manera local e

internacional y poder mejorar la rentabilidad de la compafiia.
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ANEXOS



ANEXO 1

PLAZOS DE CUMPLIMIENTO DEL REGLAMENTO BPM

PLAZOS A PARTIR

TIPO DE 2 DEL 27 de
ACTIVIDAD ATEGORIZACION
RIESGO ¢ CATEGO co noviembre del
2012
1. Elaboracion de productos lacteos;
2. Elaboracién de bebidas no alcohdlicas;
produccion de aguas minerales y otras aguas
embotelladas;
Industria y mediana o
] . . . 1laho
AALTO 3. Elaboracién de productos carnicos y industria
RIESGO derivados;
4. Elaboracion de alimentos dietéticos,
alimentos para regimenes especiales y
complementos nutricionales;
. Pequefa industria o
5. Elaboraciéon de ovoproductos. .q u 2 afios
microempresa
1. Elaboracidn de cereales y derivados;
2. Elaboracién y conservacién de frutas,
legumbres, hortalizas, tubérculos, raices,
semillas, oleaginosas y sus derivados; Industria y mediana 3 a
. . afos
B MEDIANO industria
RIESGO 3. Elaboracién y conservaciéon de pescados,
crustaceos, moluscos y sus derivados;
4. Elaboracion de comidas listas y empacadas;
. . . Pequefa industria y o
5. Elaboracién de bebidas alcohdlicas. . 4 afios
microempresa
1. Elaboracidn de cacao y derivados;
2. Elaboracién de salsas, aderezos, especias y
condimentos; Industria, mediana
CBAIJO industria, pequefia 5 af
RIESGO 3. Elaboracién de caldos y sopas industria y anos

deshidratadas;

4. Elaboracion de café, té, hierbas aromaticas y
sus derivados;

microempresa




ANEXO 2

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION
DE LICOR DE CACAO

Cacao

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

VACEADO Y
LIMPIEZA DE
CACAO

TOSTADO DE
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> Residuos cascarilla

MOLIENDA

\1' Licor de cacao

ESTERILIZADO

TEMPERADO

—>
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TRANSPORTE




ANEXO 3

CHECK LIST AUDITORIA BPM

LISTA DE VERIFICACION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

CENTRO AUDITADO:

Semielaborados de cacao

FECHA AUDITORIA:

03/07/2014

AUDITOR LIDER:

Richard Baque

CAPITULO 1: DE LAS INSTALACIONES

Art. 3 De las condiciones minimas bésicas

OBSERVACIONES

No se tiene cerrado el cordén sanitario en las instalaciones
. L, o g por lo que los ingresos de plagas tiene riesgo de incursién
a. El riesgo de contaminacion y alteraciéon es minimo X B N X X
por la cercania al rio. Se evidencia un control de plagas
reactivo y no preventivo
b. El disefio y distribucién de las areas permite un mantenimiento, limpieza X El disefio de las instalaciones esta deteriorado y por ser
y desinfeccién apropiado, minimizando las contaminaciones antiguo NO fue construido con disefio sanitario
c. Las superficies y materiales, particularmente los que estan en contacto Existen algunas maquinas que NO son de acero inoxidable
con los alimentos no son téxicos y estan disefiados para el uso pretendido, X por lo que existe el riesgo de particulas metalicas en los
faciles de mantener, limpiar y desinfectar productos
d. Se facilita un control efectivo de plagas, y se dificulta el acceso y refugio X
de las mismas
Art. 4 De lalocalizacién
a. Estan protegidos de focos de insalubridad que representen riesgos de X
contaminacion
Art. 5 Disefio y Construccion
a. Ofrece proteccion contra polvo, materias extrafias, insectos, roedores, . . .
. X A pesar de tener controlado los ingresos existe el riesgo de
aves y otros elementos del ambiente exterior y que mantenga las X . . - B
e - incursion de polvo y roedores por la cercania al rio
condiciones sanitarias
b. La construccion es sélida y dispone de espacio suficiente para la
instalacion , operacién y mantenimiento de los equipos, asi como para la X
circulacion del personal y el traslado de materiales o alimentos
Por el incremento de la produccion se ha contratado mas
c. Dispone de facilidades suficientes para la higiene personal X operarios y NO se cumple el requisito de tener 1 servicio
higienico por cada 25 personas
d. Estan divididas las areas interiores de acuerdo al grado de higiene y al X
riesgo de contaminacion
Art. 6.1 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios: Distribucién de areas
a. Se encuentran las areas distribuidas y sefializadas siguiendo el flujo X
hacia delante (desde recepcion hasta despacho)
b. Se dispone de apropiada mantenimiento, limpieza, desinfeccion,
desinfestacion y prevencion de contaminacion cruzada por corrientes de X
aire, traslado de materiales, alimentos o circulacién de personal
c. Si se dispone de elementos inflamables, estan ubicados en un area X
alejada, adecuada y ventilada.




Art. 6.2 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios: Pisos, paredes, techos y drenajes

a. Se pueden limpiar y mantener limpios

Piso epoxico esta deteriorado y existen huecos en los
mismos

b. Las camaras de congelacién y refrigeracion permiten una adecuada
limpieza, drenaje y condiciones sanitarias

c. Estan protegidos los drenajes del piso, y su disefio permite una facil
limpieza.(cuando sea requerido deben tener sellos hidradlicos, trampas de
grasa y solidos)

d. Son céncavas las uniones entre piso y pared en areas criticas

X No posee media cafia entre piso y pared

e. Las areas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, se
encuentran inclinadas para evitar acumulacién de polvo

X No hay la inclinacion entre la pared y el techo

f. Los techos falsos y demas estructuras suspendidas estan disefiadas para
evitar la acumulacién de suciedad, condensacién , formacién de mohos,
desprendimientos superficial, se limpian y se dan mantenimiento

X Techo se encuentra deteriorado.

Art. 6.3 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesor

ios: Ventanas, puertas y otras aberturas

a.En areas donde el producto esté expuesto, las ventanas, repizas y otras
aberturas estan disefiadas para evitar la acumulacién de polvo y/o evitar
que sean utilizadas como estantes

b. Las ventanas estan protegidas con peliculas antiproyeccién, y hechas
con materiales no astillable

c. Las ventanas se encuentran totalmente selladas, sin huecos y limpias

d. Las ventanas que dan al exterior estan protegidos con mallas antiplagas

Mallas en mal estado. Se tiene que realizar recambio de los
mismos.

e. Las areas en donde el alimento este expuesto no tienen puertas de
accesos directo desde el exterior, o un sistema de seguridad que lo cierre
automaticamente, puertas dobles y sistemas de proteccién contra plagas.

Art. 6.4 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesor

ios: Escaleras, Elevadores y estructuras complementarias (rampas

plataformas)

a. Estan ubicadas y construidas de manera que no contaminen el alimento,
dificulten el flujo regular del proceso y la limpieza de la planta.

b. Estan construidos de materiales durables, facil de limpiar y mantener

c. Se encuentran protegidas las lineas de produccion de las estructuras
complementarias aereas que pasan directamente sobre ellas, para evitar
caida de objetos y materiales extrafios.

En algunas areas donde hay tuberias que pasan en la linea
de produccién

Art. 6.5 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesor

ios: Instalaciones eléctricas y redes de agua

a. La red de instalaciones electricas, se prefiere adosados a la pared y
¢existe un procedimiento de inspeccion y limpieza en areas criticas?.

b. Se ha evitado cables colgantes sobre las areas de manipulacion de
alimentos

X Presenta cables colgantes en algunas lineas.

c. Se han identificado y rotulado las tuberia de agua de acuerdo a la norma
INEN

Art. 6.6 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesor

ios: lluminacién

a. Se ha iluminado adecuadamente las areas para que los procesos no
tengan diferencia en el dia y la noche

b. Se ha protegido las luminarias en caso de rotura

Art. 6.7 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesor

ios: Calidad del aire y ventilacién

a. Se dispone de medios adecuados de ventilacion natural o mecanica,
directa o indirecta para prevenir la condensacién de vapor, polvo y facilitar
la remocién de calor

X Existen lineas con temperaturas altas

b. Se evita el ingreso de aire desde un area contaminada a una limpia, y los
equipos tienen un programa de limpieza adecuado

c. Los sistemas de ventilacion evitan la contaminacién con aerosoles,
grasas, olores, etc. provenientes de los mismos equipos que puedan
contaminar al alimento

d. Se encuentran protegidas con malla las aberturas para circulacion de
aire

e. Se mantiene presion positiva en las areas de produccion con aire filtrado
en caso de tener ventiladores o equipos acondicionadores

f. Se mantiene un programa de mantenimiento, limpieza o cambios para los
filtros de aire




Art. 6.8 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios: Control de temperatura y humedad ambiental

a. Se dispone de mecanismos para controlar la temperatura y humedad del
ambiente

Art. 6.9 Condiciones especfficas de las dreas, estructuras internas y accesorios: Instalacione

s Sanitarias

a. Se dispone de servicios higiénicos, duchas y vestuarios en cantidad
suficiente independientes para hombre y mujeres. (conforme a leyes
laborales vigentes).

Por elincremento de la produccion se ha contratado mas
operarios y NO se cumple el requisito de tener 1 servicio
higienico por cada 25 personas

b. Las instalaciones sanitarias no tienen acceso directo a las areas de

produccion X
c. Se dispone de dispensador de jabdn, implementos para secado de X
manos y recipientes cerrados para basura en los servicios sanitarios

d. Se dispone de dispensadores de desinfectante a los ingresos a las X
zonas de produccion

e. Se mantienen limpias las instalaciones sanitarias X
f. Se ha dispuesto comunicaciones o advertencias al personal sobre la
obligatoriedad de lavarse las manos después de usar los sanitarios y antes | X
de reiniciar las labores de produccion

Art. 7.1 Servicios de planta - facilidades: Suministro de Agua

a. Se dispone de abastecimiento y sistema de distribucién adecuado de X
agua potable, e instalaciones para almacenamiento, distribucion y control

b. El suministro de agua tiene mecanismos adecuados para garantizar la
temperatura y presion requeridas en el proceso, limpieza y desinfeccion X
efectiva

c. Se dispone de agua no potable para usos industriales que no sea como X
ingrediente, ni contamine el alimento

d. Los sistemas de agua no potable se encuentran identificados y X
separados de la red de agua potable

Art. 7.2 Servicios de planta - facilidades: Suministro de vapor

El generador de vapor dispone de filtros para retencion de particulas, y usa No todos los generadores de vapor poseen retencion de
quimicos de grado alimenticio particulas.
Art. 7.3 Servicios de planta - facilidades: Disposicidon de desechos liguidos
a. Se dispone de instalaciones o sistemas adecuados para la disposicion X
final de aguas negras y efluentes industriales

b. Los drenajes y sistemas de disposicién estan disefiados y construidos X
para evitar la contaminacion del alimento, agua o sus reservorios

Art. 7.4 Servicios de planta - facilidades: Disposicion de desechos sélidos
a. Se dispone de un sistema adecuado de recoleccién, almacenamiento, X
proteccién y eliminacion de basuras

b. Si se requiere, se dispone de sistemas de seguridad para evitar X
contaminaciones accidentales

c. Los residuos se remueven frecuentemente de las areas de produccion,
disponiendose de manera que evite la generacién de malos olores o X
contaminacion

d. Estan ubicadas las areas de desperdicios fuera de las de producciony X

en sitios alejados de la misma




CAPITULO 2 DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

OBSERVACIONES

Art. 8 Seleccion, fabricacion e instalacion: Las especificaciones técnicas cumpliran con los siquiente:

1. Construidos con materiales que no transmitan sustancias toxicas,
reaccionen o transmitan olores al alimento

2. Construidos en materiales que sea de facil impieza y desinfeccion

3. Disefio de facil limpieza, desinfeccion e inspeccion, que impida la
contaminacion por lubricantes, refrigerantes, sellantes, al producto

4. Utilizan lubricantes grado alimenticio ensitios donde esten ubicados
sobre el alimento

5. Las superficies de contacto directo con el alimento se encuentran libres
e pintura, 0 materiales desprendibles

6. Se puede realizar una facil impieza de las Superficies exteriores

7. Las tuberfas de transporte de alimentos estan construidos de materiales
(ue prevengan la contaminacion y acumulacion de residuos

Algunas tuberias NO son de acero inoxidable porlo que
existe el riesgo de desprendimiento de particulas metalicas

8. Los equipos estan ubicados en forma que permitan el flujo continuo,
minimizando la posibilidad de contaminacion y confusion

9. El equipo y utensilios estan fabricados de materiales que resistanla
corrosion ylas repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion.

Algunos tanques y herramientas NO son de acero
inoxiciable por o que existe el riesgo de desprendimiento
de particulas metalicas

Art. 9 Monitoreo de los equipos: Condiciones de instalacion y funcionamiento

1. Se ha sequido [as recomendaciones del fabricante para la instalacion

2. Se dispone de la instrumentacion adecuada y demas implementos
necesarios para la operacion, control y mantenimiento, asf como de un
sistema de calibracion para obtener lecturas confiables




CAPITULO 1 PERSONAL

Art. 10 Consideraciones generales

OBSERVACIONES

1. Se mantiene la higiene y el cuidado personal

2. Se capacita al trabajador, y se lo responsabiliza del proceso a cargo

Art. 11 Educacion y capacitacion

a. Se ha implementado un programa de capacitacién documentado,
basado en BPM

b. La capacitacion incluye a los empleados que labore dentro de las
diferentes &reas

c. El programa incluye normas, procedimientos y precausiones a tomar

Art. 12 Estado de Salud

1. - Se hace evaluacion medica del trabajador antes de que ingrese a
trabajar

- Se realiza reconocimiento medico cada vez que sea necesario, y
después de que ha sufrido una enfermedad infecto contagiosa

2. Se evita que los trabajadores portadores de una enfermedad infecciosa
manipulen alimentos

Art. 13 Higiene y medidas de proteccién

1. El personal dispone de uniformes adecuados para realizar las
operaciones productivas

No todas los colaboradores tienen en buen estado los
uniformes.

2. Los delantales, guantes, botas, mascarillas se mantienen limpios y en
buen estado

No todos los colaboradores tiene en buen estado las botas.

3. El personal se lava las manos antes de comenzar el trabajo y despues de
realizar actividades contaminantes

4. El personal se desinfecta las manos cuando el proceso asf lo requiere

Art. 14 Comportamiento del personal

1. Se ha prohibido fumar y consumir alimentos en areas de produccién

2. El personal de &reas productivas mantiene el cabello cubierto, ufias
cortas, sin esmalte, no lleva joyas, sin maquillaje, barba o bigote al
descubierto durante la jornada de trabajo

Art. 15 Se ha prohibido el acceso a areas de proceso a personal no
autorizado

Art. 16 Se ha sefializado con normas de seguridad en sitios visibles para el
personal de planta y ajenos

Art. 17 Las visitas y el personal administrativo ingresan a areas de proceso
con las debidas protecciones y con ropa adecuada?




CAPITULO 2: MATERIAS E INSUMOS

Art. 18 Se inspeccionan y rechazanlas materias e ingredientes que
contengan parasitos, microorganismos patégenos, sustancias toxicas,
descompuestas o cuya contaminacion no pueda reducirse

OBSERVACIONES

Art. 19 Se define el estado de aprobacidn o rechazo de las materias primas
antes de ser utiizados

Art. 20 Se recibe la materia prima e insumos en condiciones para evitar su
contaminacion

Art. 21 Se almacenanlas materias primas e insumos de manera que se
prevenga la contaminaci6n, deterioro y se minimice su deterioro
(Ingredientes, envases y empaques)

Art. 22 Los recipientes 0 envases que contienen la materia prima no son
deteriorables o desprenden sustancias que causen alteraciones 0
contaminacion.

Art. 23 Se dispone de un procedimiento para ingresar ingredientes en
areas susceptibles de contaminaciony que se prevenga los riesgos

Art. 24 Se descongelan las materias congeladas bajo condiciones
controladas de tiempo y temperatura

Art. 25 Los aditivos alimentarios no superan los limites establecidos en la
normativa nacional o internacional (Codex)

Art. 26.1 Aqua: Como materia prima

a. Se utiliza agua de calidad potable (INEN)

b. Se fabrica el hielo a partir de agua potable (INEN)

Art, 26.2 Aqua: Para los equipos

a. Se utiliza agua potable para impieza y lavado de materia prima, equipos
y objetos que entran en contacto con los alimentos (INEN)

h. Si se dispone de agua recirculada, tiene las caracteristicas de agua
potable (INEN)




CAPITULO 3: OPERACIONES DE PRODUCCION

Art. 27 El alimento elaborado cumple con las especificaciones
correspondientes, y que las técnicas y procedimientos se aplican
correctamente

OBSERVACIONES

Art. 28 Se elabora el alimento cumpliendo procedimientos validados, con
equipos limpios, personal capacitado, registrando todas las operaciones
efectuadas, con los PCC, observaciones y advertencias

Falta procedimiento de liberacién de algunos equipos para
la utilizacion en produccion, Calidad necesita un
luminometro

Art. 29 Condiciones de elaboracién

1. Se mantiene la limpieza y orden como factor primordial

Falta ordeny limpieza en algunas areas

2. Se utilizan sustancias aprobadas para uso en plantas de alimentos para
la limpieza y desinfeccion de equipos, utensilios y superficies de contacto
con el alimento

3. Se han validado periodicamente los procedimientos de limpieza y
desinfeccion

Existe procedimientos de limpieza, pero se verifica que NO
hay liberacién de equipos por dafio de luminometros

4. Las superficies de mesas de trabajo son lisas, con bordes redondeados
construidas en material inalterable, para que facilite su limpieza

Algunas mesas NO son de acero inoxidable por lo que
existe el riesgo de desprendimiento de particulas metalicas

Art. 30 Verificacion antes de la fabricacion

1. Se harealizado la limpieza del area, y se ha verificado el estado de la
misma

2. Se dispone de todos los documentos y protocolos de fabricacién

3. Se cumplen las condiciones ambientales de T°, humedad y ventilacién

4. Se ha verificado el funcionamiento adecuado de los aparatos de control,
y que estén calibrados

Art. 31 Se han tomado todas las precausiones para manipular las
sustancias téxicas

Art. 32 Se mantiene la trazabilidad del producto a través de las etapas de
fabricacion

Art. 33 Se mantiene disponible la instruccion de fabricacion, y es clara de
que pasos a seguir

Art. 34 Se respetan todas las condiciones de fabricacién, incluyendo las
que minimizan el riesgo de contaminacion

Art. 35 En donde se requiera se ha dispuesto la deteccién de metales u
otros materiales extrafios

Tiene ferroimanes en la linea pero en mal estado, falta
andlisis para nuevas adaptaciones de ferroimanes en el
proceso

Art. 36 Se toman y registran las acciones corectivas en caso de
anormalidades

Se toman las acciones correctivas pero FALTA le registro
de los mismos

Art. 37 Si se utiliza gases como medio de transporte o conservacion, se
han tomado todas las precausiones para que no sean una fuente de
contaminacion

Art. 38 Se realiza el envasado del producto lo mas pronto posible, para
evitar recontaminaciones

Art. 39 Se garantiza la inocuidad de los alimentos fabricados que serviran
de reproceso

Art. 40 Se mantienen los registros de produccién y distribucion por un
periodo minimo equivalente al de la vida dtil




CAPITULO 4: ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Art. 41 El envasado, etiquetado y empaquetado cumple con la norma
técnica y reglamentos vigentes

OBSERVACIONES

Art. 42 Los empaques ofrecen proteccion adecuada al producto, y permite
etiquetado conforme.

Art. 43 Encaso de reutilizar empaques, estos deben reunenlas
caracteristicas de inocuidad

Art. 44 Si se utiliza material de vidrio, se sigue un procedimiento
establecido para evitar roturas

Art. 45 Los tanques o depdsitos de transportes al granel, son disefiados y
construidos de acuerdo a normas técnicas, y sus superficies no favorecen
la acumulacion de suciedad, fermentaciones o descomposicidn del
producto

Tanques de hierro negro deteriorado donde se puede
desprender particulas metdlicas.

Art. 46 Se hanidentificado los productos terminados con nimero de lote,
fecha de produccion e identificacion del fabricante, adicional de las
indicadas enla norma técnica de rotulado

Art. 47 Antes de inciar las operaciones de envasado y empacado se registran y empacan cumpliendo lo siguiente:

1. Limpieza e higiene del area

2. Que los alimentos a empacar, correspondan con los materiales de
envasado y acondicionamiento

3. Que los recipientes para envasado estén correctamente limpios y
desinfectados, si es el caso

Art. 48 Los alimentos en espera del etiquetado estan separados e
identificados convenientemente

Art. 49 Se han colocado los productos terminados sobre plataformas o
paletas para evitar su contaminacion con el piso.

Se coloca sobre pallets pero se evidencio que NO se tiene
identificados los pallets solo para producto terminado,
ocasionando una posible contaminacion cruzada

Art. 50 Se ha capacitado al personal de empague sobre los errores que
pueden causar un riesgo al producto

Art. 51 Si se lo requiere, el area de empaque y llenado esta
individualizadas?




CAPITULO 5: ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

Art. 52 Se mantienen en condicién higiénica y ambiental apropiadas las
bodegas de aimacenamiento de producto terminado para evitar el deterioro
0 contaminacion

O OBSERVACIONES

Art. 53 Se dispone de controles de temperatura y humedad que asegure las
condiciones del producto terminado en las bodegas

Art. 54 Se evita el contacto del piso del producto terminado mediante uso
de estanterias, paletas, etc.

Art. 55 Los alimentos son almacenados de manera que facilitan la
circulacion del personal, el aseo y mantenimiento del local

Art. 56 Se dispone de un mecanismo de identificacion de los producto que
indique la condicion de aprobado, rechazado o cuarentena

Art. 57 Se almacena los productos de acuerdo a las condiciones
ambientales adecuadas, refrigeracion o congelacion

Art 58 El transporte de alimentos debe cumplir con:

1. Se transportan los alimentos y materias primas manteniendo las
condiciones higiénico sanitarias y de temperatura establecidas para
garantizar la conservacion de la calidad del producto

2. Los vehiculos de transporte son adecuados a la naturaleza del alimento y
construidos con materiales apropiados, para que protejan al alimento

3. Encaso que se requiera, los vehiculos disponen de enfriadores para
refrigeracion o congelacion

X NO todos los vehiculos cuentan con refrigeracion

4. El contenedor de producto del vehiculo esta construido con un material de
facil impieza, evita la contaminacion o alteracion del producto

5. Se cumple la prohibicion de transportar alimentos junto de sustancias
toxicas o peligrosas

6. Se revisan los vehiculos antes de efectuar la carga para asegurar la
condicidn higiénica de los mismos

7. Se ha responsabilizado al propietario o representante del vehiculo de la
condicion higiénica durante el transporte

Art. 59 Se comercializa 0 expende los productos en condiciones gue garanti

cen la conservacion o proteccion

1. Se dispone de vitrinas, estantes o muebles de fécil limpieza

2. Se dispone de neveras o congeladores para los productos que requiere
condiciones de refrigeracion o congelacion

3. Se dispone de un responsable del mantenimiento de las condiciones
sanitarias exigidas por el alimento para su conservacion




CAPITULO 1: ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA
CALIDAD

Q

Art. 60 Se dispone de controles de calidad enlas etapas de fabricacion,
procesamiento, envasado, almacenado y distribucion de los alimentos. Se
rechaza todo alimento que no sea apto para el consumo humano

O OBSERVACIONES

Si cumple, sin embargo se ve la necesidad de crear un
laboratorio para andlisis fisico quimico enla linea

Art. 61 se dispone de un sistema de control y aseguramiento de calidad
preventivo que cubra todas las etapas del proceso, desde la recepcion
hasta la distribucion de alimentos terminados

Existe sistema de control pero NO se esta cumpliendo
procedimiento de liberacion de lineas.

Art. 62 El sistema de asequramiento de calidad considera los siguientes aspectos:

1. Las especificaciones de materias primas y alimentos terminados definen
completamente todas las materias primas con los cuales son elaborados,
incluyendo criterios para su aceptacion, liberacién o retencin, y rechazo

2. Se dispone documentacion sobre la planta, equipos y procesos

3. Se dispone de manuales e instructivos, certificados de equipos,
procediminetos de todas las etapas del alimento, sistema de
almacenamiento, distribucion y procedimientos de laboratorio

4. Son los planes de muestreo, procedimientos de laboratorio,
especificaciones y métodos de ensayo reconocidos oficialmente o
normados, para que los resultados sean confiables

Art. 63 Se ha implementado previo al sistema HACCP, la BPM

1<

Esta en proceso de implementacién BPM

Art. 64 Se dispone de un laboratorio de pruebas y ensayos de control de
calidad, propio 0 externo

Art. 65 Se lleva un registro individual escrito correspondiente a limpieza,
calibraciony mantenimiento preventivo de cada equipo o instrumento

Art. 66 En los métodos de limpieza se considera

1. Los procedimientos a seguir, incluyendo sustancias y agentes a utilizar,
concentraciones, forma de uso, frecuencia, equipos e implementos
requeridos para efectuar las operaciones

2. Se toman las medidas preventivas para que en el proceso no se ponga
enriesgo la inocuidad del alimento

3. Se mantiene la prohibicion de realizar actividades de control de roedores
con agentes quimicos dentro de las instalaciones de produccion, envase,
transporte y distribucion de alimentos.

Art. 67 Los planes de saneamiento incluyen el programa de control de

plagas (aves,

roedores e insectos)

1. Es control interno o externo

2. Se utiliza agentes quimicos dentro de las instalaciones de proceso,
envase o transporte.




CAPITULO 5: ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

Art. 52 Se mantienen en condicion higiénica y ambiental apropiadas las
bodegas de almacenamiento de producto terminado para evitar el deterioro
0 contaminacion

Q Q

$ OBSERVACIONES

Art. 53 Se dispone de controles de temperatura y humedad que asegure las
condiciones del producto terminado en las bodegas

Art. 54 Se evita el contacto del piso del producto terminado mediante uso
de estanterias, paletas, efc.

Art. 55 Los alimentos son almacenados de manera que facilitan la
circulacion del personal, el aseo y mantenimiento del local

Art. 56 Se dispone de un mecanismo de identificacion de los producto que
indique la condicién de aprobado, rechazado o cuarentena

Art. 57 Se almacena los productos de acuerdo a las condiciones
ambientales adecuadas, refrigeracion o congelacion

Art 58 El transporte de alimentos debe cumplir con:

1. Se transportan los alimentos y materias primas manteniendo las
condiciones higiénico sanitarias y de temperatura establecidas para
garantizar la conservacion de la calidad del producto

2. Los vehiculos de transporte son adecuados a la naturaleza del alimento y
construidos con materiales apropiados, para que protejan al alimento

3. En caso que se requiera, los vehiculos disponen de enfriadores para
refrigeracion o congelacion

X NO todos los vehiculos cuentan con refrigeracion

4. El contenedor de producto del vehiculo esta construido con un material de
facil limpieza, evita la contaminacion o alteracion del producto

5. Se cumple la prohibicion de transportar alimentos junto de sustancias
toxicas o peligrosas

6. Se revisan los vehiculos antes de efectuar la carga para asegurar la
condicion higiénica de los mismos

7. Se ha responsabilizado al propietario o representante del vehiculo de la
condicion higiénica durante el transporte

Art. 59 Se comercializa 0 expende los productos en condiciones que garanticen la conservacion o proteccion

1. Se dispone de vitrinas, estantes o muebles de facil impieza

2. Se dispone de neveras o congeladores para los productos que requiere
condiciones de refrigeracion o congelacion

3. Se dispone de un responsable del mantenimiento de las condiciones
sanitarias exigidas por el alimento para su conservacion




CAPITULO 1: ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA
CALIDAD

Q

Art. 60 Se dispone de controles de calidad enlas etapas de fabricacion,
procesamiento, envasado, almacenado y distribucion de los alimentos. Se
rechaza todo alimento que no sea apto para el consumo humano

O OBSERVACIONES

Si cumple, sinembargo se ve la necesidad de crear un
laboratorio para analisis fisico quimico en la linea

Art. 61 se dispone de un sistema de control y aseguramiento de calidad
preventivo que cubra todas las etapas del proceso, desde la recepcion
hasta la distribucion de alimentos terminados

Existe sistema de control pero NO se esta cumpliendo
procedimiento de liberacion de lineas.

Art. 62 El sistema de aseguramiento de calidad considera los siquientes aspectos:

1. Las especificaciones de materias primas y alimentos terminados definen
completamente todas las materias primas con los cuales son elaborados,
incluyendo criterios para su aceptacion, liberacion o retencién, y rechazo

2. Se dispone documentacion sobre la planta, equipos y procesos

3. Se dispone de manuales e instructivos, certificados de equipos,
procediminetos de todas las etapas del alimento, sistema de
almacenamiento, distribucion y procedimientos de laboratorio

4. Sonlos planes de muestreo, procedimientos de laboratorio,
especificaciones y métodos de ensayo reconocidos oficialmente o
normados, para que los resultados sean confiables

Art. 63 Se ha implementado previo al sistema HACCP, la BPM

Esta en proceso de implementacion BPM

Art. 64 Se dispone de un laboratorio de pruebas y ensayos de control de
calidad, propio o externo

Art. 65 Se lleva un registro individual escrito correspondiente a limpieza,
calibraciony mantenimiento preventivo de cada equipo o instrumento

Art. 66 En los métodos de limpieza se considera

1. Los procedimientos a seguir, incluyendo sustancias y agentes a utilizar,
concentraciones, forma de uso, frecuencia, equipos e implementos
requeridos para efectuar las operaciones

2. Se toman las medidas preventivas para que en el proceso no se ponga
enriesgo la inocuidad del alimento

3. Se mantiene la prohibicion de realizar actividades de control de roedores
con agentes quimicos dentro de las instalaciones de produccion, envase,
transporte y distribucion de alimentos.

Art. 67 Los planes de saneamiento incluyen el programa de control de

plagas (aves,

roedores e insectos)

1. Es control interno o externo

2. Se utiliza agentes quimicos dentro de las instalaciones de proceso,
envase o transporte.




ANEXO 4

TABLA DE PONDERACIONES ASIGNADOS A LOS ARTICULOS DEL
CHECK LIST

# CAPITULO

ARTICULO

PONDERACION
POR ARTICULO

LITERAL

PONDERACION
POR LITERAL

INSTALACIONES

ART. 3 De las condiciones minimas basicas

10%

15%

25%

40%

20%

ART. 4 De localizacién

10%

100%

ART. 5 Disefio y Construccion

15%

35%

20%

35%

10%

ART. 6.1 Distribucién de areas

10%

30%

40%

30%

ART. 6.2 Pisos, Paredes, techos y drenajes

20%

25%

0%

25%

15%

15%

20%

ART. 6.3 Ventanas, puertas y otras aberturas

10%

20%

20%

20%

20%

20%

ART. 6.4 Escaleras y elevadores

10%

30%

30%

40%

ART. 6.5 Instalaciones eléctricas y redes de
agua

10%

30%

40%

30%

ART . 6,6 lluminacién

5%

40%

60%

ART. 6.7 Calidad de aire y ventilacion

15%

20%

20%

15%

15%

15%

mmo(O|w|>|w|>[0|w(>|0w|>m|T(0|w (> |mm|o(0|w (> 0w |>(T|0|w(>|>T|0|w|>

15%

ART. 6.8 Control de temperatura y humedad
ambiental

5%

100%

ART. 6.9 Instalaciones Sanitarias

15%

5%

25%

25%

20%

20%

5%

ART. 7.1 Suministro de agua

25%

30%

20%

20%

30%

ART. 7.2 Suministro de vapor

15%

100%

ART. 7.3 Disposiciéon de desechos liquidos

30%

60%

40%

ART. 7.3 Disposicién de desechos sélidos

30%

30%

20%

20%

O|0|®|>|@|>(>|0[(0(@>|m|(m|T|0|®|>|>

30%




# CAPITULO

ARTICULO

PONDERACION
POR ARTICULO

LITERAL

PONDERACION
POR LITERAL

EQUIPOS Y UTENSILIOS

ART. 8 SELECCION, FABRICACION E
INSTALACION

50%

10%

10%

10%

10%

10%

10%

10%

10%

20%

ART 9 MONITOREO DE LOS EQUIPOS

50%

30%

70%

PERSONAL

ART, 10 CONSIDERACIONES GENERALES

10%

50%

50%

ART. 11 EDUCACION Y CAPACITACION

10%

30%

30%

40%

ART. 12 ESTADO DE SALUD

15%

20%

30%

50%

ART. 13 MEDIDAS DE PROTECCION

15%

20%

20%

30%

30%

ART. 14 COMPORTAMIENTO DEL
PERSONAL

15%

50%

50%

ART. 15

10%

10%

ART. 16

10%

10%

ART. 17

15%

15%

MATERIAS E INSUMOS

ART. 18

ART. 19

ART. 20

ART. 21

ART. 22

ART. 23

ART. 24

ART. 25

50%

20%

20%

20%

10%

10%

10%

0%

10%

ART. 26.1 AGUA COMO MATERIA PRIMA

40%

100%

0%

ART. 26.2 AGUA PARA LOS EQUIPOS

60%

100%

(> m (> >mMoO|m|(>o0|w|>0m(>0O|w|>|w|>|w(>—|TO|mMMm|oOO|ow|>

0%




# CAPITULO

ARTICULO

PONDERACION
POR ARTICULO

LITERAL

PONDERACION
POR LITERAL

OPERACIONES DE PRODUCCION

ART. 27

5%

5%

ART. 28

5%

5%

ART. 29 CONDICIONES DE ELABORACION

10%

30%

30%

20%

20%

ART. 30 VERIFICACION ANTES DE LA
FABRICACION

10%

30%

30%

10%

30%

ART. 31

5%

5%

ART. 32

10%

10%

ART. 33

5%

5%

ART. 34

10%

10%

ART. 35

10%

10%

ART. 36

10%

10%

ART. 37

0%

0%

ART. 38

10%

10%

ART. 39

5%

5%

ART. 40

5%

5%

ENVASADO, ETIQUETADO,

EMPAQUETADO

ART. 41

10%

10%

ART. 42

10%

10%

ART. 43

10%

10%

ART. 44

0%

0%

ART. 45

10%

10%

ART. 46

10%

10%

ART. 47

10%

40%

30%

40%

ART. 48

10%

10%

ART. 49

10%

10%

ART. 50

10%

10%

ART. 51

10%

10%

TRANSPORTE, COMERCIALIZACION

ART. 52

10%

10%

ART. 53

10%

10%

ART. 54

10%

10%

ART. 55

10%

10%

ART. 56

10%

10%

ART. 57

10%

10%

ART. 58

20%

10%

10%

20%

15%

20%

10%

15%

ART. 59

20%

40%

0%

60%

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE |ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,

CALIDAD

ART. 60

15%

15%

ART. 61

10%

10%

ART. 62

15%

30%

25%

15%

30%

ART. 63

10%

10%

ART. 64

10%

10%

ART. 65

10%

10%

ART. 66

15%

30%

40%

30%

ART. 67

15%

40%

W|>|O|®|>(>(>[> (00> (> |>|0|W|>|Q|T|M[T(O[W@|>|>|>|>(>(>[>|>|> > |>(0@[>>|>|>|> > > |1Z|Z|r |R|«|—[T(@[mmo|0|®|>|T 0w > >|>

60%




ANEXO 5
PLANO DE LA PLANTA DE LICOR DE CACAO
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ANEXO 6
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COSTOS DE INVERSION PARA INSTALACIONES
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COSTOS DE INVERSION EQUIPOS Y UTENSILIOS

AREA ESTERILIZADO &
\ PRENSA ENVASADO
0.
Descripcion del Tipo Und.| Cost. Unit. |Cant. Total Cant Total
trabajo
Tipo 304
1 |TUBERIASDE  (diameto 3"\ 1 a0 00 [55.00] $9.90000 | 2000| $3.600,00
ACERO interior 'y 4
INOXIDABLE enchaquetado
Acero
2 | tANQUE DE inoxidable Und. | $30.000,00 | 4,00 | $120.000,00| 1,00/ $30.000,00
) encamisado
ESTERILIZACION 15ados
SUBTOTAL POR AREA $129.900,00 $ 33.600,00
TOTAL EQUIPOS Y UTENSILIOS $163.500,00
, VACEADO& | LIMPIADORA&
AREA BODEGADE | TOSTACION DE | ESTERILIZADO &
No. CACAO CACAO PRENSA ENVASADO
Descripcion del Tipo Und.| Cost.Unit. [Cant.| Total [Cant.| Total Cant. Total | Cant Total
trabajo
1 nggmgg Can':ias':al%’;lzas Und.| $8000 |400]$32000| 800/ $64000 | 6 |$48000| 8 | $640,00
PARAPERSONAL|  delanal
Bota de cuero
2 C;g'TiZADDEE T(‘J‘:}d;jr']'tzjgf und.| $6000 |400] 824000 | 800 | $48000 | 6 |$36000 $800 | $480,00
SEGURIDAD acero
SUBTOTAL POR AREA $560,00 $1.12000 $ 840,00 $1.120,00
TOTAL EQUIPOS Y UTENSILIOS $3,640,00
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COSTO DE INVERSION DE OPERACIONES DE

VACEADO &
AREA BODEGA DE ESTERILIZADO &
No. CACAO MOLIENDA PRENSA TEMPERADO
Descripcion del Tipo Und.| Cost.Unit. |Cant.| Total [Cant.| Total | Cant. Total Cant Total
trabajo
1| Mesas de acero Und.| $520,00 |000( $000 | 000| $0,00 0 3,00 |$1.560,00
inoxidable
2 1500 Gauss | Und.| $5.520,00 $0,00 | 1,00 | $5.520,00 1 $ 552000 1,00 |$5520,00
Ferroimanes
SUBTOTAL POR AREA $0,00 $5520,00 $ 5.520,00 $7.080,00
TOTAL OPERACIONES DE PRODUCCION $18.120,00

COSTO DE INVERSION ENVASADO, ETIQUETADO,

. VACEADO & LIMPIADORA &
AREA BODEGADE | TOSTACION DE | ESTERILIZADO
No. CACAO CACAO & PRENSA ENVASADO TRANSPORTE
Descripcion del Tipo  |Und.| Cost.Unit. | Cant. | Total [Cant.| Total | Cant. | Total | Cant | Total | Cant | Total
trabajo
1 COMPRA DE Und.| $20,00 |[150,00($3.000,00{ 500 [ $100,00 $ - 250 [$5.000,00
PALLETS Madera
SUBTOTAL POR AREA $3.000,00 $100,00 $ - $5.000,00 0
TOTAL OPERACIONES DE PRODUCCION $8.100,00




ANEXO 9

COSTO DE INVERSION ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,
COMERCIALIZACION

AREA
No. TRANSPORTE
Descripcion del Tipo Und.| Cost. Unit. Cant Total
trabajo
Compra e instalacion de
compresores para
1 sistemas de Und.| $3.850,00 5 $ 19.250,00
regrigeracion de
transporte

SUBTOTAL POR AREA $ 19.250,00

COSTO DE INVERSION DE ASEGURAMIENTO Y CONTROL

DE CALIDAD
AREA
No. ENVASADO
Descripcion del Tipo Und.| Cost. Unit. | Cant Total
trabajo
1 Biotrace Uni - [Und.| $ 1.800,00 2 $ 3.600,00
Lumindémetros Lite NG -2
SUBTOTAL POR AREA $ 3.600,00
TOTAL OPERACIONES DE PRODUCCION $ 3.600,00




ANEXO 10



CENTRO DE
ACOPIO

ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL DEL PROCESO DE LICOR DE CACAO

BIOLOGICOS
Evaluaciones
sementral a NO; no es
Contaminacion nor La presencia de proveedor: ”etcelssm’,el
) P 3 3 S| Bacilus Evaluacion de | &0 e sta N/A N/A N/A NO
aerobios totales lichenif inf etapa para la
icheniformes in rae§tryctura Y | sequridad del
seguimiento a producto
calidad de producto
Almendras
germinadas, rotas y Seleccion en
sobre fermentadas son| 1 1 NO - N/A N/A N/A NO
A . etapa de limpieza
més susceptibles al
ataque de mohos
Contaminacion :
microbiologica NOno s
presencia de Planes de mejora cgﬁfrifﬁglia
enterobacterias,( 1 3 Sl toxicidad ;::z;rlii z:;v;r) Q!VSIID(:: elapa para N/A N/A N/A NO
coliformes, e.coli, s seguridad del
producto
salmonella)
QUIMICOS
Capacitaciones alos | NO: "°.esl
Presencia de Residuos - agricultores sobre el | Necesanoe
de Pesticidasenlas | 2 | 4 sl TOHCHA0 PR | 15 g pagicias en| L |y NIA NIA NO
almendras las plantaciones de seguridad del
cacao producto
FISICOS
NO; no es
Presencia de plagas Higiene de Controles uso | necesario el
tales como polillas del alimentos que van | casero sobre las | control de
género Ephestia y 3 3 Sl a ser destinados | plagas por parte los| ésta etapa N/A N/A N/A NO
escarabajos, asi como para consumo duefios de los parala
presencia de roedores humano centros de acopio |seguridad del
producto
Producto sera NO; no es
rocesado y necesario el
Presencia de objetos selepcciona do antes control de
extrafios, (piolas, 4 2 NO de iniciar el ésta etapa N/A N/A N/A no
piedras) junto al grano parala
proceso de )
seguridad del
manufactura
producto




TRANSPORTE

BIOLOGICOS

Falta de impieza en

camiones que g W e insumos
fransladan el cacao 0 alimenticios
hasta la planta
QUIMICOS
Presencia de
Residuos de
Sustancias quimicas g Toxicidad para
fales como seres humanos
pesicidas,
combustibles
FISICOS
Condicion fisica del Contaminacion al
. S
estado del vehiculo producto

Inspeccion
Qurante 2
recepcion del
producto;

NO: no es
NEcesario el
control de
sta etapa
parala
Seguridad
el producto

no

NO: noes
necesario el
control de
ésta etapa
parala
sequridad del
producto

no

NO; noes
fecesario el
control de
ésta etapa
parala
sequridad del
producto

no




RECEPCION

BIOLOGICOS
NO; no es
Contaminacion por necesario el
aerobios totales la presencia de Se eliminan en la control de
procedentes de la NO Bacilus ésta etapa N/A N/A N/A no
S o etapa tostado
manipulacion del licheniformes parala
centro de acopio seguridad del
producto
N NO; no es
Contaminacion - . )
B Prevencion a través| necesario el
microbiolégica
resencia de de Buenas control de
P . S toxicidad Practicas Agricolas;| ésta etapa N/A N/A N/A no
enterobacterias, -
. . Se eliminan en la para la
coliformes, e.coli, X
etapa tostado | seguridad del
salmonella)
producto
Higiene de
Présencia de Ratas, S aimentos | ¢ oissops | sl NO NO NIA o
mariposillas e insectos destinados para
consumo humano
Andlisis de
aflatoxina por medio
del fluorémetro, en
caso de existir
Presencia de toxinas presencia de moho
de los hongos S| Inmunotoxicidad | amarillo y/o verde; S| Sl NO N/A PCC1
(Aflatoxinas) si existe presencia
mayor a la
concentracion
establecida se
rechaza el producto
QUIMICOS
Presencia de Residuos Toicidad para Hacer mediante kit
de Pesticidas en el S| p Andlisis de S| NO S| NO PCC2
seres humanos )
grano de cacao Laboratorio
Presencia de Metales Toxicidad para Hacer Analisis de
Pesados como Sl p Laboratorio S| NO NO N/A no
- seres humanos o
Cadmio, Zinc, Plomo certificado
FISICOS
. Reduccion de NO; no es
Presencia de - )
) Produccion de humedad en necesario el
demasiada carga toxinas que afectan| posterior etapa de | control de
mibrobiana (mohos) S| oxnas 4 P ) P X N/A N/A N/A no
g inocuidad secado; O rechazo | ésta etapa
por indice de humedad . . .
arriba del 18% alimentaria del lote previo un para la
flisis i idad del
Presencia de humedad
y agua por falta de
mantenimiento a la
infraestructura tales NO CONTROL BPM no
como; Presencia de
goteras y huecos en
las paredes
UTILIZACION DE




ALMACENAMIENTO
GRANO SECO
(BODEGA DE
CACAO)

BIOLOGICOS

(;ontgmmamon de NO SSOP 2 o
limpieza del area
QUIMICOS
Utilizacion de NO; no es
Presencia de Residuos sustancias necesario el
de Pesticidas por Toxicidad para pgrmltldas Y |control de ésta
fumioacion de ésta Sl seres humanos certificadas por | etapa para la N/A N/A N/A no
9 area proveedor de | seguridad del
plagas en el uso de | producto (gas
estos insumos toxin)
FISICOS
Presencia de humedad
yagua 'po'r falta de Control BPM;
mantenimiento a la
. Buenas
infraestructura tales NO - no
° . condiciones de
como: Presencia de )
almacenamiento
goteras y huecos en
las paredes
Higiene de
Presencia de Plagas Sl alimentos | ol SSOP 8 sl NO NO NIA no
destinados para
consumo humano
Palets en mal estado NO BPM no
BIOLOGICOS
Contaminacion del
Grano por Control BPM
. . NO no
indumentaria 0 manos (Personal)
del Operario
Contaminacion cruzada A
por mala limpieza del S| Contaminacion al | Control de BPM y Sl NO NO N/A no
producto SSOP
area
Contaminacion del -
producto por mala Sl Contaminacion al | Control de BPMy S| NO NO NA o
- X producto SSOP
limpieza de equipo
QUIMICOS
Contaminacion Grano Utilizacion de
por Grasa del NO Grasa de grado no
dosificador Alimenticio
FISICOS B N WU, TIUES
Combinacion de . '
) . . Colocacién de | necesario el
Caida de Objetos sustancias cubierta metalica, | control de
extranos a la salida de S| extranas con el . g N/A N/A N/A no
- : Instructivo de rutina| ésta etapa
|a limpiadora alimento en etapa )
) de trabajo POES para la
posterior L
Caida de objetos
extrafios durante la Control mediante
- NO . no
limpieza de las iman
zarandas
Mala limpieza del Comblnam_on de Mantenimiento de la
rano por ineficiencia sustancias limpiadora y control
g Sl extranas con el Sl NO NO N/A no

del equipo ( presencia

Lt a o al M\

alimento en etapa

mediante analisis

PR N




BIOLOGICOS

Contaminacion

B Control en
microbioldgica
resencia de temperatura de
P ) S Salmonelosis | tostacion.Calibracion S NO S| Sl no
enterobacterias, ( )
. ) del equipo de
coliformes, e.coli, medicién
salmonella)
NO; no es
necesario el
Contaminacion cruzada N control de
por mala limpieza del S| Contaminacién al |- Control de BPMy ésta etapa N/A N/A N/A no
. producto SSOP
area para la
seguridad del
producto
NO; no es
necesario el
Contaminacion del o control de
producto por mala Sl Contaminacion al |- Control de BPMy ésta etapa N/A N/A NIA no
— . producto SSOP
limpieza de equipo para la
seguridad del
producto
QUIMICOS
N/A
FISICOS
Control de
Ruptura dgl v!sor y de Sl Eresen0|a dg Temperatur.a ¢"iSI Sl NO NO N/A o
luminarias particulas del visor | como mantenimiento
periddico
BIOLOGICOS
NO; no es
necesario el
Contaminacion cruzada - control de
por mala limpieza del S| Contaminacién al |- Control de BPMy ésta etapa N/A N/A NIA no
A producto SSOP
area para la
seguridad del
producto
NO; no es
necesario el
Contaminacion del — control de
producto por mala S| Contaminacién al |- Control de BPMy ésta etapa N/A N/A NIA no
- . producto SSOP
limpieza de equipo para la
seguridad del
producto
QUIMICOS
Utilizacién de NO; no es
Presencia de Residuos sustancias necesario el
de Pesticidas por Toxicidad para permiidas y control e
. p S| p certificadas por | ésta etapa N/A N/A N/A no
fumigacion de esta seres humanos
. proveedor de plagas| parala
area )
en el uso de estos | seguridad del
insumos producto
FISICOS
Ruptura de vidrio Controlado por
proveniente de S| BPM (Luminarias; S NO NO N/A no




BIOLOGICOS

NO; no es
necesario el
Contaminacion cruzada o control de
por mala limpieza del S| Contaminacion al | Control de BPM y ésta etapa N/A N/A N/A no
producto SSOP
area para la
seguridad del
producto
NO; no es
necesario el
Contaminacién del L control de
producto por mala S| Contaminacion al | Control de BPMy ésta etapa NIA N/A N/A no
- . producto SSOP
limpieza de equipo parala
seguridad del
producto
IMI
N/A
FISICOS
Instructivo de
Presencia de trazas limpieza de
de metal por desgaste NO ferrofiltro, BPM, Sl NO NO N/A no
de bolas y pines Mantenimiento y
limpieza de molino
BIOLOGICO
NO; no es
necesario el
Contaminacion cruzada I control de
por mala limpieza del S| Contaminacién al | Control de BPMy ésta etapa N/A N/A N/A no
producto SSOP
area para la
seguridad del
producto
NO; no es
necesario el
Contaminacién del N control de
producto por mala Sl Contaminacion al | Control de BPM y ésta etapa N/A N/A N/A no
L . producto SSOP
limpieza de equipo para la
seguridad del
producto
Presencia de
) . Reproceso
microorganismos
(enterobacterias) en el Patdgenos afectan (Aumento del
\ © Sl 9 : tiempo de sl sl N/A N/A PCC3
licor esterilizado por salud consumidor o
. esterilizacion)
baja de temperatura .
: Monitoreo
ylo tiempo
QuIMICO
Especificacion de
Grasa Utilizada
Caida de lubricantes al S Comblnacmn_ de | (Grado Alimenticio) Sl NO NO NA o
tanque Grasa con el licor | Control BPM,
Utilizacién de grasa
grado alimenticio
FISICO
Presencia de trazas de Adaptacién de
metal por desgaste de NO P Sl NO NO N/A no

aspas de tanque

ferro filtro, BPM.




ALMACENAMIENTO
DEL LICOREN
TANQUES

BIOLOGICO

NO; no es
necesario el
Contaminacion cruzada o control de
por mala limpieza del S| Contaminacion al | Control de BPM y ésta etapa NIA N/A NIA no
producto SSOP
area para la
seguridad del
producto
NO; no es
necesario el
Contaminacion del o control de
producto por mala S| Contaminacion al | Contro de BPM y ésta etapa NIA N/A NIA no
- . producto SSOP
limpieza de equipo para la
sequridad del
producto
QuiMIco
N/A
FISICO
Caida de materiales
extrafios al momento NO Control BPM no
del muestreo
BIOLOGICO
' Mantenimiento y
Ruptura de camisa en L
: NO Limpieza del no
el equipo .
equipo
NO; no es
necesario el
Contaminacion cruzada I control de
por mala limpieza del S| Contaminacion al | Contro de BPM y ésta etapa NIA N/A NIA no
producto SSOP
area para la
sequridad del
producto
NO; no es
necesario el
Contaminacion del - control de
producto por mala Sl Contaminacion al | Contrl de BPMy ésta etapa NIA N/A NIA no
- . producto SSOP
limpieza de equipo parala
sequridad del
producto
Quimico
N/A
FISICO
Trazas de metal por Adaptacion de
desgaste material de NO ferrofiltro, Control no
temperadora BPM
Caida de materiales Colocacion de
extrafios por abertura g \O malla mettalllca . g NO NO NA 0
hay en la parte como cubrimiento;
superior del equino Control BPM




BIOLOGICO

NO; no es
necesario el
Contaminacion cruzada| Contaminacién al | Control de BPM control de
por mala limpieza del Sl Y| esta etapa N/A N/A N/A no
producto SSOP
area para la
seguridad del
producto
Control
condiciones del
Crecimiento de ambiente,
microrganismos por NO Mantener no
aumento de humedad temperatura fria y
ENVASADO humedad <75%del
ambhiente
Presencia de
microorganismos N .
erofilos 0 S| Contaminacién al | Carta de Garantia S| NO NO N/A no
. producto del proveedor
enterobacterias en del
material de empaque
QUIMICO
N/A
FISICO
Presencia de objetos NO Control BPM no
extranos y/o plagas
BIOLOGICO
NO; no es
- necesario el
Higiene de
Contaminacién por alimentos control de
. Sl ) Control SSOP 8 ésta etapa N/A N/A N/A no
Presencia de Plagas destinados para arala
consumo humano p X
seguridad del
producto
NO; no es
necesario el
Contaminacién cruzada| N control de
ALMACENAMIENTO | por mala limpieza del Sl Contaminacién al | Control de BPMy ésta etapa N/A N/A N/A no
producto SSOP
area para la
seguridad del
producto
QUIMICO
Utilizacion de NO; no es
. . sustancias necesario el
Presencia de Residuos -
de Pesticidas por Toxicidad para permitidas y control de
N Sl certificadas por ésta etapa N/A N/A N/A no
fumigacion de esta seres humanos
; proveedor de plagas parala
area )
en el uso de estos | seguridad del
insumos producto
[ OUIMICOS
Contaminacion del .
roducto terminado por Higiene de
psolventes u olores'za Sl alimentos Control BPMy no
] destinados para Control SSOP 2
pinturas frescas en el
X consumo humano
container
Prescencia de NO Control BASS no
narcéticos en el
container
EISICOS
NO; no es
necesario el
Deterioro del producto — control de
Contaminacion al | CONTROL SSOP 2;| |
DESPACHO por palets en mal Sl producto Cambio de Palets ésta etapa N/A N/A N/A no
estado para la
seguridad del
producto
Deformidad del Colocacion de
producto por un NO cajas apiladas en no

excesivo apllamiento

forma de piramide

NO: A oc




ANEXO 11
PROCEDIMIENTO DE CALIFICACION A PROVEEDORES
OBJETIVO

Establecer los lineamientos y politicas aplicables a la gestion de compra de

bienes y servicios
ALCANCE

Este procedimiento aplica a materias primas, materiales de empaque,
suministros, y servicios que la empresa compra a terceros, para todas las

areas y departamentos de la empresa.
FUNDAMENTO

Toda primera compra de materia prima a un proveedor debe realizarse una
vez aprobado el proveedor por del departamento de Gestién de Calidad junto
con Innovacion y Desarrollo; mediante la validacion de que las muestras
enviadas cumplen con las caracteristicas establecidas en la ficha técnica, y
gue los resultados obtenidos en andlisis fisicoquimicos o microbiol6gicos son

satisfactorios.

El departamento de Innovacién y Desarrollo debe realizar pruebas en
laboratorio o linea de produccion, con el fin de determinar si se producen

variaciones en el perfil de los productos.



Es responsabilidad del departamento de Gestion de Calidad junto con
Innovacion y Desarrollo garantizar que los materiales seleccionados no
generen cambios en el perfil del producto que puedan incidir de forma
negativa en su demanda, afectar la imagen corporativa de la empresa, o

generar incumplimientos en los estandares regulatorios.

La aprobacion del proveedor debe comunicarse por el departamento de
Innovacién y Desarrollo a los departamentos de Planificacion, Compras,
Gestion de Calidad y Medio Ambiente, mediante un correo electrénico
detallando los datos del proveedor y adjuntando la ficha técnica, cotizacion,

hoja de seguridad, composicion de alérgenos y composicion nutricional.

La compra de materiales de empaques para nuevos desarrollos debe
realizarse una vez revisado y aprobado el arte impreso (plano, headfhor,

cromalina); para lo cual el Jefe de Producto debe:

Coordinar con el departamento de Compras e Innovacién & Desarrollo la

entrega de las artes y especificaciones técnicas al proveedor.

Revisar y aprobar las muestras digitales junto con el Técnico de Empaque y
Embalaje, Jefe de Desarrollo de Productos Nuevos, Jefe Calidad y Asistente

de Exportaciones.



Revisar, aprobar y firmar el arte impreso junto con el Técnico de Empaque y
Embalaje, Jefe de Desarrollo de Productos Nuevos, Jefe Calidad y Asistente

de Exportaciones.

Comunicar al departamento de Compras la aprobacion del arte impreso, para

la emision de la Orden de Compra.

En caso de que en el proceso participen nuevos proveedores de materia
prima y material de empaque locales el departamento de Gestion de Calidad
debe realizar una auditoria en las instalaciones del proveedor antes de la
primera compra para verificar la calidad en sus procesos de produccion. Para
proveedores del exterior, la calidad de sus procesos estara respaldada por

las certificaciones que posea.



ANEXO 12

CRONOGRAMA DE VISITA A PROVEEDORES
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ANEXO 13

INDICE DE INFESTACION DE ROEDORES (IER)

INDICE DE INFESTACION DE ROEDORES 2013 vs 2014
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ANEXO 14

PLAN MAESTRO DE LIMPIEZA

INSTRUCTIVO PARA LIMPIEZA

Nivel Higiene del i
area/ Tipo de AREA: EMPACADO DE PULVERIZADO
Limpieza
Riesgo de ; . * . )
N Punto muestreo monitoreo patégenos: Interior Equipos:
NIVEL DE .
HGIENE: accidente; *
MEDIO .
ZONA: CODIGO DE COLORES DE LAS A Exterior Equipos:
SECA
HERRAMIENTAS DE LIMPIEZA | oaredes y tuberias: pisos: [ )
. EQUIPOS DE X
EQUIPO/ RESPONSABLE  |FRECUENCIA INSTRUCCION Materiales, | ESTANDAR | oo ooronion | REGISTRO | INSPECCION
Quimicosy | REQUERIDO PERSONAL Quien ACCION EN CASO
equiposa | (Condiciones (implementos, dons d:"? DE DESVIACION
Que? Quien? Cuando? Como? utilizar de limpieza) | ""P" " Quien? |Donde?
ropa, etc.)
:;I\LLiTS. :’E' 1. Remover con una espétula y una escoba cualquier Gafas
codigo de colores Cuando se |esto de producto de todo el pallet por ambas caras. Equipo resistentes a Pallet ““:V" o
requiera nebulizador. salpicaduras. ch\J:ap;ei:aii:m
2. Fumigar y Nebulizar* Eesia‘::l:. Gu;grl:: de realizar fumigacion,
Pallets Plasticos Recogedor, Mascarilla hmm:r zulr.ur-
Quincenal | Cepillar con detergente*, Enjuagar. Secar al ambiente. | Desinfectante especial para °"25‘ _ef u:a
—— Nebulizar con un desinfectante* este trabajo con desinfectants,
TECHOS | Personal Escobillon
DIFUSORES / imi i i J impi.
Tercializado | Trimestral 1. Eliminar parllcnlas de polvos y tela arafia con la fundas de Ninguna Volver a |Il|"|plﬂr paral
MALLAS de limpi ayuda de un escobillon b que sea liberado.
METALICAS e limpieza asura
1. Eﬂlirr:’inar pani¢:.:lllas de polvos y tela arafia con la Gafas
[ayuda de un escol lon il i
PAREDES ¥ y EIEscovI:[ll IonI . rels@e:ms a
COLUMNAS Personal loro, Wypall o salpicaduras.
Tercializado | Trimestral |2. Desinfectar con un trapo humedo en cloro 200 ppm pafio Guantes de
de limpieza goma.
LUMINARIAS
1. Parte externa limpieza con un pafio para eliminar Wypal o pafio
polvo
Dpto. N
Tecnico 1. Revisar p| de o
CARTELERAS Ninguna Volver a Ilmplarp:ra
BOTIQUIN Y Semanal |1. Retirar el polvo con un wypall y/o paiio humedo Wypall o paiio. que sea liberado.
EXTINTORES
1. Limpieza del exterior del bebecero. Cambiar de filtros
BEBEDEROS Pel_'s(_:nal Trimestral de acuerdo a cronograma establacido Wypall, cepillo
de limpieza 1. Retirar los sélidos
TACHOS DE 2. Limpiar con detergente Cepillos. |~ Libre de Colaborador | SUPervisor
BASURA - Limp; 9 Detergente restos de I Ckeck List ylo Jefe de | In situ
N B Desinfectante | producto ! area
3. Retirar exceso del detergente y colocar desinfectante Gafas
resistentes a
1. Espatular el piso. Barrer y recoger los solidos Escobas, salpicaduras. Pimer Punte aplica a|
recogedor, Guantes de Zona seca, segundo
PISOS 2. Usar detergente*, por medio de un trapeador. espatula, goma. punto aplica a zona
fundas de humeda, semi
basura, humeda o humeda
Semanal (3, Secar bien el piso. Aplicar desinfectante® Detergente controlada.
PUERTAS Y Colaborador N Volver a limpiar para
VENTANAS 1. Retirar el polvo con un wypall Humedo Wypall. que sea liberado.
1. Aspirar o Retirar el polvo con un Wypall ylo paiio Ninguna Verificar si no existe
IE:;Q:ER:::C‘:SD del caso Wypall o 9 dafio en la pintura,
APOY. Ah!lANOS " Aspiradora. si presente dafios
' Escobillon. comunicar al
BALANZAS 2. Pasar un wypall humedo con detergente* supervisor del drea.
KAVETAS Y BALDES) 1. Limpiar el interior y exterior de las kavetas y de los Gafas
baldes con agua y detergente* m:::ls. resistentes a
Colaborador Diario 2. Enjuagar. Desinfectar* con un wypall humede Detergente Sélplca‘dul‘:s,
Desinfectante uanies de
3. Dejar secar al ambiente antes de utilizarias. goma.
CANALETAS i i
ELECTRICAS T?pllﬂ. Semanal |1. Retire el polvo de la superficie r:ﬁzc:: Ninguna | Colaborador s::’pjg::; In situ Volver a limpiar para
chico 1 Ckeck List | V' area que sea liberado.
UTENSILIOS DE 1. Cepillar con agua al ambiente y detergente* Gaf
LIMPIEZA (ESCOBA, resis:‘a :fes a
CEPILLOS, ENTRE | 0 o ador| Al final de 2. Enj Desi i los cepillos por Cepillos. Ipicad
OTROS). ESTA ‘olaborador cada turno [espacio de 5 minutos. Los mangos pasar con un wypall | Detergente s; p":a‘ ur:s,
LIMPIEZA ES AL humedo en la solucion “;:r:: e
FINAL ;
3. Dejar secar al ambiente antes de utilizarlas.
* Ver la tabla de dosificaciones de los quimices
Jefe de Calidad Jefe de Area




INSTRUCTIVO PARA LIMPIEZA

Nivel Higiene del . i
areal AREA: TOSTACION
Tipo de Limpieza
Riesgo de nl . , .
ﬁ'?c’;fén[’f accidente: 0 Punto muestreo monitoreo patégenos: * Interior Equipos: —
BAJO . . .
ZONA CODIGO DE COLORES DE LAS Mangos: A Exterior Equipos:
SECA
HERRAMIENTAS DE LIMPIEZA Paredes y tuberias: Pisos: ®
) REGISTRO )
EQUIPO / RESPONSABLE FRECUENCIA INSTRUCCION Materiales, | EQUIPOS DE ESTANDAR  |Quien, INSPECCION
Quimicosy | PROTECCION | REQUERIDO  |donde? ACCION EN CASO
equiposa | (implementos, | (Condiciones de DE DESVIACION
Que? Quien? Cuando? Como? utilizar ropa, etc.) limpieza) Quien? Donde?
1. Apagar el equipo. Una persona ingresa al Alcohol,
Siloy se limpia las parede internas de latolva | Cepillo de
alimentadora y la tapa. mango largo
. Limpi i rdas duras,
VACEADQ DE Operador de o 2 Lln_1p|arel compartimento de la valvula cerdas duras, Libre de restos de
CACAO vaceado Diario  |rofativa escoba, roducto
3. Limpiar la parte externa del motor hasta recogedor, .
retirar todo el exceso de producto funda
4. D interna y el
equipo
1. Apagar el equipo. Una persona ingresa al Alcohol,
Silo y se limpia las paredes internas de la tolva Cepillo de
alimentadora y la tapa. mango largo
SILO DE CACAD Anual 2. Lavar mangas de lona con agua caliente, cer:::ul:;ras,
detergente y cepillo tipo plancha. Secar recogedo,
3. Desinfectar el equipo con Alcohol el silo funda
1. Apagar el equipo. Limpiar la parte externa Brocha,
Diario  |del equipo con la brocha y una manguera de escoba,
aire Recogedor
1. Apagar el equipo. Retirar del equipo y
limpiar las zarandas, con una espatula y
brocha se saca los residuos
2. Verificar el estado de las mallas y bolas de
caucho
Alcohol,
3. Limpiar |a estructura interna con espatula y Brocha,
LIMPIADOR DE brocha, tambien utilizan aire. Espétula de
CACAO 4. Desinfectar con Alcohol acero, escoba
Trimestral con mango Gafas
5, Retirar la malla despiedradora, limpiar con 1.50mt, (stents
cepillo. Lavar la malla con agua caliente y Recogedor, resistentes a i .
secar y ' | salpicaduras. Supervisor Volver a limpiar
Cepillo para Colaborador .
& Veri . dodel " Guantes de | Ckeck List ylo Jefe de | In situ para que sea
. Verificar el estado de las mallas tanques goma. drea liberado.
7. Limpiar las valvulas rotativas de a salida de Mascarilla para
cacao con espatula y brocha este trabajo
8. Desarmar los ductos de aire del equipo, Libre de restos de
Colaborador limpiar con el Cepillo para tanques, espatula y producto
brocha
1. Vacear el Silo. Una persona ingresa al Silo y D:tl:::l:tle
se limpia las paredes internas de la tolva Ce illo%i o ("e
SILO DEL alimentadora y la tapa. pillo tip
Anual plancha,
TOSTADOR escoba
2, Lavar mangas de lona con agua caliente, recugedc;r
detergente y cepillo tipo plancha. Secar funda !
1. Apagar el equipo. Cerrar el paso de vapor al Alcohol,
equipo. Verificar que el equipo este frio Detergente,
2. Retirar y limpiar las mallas y rejillas del Cepillo tipo de
tostador plancha,
TOSTADOR DE 3. Limpiar el serpentin usando i escoba,
A Semanal | |m;l)|a4rCI el serpentin usando aire recogedor,
comprimido. funda,
4. Abrir las compuertas del fransportador de espatula,
cacao, retirar el exceso de producto. cepillo con
5. Desinfectar el equipo en las partes internas CE"*_’“ de
y externas del mismo hierro
1. Apagar el equipo. Limpiar la valvula rotativa
con ayuda de la espatula. Desinfectante,
2. Limpiar las mallas descascarilladoras, malla Brocha,
del vibrador y rastrillos con cepillo. Prenderel |  Espatula,
DESC’?JSECCA::;L:DOM equipo para que termine de caer el producto | Paiio, wypall o
removido franela,
3. Retirar el exceso de polvo del elevador de escoba,
cajilones Recogedor
4, Desinfectar las partes externas del equipo
* Ver la tabla de dosificaciones de los quimicos
Jefe de Calidad Jefe de Area




INSTRUCTIVO PARA LIMPIEZA

Nivel Higiene del dreal

Tipo de Limpieza AREA: PRENSA
CODIGO DE COLORES SEGUN AREA
:l\\é%NDEE Riesgo de accidente * A é Mangos (escobaltrapeador) Paredes y tuberias Cerdas para
MEDIO Exterior e Interior de Equipos Pisos
Z0NA:
SECA Punto muestreo monitoreo A N
patogenos + |Pallets de materia prima . |Pallets de retrabajo A paliets de desperdicios Gavetas
EQUPO/RESPONSABLE  FRECUENCIA INSTRUCCION ateiaes, iﬂ:;g::lg: Estandar INSPECCION
Quimicos y Requerido ACCION EN CASO
. equipos a Personal c.viines e ; . . Dondelo | DEDESVIACION
Que? Quien? | Cuando? Como? utiizar (lmpler'ﬁ[ﬂ;)i, T8, fimpiezs) Quién? Cuando? Como? Valores regsta?
elc) !
| INANES CADA 1. Retirar las impurezas presentes en los imanes con los Alconol, wypall
CAMBI0 DE YPal funda de
TURNO 15 peginfectar con Alcohol basura Cada arranque
T DRELMOIIND | de linea, Cada
PRE - MOLINO 1. Apagar el equipo. Retirar exceso de nibs en silos y Avalistade | Cambio de o Vefcqﬂlft’l Formato para
elevador transportador, remueve el producto sobrante linca turmo, Cada Luminiscencia | de Monitoreo Luinometro
" de Patogenos
2. Limpiar las tolvas y remover el producto sobrante Alcohol, Libre de restos c:rr:::;d:
SEMANAL |3 secar al ambiente, Limplar pisos (ver Limpieza Brochia, de producto y
(General), después de eso Desinfectar el Interiory exterior.  CPAIA, | Gafes  cualquier objeto -
Operator de con un wypall con lcohol al 70% "’{!"a"'“:”b"’ ”f'?“’:‘e“ e o V°|V§; all:nplary
Molino ] . ecogedr, | sapicaduras. | propio te Supervisor = Cadalimpieza | ... Veren  Formato para venllclar 0 p?r
4, Revisar que no haya residuos mapo, Guantesde | producto. i Tirillas Quat . luminiscencia
) del Area general Formato de  Tirillas Quat
e - - - Detergente |goma. Mangas ~ Revisar por
MOLINO DE 1. Retirar las impurezas presentes en los imanes con los '
BOLAS CADA mediodel
CAMBIO DE Wypall Luminometro
TURNO |2, Desinfectar con Alcohol Eiadla arragq:e
) e Inez, Laca Ver Control
1. Apagar el equipo. Remover el exceso externo del Analistade  Cambiode |, ... oo de Nonitoreo Ol Para
equipo por medio de aire comprimido Wicohal, wypll, linea | turno, Cata de Patogenos Luminometro
SEMANAL A cambio de
o .. re
2. Secar al ambiente. Limpiar pisos (ver Limpieza comprimido Producto
General), después de eso Desinfectar el Interior y exterior
con un wypall con alcohol al 70%
“Ver la tabla de dosificaciones de los quimicos.
Jefe de Calidad Jefe de Area




ANEXO 15

Tabla de Pesticidas

Nombre . : , .
) Ingrediente Activo Plaga Objeto de Control Dosis
Comercial
— Betacipermetrina liquida, concentrado,
Sipertrin CS )
emuisionable
Insectos voladores y rastreros 80cc - 100cc por cada L0 litros de agua
Deltametrina CE liquida, concentrada,
Deltaplan )
emuisionable
K othrine 5% PM Deltametrina WP Mosquitos 100g por cada 8 liros de agua
Arafias, pulgas, moscas 100cc a 200cc de aceite mineral (En termonebulizado)
, Lambdacyhalotrina liquida, concentrado, | . . = . : ,
Avanti CE ) Piojos, chinche, avispas, termita, . 5
emulsionable mosquitos, clcarachas 80cc por cada 20 litros de agua (En aspersion manual)
Grillos, hormigas 6icc por cada litro de agua (En aspersion por motor)
Hidrametil6n Gel/ Indoxacarbo
. (S)-metilo 7-cloro-2,5-dihidro-2- Cucarachas alemanas 0,25a0,50g porm2/ L a5 gotas por 10 pies lineales
Platinum / Dupont [[(metoxicarbonil)
Advion [4(trifluorometoxido)feniljamino]-
(C);rdt)lzg: fg”ﬁgﬂ; czafggxﬁa‘:(]) Cucarachas americanas 0,50 1g porm?/ 1a 5 gotas por 10 pies lineales
Klerat / Criborat | Brodifacouma Cubos, Parafinados /
BDF. 005 Brodifacoum
Ratas, Ratones 1-2 cehos por punto de cebado
Contract Blox Bromadiolona




ANEXO 16



CRONOGRAMA DE FUMIGACION

CRONOGRAMA DE FUMIGACIONES

Meses
Areas

Ene|Feb | Mar | Abr [May|Jun | Jul [Ago|Sep | Oct | Nov | Dic
Vestidores y Bafios A N N A A R A A A 2 B
Paneles Eléctricos 222222222 2] 2
Cocina & Comedort A A A A A A A 2 2 2 A
Dosimetria 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Bodega de Cacao* VA T A A I (22 A A BV (P

Bodegas (Producto terminado, trénsito, materia prima
& material de empaque, glucosa, repuestos, recursos
humanos, marketing) y Almacen

Exteriores

Oficinas Administrativas

Oficinas Administrativas - Técnico

Cafeterfas: Calidad, Administracion, Talento Humano,
Dispensario médico, Marketing

Transportes

Pallets*




Efestias. Termo nebulizacion y/o aspersion**

Nota 1: Los ndmeros indican la frecuencia de fumigacion por mes

Nota 2: La fumigacion de transportes es dos veces al afio, pero si
hubiese un programa de plagas o si llegase a trasladar algan material
gue estuviese contaminado se realizaria mas fumigaciones

Nota 3: La fumigacién de la Cocina & Comedor se realizara
dependiendo de la produccion

Nota 4: La fumigacion de pallets se lo planifica de modo trimestral pero
en caso de algun problema de contaminacién se realizara cuando sea
necesario



ANEXO 17

PROCEDIMIENTO DE ANALISIS SENSORIAL DE LICOR DE
CACAO

OBJETIVO

Determinar la clasificacion y requisitos de calidad sensorial que debe cumplir el
cacao en grano proveniente de los proveedores, para asi aplicar los debidos
criterios en el proceso y cumplir con la calidad del licor de cacao que requiere

cada cliente.

CAMPO DE APLICACION

Este andlisis se efectla en los granos de cacao seco, provenientes de compras
de agricultores e intermediarios, tanto de la variedad CCN-51, Nacional y
Forasteros.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

Este instructivo tiene como referencia:

e Sensory Analysis of Chocolate Liquor by Cargill Chocolate.



FUNDAMENTO

ATRIBUTOS DEL GRANO

FLORAL Aromay sabor asociado con la mezcla de flores frescas.
Una referencia de floral es el aroma del linalool, un terpeno con
un grupo alcohol cuya forma natural es comun en muchas flores
y plantas aromaticas. Ej.: Perfume, rosas, flor de citrico y jazmin.
FRUTAL La reminiscencia aromatica de un fruto. Una referencia
es el sabor del “Vino de la comunion” en una solucion de vinagre
al 5%. Ej.: Fresa, uvilla, mora, fruta de pan, durazno, manzana,
uva, pifia, banana, ciruela, pasa, higo, citrico y naranja.

CACAO sabor y aroma propios del cacao y chocolate, puede ser
intenso o leve segun la fermentacion, tostado o variedad del
cacao.

FRUTOS SECOS La reminiscencia del sabor y aroma de un fruto
seco o aceite del mismo. Ej.: Café, mani, almendra y nuez.
ESPECIAS El aroma asociado con se ha especulado que es
causada por la falta de maduracion de los granos, los cuales son
ricos en acidos grasos libres. Una referencia utilizadas para las
especias marrén son el aroma de: Vainilla, canela, aji, anis y
nogal.

CARAMELIZADO Sabor y aroma relacionados con alimentos
ricos en sacarosa por ejemplo: miel, azGcar morena, panela,
melaza, dulce de leche, mantequilla y crema de leche.

TIERRA VEGETAL La reminiscencia de sabores y olores de
elementos como: cuero, te, madera, champifiones, aceituna,

menta, hierba y suelo.



Mmig|

aziicar morena

DEFECTOS DEL GRANO

ACIDEZ / AGRIO Sensacion basica estimulada por &cidos
generando salivacion en la boca. Una referencia de acidez es el
sabor de 0,08% de &cido citrico en una solucion de agua.
ACIDEZ ACETICA Sabor proveniente de la fermentacion,
caracterizado por el aroma de vinagre blanco destilado. Una
referencia de acidez acética es el sabor del 10% de vinagre en
una solucion de agua.

AMARGOR Sensacion estimulada por sustancias como quinina o
cafeina. Una referencia de amargos es el sabor del 0,1% de
cafeina en una solucion de agua.

ASTRINGENCIA Contraccion de tejidos de la boca que resulta en
la percepcion de una sensacion de sequedad en la boca (encias
y mejillas). Una referencia de astringencia es la sensacion de la
lengua dada por: beber una solucion de polvo de cacao en agua,
mascar apio o masticar uvas rojas.

QUIMICO Esta nota sensorial puede ser un sabor adquirido por el
contacto del grano con productos quimicos en el momento del

almacenamiento o secado. Por ejemplo: cloro o desinfectantes.



HUMO Esta nota sensorial puede ser un sabor adquirido por el
contacto del grano con humo directo, se puede dar por el secado
en secadoras de carboén, contacto con humo de carros por secado
en carreteras y por un sobre tostado en el procesamiento del licor.
CENIZA Aroma asociado con elementos o alimentos que han sido
quemados hasta el punto donde el carbon se ha eliminado y solo
quedan las cenizas. La mas precisa referencia es el olor de las
cenizas.

CRUDO Sabor y olor ocasionado por la falta de fermentacion del
grano, es decir, granos pizarrosos que dan como resultado en el
licor de cacao un sabor similar a granos oleaginosos crudos y
raices herbaceas.

SOBREFERMENTO / PODREDUMBRE Al disminuir la
temperatura durante el proceso de fermentacion debido al exceso
de dias de proceso, empiezan a accionar las bacterias
putrefactoras. Una referencia puede ser una sensacion de
podredumbre en la boca, olor a insectos muertos vy
descompuestos y olor a vémito.

MOHO Sabor dado por granos infestados con moho interno
(Aspergillus). Una referencia puede ser el olor de ropa humeda
almacenada.

TERROSO Aroma asociado con la tierra vegetal, este sabor se
ha encontrado en los dltimos granos almacenados en un silo,
debido a la acumulacion de suciedad y escombros. Un sabor
terroso puede ser muy desagradable y debe ser rechazado
cuando estan presentes en altos niveles. Una referencia de sabor
terroso es el sabor de la cascara de papa.

CAUCHOSO Aroma asociado con llantas de caucho, se cree que
esta nota sensorial puede ser absorbida por el grano o el licor de

cacao durante el procesamiento debido al almacenamiento



aproximado a elementos de caucho. Como referencia se toma al
Furoato alilico

RANCIO Representado por el aroma de los elementos
almacenados en condiciones de alta humedad. Se ha encontrado
gue los granos mohosos contienen altos niveles de carbonilos que
dan como resultado esta nota a humedad. Una referencia puede
ser el sabor de la corteza del queso bried.

QUESO Sabor ocasionado por el efecto de las bacterias acido
lacticas durante la fermentacion, que dejan como resultado un
sabor similar al queso cheddar o queso maduro.

VIEJO / GUARDADO Sabor y olor ocasionado por el largo e
incorrecto almacenamiento de los granos o semielaborados de
cacao, lo cual ocasiona la oxidacion de la manteca. Como
referencia se toma al polvo de cacao guardado durante 1 afio en

adelante.

’ Fermentacion
Baja

- Herbal

Otros. - Amargo
- Especias - Astringente
- Afrutado
- Grasa Caliente. y
Almacenamientoy - Cartén ‘
Manejo Incorrecto - Ajamonado
- Ceniza - Fenélico

- Almendrado

- Amaderado
- Terroso Tostado Bajo
- Acido
- Afrutado

- Floral
- Herbal




MATERIALES Y REACTIVOS

Vasos de Precipitacion
Cucharas plasticas
Papel aluminio

Licor de cacao

PROCEDIMIENTO

Se realiza el muestreo de cacao al momento de la recepcion segun
norma INEN 177 “Muestreo para cacao”

Se procede a realizar el cuarteo hasta obtener una muestra de 500 g.
Se procede a introducir en la estufa a 120 ° C los 500 g de cacao en
grano, simulando el proceso de tostado

Se procede a separar la cascarilla con los nibs de cacao.

Se procede a introducir en una moledora de laboratorio los nibs de
cacao hasta obtener el licor o pasta de cacao.

Los panelistas evaluadores deben tomar el licor de cacao a una
temperatura de 40 a 60 ° C y con ayuda de una cuchara, distribuir la
muestra en su boca y lengua.

Los panelistas pueden elegir expectorar el licor después de la
evaluacion si asi lo desean.

Entre las muestras de licor, la boca debe ser limpiada con agua a
temperatura ambiente y galletas sin sal para librar el paladar del sabor
de la muestra anterior.

Los panelistas deben esperar de uno a cinco minutos entre las
muestras para permitir que la lengua se refresque.

So6lo un maximo de tres muestras de licor deben ser evaluadas por
sesion para asegurar que las papilas gustativas de los panelistas no se

saturen.



e Se procede a calificar la muestra en el formato de “Reporte de
evaluacion sensorial de licor de Cacao” donde se evalua los atributos y
defectos de la muestra con la siguiente escala de calificacion:
Ausencia: 0
Muy débil: 1
Débil: 2
Mediano: 3
Fuerte: 4

Muy fuerte: 5

CUIDADOS Y RECOMENDACIONES

e Degustar la muestra de licor de cacao a una temperatura de 40 a 60Q°
centigrados.

e Almacenar las muestras de licor en recipientes de vidrio (vasos de
precipitacion), debidamente cerradas con la finalidad de evitar
contaminacion con sabores extrafios.

e Reemplazar la cuchara o palillo degustador entre muestra y muestra
para evitar la contaminacion de las mismas.

e Enjuagar la boca entre muestra y muestra para eliminar residuos de

muestras y evitar confusion de sabores.

REGISTROS

e Formulario de andlisis Sensorial de Licor de Cacao
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ANEXO 18

PROCEDIMIENTO FORMACION Y ENTRENAMIENTO DE
PANELISTAS SENSORIAL

OBJETIVO

Asegurar la uniformidad de los jueces evaluadores y asi tener mayor asertividad

en los resultados en las pruebas sensoriales.

CAMPO DE APLICACION

En este proceso se evalla el licor de cacao que es destinado al mercado

nacional e internacional.

DOCUMENTOS REFERENCIALES

Este procedimiento tiene como referencia:

e Sensory Analysis of Chocolate Liquor by Cargill Chocolate.

DEFINICION

4.1. (QUE ES UN PANEL DE DEGUSTACION ENTRENADO?

Es un grupo de personas sensorialmente entrenadas, las cuales desarrollan
sus habilidades organolépticas y estan calificadas para detectar cualquier

desviacién que ocurra durante el proceso de produccion.

Un panel sensorial es un instrumento de medida flexible y sensible.



Para elaborar un panel sensorial se debe seguir los siguientes pasos:

+ Reclutar
++ Seleccionar

< Entrenar

4.2. RECLUTAR

Los candidatos pueden ser preseleccionados con una entrevista y un
cuestionario de preguntas acerca de los habitos alimenticios de preferencia,
problemas de salud como resfriados, trastornos de estdbmago, ya que no deben

incluirse al panel sensorial.

Se debe motivar a los candidatos dandoles un panorama amplio del propésito
de la evaluacion sensorial y destacar el papel que ellos desempefian en el

programa.

4.3. SELECCION

El propdsito de la seleccién es asegurar que solo las personas con la habilidad
sensorial necesaria sean escogidas para el entrenamiento y formar parte del

panel.

Las habilidades sensoriales varian de persona a persona, por ese motivo las
pruebas de seleccion son muy utiles ya que ayudan a descubrir las habilidades

de cada persona.

Los parametros a medir a las personas que van a integrar el panel de

degustacion son:



% Una buena memoria olfativa, la mayoria puede detectar aromas pero no
puede identificarlos de memoria.

% Que pueda diferenciar los productos bajo estudio.

% Trabajar en equipo, ya que los degustadores que tratan de dominar la
discusion del grupo o imponer sus opiniones puede arruinar el trabajo
de un panel descriptivo.

% Serrazonablemente consistente. Algunas personas son sensitivas pero

inconsistentes y esto no es Util para el analisis de resultados.

4.4. ENTRENAMIENTO

Durante el entrenamiento se busca que los degustadores alcancen algunos

objetivos, tales como:

v DESARROLLAR:

Habilidad para percibir.
Habilidad para reconocer.

Habilidad para cuantificar.

vV V VYV V

Habilidad para describir.

% PRODUCIR:

» Homogeneidad entre los jueces.
» Reproducibilidad de los resultados.

5. REGLAS CLAVES DEL PANEL SENSORIAL



5.1. CUIDADOS Y RECOMENDACIONES

% NO HABLAR.- No hablar durante una sesion de degustacion ya que

puede hacerle perder la concentracion a los demas degustadores.

< EVALUACION INDEPENDIENTE.- Para asegurar que los resultados
gue se obtengan en la prueba sean validos, todos los degustadores

deben evaluar los productos de forma individual.

< ENTENDER LA PRUEBA.- Antes que comience la prueba es
importante asegurar que el panelista entiende en que consiste la prueba

y que se le pide que haga.
s ENJUAGARSE LA BOCA.- Tomar agua después de cada muestra

degustada para minimizar el efecto de sabores residuales en la boca

gue pueden influenciar la percepcién del sabor en la siguiente muestra.

5.2. CODIFICACION

La codificacion de las muestras debe hacerse con nUmeros o letras.

5.3. MATERIALES NECESARIOS PARA LA SESION DE SELECCION
DE UN PANEL SENSORIAL

++ Beakers de 150 ml.

“+ Vasos plasticos desechables.



s Servilletas.

« Etiquetas adheridles.

¢ Cucharas desechables.

% Lapices.

% Cuestionario de degustacion.

% Agua libre de sabores y olores (purificada).

6. REGISTROS

Formulario de entrenamiento del panel sensorial



ANEXO 19

ANALISIS MICROBIOLOGICO POR PROCESO

RESULTADOS MICROBIOLOGICOS

Mohos /
PRODUCTO Aerobios | Coliformes| E.Coli |Levaduras {Salmonella| S. Aureus OBERVACIONES
Cacaoenvaceado| MNPC MNPC 2 MNPC | Aus25g
Cacao tostado 5000 0 0 120 | Ausog
NIBS 2000 0 0 130 Aus 25g
Licor en Molino 1000 0 0 0 Aus 25
Licor de cacao 1000 0 0 0 Aus 25 4HORAS DE ESTERILIZACION
Licor de cacao 1000 0 0 0 Aus 25g 8 HORAS DE ESTERILIZACION
Licor de cacao <1000 0 0 0 Aus 25g 12 HORAS DE ESTERILIZACION
Licor de cacao <1000 0 0 0 Aus 25 16 HORAS DE ESTERILIZACION
Licor de cacao <1000 0 0 0 Aus 25 20 HORAS DE ESTERILIZACION
Licor de cacao <1000 0 0 0 Aus 25g 24 HORAS DE ESTERILIZACION
Licor de cacao <1000 0 0 0 Aus 25 3) HORAS DE ESTERILIZACION
Licor de cacao <1000 0 0 0 Aus 25g 36 HORAS DE ESTERILIZACION
Licor de cacao <1000 0 0 0 Aus 25g 40HORAS DE ESTERILIZACION
Licor de cacao <1000 0 0 0 Aus 25g 44 HORAS DE ESTERILIZACION
Licor de cacao <1000 0 0 0 Aus 25g U8 HORAS DE ESTERILIZACION
Licor de cacaoen
Envasado 1500 0 0 0 Aus 25




CRONOGRAMA DE RASTREO

ANEXO 20

CRONOGRAMA DE RASTREO
Enero |Febrero| Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto [ Sept. |Octubre| Nov. Dic.

AREA

RECEPCION DEL

GRANO YBODEGA | Auditor 1 | Auditor 3 Auditor 5 | Auditor 6 Auditor 4 Auditor 2 | Auditor 1 | Auditor 3

DE CACAO Auditor 9

LIMPIEZAY ) : : . . . . : :

CLASIFICACION Auditor 2 | Auditor 1 | Auditor 3 Auditor 5 | Auditor 6 : Auditor 4 Auditor 2 | Auditor 1 | Auditor 3

Auditor 9
TOSTADO Auditor 3 | Auditor 2 | Auditor 1 | Auditor 3 Auditor 5 | Auditor 6 Auditor 4 Auditor 2 | Auditor 1
Auditor 9
DESCASCARILLADO | Auditor 4 Auditor 2 | Auditor 1 | Auditor 3 Auditor 5 | Auditor 6 Auditor 4 Auditor 2
Auditor 9
MOLIENDA Auditor 5 | Auditor 4 Auditor 2 | Auditor 1 | Auditor 3 Auditor 5 | Auditor 6 Auditor 4
Auditor 9

ESTERILIZACION Auditor 6 | Auditor 5 Auditor 1 | Auditor 3 Auditor 5 | Auditor 6 Auditor 4
Auditor 9

TEMPERADO Auditor 6 | Auditor 5 | Auditor 4 Auditor 2 | Auditor 1 | Auditor 3 Auditor 5 | Auditor 6

Auditor 9
ENVASADOY : . ) . , .
EMPACADO Auditor 6 Auditor 2 | Auditor 1 | Auditor 3 Auditor 5 | Auditor 6
Auditor 9 Auditor 9
DESPACHOY : . : . :
TANSPORTE Auditor 6 Auditor 2 | Auditor 1 | Auditor 3 Auditor 5

Auditor 9

Auditor 9




ANEXO 21

CRONOGRAMA DE TRABAJOS
PARAIMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS

SEMANA 1
SEMANA 2
SEMANA 3
SEMANA 4
SEMANA 5
SEMANA 6
SEMANA 7
SEMANA 8

INSTALACIONES

SEMANA 9
SEMANA 10

Empastado y pintado de paredes y techo vaceado y bodega cacao

Empastado y pintado de paredes de tostado de cacao

Instalacion de extractor en seccion de vaceado y bodega de cacao

Desmontado de ceramica en linea de tostacion

Construccion media cafia vaceado y bodega cacao

Construccion media cafia de Tostado de cacao

Piso epoxico vaceado y hodega cacao

Piso epéxico de tostado de cacao

Cambio de mallas anti plagas de vaceado y bodega de cacao

Pintado de tostadores

Instalacion de techo tipo gysump en seccion de esterilizacion y envasado

Instalacion de extractor en seccidn de seccion de esterilizacion

Empastado y pintado de paredes de seccidn de esterilizacion y envasado

Construccion de media cafia de seccion de esterilizacion y envasado

Piso epdxico de seccion de esterilizaciény envasado

Piso epoxico en pasillo central

Instalacién de mallas para ventanas de pasillo central

Instalacion de puertas en seccion de esterilizado y envasado

Instalacién de servicios higienicos

Instalacion de estaciones paa roedores

EQUIPOS Y UTENSILIOS

Cambio de tuberfas a acero inoxidable en seccion de esterilizaciony envasado

Instalacién de tanques de esterilizacion

PERSONAL

Compra de uniformes y botas para el personal

Capacitacién del personal sobre BPM y suimplementacién

OPERACIONES DE PRODUCCION

Instalacion de ferroimanes

Instalacion de mesas de acero inoxidable

Compra de luminometros para liberacién de equipos

ENVASADO, ETIQUETADO, EMPAQUETADO

Compra de pallets

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION Y COMERCIALIZACION

Sistema de refrigeracion de transportes







