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Calidad

Edulcorante

Inocuidad
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Salubridad

Trapiche

GLOSARIO

Caracteristicas o propiedades de los productos o
servicios que son de excelente creacion, fabricacién o
procedencia con el fin de satisfacer las necesidades

establecidas.

Sustancia quimica o natural con la capacidad de dar
sabor dulce a un alimento, sustituyendo total o

parcialmente el azucar.

Conjunto de condiciones y practicas que resguardan
la calidad de un producto, para prevenir la transmision
de enfermedades causadas por la ingesta de

alimentos contaminados.

Edulcorante cuyo Unico ingrediente es el jugo de cafa
de azucar, el cual es evaporado hasta llegar a su
punto de miel y posteriormente llevado a moldes hasta
su enfriamiento. Sin que se someta a ningun proceso

guimico.

Se refiere a la cualidad de un producto que no es
perjudicial para la salud o a un lugar que cuenta con
las practicas de inocuidad.

Molino para extraer el jugo de la cafia de azucar.
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RESUMEN

La calidad e inocuidad de los productos alimenticios procesados por una
empresa, se evidencia en la aceptacion de sus productos, su posicionamiento en
el mercado y altos estandares de operaciones, que les permita tener un registro
sanitario para comercializar sus productos. Para lograrlo, las empresas deben
implementar las Buenas Practicas de Manufactura basadas en el
RTCA 67.01.33:06 “Industria de alimentos y bebidas procesados. Buenas

Practicas de Manufactura. Principios generales”.

El presente trabajo de graduacion trata del disefio e implementacion de una
guia de BPM para la empresa productora de panela Santa Ana, ubicada en el
municipio de Nueva Santa Rosa, en el departamento de Santa Rosa; la cual
establece la forma en que la condicion de los edificios, las condiciones de los
equipos, los utensilios, el personal, el control en el proceso y en la produccion,

cumplan con los requisitos reglamentarios regionales.

Al concluir la guia para implementarla, la empresa “Santa Ana” tendra sus
procesos documentados y controlados, formatos de registro, personal capacitado
y en formacion constante, equipos y utensilios en buen estado y una
infraestructura adecuada para la elaboracién de alimentos de buena calidad y

gue no dafian la salud de los consumidores.

Ademas, la guia también podra ser aplicada en otras empresas que

elaboren este producto.
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OBJETIVOS

General

Disefiar una guia de Buenas Practicas de Manufactura basada en el
Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA 67.01.33:06) para la empresa
productora de panela “Santa Ana”, con el fin de asegurar la inocuidad y la calidad

del producto.

Especificos

1. Realizar una evaluacion de las practicas de higiene de la planta de

fabricacion de panela tal como lo establece el RTCA 67.01.33:06.
2. Elaborar la guia para la implementacion de Buenas Practicas de

Manufactura partiendo de los resultados de la primera evaluacion

realizada en la empresa productora de panela Santa Ana.
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INTRODUCCION

La panela es un edulcorante natural producido mediante la concentracion
de jugo de cafia recién extraido, la cual se fabrica en pocas cantidades en

molinos pequenos llamados “trapiches” y con tecnologia artesanal.

El consumo de la panela se ha incrementado en los ultimos afios debido a
que es un producto organico que se caracteriza por ser el azucar integral de la

cafia y que proporciona nutrientes importantes.

Sin embargo, en la produccién de la panela las condiciones de higiene y
seguridad son escazas, desde el cultivo de la cafia en el que se utilizan métodos
de siembra tradicionales hasta el proceso con la tecnologia artesanal, dando
como resultado un producto con deficiencias de inocuidad y calidad, limitando asi

su comercializacion en el pais.

Para asegurar la inocuidad y calidad del producto, existen herramientas
como el Reglamento Técnico Centroamericano 67.01.33:06 de “Industria de
alimentos y bebidas procesados. Buenas Practicas de Manufactura. Principios
generales”, que establece los requisitos de practicas de higiene y operacion que
se deben cumplir en una industria para obtener el registro sanitario y asi, la
oportunidad de que su producto pueda comercializarse en Guatemala y

exportarse a toda la regién centroamericana.

En el presente trabajo se elaborara la guia de BPM para elaboracion de
panela en laempresa Santa Ana, de acuerdo con lo establecido en el Reglamento

Técnico Centroamericano 67.01.33:06 y cuyo alcance es: condiciones de los

XV



edificios, condicién de los equipos, los utensilios, el personal, el control de los

procesos, la produccion y el almacenamiento.

XVI



1. ANTECEDENTES

El disefio e implementacion de las BPM en Guatemala basado en el
RTCA 67.01.33:06 es de uso frecuente, debido a que es de caracter obligatorio
para asegurar la inocuidad y calidad de los alimentos, lo cual proporciona
oportunidad de incrementar las ventas nacionales y asi mismo la posibilidad de
exportacion, este reglamento se ha aplicado a gran variedad de empresas que
producen alimentos y bebidas procesadas como, panificadoras, lacteos,
productos carnicos, entre otros, sin embargo, no se encontré evidencia de que
se haya disefiado una documentacion de Buenas Practicas de Manufactura para

una empresa productora de panela o trapiche como coloquialmente es llamado.

Para que una empresa pueda ser reconocida por su producto y pueda
competir en el mercado es necesario que implemente procedimientos o practicas

gue garanticen la inocuidad y la calidad con el fin de certificar sus productos.

El RTCA 67.01.33:06, “Industria de alimentos y bebidas procesados.
Buenas Practicas de Manufactura. Principios generales”. Fue creado en 2006 por
diversas organizaciones gubernamentales de los paises miembros, el cual es una
adaptacién del Codigo Internacional Recomendado de Practicas y Principios
generales de higiene de los alimentos (CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 2003), con el
objetivo de establecer una base soélida para asegurar la higiene de estos, asi
mismo control eficaz de calidad con el fin de evitar las consecuencias
perjudiciales que derivan de las enfermedades, los dafios provocados por los

alimentos debido al deterioro de los mismos, para la salud y la economia.



Los paises donde el RTCA se considera de observancia obligatoria son:
Guatemala, El Salvador, Nicaragua, Costa Rica y Honduras, y fue editado por el
Ministerio de Economia y Comercio (MINECO), Consejo Nacional de Ciencia y
Tecnologia (CONACYT), Ministerio de Fomento, Industria y Comercio (MIFIC),
Secretaria de Industria y Comercio (SIC), Ministerio de Economia, Industria y
Comercio (MEIC).

A nivel mundial, Colombia es el segundo productor de panela después de
la India y es el pais donde se han realizado diversos estudios sobre la inocuidad
y seguridad de la produccién de panela. Entre los que se pueden mencionar:

Tabla I. Antecedentes
Afo Titulo Autor Analisis

2014 Disefio de |_n_vest_|ga0|on Ricardo Ofrecer productos libres de
para la utilizacion de | Paz
Buenas Practicas de contaminaciéon, mejorar la
Manuf_actura para seguridad de los procesos de
cumplir con los
estandares de calidad los trabajadores, incrementar
basado en el . .

- la produccion, reduciendo

Reglamento Técnico
Centroamericano pérdidas de  materiales

(RTCA 67.0133:06) durante el proceso, bajar los

costos de produccion 'y
facilitar los controles en la

supervision.




Continuacion de tabla I.

2012 | “Estudio de factibilidad | José Fabricacion de  azucar
para la fabricacion de | Alfredo granulada, utilizando el
panela granulada a | Ortiz mismo equipo de panela en
partir del guarapo de blogue, implementando un
cafla de azlcar a proceso de semillamiento, el
través de un trapiche” cambio de tipo de molde para

el cuaje de la panela y la
fabricacién de un molino para
la desintegracion de la
panela; para luego realizar
una clasificacion por
tamizado.
2012 Manual Técnico de | Tania Con la aplicacion de los
Buenas Practicas de | Rozo procedimientos que se

Manufactura (BPM)
para el proceso
tecnoldgico de

produccion de panela

describen en el manual se
obtendra un  adecuado
funcionamiento el cual
garantizard la inocuidad y

calidad del producto.




Continuacion tabla I.

Manufactura (BPM) en la
produccién de cafia vy

panela.”

2010 “‘Analisis de las | Julio El sector panelero posee
condiciones actuales de | Meneses bajo perfil tecnologico y
la produccion de panela | Daza deficiencias importantes
en bloque y pulverizada relacionadas con la
en el municipio de infraestructura y el proceso
Bolivar”. productivo empleado. Hay
apropiacién marcada por
los procesos de produccion
tradicionales y la
clasificacion de la actividad
como sustento mas no
como negocio potencial.
2007 “Manual Técnico | Guillermo | Con la ejecucion de las
Buenas Practicas | Osorio BPA y BPM en diferentes
Agricolas  (BPA) vy | Cadavid actividades, se fortaleceran
Buenas Practicas de los procesos, la

planificacion, el manejo
agronémico y el beneficio
de este sector. Asi como,
nuevas opciones de

tecnologia de manejo.

Fuente: elaboracion propia.




2. MARCO TEORICO

2.1. Reglamento Técnico Centroamericano

El Reglamento Técnico Centroamericano con el nombre de “Industria de
alimentos y bebidas procesados. Buenas Practicas de Manufactura. Principios
generales.” (RTCA 67.01.33:06) es un documento que tiene como objetivo
establecer las disposiciones generales sobre practicas de higiene y de operacion
durante la industrializacion de los productos alimenticios, con el fin de garantizar
alimentos inocuos y de calidad. Y es aplicado a toda aquella industria de
alimentos que opere y que distribuya sus productos en el territorio de los paises

centroamericanos.

En Guatemala el ente encargado de velar por la adopcién, evaluacion y
buena aplicacion de este reglamento es el Misterio de Salud Publica y Asistencia
Social.

2.2. Buenas Préacticas de Manufactura

Las buenas préacticas de fabricacion determinan las condiciones necesarias
y los requisitos operaticos para garantizar la higiene en toda la cadena alimenticia
y el proceso de fabricacion.

2.2.1. Definicidn de Buenas Practicas de Manufactura

Es el soporte que demuestra la inocuidad y calidad de los productos que se

procesan en una empresa, mediante el cual se confirma o asegura que los



productos estan consistentemente controlados y producidos con estandares de
calidad, apropiados para su uso planeado y como es requerido para su

comercializacion.

2.2.2 Principios de Buenas Practicas de Manufactura

Segun el Codex Alimentarius “los principios de las BPM son aquellos que
respaldan la higiene a toda la cadena alimenticia, desde la produccion de la
materia prima hasta el consumidor final, las cuales fijan las condiciones

higiénicas necesarias para producir alimentos inocuos y saludables”.

Estos principios dan seguridad de higiene y calidad a los consumidores ya
gue se tiene un control que engloba desde el ingreso de las materias primas,
manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de los

alimentos.

La implementacion de las BPM en una empresa es un proceso complejo,
con tiempos de estudio e implementacion considerables pero el beneficio que
estos proporcionan es de gran valor, colocando a la empresa en un nivel de
confianza alta ante los consumidores, asi como asegurando el personal que

labora dentro de la misma.

2.2.3. Beneficios de implementacion de Buenas Practicas de

Manufactura

Generan confianza en el consumidor debido a que la implementacion del Sistema
de Buenas Practicas de Manufactura tiende a minimizar la probabilidad de
ocurrencia de una enfermedad transmitida por alimentos (ETA).



o Asegura las buenas précticas de higiene del personal y su desarrollo dentro
de la empresa.

o Disminucion en los costos ya que se evitaran reprocesos, devoluciones,
entre otros.

o Se logra la optimizacion de los procesos de produccién, asi mismo la mejora
de las practicas higiénico-sanitarias.

o Adecuado control del estado de los equipos, instalaciones y edificios.

2.2.4. Disposiciones de las Buenas Préacticas de Manufactura

Segun el Reglamento Técnico Centroamericano, para obtener el registro
sanitario otorgado por Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social, en la
evaluacion del cumplimiento de sus disposiciones, se debe obtener como minimo

un puntaje de 81 puntos.

Las 4 disposiciones son:

o Condiciones de los edificios
o Condiciones de los equipos y utensilios
o Personal

o Control en el proceso y en la produccion

2.3. Enfermedades Transmitidas por los Alimentos (ETA’S)

Segun la Organizacion Mundial de la Salud, las enfermedades de
transmision alimentaria abarcan un amplio espectro de dolencias y constituyen
un problema de salud publica creciente en todo el mundo. Se deben a la ingesta

de alimentos contaminados por microorganismos 0 sustancias quimicas.



2.3.1. Algunas normas para reducir o prevenir las ETA’S

El Articulo 1 de los Estatutos de la Comision del Codex Alimentarius indica
en su Articulo 5, que corresponde a dicha comision formular propuestas a los
directores generales de la FAO y de la OMS y ser consultados por estos en todas
las cuestiones relativas a la ejecucion del Programa Conjunto FAO/OMS sobre
normas alimentarias. Tienen como propdésito, entre otras cosas, la proteccién de
la salud de los consumidores, asegurar practicas equitativas en el comercio de
alimentos y promocionar la coordinacién de todas las normas alimentarias

acordadas por las organizaciones gubernamentales y no gubernamentales.

Estas medidas comprenden todas aquellas dirigidas a cuidar la calidad total
de los alimentos durante la produccion agricola como las Buenas Practicas
Agricolas (BPA). Estas practicas, crean conciencia entre los agricultores sobre la
necesidad de adoptarlas en razon de los beneficios que obtienen en los
rendimientos, en el control de plagas y en la calidad nutricional y sanitaria de los

productos finalmente cosechados.

Por otra parte, existen guias tecnoldgicas practicas que la FAO promueve a
través del Codex Alimentarius y pone a disposicién de los usuarios tales como
las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) que permiten controlar la higiene y
sanidad durante todas las operaciones de los distintos procesos aplicados a los

alimentos.



2.3.2. Enfermedades trasmitidas por los alimentos en América

Central

La falta de inocuidad de los alimentos habitualmente consumidos en los
paises centroamericanos es un problema recurrente que se ve reflejado por los
tipos de enfermedades que comunmente se presentan. Existen diversos estudios
de casos llevados a cabo en Costa Rica, El Salvador, Guatemala, Honduras y
Nicaragua donde se han identificado abundantes enfermedades
gastrointestinales debido a infecciones e intoxicaciones bacterianas y
eventualmente parasitarias, las cuales se manifiestan con sintomas de diarrea,
dolores de cabeza, vomitos e incluso fiebres. Los microorganismos responsables
de estas enfermedades comprenden coliformes fecales, Clostridium botulinum,
Salmonellosis, Staphylococcus aureus, Bacillus cereus tipo emético, Vibrio

cholerae, V. parahaemolyticus.

2.4. Industria panelera

Sector agroindustrial que transforma el jugo de cafia en productos solidos

ya sea granulado o en bloque los cuales son llamados panela.
2.4.1. Definicion del producto
La panela es el producto obtenido a partir de la extraccion del jugo de cafia
de azlcar y de la concentracion de este. Constituyendo un edulcorante natural

gue no pasa por ningun tipo de refinamiento ni se obtiene por procesos quimicos.

La panela conserva valiosos nutrientes y minerales como hierro, calcio,

magnesio, potasio y zinc, debido a que su proceso es de produccion artesanal.



Este producto es usualmente utilizado en la alimentacién ya sea en forma
directa o bien en golosinas, postres y aguardiente.

La panela en Guatemala ha sido tradicionalmente producida en trapiches
como comunmente se les conoce, principalmente ubicados en los departamentos

de Suchitepéquez, Escuintla, Santa Rosa, Zacapa y San Marcos.

2.4.2. Trapiches

Los trapiches son molinos utilizados para extraer el azlcar de la cafia por
medio de presion. En Guatemala cuando se habla de trapiches no se refiere
Unicamente a los molinos sino a toda el area donde se elabora la panela, el cual
debe tener tres espacios fisicos completamente separados y con buena

ventilacion; las zonas son:
o Zona de descargue de la cafia y donde esta se muele.

o Zona de preparacion.

. Zona de moldeo.
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2.4.3. Proceso tecnologico de la produccion de panela

Conjunto de operaciones tecnologicas posteriores al corte de la cafa que
conduce a la produccion de la panela.

Figura 1. Proceso tecnologico de la panela

[ Corte y almacenamiento de la cafia ]
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Jugos Horno
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v
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!
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Fuente: elaboracion propia.

11



244, Descripcion del proceso artesanal de la panela

Son nueve operaciones necesarias para obtener panela como producto

final, las cuales se describen a detalle a continuacion.

2.4.4.1. Corte y almacenamiento de la cafia

El tiempo de estas actividades debe ser lo mas corto posible para evitar la
deshidratacion del tallo y la inversion de la sacarosa (glucosa y fructuosa), lo que
afecta la produccion y la calidad del producto, por lo que es necesario almacenar

bajo techo la cafia.

2.4.4.2. Molienda

En esta etapa realiza la extraccion de jugos, es el paso de la cafa a través
del molino, con esta operacién se obtiene un jugo o guarapo crudo como producto
principal y como subproducto se obtiene el bagazo humedo, este es llevado al
patio donde es expuesto al sol por un tiempo considerable hasta disminuir al
méaximo la humedad, ya seco el bagazo se lleva hasta el sitio denominado
“bagacera” donde se almacena para ser utilizado como materia prima en la

generacion de calor necesaria para las diferentes fases del proceso.
2.4.4.3. Filtrado
El filtrado se realiza pasando el jugo a través de una malla fina que retiene
residuos como bagacillo (fibra muy fina de la cafia de azucar) tierra o suciedad

gue esta pueda contener, para que el jugo este lo mas limpio posible al proceso

de evaporacion.

12



2.4.4.4. Ajuste de la acidez

El ajuste de la acidez se realiza a través de cal hidratada con el objetivo
de llevarlo hasta un pH de entre 5.8 a 6, para evitar la inversion de la sacarosa o

formacion de azucares reductores como lo son la glucosa y fructuosa.

2.4.4.5. Concentracion y evaporacion

La evaporacion se da en las hornillas o pailas, y es en esta operacién en
donde se elimina el 90 % de del agua presente y se aumenta el contenido de

solidos solubles hasta obtener el punto de miel.

2.4.4.6. Punteo

En esta etapa es donde se da el punto final a la miel, el punto de miel lo da
el personal experto usando técnicas como el levantamiento de la miel con una
paleta, si esta forma hilos finos es porque se llegé al punto de miel, la temperatura
es otra técnica que se puede utilizar para saber si se llegé al punto de miel ya

que el rango de temperatura esta entre 118 °C a 122 °C.
2.4.4.7. Batido
Ya alcanzado el punto de miel, las mieles se colocan en una paila alejada

del calor, y se baten con el proposito de disminuir la temperatura hasta la

temperatura ambiente.
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2.4.4.8. Moldeo
La miel a temperatura ambiente se transfiere a moldes cuadrados donde se
debe dejar por lo menos por 20 minutos para que esta adquiera su formay su
estado de maxima compactacion.
2.4.4.9. Secado
Luego que la panela haya tomado la forma dentro de los moldes y hayan
pasado los 20 minutos esta es retirada y colocada en una mesa donde se deja
para que esta disminuya su humedad hasta que sea menor o igual al 10 %, para
luego envasarla.
2.4.5. Areas productivas y equipo de produccion
Las areas donde se lleva a cabo la produccién de la panela deben estar
acondicionadas de tal manera que el flujo de proceso no se vea interrumpido y
en las cuales el montaje del equipo optimice la produccion.
2.4.5.1. Montaje de planta
El terreno donde se va a construir la planta de procesamiento debe
considerar el flujo del proceso para evitar la contaminacion cruzada, la inclinacion
del terreno, la disposicién de residuos finales y las bodegas de empaque.

2.45.2. Montaje del molino

El molino o trapiche se ubica en la parte mas alta del terreno, para facilitar

el transporte del jugo por accion de la gravedad.
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2.4.5.3. Prelimpiador
Este es un instrumento que tiene como funcién retener las impurezas o
sélidos gruesos que lleva el jugo de cafia, por ejemplo: residuos de bagazo,
lodos, tierra y materiales en suspension adheridos a los tallos.

245.4. Horno

Es el equipo que transforma la energia del bagazo en energia calorica para
llevar a cabo la evaporacién del agua contenida en los jugos extraidos, hasta

lograr el producto final, que es la panela.

2.45.5. Pailas
Recipientes metalicos coloquialmente llamadas también “plana” preferiblemente
de acero inoxidable que se utilizan para la evaporacion, clarificacion o
concentracion del jugo de cafia de azlcar.

2.4.5.6. Moldes

Es el instrumento que le da forma a la panela; puede ser cuadrada o

semiesférico, dependiendo de la necesidad.
2.4.5.7. Empaque
Los empaques comunmente utilizados de forma artesanal son la hoja de

cafa, parte de la hoja de platano y las bolsas de papel. Sin embargo, estos
empaques no protegen al producto de su entorno siendo afectado por la humedad
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del ambiente, disminuyendo su vida util, por lo que se ha incluido como empaque

el plastico termoencogible, proporcionando mayor proteccién al producto.
2.4.6. Calidad de la panela
La finalidad de toda empresa es producir y brindar productos de calidad a
sus clientes y por se la panela un alimento es esencial la realizacién de analisis
que certifiquen la calidad de estos.
2.4.6.1. Requisitos fisicoquimicos de la panela
Los andlisis fisicoquimicos en la panela nos permiten visualizar el valor

nutricional y los pardmetros dentro de los cuales debe estar el producto de

acuerdo a los reglamentos establecidos por las autoridades nacionales.

Tabla l. Requisitos fisicoquimicos para la panela en bloque
Requisitos Valor
Minimo Maximo
Humedad, fraccién en masa en % - 10,0
Cenizas, fraccion en masa en % 0,8 --
AzUcares totales (sacarosa), fraccion en masa en % -- 83,0
Azulcares reductores (glucosa), fraccion en masa en % 55 -
Potasio en mg/100 g 100,0 --
Calcio en mg/100 g 10,0 --
Fosforo en mg/100 g 50 --
Hierro en mg/100 g 15 --
Colorantes Ausencia

Fuente: PENA, Mariela. Panela (tapa de dulce) y panela granulada (dulce granulado).
Requisitos. http://www.panelamonitor.org/documents/492/panela-tapa-de-dulce-y-panela-

granulada-dulce-gran/download/. Consulta: 2 de mayo de 2018.
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2.4.6.2.

Criterios microbiologicos

La panela por ser un tipo de alimento estd regida por la inocuidad del

proceso, que tiene una repercusion en el producto final y un ejemplo de esto son

los criterios microbiolégicos que se toman en cuenta para su comercializacion.

Tabla II. Criterios microbiolégicos para la panela
Parametro Categoria Tipo de riesgo | Limite permitido
Salmonella spp (solo 10 B Ausencia/25 g
para productos que
contienen huevo o
mani)
Staphylococcus aureus 8 10 UFCl/g

(solo para productos
gue contienen leche)

Escherichia coli N/A <3 NMP/go

<10 UFC/g

Fuente: COGUANOR, CENACYT, MIFIC, SIC, MEIC. Alimentos. Criterios microbioldgicos para

la inocuidad de los alimentos, Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.04.50:17. p. 38.
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3. METODOLOGIA

3.1. Variables

Caracteristicas que estan sujetas a cambios las cuales pueden medirse u

observarse.

3.1.1. Variable independiente

o Requisitos especificos establecidos en el RTCA 67.01.33:06.

o Calidad de la panela.

3.1.2. Variable dependiente

o Cumple, no cumple requisito especifico.
. Temperatura.

° Brix.

. Criterios microbiol4gicos.

. Empaques.

o Humedad relativa.

3.2. Delimitacion del problema

La aplicacion del trabajo de graduacion se limitara a elaborar una guia de
Buenas Practicas de Manufactura basadas en el RTCA 67.01.33:06, la cual
incluira procedimientos, instructivos y registro de los procedimientos estandares

de produccién de panela, para garantizar la inocuidad y la calidad del producto,
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asi mismo, se hara un analisis microbiologico al producto al inicio del estudio para
identificar el nivel de inocuidad del proceso y producto en el que se encuentra la
empresa y establecer rapidamente procedimientos que aseguren al producto,

gue ofrece la empresa productora de panela Santa Ana.

3.3. Recursos humanos disponibles

El recurso humano en el presente trabajo de investigacion es:
Investigador: Diana Leticia Pérez Arredondo
Asesor: Ing. Qca. Lorena Victoria Pineda Cabrera
Propietario de la empresa: José Pérez Herrera

3.4. Recursos materiales disponibles

Cristaleria para toma de muestra:

o Beacker, marca Pyrex, 500 ml, exactitud + 5 %.

Instrumentos de medicion
o Refractdbmetro brixometro digital, marca Atago, rango de 45 — 95 Brix,
exactitud £ 0,2 %.

o Termometro infrarrojo, marca TLBX, rango de -50 °C a 400 °C, exactitud
1,5 %.
3.5. Técnica cualitativa o cuantitativa

La técnica de estudio para el disefio de la guia de Buenas Practicas de
Manufactura para la produccion de panela es de caracter tanto cualitativa como

cuantitativa.
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Cuantitativa debido a que presentan los datos reales obtenidos de las
mediciones realizadas en la planta; y cualitativas en relacion al cumplimiento de

los requisitos establecidos en el RTCA.

3.6. Recoleccién y ordenamiento de la informacion

Primero se hara un estudio de todas las areas de la empresa productora de
panela, con base en la ficha de inspeccion que proporciona el RTCA 67.01.33:06
en el anexo A, luego, para la estandarizacion de los procesos que se llevan a
cabo en la empresa se llevard monitoreo de la temperatura (°C) y de los grados
Brix (°Bx) en la pailas de concentracion y en la paila de punteo, por ultimo, se
estandarizaran las dimensiones de los moldes para obtener el producto final, con
base a esto se elaboraran formatos de control de los procesos y la guia de

Buenas Practicas de Manufactura como informe final.

3.7. Tabulacién, ordenamiento de la informacién

Se utilizaran herramientas como hojas de Excel para ordenar los datos
obtenidos y realizar algunos célculos estadisticos, asi como el programa de Word

para crear el material de apoyo.

3.8. Andlisis estadistico

Este analisis se utilizara para obtener el promedio de las mediciones de
temperatura (°C) y de los grados Brix (°Bx) del jugo de cafia en el proceso de la
evaporacion, que tendran 3 repeticiones tanto en la paila de concentracion y en
la paila de punto de las mieles antes del batido, se mediran por 5 dias

consecutivos.
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3.9. Media muestral de un conjunto de numeros

Es el valor obtenido al sumar todos los datos y dividir el resultado entre el

numero total de datos.

= Xy tXpt+tX
X == Zn " Ec1

Donde:
X = valor promedio de los datos
X, = valor de un dato

n = total de datos
3.10. Plan de analisis de los resultados
Métodos y modelos de los datos segun tipo de variable:

o Para realizar el estudio de cumplimiento de las BPM, el RTCA facilita una
ficha (anexo B) la cual otorga una puntuacion de aceptabilidad para cada
area sobre las condiciones en las que se encuentra la empresa.

o Los procedimientos que seran estandarizados (temperatura (°C) y grados
Brix (°Bx)) seran medidos por lote (aproximadamente 3 al dia) durante 5
dias, con diferentes repeticiones para obtener una media de los datos y

gue sirva como valor aplicable.

o Se definira el dimensionamiento de los moldes para obtener un producto

estandarizado y de calidad.
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3.11. Programas a utilizar para el analisis de datos

Para el ordenamiento y andlisis estadistico de los datos se utilizara el
programa Excel® 2016, para la elaboracion de los formatos de control y la guia
de BPM se utilizara Word® 2016 y Microsoft Office Visio® 2016 para algin
diagrama que sea necesario o que facilite al personal el conocimiento

simplificado del proceso.
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4. RESULTADOS

4.1. Evaluacion de préacticas de la higiene y operaciones de la empresa

La empresa productora de panela Santa Ana con el interés de que su
producto sea reconocido y pueda comercializarse libremente a nivel regional,
debe mejorar las practicas de higiene en la produccion que llevan a cabo, asi
como estandarizar sus procesos; para el efecto se inici6 con la realizacion de una
evaluacion de Buenas Practicas de Manufactura implementadas por la empresa,
basadas en el Anexo A RTCA 67.01.33:06.

Como resultado de esta evaluacion, se identificaron las areas que necesitan
mejoras y para las cuales se elaboré la guia de BPM, que servira para la
implementacion de procedimientos, instructivos y formatos de registro que
ayuden a controlar y mantener las buenas practicas de higiene y las operaciones

estandarizadas de la empresa.

En las tablas que se presentan a continuacion se dan los resultados

obtenidos en la evaluacion in situ de la empresa Santa Ana.

25



Tabla lll. Evaluacion de los alrededores y ubicacion

Disposiciones Cumplimiento Observaciones/ejemplos Puntos
Almacenamiento adecuado del . Estos son almacenados en
equipo en desuso. St bodegas alejados de la planta.
Alrededores libres de basuras si | 1
y desperdicios.
Areas verdes limpias. Si
Inexistencia d.e I.ugares que Se observan recipientes con agua
pueda_q constltwr_ una No reposada y sucia lo que pueda
atraccion o refugio para los
insectos y roedores. generar zancudo y moscos.
Mantenimiento adecuado de
los drenajes de la planta para | | 0
evitar contaminacioén e No
infestacion.
Operacion en forma adecuada Por ser desperdicios de origen
de los .sistemas para eI. . Si organico, estos son utilizados .
tratamiento de desperdicios. como abono para los sembradillos
y las plantas.
Fuente: elaboracion propia.
Tabla IV. Evaluacion de las instalaciones fisicas
Disposiciones Cumplimiento Observaciones/ejemplos | Puntos

Tamafio y construccién del edificio Sf 1
para cumplir con el proposito de
elaboracién y manejo de alimentos.

No existen delimitaciones del
Proteccion contra el ambiente area de proceso con el
exterior: No exterior. 0
Evitar el ingreso de animales y de
contaminantes como polvo, humo y
vapor, etc.
Cuenta con é&rea especifica para
vestidores y un area especifica para No
que el personal pueda ingerir
alimentos.

0,5

Se debe disponer de instalaciones
de almacenamiento separadas para: Sf
materia prima, producto terminado,
productos de limpieza y sustancias
peligrosas.
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Continuacion de tabla IV.

Todos los materiales de
construccién de los edificios deben
ser de naturaleza tal, que no
transmitan ninguna sustancia no
deseada al alimento.

Si

Deben disponer del espacio
suficiente para cumplir
satisfactoriamente con todas las
operaciones de produccion, con los
flujos de procesos productivos
separados, con la colocacion de
equipo y realizar operaciones de
limpieza.

Si

Pisos

De material impermeable y de facil
limpieza.

No

Los pisos estan construidos
de concreto.

Sin grietas.

No

Uniones redondeadas.

No

Desagles suficientes.

Si

R[O| O o

Paredes

Exteriores construidos de material
adecuado.

No

No existen muros de
separacion del area de
produccién.

De areas de proceso y
almacenamiento revestidas de
material impermeable.

No

El &rea que esté delimitada
por muros es la de
almacenamiento, sin
embargo, el material de las
paredes no es el adecuado.

Techos

Construidos de material que no
acumule basura y anidamiento de
plagas.

Si

Ventanas y puertas

Ventanas faciles de desmontar, con
declive y quicios minimos; y puertas
con superficie lisa y que abran hacia
afuera.

No

En las areas donde existen
ventanas que son de materia
prima y almacenamiento de
equipo en desuso no cuentan
con las caracteristicas y las
puertas tampoco cumplen.

lluminacién

Intensidad de acuerdo al manual de
BPM.

Si

Lamparas y accesorios de luz
artificial adecuados.

Si

Ausencia de cables colgantes en
zonas de proceso.

Si

Ventilacion

Ventilacién adecuada.

No

Corriente de aire de zona limpia a
zona contaminada.

No

El area esta al aire libre.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla V.

Evaluacion de las instalaciones sanitarias

Disposiciones

Cumplimiento

Observaciones/ejemplos

Puntos

Abastecimiento de agua potable.

Si

La empresa cuenta con un pozo
gue abastece en todo momento a
las diferentes areas con las que
cuenta la empresa.

Tuberias

Tamafio y disefio adecuado.

No

Transporte adecuado de aguas
negras y servidas de la planta.

Si

0,5

Las aguas negras o servidas no
constituyen una fuente de
contaminacion para los alimentos.

No

Proveer un drenaje adecuado en los
pisos de todas las areas, sujetas a
inundaciones por la limpieza o donde
las operaciones normales liberen o
descarguen agua u otros
desperdicios liquidos.

No

Prevencion de la existencia de un
retroflujo o conexién cruzada entre
el sistema de la tuberia que
descarga los desechos liquidos y el
agua potable.

No

Tabla VI.

Fuente: elaboracion propia.

Evaluacion del manejo y disposicién de desechos liquidos

Disposiciones

| Cumplimiento |

Observaciones/ejemplos

| Puntos

Drenajes

Instalacion de desagiies y
eliminacion de desechos
adecuados.

No

Instalaciones sanitarias

Servicios sanitarios limpios, en
buen estado y separados por
género.

No

No cuenta con instalaciones
apropiadas. Cuenta solo con un
bafio.

Puertas que no abran
directamente hacia el area de
proceso.

Si

Las instalaciones sanitarias no
estan cerca del area de proceso.

Vestidores debidamente
ubicados.

No

No cuenta con estos.

Lavamanos con abastecimiento
de agua potable.

Si

Jabén liquido, toallas de papel,
rétulos que indiquen lavarse las
manos.

No

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VIII. Evaluacion del manejo y disposicién de desechos solidos,

limpiezay control de plagas

Disposiciones Cumplimiento Observaciones/ejemplos Puntos

Desechos sélidos

Debera existir un programay
procedimiento escrito para el
manejo adecuado de desechos
sélidos de la planta.

No

No se debe permitir la disposicion
de desechos en las areas de
recepcion y de almacenamiento de No
los alimentos o en otras areas de
trabajo ni zonas circundantes.

Los recipientes deben ser lavables
y tener tapadera para evitar que Si
atraigan insectos y roedores.

Los desechos, deberd ubicarse
alejado de las zonas de
procesamiento de alimentos. Bajo
techo o debidamente cubierto y en
un area provista para la recoleccion
de lixiviados y piso lavable.

Si

Limpiezay desinfeccion

Programa escrito que regule la

Lo . L No
limpieza y desinfeccion.

Productos para limpieza vy

desinfeccién aprobados. No 0

Instalaciones adecuadas para la

L . - No
limpieza y desinfeccion.

No existe ningiin documento ni
Control de plagas No procedimientos sobre el control 0
de plagas.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla IX. Evaluacion de los equipos y utensilios

Disposiciones Cumplimiento Observaciones/ejemplos Puntos
Equipo adecuado para el si 5
proceso. !
Programa escrito de
o . No 0
mantenimiento preventivo.

Fuente: elaboracion propia.

Tabla X. Evaluacion del personal

Disposiciones |Cump|imiento| Observaciones/ejemplos | Puntos

Capacitacioén

Programa por escrito que
incluya las Buenas Practicas de No 0
Manufactura (BPM).

Practicas higiénicas No existe un manual para estas
adecuadas, segun manual de No practicas. 0
BPM.

Control de salud

Control de salud adecuado | No | | 0

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XI. Evaluacion del control en el proceso y la produccion
Disposiciones | Cumplimiento | Observaciones/ejemplos | Puntos
Materia prima
Control y registro de la No se tienen evaluaciones periédicas de
potabilidad del agua. No la potabilidad del agua. 0
Registro de control de materia No existe un control documentado, pero
prima. No si se controla la materia prima, si es la 0
adecuada y si cumple con las
especificaciones.
Operaciones de manufactura
Procedimientos de operacion Por ser un proceso artesanal no se
documentados. No llevan registros ni se tienen valores 0
estandares de puntos criticos.
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Continuacion tabla XI.

Envasado

Material para envasado

almacenado en condiciones de )
sanidad y limpieza y utilizado Si 4
adecuadamente.

Documentacion y registro

Registros apropiados de
elaboracion, produccion y No 0
distribucién.

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XIl.  Evaluacion de almacenamiento y distribucion
Disposiciones Cumplimiento Observaciones/ejemplos Puntos
Materias primas y productos
terminados almacenados en Si 1
condiciones apropiadas.
Inspeccidn periddica de materia prima Si
- i 1
y productos terminados.
Vehiculos autorizados por la autoridad El transporte del producto no
competente. esta dentro de las
Si responsabilidades de la empresa, 1

debido a que los clientes son los
que recogen el producto.

Operaciones de carga y descarga 3
fuera de los lugares de elaboracion. Si

Fuente: elaboracion propia.

Tabla Xlll. Resultado de la evaluacién
Puntos
Requisito minimo de cumplimiento 81
Total, obtenido en la evaluacion 32

Criterio del RTCA 67.01.33:06: hasta 60 puntos, condiciones inaceptables, considerar el
cierre de la empresa.

Resultado de la evaluacioén: cierre de la empresa

Fuente: elaboracion propia.
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4.2.

Resultado microbiolégico

Los resultados de muestran en la figura 2.

Figura 2. Resultado microbiolégico de la panela
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Fuente: Laboratorio Microbioldgico de Referencia (LAMIR), Facultad de Ciencias Quimicas y

farmacia, Universidad de San Carlos de Guatemala.
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4.3. Guia de Buenas Practicas de Manufactura

Se desarrollaran las condiciones y acciones con las que debe cumplir un
ingenio de panela basado en el RTCA 67.01.33:06 para una produccion inocua y
de calidad.

Ver seccion 3 de apéndices.
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CONCLUSIONES

La evaluacion sobre Buenas Practicas de Manufactura realizada a la
empresa productora de panela Santa Ana, con base en el Anexo A del
RTCA 67.01.33:06, dio como resultado un valor de 32 puntos, siendo
81 puntos el valor minimo que se puede obtener para que se permita la
operacion de la empresa. Con el resultado obtenido el reglamento dicta
considerar el cierre de la empresa por lo que es evidente la necesidad de

implementar BPM.

Se realiz6 un analisis microbioldgico de la panela producida en la empresa
Santa Ana, zafra 2018 — 2019, de acuerdo con el “RTCA 67.04.50:17
criterios microbiologicos”, el cual dio como resultado que el producto es

inocuo para el consumo humano.

Basados en los resultados de la evaluacion de BPM, se elabord la guia de
Buenas Précticas de Manufactura especificamente para los requisitos de:
condiciones de los edificios, condicion de los equipos y los utensilios,

personal, control en el proceso y en la produccion.
La elaboracion de la guia de Buenas Practicas de Manufactura se enfocé

principalmente en el area de produccion, desde el ingreso de la materia

prima hasta el almacenamiento en la bodega de producto terminado.
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La documentacion para el area de procesos y el personal que interviene
en la elaboracion de la panela, fue implementada en la zafra 2019-2020
dando como resultado mas orden en los espacios de trabajo, aumentando
la eficacia en el proceso y la eficiencia de los colaboradores, por ende, una

panela altamente confiable para el consumo humano.
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RECOMENDACIONES

Como parte de la implementacion de la guia de BPM en un trapiche o
productora de panela, se deberia dar una capacitacion a todo el personal
de como utilizarla, hasta que tengan claro como se deben aplicar todos
los documentos que la conforman. Esto se deberia hacer
aproximadamente un mes antes del inicio de la zafra y durante la primera
semana de labores una préactica para asegurar el cumplimiento de las

buenas practicas.

Todos los supervisores o encargados de areas deberian contar con una
guia impresa o en version electrénica, para que la estudie y conozca qué
actividades debe controlar, mantener y verificar.

Debido a que Santa Ana es una empresa pequefia, donde solo se tiene
un supervisor para distintas areas, se deberian organizar grupos con el

personal para delegar funciones para la ejecucion de las BPM.

Mantener vigilancia en el cumplimiento de las BPM.
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APENDICES

Apéndice 1. Tabla de requisitos académicos
Campo de i Tema
Carrera o Area Curso .
conocimiento especifico

s

fa quimica

Ingenier

Ingenieria y tecnologia

Fisicoquimica

Laboratorio de
fisicoquimica 1y
2

Determinacion
de la
propiedad de

una sustancia

Transferencia de | Balances de
masa y calor masa
Operaciones Transferencia de
unitarias masa en Evaporacion
unidades de soluciones
continuas
Ingenieria del Proceso del
azucar azucar

Complementaria

Gestion total de

la calidad

Aplicacion de
sistemas de
inocuidad y
calidad

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 2. Diagrama de Ishikawa y/o arbol de problemas

Técnicas de Recursos
manufactura humanos
. Revisiéon de = -
Evaluacion de Verificacion de
W documentos g
condiciones capacitacion del
de control
aptas para la personal
alimento Instalaciones

Conocimiento
Malas practicas sobre inocuidad
de manufactura
en el proceso

Mala calidad de
= la panela

>

de produccion Practicas Identificacion
procesas de fuente de
contaminacion i )
Artesanal Evaluacion Analisis bacterial a
control de producto durante
proceso procesos y al terminar
Identificacion de Control de Inocuidad

procesos no
estandarizados

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 3. Guia de Buenas Practicas de Manufactura

GUIA DE BUENAS
PRACTICAS DE
MANUFACTURA

PRODUCTORA DE PANELA “SANTA ANA”
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Continuacién apéndice 3.
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GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Continuaciéon de apéndice 3.
INTRODUCCION

Esta guia de Buenas Practicas de Manufactura muestra los procedimientos
de las operaciones de mantenimiento, limpieza y controles en produccion y

almacenamiento de la panela y ofrecer un producto inocuo y de calidad.

OBJETIVO

Contar con una herramienta de aplicacion continua sobre Buenas Practicas
de Manufactura, para mejorar la competitividad de la empresa a través de la

calidad e inocuidad de la panela que se produce.

ALCANCE

Esta guia de Buenas Practicas de Manufactura de la empresa productora
de panela Santa Ana, se aplicara para las siguientes disposiciones: condiciones
de los edificios, condiciones de los equipos y utensilios, personal, control en el

proceso y en la produccion.
DESARROLLO
La informacion que contiene la guia se separa por las disposiciones
especificadas en el alcance, se detallaran términos generales de cada

disposicion junto con los procedimientos, instructivos, programas y registros que

deben manejarse.
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Continuaciéon de apéndice 3.

< T rmooO m >

GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

SIGNIFICADO DE SIGLAS

Almacenamiento
Bafos
Condiciones
Desinfeccion
Edificios
Limpieza
Produccion
Vestidores
Alrededores
Drenajes
Equipo
Formato de registro
Historial médico
Instructivo
Listado
Paredes
Personal

Pisos

Plan
Procedimiento
Productos
Techos

Utensilios
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GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Continuaciéon de apéndice 3.

CONDICIONES DE
LOS EDIFICIOS
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GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Continuacién de apéndice 3.
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GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
CONDICIONES DE LOS EDIFICIOS

Continuacién de apéndice 3.

1.

Objetivo

Disefiar ambientes adecuados y programas de limpieza y desinfeccion
dentro de la empresa para la produccion de un alimento, con el fin de
obtener un producto inocuo y de calidad.

Sectores a los que aplica

Area de produccion, area de moldeo, area de lavado de utensilios, bodega
de producto terminado. Alrededores de la planta e instalaciones sanitarias.

Responsabilidad

. Supervisores
o Operarios
o Personal de mantenimiento y limpieza

Verificacion preoperacional

o Infraestructura limpia, sin grietas, areas provistas de los utensilios y

materiales necesarios para empezar la produccion.

o Documentacion lista para ser utilizada.
o Si alguno de los puntos anteriores no se cumple reportar a los
supervisores.
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GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

CONDICIONES DE LOS EDIFICIOS

Continuaciéon de apéndice 3.

5. Documentacion: (homenclatura)

Documento

Area de aplicaciéon

Nomenclatura

Mantenimiento area de produccion,

. FR-001IMPEA
envasado y almacenamiento
Formatos de MaNntenlmlento area de vestidores y FR-001MAVE
. bafios
registro Pre y posoperacional de limpieza
¥ posoperacic pieza y FR-001LDPD
desinfeccion del area de produccion
Avistamiento de plagas FR-001ADPL
Informes Control de plagas IF-001CTPL
Limpieza de alrededores IN-OO1LIAL
Limpieza de techos IN-O01LITE
Limpieza y desinfeccion de paredes IN-O01LDPA
Limpieza y desinfeccion de utensilios IN-001LDUT
Instructivos
Limpieza y desinfeccién de equipo IN-001LDEQ
Limpieza y desinfeccion de pisos IN-O01LDPI
Limpieza de drenajes IN-001LIDR
L|rr3p|eza y desinfeccion de vestidores y IN-001LDVB
bafios
Listados Productos de limpieza y desinfeccion LT-001LDPT
Ma_1r_1t(_an|m|ento de condiciones de los PL-001MACE
edificios
Plan
Plan de limpieza y desinfeccién PL-001LDCE
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GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
CONDICIONES DE LOS EDIFICIOS

Continuaciéon de apéndice 3.

6.

Generalidades

6.1. Alrededores y ubicacion

a) Limpiar los patios y areas de estacionamiento frecuentemente.

b) Recortar la grama.

c) Remover desechos.

d) Utensilios y equipo en desuso almacenados y no en las inmediaciones
de los edificios.

e) Claramente identificados como “equipos y utensilios en desuso”.

6.2. Instalaciones fisicas del area de proceso y almacenamiento

6.2.1. Disefio

a) Areas de produccion, almacenamiento de materia prima, producto
terminado, areas de sanitarios y productos de limpieza estan separados
y protegidos de ambiente exterior.

b) Elmontaje de la maquinaria y equipos facilitan la limpieza y desinfeccion,
asi como, las operaciones de produccion que deben realizarse.

c) El personal cuenta con un area de vestidores y descanso.

d) El area de produccion esta delimitada por una pared de 1 metro y maya
fina sobre esta pared, hasta la altura del techo, para evitar el ingreso de
plagas.

e) El disefio y montaje de los equipos esta adecuado al flujo de proceso
productivo, con el objetivo de evitar contaminacion cruzada.

f) Plano de la planta para la producciéon de panela.
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Figura 1. Plano de planta para la produccién de panela
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Fuente: elaboracion propia.
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6.2.2. Pisos

Los pisos estan construidos de concreto, son lisos y facil de lavar en todas
las areas de produccion, moldeo, envasado y bodega de almacenamiento.

6.2.3. Paredes

a) Las paredes que delimitan el area de produccion estan construidas de
ladrillo.

b) Las paredes de las areas de empaque y almacenamiento construidas de
block.

c) Las paredes del area de sanitarios estan construidas de block repelladas

y pintadas con pintura de aceite.
6.2.4. Techos
El techo esté construido de lamina ondulada.
6.2.5. Ventanasy puertas
a) Las ventanas que se encuentran en el area de empaque Yy
almacenamiento Unicamente se han colocado para iluminacion.
b) Todas las rendijas de las puertas que comunican al area de produccion

estan cubiertas por un tipo de caucho para evitar el ingreso de plagas.

c) Las puertas se abren hacia afuera.
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6.2.6. luminacién

La iluminacion en esta empresa es esencial debido al trabajo nocturno, la

luz artificial de buena calidad hace posible el buen desempefio de las actividades.

a) El numero de lamparas y su ubicacion son suficientes para lograr buena
iluminacion.
b) Todas las lamparas estan provistas de un cedazo de forma que si se

rompieran los fragmentos de vidrio no puedan caer en el producto.

6.2.7. Ventilacion

Debido a los vapores producidos en el proceso de produccién y el calor de

la zona, es necesario una buena ventilacion.

a) La ventilacion en el area de produccion es de tipo natural.
b) En el &rea de empaque se cuenta con ventilacion artificial, se usan

ventiladores.

6.3. Instalaciones sanitarias

a) Se cuenta con abastecimiento de agua potable, esta es obtenida de un
POSO mecanico perteneciente a la empresa.

b) Instalaciones, se cuenta con un depdsito para el almacenamiento de agua.

c) Se dispone de alcantarillas en todas las areas para que al momento de
realizar la limpieza no haya estancamientos de agua,

d) Cada alcantarilla cuenta con su respectiva proteccién contra plagas.

58



GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
CONDICIONES DE LOS EDIFICIOS

Continuaciéon de apéndice 3.

e)

b)

d)

En el ingreso del &rea de produccion se dispone de una estacion de lavado
de manos.

6.3.1. Manejo y disposicidon de desechos solidos

Se cuenta con recipientes con tapa tanto dentro como fuera de la planta
de produccién para depositar los desechos sélidos.

Se verifica dos veces al dia que no haya acumulacion de desechos solidos
alrededor del &rea de produccion.

Los recipientes para desechos sélidos se lavan una vez al dia.

La cachaza es utilizada como alimento para animales por lo que se cuenta

con recipientes limpios para su manejo.

6.3.2. Instalaciones sanitarias (vestuarios y sanitarios)

Se cuenta con un sanitario y una habitacion que se emplea como vestidor,
el personal es Unicamente de género masculino.

El &rea de sanitarios y vestidor se encuentra a una distancia de 20 metros
del &rea de produccion.

Suficientes lamparas para la iluminacion en sanitarios y vestuario.

Pisos y paredes repelladas y pintadas con pintura de aceite.
6.3.3. Instalaciones para lavarse las manos
La estacion de lavado de manos en el ingreso del area de produccion

cuenta con jabon antibacterial, dispensadores de papel y papelera con

tapa y rotulo con instrucciones de lavado correcto de manos.
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b) Se dispone de un lavabo de manos.

c) Eljabon liquido antibacterial esta contenido en un dispensador.

d) Esta area esta provista de toallas de papel para que puedan secarse las

manos y papeleras con tapa para los desechos de papel.

6.4. Limpiezay desinfeccién

El objetivo de la limpieza es remover los residuos de alimentos y
suciedades que puedan ser fuente de contaminacion. Los métodos de limpieza
y los materiales adecuados dependen de la naturaleza del alimento?! en este

caso nuestro producto se cataloga con un azucar.

La limpieza y desinfeccion de las areas que compone la empresa se
realizan en los procesos posoperacionales, o sea al terminar las operaciones
diarias y se limpiaran Unicamente las areas que hayan sido reportadas durante

las horas operacionales.

La limpieza y desinfeccion aplicada a esta empresa se realiza por el uso

combinado de procesos fisicos y quimicos, siguiendo la siguiente secuencia:

1 Organizacion Panamericana de la Salud. Establecimiento: mantenimiento, limpieza y
desinfeccion, https://www.paho.org/hg/index.php?option=com_content&view=article&id=10822:2
015-establecimiento-mantenimiento-limpieza-desinfeccion&ltemid=42210&lang=es. [Consulta:
noviembre de 2019].
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6.4.1. Procedimiento para pisosy paredes de todas las areas

Limpieza en seco: se utilizan escobas o cepillos para barrer las particulas
del alimento que se encuentran en las superficies.

Enjuague: se usa agua para remover las particulas que han quedado de
la limpieza en seco.

Aplicacién de detergente (restregado): se aplica el detergente el cual
ayuda a soltar la suciedad y la carga bacteriana manteniéndolas en
suspension.

Enjuague posterior: se usa agua para retirar el detergente y las bacterias
gue guedaron en suspension, dejando las areas listas para la aplicacion
del desinfectante.

Aplicacién de desinfectante: se aplica el desinfectante dejando actuar
por unos minutos para que pueda eliminar o disminuir la mayor parte de

las bacterias patégenas.

6.4.2. Procedimiento para los equipos

Se limpian y desinfectan sin desmontar las secciones, este proceso es

llamado “limpieza en el lugar” y se utilizan detergentes con baja produccion de

espuma.
> Materiales
o No se debe utilizar ningun utensilio de limpieza como escobas,

espatulas, cepillos, etc. que sea utilizado en otras areas, cada area

debe contar con utensilios de limpieza propios.
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. El agua debe ser segura y con una temperatura no mayor a 45 °C
por seguridad personal y debido a los principios activos que
contiene el detergente y desinfectante.

o El detergente y desinfectante deben ser preparados de acuerdo con

las instrucciones del comerciante.

6.4.3. Secuencia de limpieza y desinfeccién para todas las

areas

Techos
Paredes, aberturas y cortinas

Equipos, mesas, maquinarias, utensilios

0N

Pisos y desagues

6.4.4. Frecuencia

a) La frecuencia para cada area se presenta en el plan de limpieza y
desinfeccion.

b) Los procedimientos de limpieza y desinfecciéon se llevaran a cabo al
finalizar las operaciones de produccion, o cuando sea requerido.

c) Si las operaciones de produccién son canceladas por varios dias es

necesario limpiar y desinfectar antes de empezar de nuevo.
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6.4.5. Plany programa de limpiezay desinfeccién

El plan de limpieza y desinfeccidn se presentan en los anexos de esta seccion.

6.4.6. Control de limpiezay desinfeccién

El control de las operaciones de limpieza y desinfeccion se realiza dos
veces al dia, antes de empezar operaciones y después de realizar la
limpieza y desinfeccion, el control lo realiza el supervisor de produccion o
la persona designada por la empresa. Si la operacion de limpieza y
desinfeccién no cumple con su objetivo es necesario realizar la limpieza y
desinfeccion de nuevo.

6.4.7. Tipo de detergente y desinfectante a utilizar

e Tipo de detergente: para la eleccion de este es necesario tomar en cuenta
diversos agentes que actian en los procesos de limpieza tales como: accion

mecanica, temperatura, accién quimica y tiempo.

De acuerdo con los agentes mencionados anteriormente y al tipo de
suciedad que se produce en la empresa se selecciona un detergente de tipo
alcalino de pH de entre 8 a 10, ya que estos proporcionan alta limpieza de

grasas, aceites, proteina, azucares y otras suciedades organicas.
e Tipo de desinfectante: para la eleccion del tipo de desinfectante al igual

gue el detergente se elige de tipo alcalino con rangos de pH 8 a 10, debido

gue estos actuan con mas eficacia en materia organica.
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Se recomienda la rotacion de desinfectante cada cierto tiempo ya que las

bacterias o microorganismos pueden crear resistencia al mismo producto.

6.5. Control de plagas

Las plagas que se han identificado que pueden afectar la produccién inocua

de la panela son: las moscas y las ratas. Por o que es necesario seguir estos

pasos para el combate de estas.

a)

b)

d)

f)

9)
h)

Paredes de division entre la planta y el exterior para evitar el ingreso de
plagas.

Inspeccién periodica de las areas antes de empezar actividades.

Contar con métodos fisicos tal como papel mata moscas, trampas y
ratoneras.

Al momento de que haya una invasién de plagas y se tuviera que utilizar

agentes quimicos se deben cubrir todos los alimentos, equipos y utensilios
para evitar la contaminacion.

Los productos quimicos (pesticidas) a utilizar registrados por autoridades
competentes.

Al concluir el tiempo de contacto del plaguicida en las areas afectadas es
necesario limpiar cuidadosamente.

Contar con asesorias de empresas exterminadoras de plagas.

Proceder tal como la compafiia exterminadora recomiende antes y

después de su intervencion.
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Anexo |.

Registro de mantenimiento area de produccion, envasado

y almacenamiento

Trapiche
Santa Ana

GUIA DE BUENAS PRACTICA$ DE MANUFACTURA
REGISTRO DE MANTENIMIENTO AREA DE PRODUCCION,

ENVASADO Y ALMACENAMIENTO

(FR-001MPEA}

Version: 01
Fecha: 01/01/2020

Hoja:1 de 1

Fecha:

Supervisor:

Area:

Produccion y envasado

Areas

Instalacion

Quebrado

Rajado

Contaminado

Observacion

Entradas

Puertas

Paredes

Pisos

Espejo

Lavamanos

Dispensador
de papel

Area de produccion

Ventanas

Techos

Pisos

Paredes

Drenajes

Area de moldeo

Ventanas

Techos

Pisos

Paredes

Puertas

Drenajes

Area de envasado

Ventanas

Techos

Pisos

Paredes

Puertas

Area de producto
terminado

Ventanas

Techos

Pisos

Paredes

Puertas
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Registro de mantenimiento, area de vestidores y bafios

Anexo Il.
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Plan de mantenimiento, condiciones de los edificios

Anexo llI.

:S3UO0IIRAIISTQ

Selp T epel UOIIRIILIBA sanaesag
[ensuagy UOI2RILSA solads]

seip 6T eped UOIIRILILBA sogeae]

Selp 6T eped UOI2BIIIIBA [SOL0EUIW A SOJ0pOU)

souenisaA A soueg

selp T eped UOIIRILBA 2INseq ap s0153)

selp 6T eped U0I3BILLBA 505i4

SeIp GT eped UOIBILLIBA sapaled
ELEIEIT ITIRI=STSTRETY soylal
[ensuap UOIIRILILIBA seyang opeulwi3l
|ensuap UOIIRILBA seueuay| ownpoid A ewud
[ensuap UOIIRILILBA s05i4| eua1ew edapog
|ensualy UOIDBIILLIBA sapaled
ELEIEIT ITIRI-RISTRETY ELIETE
[ensuap UOIIRIILIBA Seu3and
|ensuap UOIIRILBA SEURIUIA
[ensuap U0I3BILLBA saleualq opeseAul
|ensuagy UOIBILLIBA s0sid| A uoneloqe|3
ELEIEIT ITIRI=STSTRETY sapaled
[ensuapy soYIaL

losinadng 3|qesuodsay 2UINIAIS S0IUIWIPI0LG SeIMINIS] eay
T3p T :eloH
3IVINT00-1d vuy vuvs 1.0/
020Z/10/10 :eyda4 OLNIIWINILNVYIN 30 NY1d oyndvar ,._.“.,,/,.\\.
100 :UOISIAA YUNLIVANNYI 30 SYDILOYYd SYNING 3a VIND . L

67



GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
CONDICIONES DE LOS EDIFICIOS

Continuaciéon de apéndice 3.

Anexo IV. Instructivo para limpieza de alrededores

Version: 001

GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA Fecha:01/01/2020

Trapiche INSTRUCTIVO PARA LIMPIEZA DE ALREDEDORES

Santa Ana (IN-001LIAL)

Hoja 1 de 1

Materiales:
Escobas
Palas
Bolsas
Podadora
Rastrillo
Manguera

Procedimiento:
- Patios y 4rea de estacionamiento
a) Remover desechos solidos que hayan en el area.
b) Regar con agua potable las areas, antes de limpiar.
¢) Barrer y recoger con la pala el polvo y suciedad.
d) Depositar en bolsas y llevarlo al drea de depdsito de basura.

Frecuencia fodos los dias por la mafiana

- Césped
a) Podar el césped, unir los residuos con el rastrillo y desecharlos en bolsas.

Frecuencia: una vez por mes.
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Anexo V. Instructivo para limpieza de techos
: ; Version: 001
. GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA Eecha:01/01/2020
Trapiche INSTRUCTIVOS PARA LIMPIEZA DE TECHOS '
7 '.'-;ﬁ - Santa Ana (N-0OTLITE) Hoja 1 de 1

Materiales:

Cepillo escobillon para techos
Escoba.

Pala.

Precauciones de seguridad

a) En necesario que Ia produccion del dia haya terminado.

b) Usar vestimenta adecuada para limpieza y lentes de seguridad.
Procedimiento

b) Con la escoba barrer el piso donde haya caido 1a suciedad.

Frecuencia: Semanal, después de haber concluido la produccion.

a) Pasar el cepillo escobillon por el techo para quitar polvo, suciedad y tela de arafa.

¢) Recoger la suciedad con la pala y colocar en los depdsitos de basura mas cercanos.
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Anexo VI. Instructivo para limpieza y desinfeccion de paredes

A1\

GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA |versién: 001
INSTRUCTIVOS PARA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE|Fecha:01/01/2020

I\ Trapiche PAREDES
/1N Santa Ana (IN-001LDPA) Hoja 1 de 1
Materiales:
Agua
Escobas, palas, cepillos, espatula, escurridor y frapos.
Detergente

Desinfectante

Precauciones de seguridad

a) En necesario que la produccidn del dia haya terminada.

b) Usarvestimenta adecuada para limpieza, lentes de seguridad y guantes para que na haya contacto
directo del producto con la piel y los ojos.

Procedimiento

) Preparar las soluciones del desinfectante y detergente acorde a lo descrito en el listado de productos.
d) Mover los muebles de |a pared y desconectar cualquier aparato.

&) Quitar latapa que protege la rejilla del drenaje.

f} Humedecer las paredes.

) Con la ayuda de una escoba o cepillo aplicar 1a solucidn de detergents desde arriba hacia abajo y luego
de forma circular.

h) Enjuagar de la parte superior a la inferior con agua y permitir que escurra.

i} Aplicarla solucidn desinfectante v dejar actuar de acuerdo al tiempo estipulado por el instructive de uso.
j) Enjuagar con agua atemperatura ambiente

k) Dejar secar.

|} Lavary desinfectar el material utilizado en 12 desinfeccidn y limpieza.

Frecuencia: una vez al dia después de haber concluido produccidn.
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Anexo VII. Instructivo para limpieza y desinfeccion de utensilios
GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA |Version: 001
- INSTRUCTIVOS PARA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE |Fecha:01/01/2020

Trapiche UTENSILIOS
Santa Ana (IN-001LDUT) Hoja 1 de 1

Materiales

Agua

Esponjas, cepillos, espéatula

Detergente

Desinfectante

Precauciones de seguridad

+ Preferiblemente cuando las operaciones hayan concluido.

+ Usar vestimenta adecuada para limpieza, lentes de seguridad guantes para que no haya

contacto directo del producto con la piel y los ojos.
Procedimiento

productos.
b) Llevar todos los utensilios al rea de limpieza de utensilios.

cestos.

d) Dejar reposar los utensilios por dos minutos en agua caliente.

e) Retirarlos del agua caliente.

f) Conla ayuda de una esponja aplicar el detergente y fregar en forma circular.

g) Enjuagar con agua.

h) Colocar los utensilios en la solucién de desinfectante por unos minutos.

i) Enjuagar conagua y dejar secar.

j) Colocar los instrumentos ya limpios y desinfectados en los lugares establecidos.

a) Preparar las soluciones del desinfectante y detergente acorde a lo descrito en el listado de

c) Remover todos los restos que han quedado adheridos a los utensilios y colocarlos dentro de los
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Anexo VIII.  Instructivo parala limpiezay desinfeccién del equipo

GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA  |varsicn: 001
. INSTRUCTIVOS PARA LIMPIEZA Y DESINFECCION 0
Trapiche v Fecha:01/01/2020

'__.:'I' / - Santa Ana {(IN-001LDEC)

Haoja 1 de 1

Materiales

Agua

Esponjas, cepillos, espatula,
Detergente

Desinfectante

Precauciones de sequridad

a) Las operaciones deben estar concluidas.

b) Usarvestimenta adecuada para limpieza, lentes de seguridad y guantes para que no haya
contacto directo del producto can la piel y los ojos.

Procedimiento

a) Preparar las soluciones del desinfectante y detergente acorde a lo descrito en el listado de
productos.

b) Remover los restos que han quedado adheridos al equipo ¥ colocarlos dentro de los
cestos.

c) Agregar agua caliente atodas las pailas y dejar reposar por unos minutos.

d) Retirar el agua caliente al igual como fluye el jugo por pailas.

e} Conla ayuda de una esponja y un cepillo aplicar el detergente y fregar en forma circular.
Ty Enjuagar can agua caliente.

g) Agregar solucidn de desinfectante a cada una de las pailas y dejar actuar.

h) Enjuagar con agua a temperatura ambiente y dejar secar.

i} 5inose hasecadototalmente luego de 20 minutos, usar trapos limpios para terminar de
secar.

Se realiza el mismao procedimiento con la batea
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Anexo IX. Instructivo paralimpiezay desinfeccion de pisos

GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA |Version: 001
INSTRUCTIVOS PARA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE |Fecha:01/01/2020

Trapiche PISOS
Santa Ana (IN-001LDPI) Hoja 1 de 1
Materiales:
Agua
Escobas, palas, cepillos, espatula, escurridor y toallas de piso.
Detergente

Desinfectante
Precauciones de seguridad

a) Ennecesario que la produccion del dia haya terminado.
b) Usar vestimenta adecuada para limpieza, lentes de seguridad y guantes para que no haya
contacto directo del producto con la piel y los ojos.

Procedimiento:

a) Preparar las soluciones del desinfectante y detergente acorde a lo descrito en el listado de
productos.

b) Mover los muebles de la pared y desconectar cualquier aparato.

c) Barrer los pisos alrededor y debajo de los equipos, usar el cepillo para lugares estrechos.

d) Depositar en los cestos de basura lo que se haya barrido y recogido, retirar las bolsas del cesto
y llevarlas al area de depdsitos de basura que se encuentran afuera.

e) Lavary desinfectar los cestos para volver a colocarlos luego de la limpieza.

f) Quitar la tapa que protege la rejilla de drenaje.

g) Humedecer con agua el area a limpiar.

h) Derramar la solucién de detergente y dejarlo actuar tal como lo dice las instrucciones de uso.
Limpiar con la escoba y cepillos.

i) Enjuagar y retirar el exceso de agua.

j) Secar el piso con una toalla.

k) Humedecer de nuevo el piso con agua.

I) Derramar la solucion desinfectante y dejarlo actuar tal como lo dice el instructivo de uso.

m) Enjuagar con agua.

n) Escurriry dejar secar.

0) Colocar los cestos de basura ya limpios.

p) Colocar los muebles y equipos tal como estaban antes de la limpieza.

g) Limpiary desinfectar los materiales de limpieza en el area designada.
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Anexo X. Instructivo para limpieza de drenajes

GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA | Version: 001
Trapiche INSTRUCTIVOS PARA LIMPIEZA DE DRENAJES  |Fecha:01/01/2020
' (N-001LIDR)

Santa Ana Hoja 1 de 1

Materiales:

Agua
Cepillos, esponjas, espétulas y trapos para piso.
Detergente

Precauciones de seguridad

a) Ennecesario que la produccion del dia haya terminado.
b) Usar vestimenta adecuada para limpieza, lentes de seguridad y guantes.

Procedimiento

a) Preparar las soluciones de detergente tal como lo dice el instructivo de uso.

b) Quitar tapas que protege las rejillas de drenaje.

c) Limpiar la rejilla de todo material que este adherido a ella.

d) Agregar agua caliente a la rejilla para eliminar cualquier residuo que haya quedado.
e) Quitar rejillas y lavar con agua caliente.

f) Alas tapas que protegen las rejillas y a las rejillas aplicar detergente enjuagar y secar.
g) Colocar las rejillas y las tapas de estas, tal como estaban antes de la limpieza.

Frecuencia: semanal, después de haber concluido la produccion.
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Anexo XI. Instructivo para limpieza y desinfeccion de sanitarios y

vestidores

GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA |version: 001
INSTRUCTIVOS PARA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE |Fecha:01/01/2020

Trapiche VESTIDORES Y BANOS
Santa Ana (IN-001LDVB) Hoja 1de 1
Materiales
Agua
Escobas, palas, cepillos, espatula, escurridor y toallas de piso
Detergente

Desinfectante
Precauciones de seguridad

a) Usar vestimenta adecuada para limpieza, lentes de seguridad y guantes para que no haya
contacto directo del producto con la piel y los ojos.
b) Preferiblemente cuando las operaciones hayan concluido.

Procedimiento

a) Preparar las soluciones del desinfectante y detergente acorde a lo descrito en el listado de
productos.

b) Recoger todos los restos de desechos sdlidos y colocarlos dentro de los cestos.

c) Retirar las bolsas del cesto y llevarlas al area de depdsitos de basura.

d) Lavary desinfectar los cestos para volver a colocarlos luego de la limpieza.

e) Quitar la tapa que protege las rejillas del drenaje.

f) Humedecer con agua los lavamanos, inodoros, mingitorios, paredes y pisos.

g) Verter la solucién de detergente en todas las areas y cepillar de forma circular. Dejar actuar tal
como lo dice las instrucciones de uso. (3 a 5 minutos).

h) Enjuagar con agua a temperatura ambiente.

i) Verter la solucién de desinfectante y dejar actuar tal como lo dice las instrucciones de uso (3 a
5 minutos).

j) Enjuagar con agua.

k) Secar conuntrapo limpio.

I) Volver a colocar los cestos de basura con bolsa nueva.
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Anexo XII. Lista de productos para la limpieza y desinfecciéon de areas
\a GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA Version: 001
"W Trapiche LISTADO DE PRODUCTOS DE LIMPEZA Y DESINFECCION Fecha: 01/01/2020
7%\ Santa Ana LT-001LDPT Hoja: 1 de 1
Tipo P:T::",': o Uso Donde Concentracion™ | Tiempo®| Temperatura® | Preparacion” Responsable
Pisos
elaboracion
y envasado
Bafos §
vestuarios
Besifsctante Cloro Desinfectante] Pared
clorado aredes
Equipo
Drenajes §
Desagiies
o Hidrézido de Eguige
Limpiador %
: sodio,
alcalino Hi s Detergente
ipoclorito
clorado =
de sodio Drenajes y
Desagiies
Pisos
s 5 " elaboracion
Limpiador Tens.l?a'cuvo Detergente |3 envasado
neutro anionico
Paredes

* Se aplica de acuerdo a las instrucciones del fabricante
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Anexo XIlII.

Plan de limpieza y desinfeccion

Trapiche
Santa Ana

GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

PL-001LDCE

' ersion: 001
Facha: 01/01/2020

[r Desinfeccion

Hoja: 1de 1
Area vamsﬂ_ I?quq:lusﬂ Procedimientos Frecuencia Responsable Supernvisor
Utensilios
Techos L Semansl
Paredes L+D Diaria
Pisos L+D Driaria
Elaboraciony  |Drenges L+D Diaria
envasado Equipo [Pailas) L+D Diariz
Maoldes L+D Diaria
Mesasde moldeo L+D Diaria
Cesto=de basurs L+D Driaria
Techos L Semanal
Paredes L+D Semanal
Pisos L+D Diaria
Bodega materia [Eims= L Semanal
prima y producto | Mesas L+D Diariz
terminado Cestosde basurs L+D Diiariza
Techos L+D Semanzl
Faredes L+D Diaria
Fisos L+D Diaria
Banos y vestuarios [ Cestos de basurs L+D Diaria
Inodomosy mingitonios |L+D Diaria
Lavabos L+D Diaria
Desagles L+D Diaria
. Estacionamientos L Diaria
Patiosy Veredas L Diaria
alrededores - —
Cesped L Semanal
. . Trapos L+D Diariz
Ut; :sr: :f;z;';p” Baldes 1+D Diariz
. . Esponjas L+D Diaria
desinfeccion - —
Cepillos L+D Diaria
L Limpieza
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Registro de control pre y posoperacional de limpiezay

Anexo XIV.
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Registro de avistamiento de plagas

Anexo XV.
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Anexo XVI. Informe de control de plagas
AL ; A :
P GUIADE BUENAS PRACTICAS DE Version 001
,,‘,‘;:3 Trapiche MANUFACTURA Fecha:01/01/2020
"1\;‘%1 Santa Ana INFORME DE CONTROLDE PLAGAS
(IF-001CTPL) Hoja 1 de 1
Fecha de tratamiento
Empresa exterminadors contratada:
Nembre del tacnico:
Tipo de visita: Programada Seguimiento Usmada

Plagaencontrada:

Accion tomads

Plaguicida utilizado

Cantidades utilizadas

Ubicaciones de cebos [sise aplicaren)

f f

Empresa exterminadorade plagas

Trapiche SantaAna
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GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
CONDICIONES DE LOS UTENSILIOS Y EQUIPO

Continuaciéon de apéndice 3.

1. Objetivos

Establecer controles para el monitoreo de buen estado de equipo y

utensilios, para llevar a cabo una produccién con inocuidad y calidad.

2. Sectores a los que aplica

Area de produccién y envasado.

3. Responsabilida

Supervisores y operarios de elaboracion y envasado.

4. Verificacion preoperacional

e Equipo con todas sus partes bien encajadas, limpios y en el lugar

indicado.
5. Documentacion
Documento Dirigido a Nomenclatura
Formato de Mantenimiento de equipo y FR-001MAEU
registro utensilios
Plan Mantgr_umlento de quipo y PL-001MAEU
utensilios
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CONDICIONES DE LOS UTENSILIOS Y EQUIPO

Continuaciéon de apéndice 3.

0. Generalidades

Todo el equipo utilizado en la elaboracion de la panela debe cumplir con
condiciones que aseguren la higiene y calidad del producto, asi como la
seguridad de los colaboradores, larga vida util del equipo y para lograrlo es

necesario tomar en cuenta los siguientes aspectos:

a) Los principales equipos para que se lleve a cabo la extraccion del jugo de

cafa es el motor y el molino los cuales requieren de condiciones como:

¢+ Supervision de motor todos los dias antes de arrancar con la
produccion, observando que todas las partes de este estén en

buenas condiciones.

% Engrase de los engranajes del molino todos los dias para que

no haya paros de produccion innecesarios.

b) Las pailas estdn construidas de acero inoxidable ya que este no se ve
afectado por corrosién debido las altas temperaturas y por el tipo de fluido.

c) El utensilio para retirar la cachaza o descachazador esta construido de
materiales como aluminio o acero inoxidable ya que no tiene mayor tiempo
de residencia de contacto con el jugo.

d) Bateas estan construidas de madera, por lo cual cuando es necesario
realizar una limpieza y desinfeccion profunda y continua.

e) Las gaveras o moldes estan fabricados con madera, pero se requiere que
al momento de verter la miel final la mesa donde esta la gavera debe ser

lisa, estar limpia y esterilizada.
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Todos estos utensilios deben ser desinfectados todos los dias al final de la
produccion y almacenados en lugares cerrados. Con respecto a las pailas
después de limpiarlas y desinfectarlas deben ser tapadas evitando que pueda

entrar polvo o algun animal.

85



-

GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

CONDICIONES DE LOS UTENSILIOS Y EQUIPO

Continuaciéon de apéndice 3.

Registro de control de mantenimiento equipo y utensilios

Anexo |I.
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Plan de mantenimiento de utensilios y equipo

Anexo Il.
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GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
PERSONAL

Continuaciéon de apéndice 3.

1. Objetivo
Establecer normas de control tanto operacionales como higiénicas
dirigidas al personal para que puedan contribuir con las Buenas Practicas

de Manufactura al producir un producto inocuo y de calidad.

2. Sector alos que aplica

Todo el personal que labora en la empresa.

3. Responsables
Responsables de recursos humanos o gerente y supervisores debido a

gue estan dentro de la planta.

4. Verificacion preoperacional
- Los supervisores de produccién deben observar y verificar que

todos los operarios cumplan con las normas para el ingreso a la

planta.
5. Documentacion
Documento Aplicado a Nomenclatura
Capacitacion personal FR-001CAPE
Capacitacion general FR-001CAPG
Formato de registro et orial médico FR-00LHMPE

Registro médico del personal | FR-001RMPE

Instructivo Lavado de manos IN-O01LMPE

Procedimiento Proteccion personal PR-001PIPE
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6. Generalidades
En las industrias productoras de alimentos el personal es parte importante
para lograr resultados con altos estandares de calidad por lo que es
necesario velar por la higiene personal de ellos y la forma en que

manipulan los alimentos.

6.1. Organigrama

Gerente
1
& I y & I
. Supervisor de
Supervisor de P
., comprasy
produccién
5 5 ventas
| |
Operarios de . . Operario
peral Operarios de Operario P
limpiezay -, . producto
o produccién materia prima .
mantenimiento | ' L y terminado

Fuente: elaboracion propia.
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6.2. Perfiles del personal

> Perfil de gerente

Formacion académica
Ingeniero agroindustrial
Ingeniero industrial o administrador de empresas con conocimientos en area

agricola.

Experiencia previa
Experiencia en posiciones similares, relacionado con el mercado agroindustrial,

preferiblemente en cafia de azlcar.

Competencias
Visién de negocios
Aptitud para toma de decisiones
Destreza en informatica
Habilidades comunicativas

Habilidades numéricas

Responsabilidades
o Ejercer la representacion legal de la Empresa.
o Realizar la administracién global de las actividades de la empresa
buscando su mejoramiento organizacional, técnico y financiero.
o Garantizar el cumplimiento de las normas, reglamentos, politicas e
instructivos internos y los establecidos por las entidades de

regulacion y control.
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Controlar la administracion de los recursos monetarios y el
cumplimiento de regulaciones en materia tributaria, arancelaria y
demas obligaciones legales.

Controlar los costos y rentabilidad de la empresa.

Controlar el cumplimiento de los planes y programas de produccion.
Diseflar y desarrollar estrategias tendientes a incrementar la
rentabilidad y participacion en el mercado nacional e internacional.

Definir las politicas de ventas y distribucion.

> Perfil de supervisor de produccién

Formacién académica

Titulo de educacién secundaria con experiencia en puestos similares; se valorara

como una ventaja la posesion de una titulacion técnica, de ingenieria o en materia

similar.

Competencias

Comunicacioén efectiva a todo nivel

Liderazgo

Planificacion estratégica

Responsabilidades

Establecer objetivos diarios/semanales/mensuales y comunicarlos
al personal a su cargo.

Asignacion de responsabilidades y la preparacion de programas.
Realizar informes de produccion sobre rendimiento y progreso.

Supervisar las tareas de limpieza y mantenimiento.
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o Aplicar las normas de seguridad tanto en la infraestructura como en

el personal establecidas por la empresa.

> Perfil de supervisor de ventas

Formacion académica
Estudios en administracién de empresas
Estudios en mercadeo y publicidad o carreras a fines

Técnicos en gestion de ventas

Experiencia
Conocimientos en ventas y gestion comercial
Competencias
Conocimiento computacional
Habilidad comunicativa
Persuasivo
Habilidad para la administracion

Conocimientos basicos del area contable

Responsabilidades
¢ Responsable por mantener o incrementar el volumen de ventas.
¢ Analizar la eficiencia de canales, la rotacion de productos y la estrategia
de precios.
e Organizar las areas de materia prima y producto terminado.

e Impulsar la apertura de diferentes tipos de clientes.
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> Perfil de operarios

Formacién académica

Sexto primario como minimo

Experiencia

Conocimientos sobre panela (no indispensable)

Competencias
Comunicativo
Responsable

Dispuesto a aprender

6.3. Capacitacion

a) El personal involucrado en esta empresa es capacitado al inicio de la zafra

sobre las Buenas Practicas de Manufactura.

6.4. Practicas higiénicas

a) No utilizar algun tipo de perfume antes de ingresar al area de manufactura.
b) Lavarse las manos antes y después de salir del &rea de manufactura.

c) Las uias de las manos deben estar recortadas y limpias.

d) La barba o bigote deben estar recortados y cubiertos con tapabocas.

e) Usar el cabello recogido y cubierto con redecilla.

f) Evitar toser o estornudar sobre el producto.
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g) No es permitido el uso de accesorios como: anillos, aretes, collares o

pulseras.

h) Utilizar uniforme o vestimenta proporcionado por la empresa.

I) El personal que utilice guantes debe lavarlos y desinfectarlos al terminar
las actividades.

j) Los visitantes deben cumplir con las condiciones de ingreso al area de

manipulacion del alimento.

6.5. Control de salud

a) Es obligatorio por parte de la empresa, antes de contratar a una persona,
solicitar tarjeta de salud y tarjeta de pulmones, y renovarse cada seis
meses.

b) Es necesario que los colabores comuniquen al supervisor o encargado del
area si esta padeciendo algun sintoma como vomitos, diarrea, fiebre, tos,

secrecion nasal, oido u ojos o lesiones en la piel.
6.6. Visitas
A Todos los visitantes se les debe proporcionar un carnet de identificacion,
estar acompafiados en todo momento por una persona que pertenezca a la

empresa, Si se dirigen hacia la planta de produccién proporcionarle vestimenta

apropiada (bata, botas industriales y redecilla).

97



GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

PERSONAL

Continuaciéon de apéndice 3.

6.7. Proteccion del personal para el ingreso a la planta

a)

b)

d)

Overol: vestimenta para cubrir la mayor parte del
cuerpo, con cierres y cremalleras, fabricados con

tejidos facil de lavar y desinfectar.

Proporcionar por lo menos dos overoles a cada
operario y verificar constantemente que se

encuentren en buenas condiciones.

Cofia de tela: tiene el objetivo de cubrir totalmente la
cabeza para que no haya contaminacion sobre el

alimento por cabellos que puedan caerse. |

Guantes de carnaza o piel flor: son ampliamente
utilizados en el area agricola ofrecen una apropiada
disipacion de presiones entre las manos y las cargas

manipuladas; evita cortaduras y son resistentes al

calor, chispas y altas temperaturas, lo que los hace

ideales para el manejo de la cafa.

Guantes de nitrilo: se recomienda la utilizacion de
estos ya que evita la proliferacion de bacterias, ‘\“
ademas, son muy elasticos, con gran adaptabilidad, \ ‘
alto nivel de sensibilidad tactil y comodidad para el

usuario.
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e) Mascarilla: tiene el objetivo de proteger al personal de
vapores y humos que son producidos por la quema de
bagazo y la evaporacion del jugo de cafia, ademas en
el area de moldeo y empacado es una barrera contra la
contaminacion entre el colaborador y el producto, para

dar mas seguridad e higiene al producto.

f) Botas: deben ser impermeables y antideslizantes

para proteger al colaborador de cualquier accidente.

g) Tapones para oidos: para el cumpliendo con las
leyes gubernamentales del limite del nivel de sonido que
puede ser escuchado por una persona durante el dia

laboral.
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Instructivo para el lavado de manos

Anexo llI.
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Anexo V.

PERSONAL

Proteccion personal

GUIADE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

n\ : Version: 001
4 ' PROTECCION PERSONAL PARAEL INGRESOA LA Fecha:01/01/2020
7{\1‘ 5{"'!’24 . PLANTA
\)
ania Ana (PR-001PIPE) Hoja 1 de 1
Area de trabajo Vestimenta

Extraccion de jugos

Overol Guantes Botas

s °©

Tapones para oidos

Area de produccion

Overol Guantes Botas

A

Cofiadetela

Area de moldeo

Overol Guantes

Botas CofiadeTela

Area de envasado

Overol Guantes

de nitrilo

Botas CofiadeTela

Area de bodega de producto
terminado

=9

Overol Botas Casco

Area de hornos

=

Overol Botas  Guantes Mascarilla para humos
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Anexo V. Historial médico

GUiA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA Versign: 001
Trapiche HISTORIAL MEDICO Fecha: 01/01/2020
Sanfﬂ Ana FR-00THMPE
Hoja: 1de 3
Fecha:
Nombre completo:
Religidn:
Lugar de nacimiento: Estado civil:
No. de afiliacidn del IGGS:
Areaala que aplica Cédigo de empleada:
Teléfono de emergencia Nombre de contacto de emergencia

ANTECEDENTES DE ACCIDENTES LABORALES

1. iHa sufrido de algunacalda, golpes, heridas Especifique:
oaccidentes en sus empleos anteriores? Consecuencias:

2. éEn sus trabajos anteriores presentd dolor - Nimero de veces:

de espalda, cintura o cuello? Recibid tratamiento:

3. iHa sufrido alguna caida o accidente donde resultd con lesidn en la columna o enla
espalda?

Fecha: iMotivoy tratamiento?
éFue suspendido? éPorquién?
éCudnto tiempo?

4. iHa estado expuesto a soluciones quimicas , solventes, pinturas , ete. por mas de tresmeses?

Sustancia
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Continuacion de apéndice 3.
\\ GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA  [Vo o™ 00!
/ -
/,\\ Trapiche HISTORIAL MEDICO Fecha: 01/01/2020
/1 2\ Santa Ana FR-001HM PE
Hoja: 2de 3

ANTECEDENTES DE ENFERMEDADES
I. Familiares
A continuacion marque si algin familiar suyo ha padecido o padecié algunade las siguientes
enfermedades

Diabetes: Presion alta: Enfermedad pulmonar:
Cancer: Presion baja: Enfermedad mental:
Tuberculosis:_____ Infarto: Ataques:

Hepatitis: Alcoholismo: Convulsiones:

Otras

Il. Médicos

éPadece o hapadecidode algunas de las siguientes enfe rme dades?

Asma Enfe rmedad respiratoria Sinusitis
Amigdalitis URas encarnadas parasitos
Enfermedadesen lapiel Enfe rmedades de los ojos Otra
Gastritis Enfe rmedades de los oidos

Vomito con sangre Diarrea frecuente

Diabetes Estrefimiento

Enfermedades del corazon Presion arterial

lll. Otras enfermedades

¢Padece o hapadecidode algunade las siguientes enfermedades?

Sifilis Gonorrea Chancros
Varices Artritis Hemias
Ataque o convulsion Alergias Tipo alergia

éTomaalgin medicamento?
Sisu respuesta es si indique cudl/les
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Registro médico del personal

Anexo VI.
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CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

Continuaciéon de apéndice 3.

1. Objetivo
Establecer procedimientos de control durante el proceso de produccion,
envasado y almacenamiento del producto para que estos sean inocuos y de
calidad para el consumo humano.

2. Sectores a los que aplica
Area de produccion, envasado, bodega de almacenamiento de materia prima

y bodega de producto terminado.

3. Responsabilidad

Gerentes, supervisores y operarios de produccion y producto terminado.

4. Verificacion preoperacional

v Equipos, utensilios, pisos y estructuras limpios y en buen estado. Si algun

punto no se cumple comunicar al supervisor.

v Moldes, mesas y material de empaque en buen estado.

v Materia prima suficiente para operar durante el dia.

v Documentacion lista para ser utilizada, colocada en el area especifica. Si

esta no se encuentra en el lugar comunicarle al supervisor.
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5. Documentacion

Documento

Aplicado a

Nomenclatura

Registro de almacenamiento de

S FR-001MPCL

materia prima
Reglstro de control de produccion FR-001PDCD
y calidad

Formgto de Registro de envasado FR-001ENPA

registro
Registro de almacenamlento de FR-001ALPT
producto terminado
Registro de despacho FR-001ALDP
Control de pruebas FR-001CMPA
microbioldgicas
Proceso de produccion y PR-001PDEN
envasado de la panela
Procedimientos .

Parame';r,os de control en PR-001PCPA
produccion y envasado
Etiquetado de la panela PR-001ETPA
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6. Generalidades
Materia prima

a) No se acepta materia prima contaminada o con algun agujero en su

empaque, especificamente en los sacos de cal.

b) Cada vez que se acepte materia prima nueva se documenta sus
especificaciones, con el nombre de proveedor, numero de lote, fecha
de vencimiento, entradas y salidas.

Operaciones de manufactura

a) El montaje del equipo de la planta de produccion esta colocado de

manera que no haya contaminacion cruzada.

Envasado

a) El area de envasado almacena todos los utensilios utilizados para esta

operacion Unicamente, evitando que se contaminen.

b) En esta area no se permite realizar ninguna operacion ajena al

envasado.

c) El material de empaque (plastico termoencogible) garantiza la

integridad de la panela.

111



GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

Continuacién de apéndice 3.

d) El material de empaque se inspecciona antes de su uso con el objetivo

de que estos no se encuentren contaminados ni en mal estado.

6.1. Documentacion y registro

a) Se cuenta con registros apropiados para la documentacién de lo

realizado en el area de manufactura, envasado y almacenamiento.

b) La planta cuenta con guias de BPM normadas en el RTCA 67.01.33:06.
y registros para la verificacion de la ejecucion de todas las operaciones.

6.2. Almacenamiento
c) Para el almacenamiento tanto de materia prima como de producto
terminado se utilizan tarimas de madera que mantienen al producto 15

cm por encima del suelo, el producto esta alejado 50 cm de la pared y

1.5 m alejado del techo.

d) Setiene el sistema de primeras entradas primeras salidas (PEPS) para

evitar la degradacion del producto.

e) Los productos de materia prima y producto terminado estan
etiquetados con fecha que ingresan a las bodegas.

f) Es prohibido almacenar productos de limpieza o algun otro material

guimico junto con la materia prima o producto terminado.
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Continuaciéon de apéndice 3.
g) Elarea de almacenamiento resguarda el producto final de la humedad,
manteniendo una temperatura ambiente de aproximadamente 26 °C
pero evitando la humedad.

6.3. Control microbiolégico de la panela

Los controles microbiolégicos de la panela se basan en el “RTCA 67.04.50:17

criterios microbiologicos” los cuales se realizan por cada lote producido.
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Registro de almacenamiento, materia prima

Anexo .
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Descripcion del proceso de produccién y envasado de la

Anexo Il.

panela

"3|qifoaua ouua) onseld uod [BUIsSnpul BULIO) 3P 0 BURI 3p seloy
U02 [eUBSaUE BLLIO) 3p B35 BA BIedWa 35 “%40 L 3P BWNEW pEpaLny
BUN J2U31g0 BISEY “2101 2JIE |B pEpaLny ns Jnuwsip eied esaw eun
U2 Sepel0jod A selanel se| ap epelnal s epeapjow ef epued e

opeseals

“lepjowsap ejed eioy eun Jesadsa “ewio) (enfl ap sous||
L2152 S0p0] 2nb ap OpEpINg |2 U032 ‘SOPEIPENI S3P|oLL O SEIAAES
B EPEISEN 35 “Ejaued B 9p epeasap BINa) E] 0ANIGO 35 anb BA

o3pIoN

"oapjow ns eted

EPENJSPE BINEKa] Bun Juinbpe & “einieiadwial ns nuiusip e1sey
Iejed uis 218q 25 2pucp B31EQ EPELE|| JOP3UIIUI0I Un B EPEPE|SE]
sa A obany |ap eaa1 25 epued g) ap ojund e ofia) a5 anb eA

opreg

"Elaualadia ns e oplande ap sofinl ap Jopipa |3 ep
0] anb ejpued ap o12exa ound |2 owo3 1se ‘sopuanbal xug sopeib
A eimeladway e) e Jefa) |e uoinenuaIuo? B ezieul 35 edela B1s9 U3

“elied ewnin g ua Jeaun e anpna a5 obnl
|2 ‘sejed sal se| ua epeasap einjeladwsay e) e ofa) obnl |2 anb e

agisod owoad

SBL O] BPEINSI 135 20ap BlSa A BZEUIE) OpuUeLLIo) J81Sa eupod

as une anb eA enuanaua a5 apuop ua sejied sal se| ap auaipuad
12153 203p 25 oJad ‘ugenbe uis sy elop as edela eise ua ofin( |3

(seJopinday se[led) UOIZEIUSIUOD

Z 9p Z “eloH
NIAdL00-Hd

100 (UQISIA VUNLIVANNYI 30 SY211L0%dd SYN3Ng 3d

0z0z/10/1.0 “eyzag| Y 1ENYd V1 30 OOVSVANS A NODONOOY 50 054004d

¥INo

gﬁﬁ P JH up .m. ; __
ayndvaf, ,,, ’

i

115



GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

Continuacién de apéndice 3.

“uglaeUSIU0d A ugselodeas
ap edela e| uod inBasoid ered ocuewel A euuog (enbl ap sejed san
E apualsuell sa A saenbl saped san ua opipiup s2 odw) obnl |13

-obn[ ap Zapioe g unuwsip |p oaalqo 2
uod ‘enfe as A oidwy obnl e efaibe 3] 2s g2 2p epeyla) g) eledaud
3s ‘0fn[ |ap ezeyIEd 2p aued JoAEW B] opeIlal By 3s anb e,

“EpeiIlad 95 agap (end ) “ezeyled epewe| obnl j2p 1ouadns aped
2| u2 ouewey ueib ap senaued uawuo) 3s anb aJey 1end o] ‘Al
as obnl j2p eimeladwal €7 "ugelueD ap 0s3230id |2 ezaidw3

(e1opeEIUUE]D
K elopigiaal gned) ugiaeianueD

“slopiqiaal eped g) e opualsuell sa A ofbnl |2 us
sajuasald osandb eusiEw |2 Bledas 35 Ul BABLW BUN 20 01pSW Jod

eyed ap obinl ap ezadwisid

‘elued B) 2p souloy s0] U2 2)gIIsngluod oo oez)nn
ofan| e1ed “auapuod une anb pepawny B epol JeUie eded
|05 |2 o1sandxa s2 apuop oned e opeaa) A oplbooal sa ozefieq |3

ozefeg

-ozebieq |2 A euea ap cbnl |2 sc1anpoad
SOp Uauango as |Bnd g ap ‘oulow un jod epeiniul s2 BUED B

obnl ap ugizoenXg

"BS0IEIES B| 3P UQISISAL B JEIAS
elied 0152 ‘01212U02 2p OPEIIQE] O]2NS UD ‘0Y29) oleq Jeuslew )y

BUED B| ap OlUaUEUS Iy

Z ap | eloy

N304 L00-dd

LOQ uDisiapn YHNLDVANNYIN 30 SY2IL0VHd SYNANG 30 ¥InD ¥ A

PUYE PIUPS T/
0Z0Z/L0/L0 “Byze4| YT1ANY W1 30 OOWSYANIT A NOIDONAOYd 30 0S300Hd oyordpar |\

116



GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

Continuacién apéndice 3.

Anexo Ill.  Pardmetros de control del proceso de envasado de la panela
GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA  |\iersisn: 001
o PARAMETROS DE CONTROL DEL PROCESO Y ENVASADO [Fecha: 01/01/2020
Trapiche DE LA PANELA
Santa Ana (PR-001PCPA) Hoja: 1 de 1
Autorizado por:
Etapa de control Parametros Establecidos Rango Responsable |Supervisor
Am acenam~ iento de la Cafia bajo techo Moledor superwso.r,de
cafia produccion
Extraccion de jugo N/A N/A Moledor superwso.r’de
produccion
Prelimpieza de jugos | Malla limpia y en buen estado N/A Med dor de superwso.r,de
jugos produccion
Clarificacion (paila . ,
. (p . o 0.4a05kgdecal | Medidor de supervisor de
clarificadora) Cantidad de solucién enl 1005 roduccion
- Lechada de cal 1 P
Conceptramon Temperatura T. 110°C+1°C MeQ|dor de superwso.r,de
(hervidoras) jugos produccion
Concentracion Temperatura 121+1°C Medidor de supervisor de
(Punteadora) °B Técnica de punteo 91+1°Bx jugos produccion
Batido Temperatura Tempe_ratura Solistante superwso_r’de
ambiente produccion
Moldeo Tiempo 45 - 60 min Gaveros superwso.r,de
produccion
Envasado Humedad < 10% empacador superwso.r’de
produccion
Almacenamiento de . 20 cm sobre el supervisor de
. Tarimas bodeguero iy
producto terminado suelo produccion
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Anexo IV.  Registro de control de produccién y envasado de la panela
GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MAHUFACTU;HA L
| REGISTRO DE CONTROL DE PRODUCCION v | Version: 001
Trapiche ENWVASADO DE LA PANELA Fecha:01/01/2020
SHEEESaa FR-001PDCD
Autorizado por: Gerente de produccidn Hoja: 1de 1
Fecha: MNo. Producto: Fanela en
Batch: blogue
Supervisor:
Etapas de i . Dato
Parametro a medir | Rango Hora | Responsable
Proceso actual
Almacenamiento | Bajo techo N4,
Exiraccion A, MIA,
Limpia y en
Prelimpi Mall
Simpleza a8 buen estado
Calificacion: Cantidad de 04-05kg
Lechada de cal solucion en 1 litro
Concentracian Temperatura 1101 °C
T 12121 °C
Punteo emperatgra
Grados Brix 91+1°Bx
T t
Batido Temperatura em.pera e
ambiente
Moldeo Tiempo 45 - 60 min
Blogue de panela | Masa 14 1b
Envasado Humedad =10 %
=20 cm
Almacenamienta | Tarima sobre el
suelo

OBSERVACIONE 5
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Anexo V. Etiquetado de la panela

GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Version: 001

el Fecha:01/01/2020
A\ \ Trapiche ETIQUETADO DE LA PANELA
A AN PR-001ETPA
i Santa Ana Hoja 1 de 1
Producto: Panela en bloque.
W\ 7
4 ¥ A=

\
U
ARl .
W Trapiche
’_,,ft\ | - ’
/Pl Santa Ana

DIALCE DE PAMNE LA

Sin aditivos quimicos Peso Neto: 80O g

Fovtomrm e b s bobon el Fow MMy
il NS THGREDIE T S

og s ce galin e
"' LR DL 1
£ concantinda
A |
STing
iy

TR (I @Inan, ole atmr ol

A bt s e COFNREN 190 LN

200 o v I Mgew’ fresco v seco

PRI T TR AT AT M GO B A TEEAALA Ol
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Registro de envasado

Anexo VI.
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Registro de almacenamiento, producto terminado

Anexo VII.
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Registro de almacenamiento, despacho

Anexo VIII.
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Registros de pruebas microbioldgicas

Anexo IX:
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GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
Trapiche INSPECCION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFA CTURA
Santa Ana (FR-001IBP M)
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ITEM C NC | HA

Observaciones

Infraestructura

i Posee la planfa muros o paredes que divida

las areas exteriores con las areas de
produccion con el objetivo de evitar el ingreso de
plagas v polvo?

Sedispone de instalaciones de almacenamiento
separadas para: materia prima, producto
terminado, productos de impieza v sustancias
peligrosas.

i Los espacios entre el equipo ¥ las paredes son
de 50 cm?

i Las paredes se encuentran en buen estado,
=in aberturas y suciedad que pongan en riesgo
&l producto?

i Los techos se encuentran limpios y sin
flraciones?

i Loz pisos se encuentran lisos, sin uniones,
agujeros o irregulandades que permitan
acumular contaminantes?

i5e cuenta con curva sanitaria entre el piso y
pared? ;Hay desagies con su respectiva rejilla
de proteccion dentro del area de produccion
para la facilidad de |a lim pieza y desinfeccion?

i Las ventanas son faciles de lim piar v estan
construidas de manera que eviten la entrada de
pohvo, suciedad o algin tipo de plaga?

i Las pueras son faciles de lim piar con abertura
hacia afuera?

10

i Las lamparas de iluminacion cuentan con
proteccion al momento de haber alguna rotura?

1

i 5e cuenta con extraccion de humos o vapones?
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C
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Observaciones

Infraestructura

12 |sin acumulaciones de equipo en desuso?

ilas areas internas y extemas estan limpias y

Limpieza y desinfeccion

1

7]

¢ Existen un programa que regule 1a lim pieza y
dezinfeccion de los edificios?

14

¢ Loz productos utilizados para 13 limpieza y
desinfeccion cuentan con registros emitidos por
las autoridades?

153

i Se cuenta con un area alejada para &l
almacenamiento de los productos de lim pieza?

16

i Existen registros que permiten verificar el
cum plimiento de las actividades de limpieza y
desinfeccion?

17

i Existen contenedores dentro de la planta para
los desechos solidos? ; Se limpian
constantem ente?

Control de plagas

18

i 5e han identificado las plagas que amenazan
las instalaciones de produccion?

19

i Cuenta la planta con barreras fizicas para
evitar el ingreso de plagas?

2

L]

i existen instrucciones dirigidas al personal en
caso de observaralguna plaga?

21

i Se guarda algln plaguicida dentro de la
empresa?; En instalaciones apropiadas vy
aislada?

iLa empresa exterminador: de plagas cuentacon
los permisos de |as sutoridades?

127




GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Verificacién e inspeccion interna

Continuaciéon de apéndice 3.

GUIA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Version 001

Trapice INSPECCION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA ~ |Fecha:01i01/2020
(FR-001BPM)
Santa Ana Hoja 3 de 4
Area: Planta | R epresentante auditado:
Responsable de inspeccion: | Fecha:
Conformidad
No. ITE M C | NC | NA Observaciones

Higiene del personal

Lavado de manos con jabon antibacterial antes
de ingresar al area de proceso y después de
haber realizado alguna actividad no laboral.

(1)
[ ]

Ufias cortas, prohibido el uso de: joyera,
maquillaje, cabello suelto y barba en los
4 |caballeros

[
r

Utilizar el uniforme lim pio ¥ colocado
25|correctam ente

Control de salud

i 5e lleva un registro periodico de la salud del
26 (personal?

i 58 cuenta con constancias de exam enes
m édicos del personal? ; se renuevan cada seis
27 |meses?

i 5e evita el ingreso al drea de procesos de
PErs0nas que muestren sintomas de alguna
28 |enfermedad?

Capacitacion del personal

i El personal es capacitado constantem ente
sobre Buenas Practicas de Manufactura?

o]
(4 =)

E quipo y utenszilios

i Los equipos estan disefiados para Ia lim pieza
v desinfeccion in situ efectivamente?

[ %)
)

i Loz equipos v utensilios estan fabricados con
materales no comosivos o que pusda
desintegrarze?

(e}
—
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C
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Observaciones

Materia

prima

32

i 5e cuenta con documentacion de control de
materias primas, €l cual confiene infarmacion
sobre: especificaciones del producto, fecha de
vencimiento, nimero de lote, proveedor,
entradas y salidas?

E nvasado

E I material utiizado para el envasado del
producto ;Se encuentra en un lugar limpio y
adecuado?

e

i El material de envasado es inspeccionado
antes de su uso?

a3 | L
cn

i El material garantiza la proteccion del producto?

Almacenamiento

a
[=F]

i Se encuentran las tarimas de plastico, a una
distancia minima de 15 cm. sobre el piso,
separadas por 50 cm como minimo de |a pared,
va 1.50m deltecho?

i Todo el pmoducto que entra a la bodega se

encuentra etiquetado por fecha ytipo.?

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 4.

Datos calculados

Tabla 1. Datos obtenidos experimentalmente de temperatura y grados
Brix del dia 1
Concentracion Punto de panela
Temperatura °C Temperatura °C °Bx
Lote 1 112 122 90
Lote 2 111 125 92
Lote 3 108 124 91
Media 110.33 123.67 91.00
Fuente: elaboracion propia.
Tabla 2. Datos obtenidos experimentalmente de temperatura y grados

Brix del dia 2

Concentracion

Punto de panela

Temperatura °C | Temperatura °C °BX
Lote 1 111 121 89
Lote 2 109 124 93
Lote 3 113 124 91
Media 111.00 123.00 91.00

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 3. Datos obtenidos experimentalmente de temperatura y grados

Brix del dia 3
Concentracion Punto de panela
Temperatura °C | Temperatura °C °BXx
Lote 1 112 122 91
Lote 2 111 125 92
Lote 3 112 122 94
Media 111.67 123.00 92.33

Fuente: elaboracion propia.

Tabla 4. Datos obtenidos experimentalmente de temperatura y grados
Brix del dia 4
Concentracion Punto de panela
Temperatura °C | Temperatura °C °BXx
Lote 1 110 121 91
Lote 2 112 124 93
Lote 3 110 123 90
Media 110.67 122.67 91.33

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla 5. Datos obtenidos experimentalmente de temperatura y grados

Brix del dia 5
Concentracién Punto de panela
Temperatura °C | Temperatura °C °Bx
Lote 1 109 122 91
Lote 2 108 118 89
Lote 3 109 118 92
Media 108.67 119.33 90.67

Fuente: elaboracion propia.

Tabla6. Promedio de los datos de temperaturas y °Brix de la

concentracion de las mieles y el punto de panela

Concentracion | Punto de panela
Dia | Temperatura °C Temperatura °C °BX
Dial [110.33 123.67 91.00
Dia2 [111.00 123.00 91.00
Dia3 [111.67 123.00 92.33
Dia4 [110.67 122.67 91.33
Dia5 [108.67 119.33 90.67
Media |110.47 122.33 91.27

Fuente: elaboracion propia.
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