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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo evaluar la implementacion de Buenas
Practicas de Manufactura para asegurar la inocuidad del chocolate en la
microempresa “SEVA” de Tosagua. Se aplico un analisis operacional y seleccion de
la tecnologia adecuada para asegurar la inocuidad del chocolate y mediante una
lista de chequeo se constato el estado de la infraestructura y la forma de trabajo
dentro de la microempresa. Para evaluar la inocuidad del chocolate se tomaron 18
muestras al azar de un mismo lote, basandose en la normativa INEN 537,
posteriormente se realizaron andlisis microbiolégicos de Salmonella, Mohos y
levadura, Coliformes totales, E. Coli y Aerobios mesofilos, antes de la
implementacion del Manual de BPM y posterior a esto se tabularon los datos
obtenidos en el check list en el programa de Excel 2013, donde se identificé un
cumplimiento inicial de 46% y un incumplimiento de 54%. Sin duda alguna la
aplicacion del analisis operacional en el proceso de elaboracion de chocolate
permitid la mejora de diversas operaciones en las que se presentaban retrocesos y
contribuyé en la implementacién del manual de BPM, ademas se sugirio la
tecnologia adecuada que se necesita dentro de la microempresa. Para comprobar
los beneficios de las técnicas aplicadas en esta investigacion se realiz6 un pos
diagnéstico de los requisitos cumpliendo con un 76% demostrando que la
implementacion del manual de BPM tuvo un impacto positivo en el aseguramiento
de la inocuidad del chocolate.

PALABRAS CLAVE
Inocuidad, Chocolate, Microorganismos, BPM, Checklist.



ABSTRACT

The objective of this research was to evaluate the implementation of Good
Manufacturing Practices to ensure the safety of chocolate at the "SEVA"
microenterprise in Tosagua. An operational analysis and selection of the
appropriate technology to ensure the safety of the chocolate was applied, and a
checklist was used to verify the state of the infrastructure and the way of working
within the microenterprise. To evaluate the safety of the chocolate, 18 random
samples were taken from the same batch, based on INEN 537 regulations.
Subsequently, Microbiological analyses of Salmonella, molds and yeast, total
coliforms, E. coli and mesophilic aerobes were carried out prior to the
implementation of the GMP Manual, after this the data obtained in the checklist
were tabulated in the Excel 2013 program, where an initial compliance of 46% and
a non-compliance of 54% were identified. Undoubtedly, the application of the
operational analysis in the chocolate manufacturing process allowed the
improvement of several operations in which setbacks were present and
contributed to the implementation of the GMP manual, in addition to suggesting
the appropriate technology needed within the microenterprise. To prove the
benefits of the techniques applied in this research, a post-diagnosis of the
requirements was carried out, meeting 76% of the requirements, demonstrating
that the implementation of the GMP manual had a positive impact on the
assurance of chocolate safety.

KEY WORDS
Safety, Chocolate, Microorganisms, GMP, Checklist.
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CAPITULO I. ANTECEDENTES

1.1 PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA

La salud de las personas depende en gran parte de la calidad nutricional de los
alimentos que consumen diariamente, que a su vez depende de la inocuidad
higiénico-sanitaria a que estos son sometidos en toda la cadena productiva, desde
el campo a la mesa del consumidor (Fernandez, Bejarano, Estigarribia, Ortiz y Rios,
2018); es por esto, evidente la necesidad de buscar acciones que propendan la
inocuidad de los alimentos, permitiendo generar un producto de calidad y sobre todo
satisfacer los deseos de los consumidores (Saltos, Marquez, Demera y Alcivar,
2019).

La inocuidad de los alimentos es un aspecto muy importante para la salud de los
consumidores, Colmenarez, Sanchez y Sanchez (2015), mencionan que las
enfermedades producto de contaminacion alimentaria son muy frecuentes, debido
a las préacticas deficientes utilizadas para manipular alimentos y la falta de
conocimientos sobre Buenas Practicas de Manufactura; asi mismo, sefialan Arispe
y Tapia (2007), que desde hace tiempo se sabe que la inocuidad alimentaria se
basa en la implementaciéon de medidas que reducen los riesgos provenientes de

factores biologicos y quimicos.

Entre los principales contaminantes biolégicos se encuentran la presencia de
microorganismos patogenos, para el caso del chocolate se mencionan en la norma
NTE INEN 621 (2010), salmonella, mohos y levadura, coliformes totales, E. Coli
y aerobios mesoéfilos como principales contaminantes bioldgicos, por otro lado;
sefala Rache y Gonzalez (2012), que la inocuidad de un producto depende del nivel
de limpieza y desinfeccion que exista dentro del establecimiento teniendo un control
adecuado del agua empleada, agentes de limpieza y elementos de proteccién
personal.

Menciona Mercado (2017), que la inocuidad de los alimentos es una cuestion
fundamental de salud publica para todos los paises y uno de los asuntos de mayor
prioridad para la industria alimentaria, las empresas buscan satisfacer estas
necesidades aplicando técnicas que ayuden a garantizar la inocuidad de los



mismos, tales como la implementacion de BPM debido a que por la falta de este tipo
de documentacion las empresas estan expuestas a diversos riesgos tales como
indican Rodriguez, Guzméan, Escalona y Otero (2005), las enfermedades
transmitidas por los alimentos provocan dafios en los productos, causando que
estos se tornen desagradable o peor aun ocasionando dafios en la salud de los
consumidores, ademas, que el deterioro de los alimentos ocasiona pérdidas, es
costoso y puede influir negativamente en el comercio y la confianza de los

consumidores.

La falta de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la microempresa
procesadora de Chocolate “SEVA” ubicada en el Cantén Tosagua, provincia de
Manabi, les ha dificultado el poder comercializar su producto a cadenas de
supermercados, esto debido a la demanda de alimentos que cumplan con normas
de calidad establecidas y a las rigurosas exigencias del organismo de regulacion en
el pais ARCSA.

Chocolate “SEVA” es una microempresa procesadora de chocolate en barra, cuenta
con una trayectoria de mas de 3 afios y en ese tiempo han estado trabajando de
manera empirica, no cuentan con personal capacitado y, ademas, a pesar del
tiempo que tienen laborando no cuentan con certificacion de Buenas Practicas de
Manufactura. Previo a la visita in situ se constaté a traves de la lista de chequeo que
en la microempresa existia una deficiencia en el control adecuado de la recepcion
de la materias primas (granos de cacao) asi mismo presenta limitaciones en el
control de la inocuidad del proceso del chocolate, sumando a esto la ausencia de
medidas de control basicas en cuanto a higiene afectando directamente al producto,
mostrandose una deficiencia en la inocuidad del proceso del chocolate, que exigen
los organismos reguladores de alimentos en el pais (ARCSA, INEN), siendo uno de
los problemas que méas preocupa a los propietarios de la microempresa, asi lo
manifestd el Ing. Jacinto Cano quien es el encargado administrativo de la
microempresa, expresa que debido al incumplimiento y falta de las BPM en la
microempresa les ha imposibilitado mucho el ofertar su producto en los principales

supermercados del canton Tosagua.

Con el proposito de solucionar esta problematica se plantea la siguiente

interrogante:



¢, Como la implementacién de las Buenas Practicas de Manufacturas contribuye a la

mejora de la inocuidad en la elaboracién del chocolate de la microempresa SEVA?

1.2 JUSTIFICACION

El presente trabajo investigativo esta enfocado en el disefio de un plan de BPM en
la microempresa SEVA, puesto que como lo exige la Resolucibn ARCSA-DE-067-
2015-GGG en el articulo 72 los establecimientos donde se realicen una 0 mas
actividades de las siguientes: fabricacion, procesamiento, envasado o empacado de
alimentos procesados, deberan obtener el certificado de Buenas Practicas de

Manufactura.

Esta herramienta es fundamental para lograr la eficiencia y optimizacion de los
procesos productivos asegurando la inocuidad de los alimentos, y como se
menciona en la normativa ARCSA 067 (2015), se debe controlar que el riesgo de
contaminacion sea minimo, el disefio de las areas permita la limpieza, desinfeccién
de superficies que entren en contacto con los alimentos, la higiene personal y control

efectivo de plagas.

La inocuidad de los alimentos es una cuestién fundamental de la salud publica en
todos los paises; por ello, Vera (2010), sugiere que una empresa alimentaria que
aspire a competir en el mercado, debera tener como objetivo principal la aplicacién
de normas que garanticen la seguridad e inocuidad sanitaria de sus productos, en
caso contrario de que se incumpla con esto se notara considerable las pérdidas
econOmicas ademas problemas de salud que pueden ser causados por la mala
manipulacion de alimentos, disminucién de la vida atil de los productos,
desconfianza de consumidores y con todo esto no podran permanecer en mercados

exigentes.

Con la aplicacién de las Buenas Practicas de Manufactura se garantiza la inocuidad
de los alimentos, tal como lo afirma Andrade (2015), que en el Ecuador las BPM se
han convertido en una regulacion obligatoria para la industria alimenticia segun el
Decreto Ejecutivo 3253 del Registro Oficial 696 de la Constitucion Politica de la

Republica, afio 2002; con la finalidad de garantizar la seguridad alimentaria de la



poblaciéon. El desarrollo de esta investigacion contribuird la microempresa de
chocolate SEVA a cumplir con las normas de calidad del producto cumpliendo con
las exigencias de los sistemas reguladores de alimentos del pais y garantizando la

inocuidad del chocolate.

Las BPM son una herramienta basica para la obtencion de productos seguros para
el consumo humano, haciendo mencién a esto indican Reis y Raquel (2018), que
los consumidores actualmente exigen productos nutritivos, apetitosos, de calidad y
sobre todo saludables. Empresas alimentarias dedicadas a la elaboracion del
chocolate buscan satisfacer esta demanda y debido a esto los productos
alimenticios se transforman cada vez mas para satisfacer las necesidades de los
consumidores, que demandan un alimento con cualidades organolépticas y
estéticas que se adapten a gustos de cada uno, y por supuesto, que sea saludable,

inocuo y que esté elaborado bajo las diferentes regulaciones alimentarias.

Sin duda alguna, para que la microempresa SEVA cumpla con estos estandares y
pueda brindar a los consumidores productos inocuos debe empezar por la
implementacion de BPM, puesto que con el desarrollo de esta documentacion la
microempresa lograra comercializar su producto a cadenas de supermercados y la
optimizacién de los procesos productivos desde su elaboracion hasta la distribuciéon
de la misma, aparte se estaria asegurando un proceso inocuo, libres de
contaminantes y bajo los debidos estandares de calidad que exigen las NTE INEN
621 y ARCSA.



1.3

13.1

1.3.2

1.4

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Evaluar la implementacion de Buenas Practicas de Manufactura para
asegurar la inocuidad del chocolate en la microempresa “SEVA” del cantén

Tosagua.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Diagnosticar el cumplimiento de los requisitos de Buenas Practicas de
Manufactura en la elaboracién de chocolate en la microempresa “SEVA” del
Canton Tosagua.

Disefiar el manual de Buenas Practicas de Manufactura para asegurar la
inocuidad del chocolate.

Implementar el manual de Buenas Préacticas de Manufactura para asegurar
la inocuidad del chocolate.

Evaluar el cumplimiento post implementacion de las Buenas Practicas de

Manufactura en la elaboracion de chocolate.

IDEA A DEFENDER

La implementacion de Buenas Practicas de Manufactura permite el aseguramiento

de la inocuidad del chocolate en la microempresa “SEVA” del cantéon Tosagua.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1 INOCUIDAD ALIMENTARIA

La relevancia de que el alimento sea inocuo o seguro se basa, entre otros aspectos,
en la prevencion de enfermedades transmitidas por alimentos (ETAS), las cuales
representan un importante problema de salud publica a nivel mundial. La aparicion
de estas enfermedades es un indicador directo de la ausencia de la calidad
higiénico-sanitaria de los alimentos (Cortés, Diaz, SAnchez, Hernandez, & Barrén,
2015). Mencionan Maldonado, Lépez, Ruiz, Cadena, Martinez, y Rodriguez (2012),
que la inocuidad de los productos debe ser una prioridad en toda la cadena
productiva, siendo el consumidor un eslabén mas en la prevencion de
enfermedades causadas por alimentos contaminados fisica, quimica o

biolégicamente.

De acuerdo con Garcia, Garcia, Gonzéalez, Canese, y Ramos (2017), los alimentos
son inocuos cuando son procesados y manipulados bajo determinadas condiciones
sanitarias. Por esto, es de esperar que cualquier establecimiento dedicado a la
produccion, almacenamiento y expendio de alimentos cuente con la implementacion
de las Buenas Practicas de Manufactura (BMP) o Good Manufacturing Practices
(GMP), conocida por sus siglas en inglés asi mismo aportan la OPS y la OMS
(2018), que los alimentos inocuos permiten una ingesta adecuada de nutrientes y
contribuyen a una vida saludable. La produccién de alimentos inocuos apoya la
sostenibilidad, al mejorar el acceso a los mercados y la productividad, lo que impulsa
el desarrollo econémico y la mitigacién de la pobreza, en especial en las zonas

rurales.

La innovacion tecnoldgica es importante para la seguridad e inocuidad alimentaria
dado el crecimiento descontrolado de la humanidad cada dia se requiere de mejores
métodos, técnicas y operaciones para poder garantizar el suministro de alimentos
en todas la regiones del mundo y a la par poder ofrecer productos de calidad, con
mayor periodos de tiempo de consumo, esto logrado a través de la conservacion de
los productos y asi mismo con las condiciones adecuadas de higiene, en donde la
inocuidad de los alimentos toma un papel importante durante cada una de las

etapas de la cadena alimenticia asi lo afirma Mata (2017).



Por lo mencionado antes Rodriguez y Quevedo (2019), consideran la importancia
de llevar a cabo un control en los procesos debido a que las infecciones transmitidas
por microorganismos o virus, presentes en los alimentos, pueden rapidamente
generar brotes en diferentes paises donde se hayan comercializado estos productos

y de esta forma afectar a un gran numero de consumidores.

2.1.1 ESTIPULACION DE LA INOCUIDAD ALIMENTARIA SEGUN ARCSA

Chiluisa y Echeverria (2017), sefialan que es importante que los organismos de
control sanitario realicen inspecciones periddicas a los establecimientos destinados
a la produccion de alimentos con la finalidad de prevenir enfermedades transmitidas
por alimentos contaminados, en Ecuador el organismo regulador es el ARCSA y
como menciona la Ley Orgéanica de Salud, en el Articulo 6, Numeral 18, sefiala como
responsabilidad del Ministerio de Salud Publica regular y realizar el control sanitario
de la produccién, importacion, distribucidon, almacenamiento, transporte,
comercializacion, dispensacion y expendio de alimentos procesados, y otros
productos para uso y consumo humano; asi como los sistemas y procedimientos

gue garanticen su inocuidad, seguridad y calidad (ARCSA 067, 2015).

2.2 PELIGROS ALIMENTARIOS

Los peligros alimentarios hacen referencia a la presencia de cualquier material
extrafio, presente en un alimento que afectaria a la composicion del producto, lo
cual pondria en peligro la salud de la persona al momento de ser ingerido,
ocasionandole un leve dafio o incluso una enfermedad (Diaz, 2017). Afirman Fuente
y Barboza (2016), que un alimento puede estar expuesto a diversos peligros y
consecuentemente perder inocuidad por mdultiples agentes fisicos, quimicos o
microbiolbgicos, los cuales potencialmente pueden provocar un dafio en la salud del

consumidor.

La OMS (2007), clasifica a los peligros segun su naturaleza en peligros biolégicos
en los cuales estan las bacterias, virus y parasitos patogénicos, determinadas
toxinas naturales, toxinas microbianas, y determinados metabdlicos toxicos de
origen microbiano; en peligros quimico se encuentran pesticidas, herbicidas,
contaminantes toxicos inorganicos, antibioticos, promotores de crecimiento, aditivos

alimentarios toxicos, lubricantes y tintas, desinfectantes, micotoxinas, ficotoxinas,



metil y etilmercurio, e histamina; y finalmente en los peligros fisicos estan los
fragmentos de vidrio, metal, madera u otros objetos que puedan causar dafio fisico

al consumidor.

2.2.1 ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR LOS ALIMENTOS (ETAS)

Las enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA) son un problema de salud
publica y una causa importante de morbilidad, que ocasiona una carga econémica
durante las udltimas décadas por la globalizacion del mercado de alimentos y los
cambios en los habitos alimenticios significativa para las naciones, perjuicios para
los consumidores y un impacto al comercio internacional de productos alimenticios,
segun Palomino, Gonzélez, Pérez, y Aguilar (2018) mas de 250 enfermedades se
transmiten a través de los alimentos y su incidencia ha aumentado
considerablemente asi mismo Torres, Voisier, Berrios, Pitto, y Duran (2018),
sostienen que las ETAs son originadas por alimentos contaminados principalmente
por bacterias y virus, aunque también por hongos, parasitos y toxinas y generan una

gran carga de enfermedades en todo el mundo.

La calidad de la materia prima, las condiciones ambientales, las caracteristicas de
los equipos y utensilios usados en la preparacion y las condiciones técnicas de
higiene son factores importantes en la epidemiologia de las enfermedades
transmitidas por los alimentos (ETAS) Estigarribia et al. (2019), una investigacion
realizada por Gutiérrez, Dussan, Osorio, y Sanchez (2017), permitié identificar
aguellos aspectos en los que la empresa deberia centrar su atencion a fin de
asegurar la inocuidad del producto durante el proceso de eviscerado y posterior
almacenamiento y transporte de tilapia roja. Se pudo comprobar que en esta planta
para asegurar la inocuidad del proceso se debe controlar y son puntos claves la

limpieza y desinfeccion, mantenimiento preventivo y desinsectacion y desratizacion.

2.3 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) constituyen un conjunto de principios
y recomendaciones técnicas, que se aplican durante el procesamiento de los
alimentos para garantizar su inocuidad y su aptitud y son de obligado cumplimiento

(Garcia et al., 2017), asi mismo; Diaz (2008), asegura que las BPM ayudan en la



optimizacién de los procesos de la empresa, en busca de mejorar la eficiencia y la

eficacia por medio de la gestion sistematica de los mismos.

El Codex Alimentarius y otras organizaciones han realizado esfuerzos por
desarrollar normas sobre inocuidad de los alimentos, Bastias, Cuadra, Mufioz, y
Quevedo (2013), consideran que un elemento en comun para estos documentos
son las BPM, consideradas el constituyente base del sistema de aseguramiento de
la inocuidad de una empresa de alimentos es por eso que Albines (2020), sefiala
gue es importante tener controles de higiene y salud del personal, donde se indique
la obligatoriedad del lavado de manos y el control de salud para evitar las
enfermedades de transmisién alimentaria (ETAS) por otro lado, también establecen

la limpieza y desinfeccion de superficies inertes.

2.3.1 IMPORTANCIA Y OBJETIVO DE LAS BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Ovalle (2017), menciona que las BPM promueven que una organizacion se enfoque
en los procesos que realiza para cumplir con sus objetivos de negocio, incorporando
mecanismos que permitan su mejora continua. Introducir procesos en las
organizaciones que les permitan participar en un circulo virtuoso de mejora continua
para dar cumplimiento a estas exigencias a través del tiempo, son los desafios
actuales a los que se deben acatar las organizaciones. A pesar de que los objetivos
son claros, lograrlos y dar cumplimiento a ellos no es materia sencilla. EI concepto
de creacion de valor para el cliente esta relacionado con los atributos de calidad,
tiempo y costos. La mayor parte de las organizaciones hoy en dia no se esfuerzan
por brindar el cumplimiento que exigen los consumidores y el mercado. La tendencia
de las BPM ha ido creciendo debido a que abarca estrategia, negocio y tecnologia
gue se comprende como todo un integrado en gestion a través de los procesos
(Hitpass, 2017).

Las BPM, con el fin de asegurar la inocuidad de los procesos de producciéon y por
ende del producto final, poseen varios bases de accion, entre los que se incluye:
estructura e higiene de los establecimientos, personal, materias primas, control de
procesos en la produccion, higiene en la elaboracién, almacenamiento, transporte

de materia prima y producto final (Manobanda y Chicaiza, 2018).
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Segun Limber (2015), los objetivos que tiene la implementacion de las BPM en las

empresas son las siguientes:

Instaurar normativas generales para la operatividad de una empresa.
Asegurar productos libres de agentes contaminantes.

Asegurar el conocimiento del personal sobre la importancia de la higiene en
la fabricacion de los productos.

Lograr el cumplimiento de normas sanitarias.

Fabricar productos sanos.

Seguridad a los consumidores sobre el consumo de alimentos.

De igual forma, este autor afirma que gracias a la implementacion de la BPM se

obtienen mdultiples beneficios tales como:

Fabricacion de productos inocuos.

Control en el proceso de elaboracion de productos.

Establecer la correcta manipulacion de los alimentos para evitar
contaminacion.

Mejorar de las condiciones sanitarias dentro de la empresa.

Asegurar que la empresa se posesione en el mercado con productos de
calidad.

Establecer un sistema de inspeccién continua.

Conocimiento del personal sobre el cuidado y la procedencia de la materia
prima.

Salvaguardar la salud de los consumidores.

Prevenir los problemas de contaminacion de productos.

Asegurar la calidad de los productos.

Satisfacer las necesidades de los consumidores.

Ayuda a obtener métodos de fabricacion mas sencillos.

Evita la pérdida de tiempo mediante procesos estandarizados.
Implementacion de normas que aseguren el control de los puntos
importantes en el proceso de produccién.

Obtener una mejora continua en la empresa.
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2.4 CHOCOLATE

La NTE INEN 621 (2010), define a el chocolate como el nombre genérico de los
productos homogéneos que se obtiene por un proceso adecuado de fabricacion a
partir de materias de cacao que pueden combinarse con productos lacteos,

azucares o edulcorantes, emulsionantes y aromas.

El chocolate, es el principal derivado del cacao, contiene, segun los expertos,
compuestos que reportan propiedades antioxidantes beneficiosas, especialmente
interesantes para la salud cardiovascular. Su agradable sabor y versatilidad lo han
convertido en una pasion para millones de personas en el mundo. Incluso, diversos
estudios comprueban sus multiples beneficios y, gracias a esto, cada vez mas
profesionales de la salud recomiendan su ingesta con moderacion (Cuellar y
Ovalles, 2017).

Afirman Delgado, Mandujano, Reategui, y Ordofiez (2018), que el chocolate se ha
posesionado como el alimento mas consumido en todo el mundo, este es
denominado como una golosina de confiteria; ciertos consumidores lo eliminan de
su lista de alimentos debido a su alto valor calorifico, ademas menciona que el
chocolate es preparado a partir de las semillas del cacao, tostado, molido y
combinado con grasa que puede ser manteca de cacao, adicién azucar, vainilla y
otros aromas. De igual forma, Zohreh (2020), atestigua que el chocolate es uno de
los alimentos mas populares en todo el mundo, es una fuente rica en flavonoides
con alta actividad antioxidante y efectos beneficiosos para la salud como la

eliminacion de radicales libres.

2.4.1 FACTORES QUE AFECTAN EL PROCESO DE PRODUCCION DE
CHOCOLATE

Los principales factores que afectan en el proceso de produccion del chocolate son
en el proceso de fermentacién y el secado, ya que estas son actividades que
determinan la calidad final del cacao, en las cuales se desarrollan las principales
caracteristicas del chocolate, el mal manejo de estos procesos ocasiona que el
cacao producido no sea inocuo y de esta manera afecte en calidad del chocolate;
asi lo manifiesta Cardona, Rodriguez y Cadena (2016). De igual forma menciona

Quintero (2016), que la calidad del chocolate depende principalmente de un buen
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manejo en lo que es la fermentacion, el secado y el almacenamiento, esto con la
finalidad de potenciar su calidad y poder cumplir con las exigencias del mercado y

normas establecidas sobre la calidad del chocolate.

Otros autores como Rodarte (2017), afirma que la fermentacién del cacao es un
proceso complejo, debido a que es necesaria la participacion de muchos
microorganismos que actian de manera secuencial para modificar el grano. A la
accion de los microorganismos se suma también la accion propia de las enzimas de
la planta y los efectos fisicos y quimicos de las operaciones posteriores (por
ejemplo, el rostizado y el secado), para dar lugar al sabor y al color del producto. Si
no se logra alguno de estos componentes se vera afectada la calidad final del
producto es por eso la importancia de controlar el proceso desde el primer eslabon

como lo es la fermentacion.

Por otra parte, en una investigacion realizada por Rodriguez (2019), afirma que para
minimizar el riesgo de contaminacion en el proceso se deben de comprender todos
los aspectos relacionados con el comportamiento del personal en las cuales esta la
higiene personal, control de portadores, ropa de proteccion, tanto para los fijos como
contratados temporalmente o externos, etc. Aparte de debe de tener en cuenta el
entorno externo, y el interno de la fabrica; ya sean las zonas sucias, las zonas
limpias, la separacion fisica entre las dos, las instalaciones, los flujos de personas

y del aire.

2.5 CONTROL MICROBIOLOGICO EN EL CHOCOLATE

Segun las NTE INEN 621 (2010), el chocolate no debe contener sustancias
originadas por microorganismos en cantidades que puedan representar un peligro
para la salud, estando exento de microorganismos patogenos. El producto
ensayado de acuerdo a las normas correspondientes debe cumplir con los
requerimientos microbiologicos de salmonella, mohos y levaduras, coliformes

totales y aerobios mesdfilos.

2.5.1 SALMONELLA

La salmonela es el principal peligro del chocolate, la industria del chocolate enfrenta

la dificil tarea de controlar la Salmonella por varias razones, esto debido a que las
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materias primas y los ingredientes pueden ser portadores de Salmonella; ademas,
estos elementos contaminados a menudo entran en el proceso después del
tratamiento térmico, responsables de la inactivacion de las bacterias; teniendo en
cuenta que pequeiias cantidades de salmonella pueden causar enfermedades
como fiebre tifoidea, fiebre paratifoidea y salmonellosis (Ferrigno, Murino, Romano
& Akkerman, 2017).

2.5.2 MOHOS Y LEVADURA

Afirman Mufioz, Rodriguez, Mota y Suarez (2015), que la contaminacién por hongos
en alimentos concentrados causa serios problemas, dado que los toxicos que
producen, disminuyen la calidad del alimento, dentro de las sustancias toxicas se
encuentran las micotoxinas, definidas como un metabolito tdéxico secundario
producido por un moho. Por otra parte, confirman Salous y Pascual (2018), que los
mohos y levaduras producen, en general, infecciones superficiales y mucocutaneas

leves con tendencia a convertirse en enfermedades cronicas si no son tratadas.

2.5.3 COLIFORMES TOTALES

Tienen una importancia relevante como indicadores de contaminacién del agua y
los alimentos. El principal medio de contaminacion con coliformes totales es a través
del agua. El agua es un elemento fundamental en todos los procesos de produccion
y la calidad de la misma es un factor determinante en la industria alimentaria; por
ello, se hace necesario que el agua cumpla con los requisitos microbioldgicos de la

calidad sanitaria del agua potable (Fernandez, 2017).

2.5.4 AEROBIOS MESOFILOS

Los andlisis de alimentos para determinar la existencia, tipo y nuamero de
microorganismos son fundamentales para la microbiologia de alimentos, en este
grupo se incluyen todas las bacterias, mohos y levaduras capaces de desarrollarse
a 35°C +/- 2°C en las condiciones establecidas. En este recuento se estima la
microflora total sin especificar tipos de microorganismos, refleja la calidad sanitaria
de un alimento, las condiciones de manipulacion y las condiciones higiénicas de la

materia prima (Campuzano, Mejia, Madero, y Pabén, 2015).
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2.5.5 ESCHERICHIA COLI

Segun la OMS (2018), el E. coli se transmite principalmente por el consumo de
alimentos contaminados, ya sea por la contaminacion fecal del agua y de otros
alimentos, asi como también debido a la contaminacion cruzada durante la
preparacion de alimentos. Un numero creciente de brotes se asocian al consumo
de frutas y verduras contaminadas por el contacto con las heces de animales
domeésticos o0 salvajes en algun momento durante su cultivo y manipulacién.
También se ha aislado E. coli productora de toxina Shiga en masas de agua
(estanques y arroyos), pozos y abrevaderos, mediante investigaciones se ha
comprobado que puede sobrevivir durante meses en el estiércol y en los sedimentos
de recipientes de agua, es por esto muy comun la contaminacion de los alimentos

por E. coli debido que se encuentra comunmente en el agua.



CAPITULO lIl. DESARROLLO METODOLOGICO

3.1 UBICACION DE LA INVESTIGACION

El desarrollo de esta investigacion se efectud en la microempresa SEVA ubicada en
la ciudadela Pensilvania, del Canton Tosagua Provincia de Manabi cuyas
coordenadas geograficas segun Google Maps son Latitud 0°47'12.4"S y Longitud
80°14'5"0 (Figura 1). Los andlisis microbiolégicos se realizaron en el laboratorio
Labolab de la ciudad de Quito.

Figural

Ubicacion de la microempresa.

o

Nota: La figura muestra la ubicacion de la microempresa SEVA dentro del canton
Tosagua. Fuente: Google Maps (2020).

3.1 DURACION

La duracién que se establecio para el desarrollo de la investigacion fue de nueve
meses, considerando los plazos de revisién y evaluacion de las mismas, en los

cuales se planifico este tiempo para lograr cumplir con todas las actividades.
3.2 METODOS

3.2.1 METODO DESCRIPTIVO

En la presente investigacion este método se asumio con el proposito de tabular los
datos obtenidos en la evaluacion de pardmetros de cumplimiento de BPM en la

microempresa a través de la lista de chequeo, permitiendo evaluar el estado del
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area de procesos y se generd un diagnostico de las condiciones de elaboracién de
chocolate. También se utilizd6 para el analisis de los resultados microbioldgicos

desarrollados al chocolate, para su posterior analisis.
3.3 TECNICAS

3.3.1 ENTREVISTA
En el presente trabajo la entrevista (anexo B) se utiliz6 para la recaudacion de
informacion acerca del funcionamiento de la microempresa SEVA, conociendo el

estado del proceso de elaboracion del chocolate.

3.3.2 LISTA DE VERIFICACION (CHECK LIST) PRE Y POST
IMPLEMENTACION

La lista de verificacion permiti6 comprobar el cumplimiento del establecimiento de
acuerdo con lo establecido por Resolucibon ARCSA-DE-067-2015-GG
conjuntamente con lo estipulado en la normativa NTE INEN 621; esta técnica nos
permiti6 constatar el estado operativo de la microempresa pre y post
implementacion de las BPM (anexo C).

3.3.3 ANALISIS Y MEJORA DE LOS PROCESOS

Se realiz6 una verificacion in situ del diagrama de proceso, relacionado con el
apartado 7.8 de la ISO 22 000: 2005. La variabilidad y repetitividad de los procesos
son dos caracteristicas que obligan a prestar una vital atencién al cuidado de la
eficiencia en la realizacion de todas las actividades que lo componen para no
replicar las pérdidas asociadas. Se propuso la adaptacion del analisis operacional
(anexo D) como herramienta basica para identificar reservas de mejora en los
procesos de una PYME que labora con alimentos, la restructuracion de las
preguntas a realizarse en relacion a las diferentes actividades implicadas (Saltos,
2018).

3.3.4 DECIDIR EL USO DE LA TECNOLOGIA ADECUADA
Para la realizacién de este paso se propuso un procedimiento especifico basado en
una funcion aditiva, donde se selecciono la mejor alternativa en funcion del analisis

comparativo de los factores seleccionados por el grupo de trabajo (Figura 2), se
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siguid la logica de andlisis de Dieguez (2008), Hernandez (2009) y Poveda (2017);
citado por Saltos (2018).

Figura 2

Procedimiento especifico para la seleccion de la tecnologia.

Identificar tecnologias existentes a fines

Identificar factores para la evaluacion y otorgar pesos

A 4

Calificar cada factor

!

Determinar el atractivo de cada alternativa
AAj = £ Wi * Fij

!

Seleccionar alternativa de mayor puntuacion

Nota: La figura 2 muestra los procedimientos especificos para la seleccion de la
tecnologia adecuada. Fuente: Saltos, Marquez, Lopez, Martinez y Guerrero (2018).

3.3.5 GRAFICOS ESTADISTICOS

Los gréficos estadisticos fueron utilizados para poder hacer una comparacién de los
cambios de antes y después de disefiar manuales de BPM en el establecimiento,
para esto se utilizd el programa de Excel 2019, donde se utilizaron graficos de
barras y circular para representar la informacion de verificacion del cumplimiento de

BPM en la microempresa.

3.3.6 TECNICAS DE LABORATORIO

Para el levantamiento de la informacién se trabajé de acuerdo a la NTE INEN 537
gue se refiere a la toma de muestra; en el que se realiz6 un muestreo probabilistico
aleatorio simple a los productos derivados de cacao dependiendo del lote que se

produzca:
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e Latoma de muestra se la realiz6 al chocolate del mismo lote, esto se hizo en
un lugar con proteccién contra la humedad, el polvo y otros contaminantes
ambientales.

e Los instrumentos usados en la toma de muestra estuvieron limpios, secos y
libres de olores extranos.

e La toma de muestras se realiz6 de forma que las muestras obtenidas, los
recipientes que las contengan y los aparatos usados para la extraccion, estén
protegidos contra cualquier tipo de contaminante.

e Debe usarse como unidad de muestreo el contenido total de una barra
pequefia destinada a la venta, cuyo caso la muestra original no debe abrirse

o alterarse hasta el momento del analisis.

Las muestras fueron extraidas en funcion del tamafio del lote (Tabla 1) y escogidas
aleatoriamente, basandose en la NTE INEN 537 en la cual se menciona que, para
productos con una masa neta menor a 500 g y con una produccion por cada lote de
produccion de 51 a 300 unidades, se deben tomar 18 unidades de muestreo

dividiéndolo en dos grupos y posterior a esto se debe fundir el chocolate a 55 °C.

Esto debido a que en chocolate SEVA por cada lote de producciéon sacan
aproximadamente de 50 a 300 unidades de chocolate en barras de 60 g este

procedimiento fue realizado para la evaluacion inicial y final del chocolate.

Tabla 1

Muestreo para lotes con unidades de masa menor que 500 g.

Numero de unidades en el lote Nimero de unidades de Numero de grupos a
muestreo formarse con la muestra
Hasta 50 9 1
51a 300 18 2
301 a 500 20 2
501 a 1000 30 3
1001 a 3000 40 4
3001 o mas 50 5

Nota. Datos obtenidos de la NTE INEN 537 (1980).
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3.3.6.1 PARAMETROS A MEDIR EN LA INOCUIDAD DE CHOCOLATE
En esta investigacion se realizaron analisis microbiologicos al chocolate antes y
después de la implementacion de las BPM y se trabajé de acuerdo a la NTE INEN

621 (2010) en la que se menciona que el chocolate no debe:

e Contener sustancias originadas por microorganismos en cantidades que
representen peligros para la salud.

e Debe estar exento de microorganismos patégenos.

e El producto debe cumplir con los requisitos microbiologicos establecidos en
la Tabla 2.

Tabla 2

Requisitos microbioldgicos para chocolate.

Agente n m M c Método de ensayo
microbiano NTE INEN
Aerobios 5 2,0 x 104 3,0x104 2 1529-5
Mesofilos
Coliformes 5 0 1,0 x 102 2 1529-7
Totales
Mohos y 5 1,0 x 102 1,0x 103 2 1529-10
Levaduras
Salmonella 10 0o e 0 1529-15
Escherichia Coli 5 2,0 x 104 5,0 x 104 2 1529-5

Nota. Datos tomados de la NTE INEN 621 (2010).

En donde:

n = nimero de unidades de muestra
m = nivel de aceptacion

M = nivel de rechazo

¢ = nimero de unidades defectuosas
ufc = unidades formadoras de colonias
UP = unidades propagadoras

Luego de la toma de muestra y estar fundido el chocolate se unificaron los dos
grupos establecidos en la Tabla 1 y se procedio a separar 83 g los cuales fueron

divididos en 5 muestras (n) para cada analisis.
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3.4 VARIABLES EN ESTUDIO
3.4.1 VARIABLE INDEPENDIENTE

Implementacion de buenas practicas de manufactura.

3.4.2 VARIABLE DEPENDIENTE

Aseguramiento de la inocuidad del chocolate.

3.5 PROCEDIMIENTO

FASE 1: Diagnosticar el cumplimiento de los requisitos de Buenas Practicas de
Manufactura en la elaboracion de chocolate en la microempresa “SEVA” del Canton

Tosagua.

Para el cumplimiento de este primer objetivo se realizaron las siguientes
actividades:

v' Se realizé una investigacion previa a la evaluacion de la microempresa,
mediante informacién bibliogréafica y técnicas de entrevistas con el duefio y
el encargado de la microempresa SEVA; esto con el objetivo de recopilar
informacion acerca del funcionamiento de la microempresa conociendo
cudles son los problemas gue se presentaban en la misma.

v' Se empleé una lista de verificacion antes de la implementacion de acuerdo
con lo establecido en la Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GG (ver anexo C),
esto con el propésito de evidenciar como se encontraba la microempresa,
observando y haciendo un andlisis de los datos obtenidos, para asi
percatarse de las deficiencias que se presentaban en la misma, y de esta
manera poder determinar las actividades que incidian en la calidad del
producto final, ocasionado que no esté acorde con lo establecido con las NTE
INEN 621.

v' Se realiz6 la toma de muestra, para esto se acudié a la microempresa sin
previo aviso y se adquirieron 18 muestras de chocolate del lote C028 con un
peso de 100 g cada barra; para esto se rotul6 cada barra de chocolate
aleatoriamente y se procedid a introducir la numeracién de cada barra en el
programa Exel 2019 utilizando la funcion de “aleatorio entre 1 ; 200”; posterior
a esto, las muestras seleccionadas se colocaron en envases estériles con las

medidas correctas que aseguren la inocuidad de la muestra.
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v' Se realizaron analisis microbiolégicos antes de la implementacién para
conocer el estado microbioldgico del chocolate, aqui se utilizaron técnicas de
laboratorio, basandose en la NTE INEN 537 que describe cdmo se debia
realizar este proceso; se realizaron analisis de un mismo lote de produccion
tomando 18 muestras dividiéndolas en dos grupos para realizar los
respectivos analisis y determinar la inocuidad del chocolate, asi como lo
especifica la NTE INEN 621.

v' Se interpretaron los datos obtenidos en los analisis de laboratorio.

v' Se aplicé un analisis operacional con el propdsito de mejorar cada una de las
operaciones que se derivan en la elaboracién del producto, asi mismo, se
utilizé un procedimiento para la seleccion de la tecnologia adecuada, para

asegurar la inocuidad del chocolate.

FASE 2: Disefiar el manual de Buenas Practicas de Manufactura para asegurar la
inocuidad del chocolate.

v' Se elabor6 un manual de Buenas Practicas de Manufactura para de esta
manera lograr cumplir con las especificaciones de la NTE INEN 621 en
cuanto a la inocuidad del chocolate, de la misma manera para estandarizar
los procesos de elaboracion del producto, limpieza y desinfeccion de area de
proceso, materiales, equipos; asi como también la adecuada presentacion
en cuanto a la vestimenta y equipamiento necesario del personal a cargo de
realizar estos procesos en los que se tomo6 como base la Resolucion ARCSA-
DE-067-2015-GG.

FASE 3: Implementar el manual de Buenas Practicas de Manufactura para asegurar
la inocuidad del chocolate.

v' Se manifest6 al duefio de la microempresa sobre el plan de actividades que
se llevé a cabo para el desarrollo de esta investigacion, se presento el
cronograma donde se detallaron los tiempos establecidos para dar
cumplimento a las diferentes actividades y de la misma manera se decidio
sobre los espacios de tiempos asignados para dar cumplimento a los
mismos.

v Se capacit6 sobre procedimiento general BPM a el personal que labora en la
microempresa SEVA incluido el duefio. Se dio a conocer sobre las diferentes
especificaciones que establece la Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GG en
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cuanto a instalaciones, equipos y utensilios, condiciones sanitarias, personal,
envasado y materia prima. Luego de que se establecieron los tiempos en los
gue se realizaron las capacitaciones estas se efectuaron dentro del
establecimiento en un pequefio espacio y se procedi6 a mostrar
presentaciones incluyendo opiniones de ambas partes es decir los
capacitados y las capacitadoras.

v' Se ubicaron sefaléticas en el establecimiento en los puntos necesarios,
estas se colocaron segun las especificaciones del ARCSA-DE-067-2015-GG,
el correcto lavado de manos, vias de evacuacion, identificacion de lugares
con desechos toxicos entre otros.

v' Se dio seguimiento periédicamente a SEVA esto con el propoésito de
constatar el buen funcionamiento de la microempresa y que se estén llevando
a cabo los procesos tal como lo especifica el manual de BPM, ademas,
verificar la practica de lo explicado durante la capacitaciéon que se realizd
anteriormente.

FASE 4: Evaluar el cumplimiento post implementacion de las Buenas Practicas de

Manufactura en la elaboracion de chocolate.

v' Se aplico una lista de verificacion (Check list) de acuerdo con lo establecido
en la Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GG luego de las acciones aplicadas.

v' Se realizé la toma de muestra para esto se acudioé a la microempresa sin
previo aviso y se adquirieron 18 muestras de chocolate en el mismo dia,
colocandolas en envases estériles y tomadas con los implementos
adecuados que aseguren la inocuidad de la muestra.

v Posterior al disefio del plan BPM se evalué microbiolégicamente el chocolate,
analizando y comparando con los resultados obtenidos antes de la
implementacion de las BPM, ademas, de esta manera se determiné si la
implementacion a corto plazo de la BPM logré una mejor calidad del producto
en cuanto a inocuidad.

v' Se realizé un andlisis mediante graficos estadisticos (graficos de barras y
circular) para poder hacer una comparacion de los cambios de una variable
en el tiempo (antes y después de disefiar manuales de BPM en la

microempresa).
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3.5.1 DESARROLLO DEL MANUAL DE BPM
Se elaboré el manual de Buenas Practicas de Manufactura basandose en la
Resolucion del ARCSA-DE-067-2015-GG con propésito de estandarizar los

procesos de elaboracién del chocolate logrando cumplir con las especificaciones de

la NTE INEN 621 en cuanto a la inocuidad del chocolate.

El manual se disefié de acuerdo a los principios basicos de las BPM que incluyé:

Requisitos de las instalaciones

Equipos y utensilios

Requisitos higiénicos de fabricacion personal
Materia prima e insumos

Operaciones de produccion

Envasado, etiquetado y empaquetado

Almacenamiento, distribucién transporte y almacenamiento



3.5.2 DIAGRAMA DE PROCESO DE ELABORACION DE CHOCOLATE
EN SEVA

Figura 3

Proceso de elaboracion de chocolate negro.

GRANOS DE CACAO
75 % FERMENTACION
D RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA
CLASIFICACION DE LOS GRANOS
GRANOS DE MALA CALIDAD
TUESTE DE GRANOS 120 °C-1 HORA
CASCARILLA DE CACAO
DESCASCARILLADO
MOLIENDA
PASTA DE CACAO, AZUCAR Y
MANTECA DE CACAO
REFINADO (60 °C /1 -2 HORAS)
FUNDIDO (50 °C /30 MIN)
ENFRIADO (28 - 29 °C)
TEMPLADO (31 -32°C /90 MIN)
LEYENDA
Q COMBINADA
MOLDEADO

Q OPERACION
EMPACADO
D DEMORA

V ALMACENAMIENTO ALMACENADO (27 °C)

Fuente: Autoras.
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3.5.2.1 DESCRIPCION DEL PROCESO

Recepcion: Se reciben los granos de cacao en sacos de yute en los predios de la
microempresa SEVA, luego de haber pasado por un proceso de fermentacién como
lo establece la normativa NTE INEN 176, donde se menciona que los granos de

cacao deben tener una fermentacion del 75% para que puedan ingresar al proceso.

Clasificacidon de los granos: En este proceso se puede hacer la prueba de corte y
reconocer los porcentajes de granos con buena fermentacion y los que no cumplen

con la fermentacién requerida son desechados esto se lo hace de manera manual.

Tueste de granos: En este paso se toma la temperatura con la ayuda de un
termometro infrarrojo cada 1 a 2 minutos y se grafica una linea de tiempo y
temperatura hasta llegar a 120°C durante 1 hora. Este proceso se lleva a cabo en
una tostadora INMEGAR constituida con acero inoxidable, la cual tiene una altura
de 1,4 m y una capacidad de 23 kg de granos de cacao, es de facil y sencilla
manipulacién y cuenta con controles de encendido/apagado y temperatura, ademas
se pueden apreciar otras caracteristicas técnicas de este equipo en el Manual de

equipos (anexo A).

Descascarillado: El grano de cacao desciende por la trilladora a 3600 RPM y se
realiza la separaciéon de la cascara y los granos en la descascarilladora INMEGAR,
este equipo tiene una capacidad de 100 kg/h y una altura de 1,4 m, esta operacion
se lleva a cabo con granos que estén correctamente seleccionados y que cumplan
con el proceso de clasificacion de granos. En este proceso se logra romper la

cascara del grano y a la vez desprender la cascarilla.

Molienda: Se introducen los granos a un molino industrial de marca INMEGAR; el
cual se alimenta por la parte superior, reduciendo el tamafio de estos a 0.04 mm. El

molino tiene una capacidad de 22 kg y una altura de 1,4 m.

Refinado: El refinado del chocolate se realiza mediante un equipo Spectra
Melanger 25, que tiene una capacidad de procesar 11 kg de chocolate, por medio
de velocidad de giros de la olla y la presion entre las piedras y la base de la maquina

logran reducir a menos de 30 micras las particulas del cacao (reduce los grumos de
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la pasta), asi mismo refina el aztcar y mezcla con la manteca de cacao y se realiza

a temperaturas de 60°C por 1 o 2 horas.

Fundido: El chocolate se funde en un equipo automatizado (refinadora Spectra
Melanger 25) y en esta operacion los cristales de la grasa se descomponen a 50°C

por 30 minutos.

Enfriado: Se enfria automaticamente el chocolate en la refinadora Spectra
Melanger 25 hasta 28 — 29°C para que se empiecen a formar nuevas redes de
cristales de grasa.

Templado: Eltemplado del chocolate es el proceso en el cual se le da textura, brillo,
consistencia y crack, con esto se le aporta mayor resistencia al paso del tiempo,
mejor presentacion y por ende mejor distribucion del producto a temperaturas de 31
— 32°C durante 90 minutos en la templadora Rev Delta de acero inoxidable. Este
equipo es automatico, tiene una altura de 30 cm y una capacidad de 7 kg (ver anexo
A).

Moldeado: El moldeado se realiza manualmente mediante moldes plasticos con
barras de 30 y 70 gramos y se comprueba el peso en una balanza gramera digital
de marca Camry que tiene una capacidad de 7 kg, y luego de 12 horas se procede
a desmoldar las barras de chocolate para proceder a empacar.

Empacado: El empacado es el ultimo peldafio en lo referente a la produccién del
producto desde el grano al chocolate, en este se logra implementar una buena

presentacion para el producto.

Almacenado: El chocolate se almacena en un lugar fresco a temperaturas de 27
°C y la vida util de este es de 6 a 12 meses con el propdsito garantizar el estado

fisico y microbiologico del producto.



CAPITULO IV. RESULTADOS Y DISCUSION

Dentro de este capitulo se muestran y analizan todos los resultados obtenidos
mediante la implementacién de las BPM en la microempresa SEVA, asi como los

instrumentos o técnicas que fueron utilizadas para la recopilacién de datos.

4.1 DIAGNOSTICO DEL CUMPLIMIENTO DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA EN SEVA

Para la obtencion de datos correspondiente al manejo de la microempresa y
elaboracion del chocolate, se realizd una entrevista al duefio Sr. Gregory Sheldon y
al encargado Ing. Jacinto Cano de la microempresa procesadora de chocolate
SEVA (anexo B), se pudo evaluar ciertos factores de gran importancia para la
investigacion. Mediante esta técnica se constatd que quienes intervienen en el
proceso de produccion son personas con experiencia que han ganado dentro de la
microempresa; ademas que los equipos y materiales utilizados mediante el proceso
se encuentran en buenas condiciones; por otra parte, mediante una lista de chequeo
se logro verificar que no se estan realizando analisis para la evaluacion al chocolate,
de igual forma fue mencionado por el encargado que hasta la actualidad no han
recibido quejas por el producto que ofertan, afirmando que es un producto de calidad
y que bajo su alcance es un producto inocuo, también se constatd que SEVA no
cuenta con la documentacién de BPM, pero que esta dentro de sus prioridades. La
implementacion de esta documentacion es un requisito fundamental de todas las
microempresas que quieran comercializar algan producto y asi brindar a sus

consumidores la confianza de ser un producto de calidad.

La aplicacion de una lista de chequeo (anexo C) permitié verificar el cumplimiento
de los requisitos de las BPM en la microempresa “SEVA”, entre los requisitos
verificados se encontraban: instalaciones (localizacién, disefio y construccion,
estructuras internas y accesorios, instalaciones eléctricas, instalaciones sanitarias,
servicios de planta) equipos y utensilios, higiene del personal, materia prima e
insumos, operaciones de produccion, envasado etiquetado y empaquetado,
almacenamiento distribuciéon y transporte. Con la tabulacion de los datos obtenidos

se logr6 identificar que la microempresa de manera general cumple con el 46%
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(Gréfico 1) de los requisitos de las BPM que establece el ARCSA, y el 54% restante

son los requisitos que no se cumple dentro de la microempresa.

Grafico 1

Requisitos globales del cumplimiento inicial de las BPM.
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El Gréfico 1 refleja los resultados del diagndstico inicial de la microempresa donde
se constataron varias deficiencias en el proceso de elaboracion de chocolate, esto

debido a que el porcentaje de incumplimiento era mayor al porcentaje de



29

cumplimiento y de acuerdo a lo que mencionan Bastias, Cuadra, Mufioz, y Quevedo
(2013) los valores minimos que deben alcanzarse en el cumplimiento de las normas
legislativas ARCSA-DE-067-2015-GG son del 70% de lo contrario no se podra
distribuir el producto en los diferentes mercados.

En la Figura 4 se puede observar que dentro de los requisitos con mayor grado de
incumplimiento se encontraban los higiénicos de fabricacion personal, debido a la
incorrecta higiene del personal, vestimenta inadecuada, uso de accesorios como
aretes, anillos, cadenas, pulseras, etc. Las operaciones de produccion no eran
controladas u organizadas, tampoco existia un control para las condiciones de

produccion, almacenamiento y no contaban con procedimientos de produccion.

En la Tabla 3 se muestran los resultados de las cinco muestras de chocolate
analizadas antes de la implementacién de las BPM basandose en la NTE INEN 621
(2010) mencionada en el capitulo 3 (Tabla 1), donde se evidencia que el chocolate

se encuentra en buenas condiciones microbiolégicas.

Tabla 3

Andlisis microbioldgico a cinco muestras de chocolate, antes de BPM.

SALMONELLA (LABORATORIOS LABOLAB)

LOTE UNIDAD RESULTADOS m M
1,2,3,4,5 25¢ No detectado @ - 0
AEROBIOS MESOFILOS (LABORATORIOS LABOLAB)
LOTE UNIDAD RESULTADOS m M
1 ufclg 5,4 x 103 2,0 x 104 30x104
2 ufc/g 5,0x10° 2,0x 104 3,0x 104
3 ufc/g 5,1 x 103 2,0 x 104 3,0 x 104
4 ufc/g 3,7 x108 2,0x 104 3,0x 104
5 ufc/g 6,3 x 108 2,0 x 104 3,0 x 104
COLIFORMES TOTALES (LABORATORIOS LABOLAB)

LOTE UNIDAD RESULTADOS m M
1,2,34,5 ufc/g <10 0 1,0 x 102
ESCHERICHIA COLI (LABORATORIOS LABOLAB)

LOTE UNIDAD RESULTADOS m M
1,2,3,4,5 ufc/g <10 2,0 x 104 5,0 x 104
MOHOS Y LEVADURAS (LABORATORIOS LABOLAB)

LOTE UNIDAD RESULTADOS m M

1,2,3,4,5 ufc/g <10 1,0 x 102 1,0 x 103
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Mediante una primera evaluacion microbiolégica se pudo evidenciar que el
chocolate que se elabora dentro de la microempresa “SEVA” se encuentra en
buenas condiciones (anexo E), puesto que cumple con los rangos establecidos por
la NTE INEN 621.

La causa de contar con buenas condiciones microbioldgicas en el chocolate que se
elabora en la microempresa SEVA (anexo E), son las altas temperaturas usadas en
el proceso de elaboracion de chocolate, lo cual resulta influyente en la
determinacion de inocuidad de un producto, la OPS (2018) menciona que la
temperatura 6ptima para la mayoria de los patdégenos es 35°C y los mas resistentes
como el Staphylococcus aureus pueden sobrevivir a 60°C. Mencionando y
analizando el diagrama de proceso del chocolate (Figura 3) se puede apreciar que
tiene varias operaciones con altas temperaturas iniciando con el tostado que se
realiza a 120°C, refinado a 60°C, Fundido 50°C y templado 31 — 32°C.

Es importante evitar la contaminacion en productos ya sea para consumo animal o
humano, es por esto que Campuzano, Mejia, Madero, y Pabon, (2015) resaltan la
importancia de controlar la presencia de microorganismos en los alimentos, e
indican que los Aerobios mesdfilos reflejan la calidad sanitaria de un alimento, las
condiciones de manipulacién y las condiciones higiénicas de la materia prima. Asi
mismo, afirman que los Coliformes totales es la principal causa de contaminacion
del agua y de los alimentos produciendo enfermedades en las personas como lo

son diarrea, vomito, entre otras.

Por otra parte, menciona la FAO (s.f) que cientos de miles de personas se enferman
cada afo a causa de la E. coli y se producen cientos de muertes en todo el mundo,
sefialando que en los ultimos afios ha existido un aumento de los brotes, con un
impacto significativo en los sistemas de salud, las diferentes cepas de E. coli
producen varias enfermedades, uno de los mas comunes es la diarrea suave hasta

una grave con sangre.

De acuerdo a la norma INEN 621 un pequefio porcentaje de mohos y levaduras
pueden alterar los alimentos causando su deterioro debido a la utilizaciéon de
carbohidratos, acidos orgéanicos, proteinas y lipidos, originando un mal olor

alterando el sabor y color en la superficie de los productos contaminados, ademas,


https://es.wikipedia.org/wiki/Coliformes
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permiten el crecimiento de bacterias patdgenas. La Salmonella spp en los alimentos
también es otra de las causas principales de la contaminacion de alimentos, esta
actla causando diarrea, dolor abdominal, fiebre y dolor de cabeza a las personas.
(Campuzano, Mejia, Madero, & Pabdn, 2015).
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4.1.1 ANALISIS OPERACIONAL Y SELECCION DE LA TECNOLOGIA ADECUADA

La Tabla 4 detalla el analisis operacional realizado al proceso de elaboracién de chocolate producido dentro de la microempresa

SEVA, el cual incluye cada una de las operaciones con una pregunta; la cual debe ser respondida con un “si” 0 “no”.
Tabla 4

Analisis operacional de proceso asociado a chocolate.

Preguntas Recepcion Clasificacion Tueste Descascarillado Molienda Refinado Fundido Enfriado Templado Moldeado Empacado Almacenado
¢La actividad puede eliminarse? No No No No No No No No No No No No
¢La actividad puede unirse a otra? No No No No No No No No No No No No
¢Se realiza en el momento correcto? Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si Si
¢La actividad se controla? No Si Si No Si Si Si Si Si Si No No
¢ Puede automatizarse? No No No No No No No No No No Si No

¢ Cuenta con los medios necesarios

para su realizacion? No Si Si Si No Si Si Si Si Si Si No
¢ Cuenta con los medios para su

control? No No Si No Si No No Si No Si No No
¢El personal que la realiza esta

capacitado? No No No No No No No No No No No No
¢La actividad se realiza con un

consumo de tiempo adecuado? Si No Si No Si Si Si Si Si Si No No
¢La actividad utiliza adecuadamente

los recursos necesarios? No Si Si Si Si Si Si Si Si Si No No

¢ Existen retrocesos en el flujo? No Si Si Si Si No No No No Si No Si

Fuente: Autoras
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Se realizd un analisis operacional (Tabla 4) con el propésito de mejorar cada una
de las operaciones que se derivan de la elaboracion del producto, asi mismo, se
utilizé un procedimiento para la seleccidon de la tecnologia adecuada que se detalla
en la Tabla 5 para asegurar la inocuidad del chocolate.

Luego de realizar un andlisis operacional se verificd que existen restricciones en el
proceso de elaboracién de chocolate, ademas; se constatd que ninguna operacion
puede ser eliminada ni tampoco unirse a otra. Las actividades son realizadas en el
momento adecuado mientras que en la recepcion, descascarillado, empaquetado y

almacenado se verifico que estos puntos no son controlados.

Ninguna actividad puede automatizarse, excepto el proceso de empaquetado
mientras que la recepcion, molienda y almacenado no cuentan con los medios
necesarios para su realizacion y también no todas las operaciones cuentan con los
medios para su control. El personal que labora al interior de la microempresa no
cuenta con programas de capacitacion para realizar el proceso de elaboracion de
chocolate. En cuanto a las actividades realizadas, la mayoria de ellas consumen un
tiempo adecuado con excepcion de las que se realizan manualmente como lo son:
la clasificacién de los granos y empacado, pero también en las operaciones de
descascarillado y almacenado porque algunas no son vendidas directamente y

estan en almacén.

Las actividades utilizan adecuadamente los recursos necesarios con excepcion de
recepcion, empacado y almacenado, mientras que para las mayorias de las
operaciones tienen algun retroceso en el flujo como: clasificacidén, tueste,

descascarillado, molienda, moldeado y almacenado.



Tabla 5

Tecnologia adecuada para el mejoramiento de la calidad del chocolate.

TECNOLOGIA usos DESCRIPCION
El medidor de humedad de
granos es portatil y simple de
) Determinar la humedad del utilizar, como un sistema
Medidor de humedad

grano de cacao en la recepcion

automatico informa del resultado
de humedad de granos de cacao
en cuestion de segundos

Empacadora horizontal

Empacar herméticamente el

producto

Es una méquina ideal para el
correcto empacado de barras de
chocolates, que permite una
operacion de empaque
automatizada garantizando la
inocuidad del producto

Higrémetro digital

Medir la humedad y temperatura
del ambiente

Es un equipo digital que permite
saber las condiciones de
temperatura y humedad de un
determinado lugar y asi brindar
las condiciones odptimas de
almacenamiento que requiere el
chocolate.

Fuente: Autoras

Tabla 6

Valoracion para la seleccion de la tecnologia adecuada.

Tecnologias/criterios Puntaje Medidor de Empacadora Higrometro
Humedad Horizontal Digital
Tiempo de respuesta 28 10 10 8
Costo de adquisicion 24 8 6 10
Precision de respuesta 30 10 10 10
Facilidad de manipulacion 30 10 10 10
Total 9,50 9,00 9,50

Fuente: Autoras
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Para la seleccion de la tecnologia adecuada, se realizaron las debidas sugerencias
de los equipos necesarios tales como un medidor de humedad, una empacadora
horizontal y un higrémetro; de los cuales se detallan sus usos y su descripcion en la
Tabla 5 y que serviran de mucha ayuda para la elaboracion 6ptima de chocolate
dentro de la microempresa “SEVA”, esto con el propésito de evidenciar mejoras en
cuanto a las caracteristicas finales del chocolate.

Las puntuaciones asignadas en la Tabla 6 estan basadas en la logistica de analisis

de Saltos et al. (2018), en la que sugieren una escala de valoracion de 1 a 10, donde:

1 = pésimo 8 = bien
2 =mal 10 = bueno
6 = regular

De acuerdo a las valoraciones dadas en la Tabla 6 se puede afirmar que todos los
equipos sugeridos son importantes en la mejora de la calidad y por ende en la
inocuidad del chocolate, debido a que la mayoria de los criterios se encuentran en
escalas de 10 que representa bueno a excepcion de los criterios de “costo de

adquisicion” donde se presenta valores de 8 y 6 y “tiempo de respuesta” con un 8.
4.2 IMPLEMENTACION DEL MANUAL DE BPM

Se elabor6 el manual de BPM en base a la Resolucion ARCSA 067, que incluy6
manuales de procedimiento generales, funciones y de equipos (anexo A); los cuales
enfocan todo lo dispuesto por esta normativa, estos manuales fueron elaborados
con el propdsito de llevar una linea de produccién de manera inocua, garantizando
de esta forma un producto de calidad a sus consumidores; igualmente estos
manuales se elaboraron con la intencién de estandarizar los procesos de produccién
del chocolate, limpieza y desinfeccién del area de proceso, materiales, equipos; asi
como también la adecuada presentacién en cuanto a la vestimenta e higiene del

personal que labora en la microempresa SEVA.

En una investigacion realizada por Tamayo (2011), se realizé la documentacion e
implementacion de BPM en la empresa Surtiquimicos Ltda. en donde lograron
obtener grandes avances en cuanto a la concientizacién del personal con el uso de
los elementos de proteccion y presentacion personal, el buen manejo de residuos y

por otro lado se logré un mayor compromiso e inclusion del personal en los asuntos
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de la empresa, tanto asi, que lograron pasar de un 74% al 92% del porcentaje de

cumplimiento de las BPM.

Por otra parte, en una investigacion realizada por Astudillo (2015), en la empresa
de alimentos “Frituritas de Don Miguel” se buscaba garantizar la calidad e higiene
de los productos, y ademas cumplir con la normativa legal vigente en el pais, por lo
gue Astudillo considerd oportuno el disefio de un Sistema de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), determinando que la empresa contaba con un cumplimiento
inicial del 47,30%, lo cual no permitia que la empresa obtenga la certificacion por
parte del ente regulador (ARCSA), posterior a la implementacion del manual de BPM
se logré el 77% del cumplimiento de los requisitos, permitiéndoles con esta medida

obtener la certificacion por parte del ARCSA.

4.2.1 PLAN DE ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMENTACION DEL
MANUAL DE BPM

En la Tabla 7 se indica el plan de actividades ejecutadas por las autoras de la
investigacion, en el que se incluyen cada una de las medidas tomadas posterior a
la implementacion de las BPM dentro de la microempresa SEVA; las mismas que
fueron dirigidas tanto al personal que labora en la microempresa como a las autoras
de la investigacidén, ademas también se incluyen las fechas en las que se realizaron
dichas actividades.

Este plan fue muy bien acatado por el personal que labora en la microempresa y de
la misma manera por el personal administrativo (duefio y encargado), lo cual

permitié a las autoras la correcta ejecucion del mismo.
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Tabla 7
Medidas aplicadas post implementacion del manual de BPM en la Microempresa
SEVA.
MEDIDA DESCRIPCION DE LA MEDIDA PERSONAS O AREA FECHAS
INVOLUCRADA
Capacitacion impartida al duefio y al personal que
labora en la microempresa sobre los requisitos con
Capacitar los que debia cumplir la microempresa de acuerdo al Autoras y personal 18/12/2020 (1 h)

reglamento ARCSA 067.

23/12/2020 (1 h)

Ubicacion de sefialéticas

Se ubicaron sefaléticas dentro de la microempresa

en lugares necesarios. Autoras 4/01/2021
Adquisicién de recipientes para  Adquirir recipientes para desechos sélidos, puesto
desechos que dentro de la microempresa solo existia un Autoras 5/01/2021

contenedor de desechos
Verificar que las materias primas cuenten con las
condiciones minimas de recepcion y que se lleve un Operarios y autoras 4/01/2021
registro adecuado de las mismas. 23/01/2021
Constatar que el personal mantenga una correcta Operarios y autoras 4/01/2021
higiene. 23/01/2021
Revisar que se realice una correcta limpieza a los Operarios y autoras 4/01/2021

Verificacion periodica equipos usados en el proceso de chocolate. 23/01/2021
Comprobar que los envases usados estén acorde al Operarios y autoras 4/01/2021
reglamento ARCSA 067. 23/01/2021
Verificar que los sanitarios estén siempre limpios y Operarios y autoras 4/01/2021
que dispongan de suficientes implementos de 23/01/2021
limpieza.
Comprobar que el proceso se realice acorde al Operarios y autoras 4/01/2021
diagrama de flujo y asi mismo observar que el area 23/01/2021
de produccidn este limpia.
Revisar que las condiciones de almacenamiento del Operarios y autoras 4/01/2021
chocolate sean apropiadas en cuanto a higiene y 23/01/2021

condiciones ambientales.

Fuente: Autoras
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4.2.2 EVALUACION DEL CUMPLIMIENTO POST IMPLEMENTACION DE
LAS BPM

Para la evaluacion del cumplimiento de las BPM se llevd a cabo un check list que
permitié determinar el impacto que tuvo la implementacion en el proceso de
elaboraciébn de chocolate. Posteriormente, se debié realizar los analisis
microbiolégicos post implementacion del manual de BPM, pero dado al
comportamiento presentado en la primera evaluacion microbiologica (Tabla 3)
donde se indica que el chocolate cumple con los criterios establecidos por la
normativa INEN 621 en cuanto a la inocuidad del producto, no se consideré
necesario la evaluacion final del chocolate, esto debido al cumplimiento de los
requisitos de calidad.

A continuacién, se muestran los resultados globales y los de cada requisito del

check list obtenidos en la fase de la post implementacion.

Gréfico 2

Requisitos globales del cumplimiento post implementacion de las Buenas
Practicas de Manufactura.

u CUMPLE
B NO CUMPLE
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Figura5

Requisitos por categoria post implementacion del manual de Buenas Practicas de
Manufactura.
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Como se puede apreciar en el Gréafico 2 luego de aplicar las medidas correctivas
detalladas en el manual de BPM (anexo A), la microempresa incrementé su
porcentaje de cumplimiento a un 76%, mostrando como resultado que el manual
tuvo un impacto positivo para la microempresa, puesto que el porcentaje que
requiere una microempresa para que cumpla con lo establecido en el ARCSA 0,67
es de 70%. La Figura 5 indica la mejora notoria que se present6é en cada uno de
los requisitos por categoria luego de la implementacién del manual de BPM, por lo
gue se asegura que las técnicas aplicadas en esta investigacion fueron de mucha
utilidad en la mejora del proceso de elaboracién de chocolate.



CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1

CONCLUSIONES
Mediante un diagnéstico inicial que consisti6 en un check list y una

evaluacion microbioldgica al chocolate se identific6 que la microempresa
SEVA no cumplia con ciertos requisitos de BPM principalmente en higiénicos
de fabricacién de personal, operaciones de producciéon, almacenamiento, y
en cuanto a la evaluacion microbiolégica el chocolate se encontraba en los
rangos que la normativa INEN 621 establece.

Se elaboro e implementé un manual de BPM al interior de la microempresa
SEVA con los Requisitos que exige el ARCSA 067 en cuanto a instalaciones,
equipos Yy utensilios, higiene personal, materias primas e insumos,
operaciones de produccién, envasado y almacenado del proceso de
elaboracion del chocolate.

Mediante un seguimiento periodico se verificd el cumplimiento del manual de
BPM que se implemento en la microempresa SEVA, observando al personal
gue labora dentro de la microempresa cumplir con las medidas necesarias
para garantizar la inocuidad del producto, acatando las disposiciones que se
indicaron durante las capacitaciones y que ademas quedaron plasmadas en
el manual.

Con la implementacion del manual de BPM en la microempresa SEVA se
logr6 mejorar el proceso de elaboracion de chocolate, contribuyendo al
aseguramiento de la inocuidad del mismo; mejorando criterios basicos que

influyen en la calidad final del producto.
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RECOMENDACIONES
Aplicar un check list diario dentro de la microempresa para evaluar la correcta

aplicacion de las BPM y ademas considerar la evaluacion microbioldgica al
chocolate por lo menos dos veces al afio.

Evaluar otros criterios como Procedimientos Operativos Estandarizados
(POE) dentro de la microempresa SEVA para asegurar las BPM vy la
inocuidad del chocolate.

Realizar seguimientos periddicos en investigaciones destinadas a
implementacion de BPM resulta relevante, porque permite que personas
externas a el establecimiento puedan visualizar e indicar desde otra
perspectiva si las cosas se estan efectuando bien, ademas de esto; se
considera necesario sefialar en la etiqueta si el chocolate contiene algun tipo
de alérgeno en su composicion.

Considerar necesario el cumplimiento de los requisitos de las BPM en cuanto
a instalaciones, higiénicos de fabricacién, equipos y utensilios, materia prima
e insumos, operaciones de produccién, envasado etiquetado vy
empaquetado, almacenamiento, distribucién y transporte, no solo para lograr
la inocuidad del producto, si no para garantizar a los consumidores un

producto de calidad.
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MISION

Satisfacer las necesidades de nuestros clientes, que buscan dia a dia productos
gue cumplan con las normas y estandares de calidad y a la vez contribuir al
desarrollo del cantén generando fuentes de trabajos para los productores de

cacao.

VISION

Posesionarnos como una microempresa local lider de chocolates, y lograr la

comercializacién del producto en las principales cadenas de tiendas del canton.
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POLITICAS

El personal administrativo y operativo debe cumplir con el horario laboral
establecido.

Usar la indumentaria adecuada durante las horas laborables.

Mantener una higiene adecuada, ufias cortas y limpias.

Cumplir a cabalidad lo establecido en el Manual de BPM.

Mantener un trato cordial dentro y fuera de la microempresa.

Solo se permite el ingreso a las instalaciones de la microempresa a
personal autorizado.

Mantener un ambiente laboral armoénico con todos los estamentos de la
microempresa.

Evitar realizar acciones que pongan en peligro o alteren equipos,
instalaciones en general de la microempresa.

En caso de que el personal administrativo y operativo que labora en SEVA
incumpla con algunas de las politicas citadas, se debe acoger a la sancion
gue le delegue su jefe departamental o el duefio de la microempresa (si

el caso lo amerita).
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MANUAL DE
0! PROCEDIMIENTOS | cadigo: MPGPOL-
GENERALES 1

OBJETIVO

El presente manual tiene como objetivo detallar los requisitos de higiene y
seguridad que deben ser acatadas por el personal que labora en la
microempresa SEVA, con el fin de asegurar la inocuidad del chocolate elaborado

en la misma.
ALCANCE

Todo el personal que labora en la microempresa, incluyendo visitantes externos,

pasantes y practicantes preprofesionales.

DESARROLLO
LA HIGIENE PERSONAL

La higiene personal es fundamental para el cumplimiento de las BPM, es por
esto que el personal que labora en la microempresa y que este en contacto con
las materias primas, ingredientes, material de empaque, producto en proceso y
terminado, equipos y utensilios, debera mantener una higiene adecuada, con el
propasito de evitar cualquier tipo de contaminacion y debe prestar atencion a las
siguientes indicaciones:

e El bafo corporal diario sin excepciones, depende en mayor parte la
inocuidad de los productos.

e Correcto lavado de manos antes de ingresar al area de produccion y cada
vez que esta sea abandonada y se pretenda regresar a trabajar,
especialmente si viene del bafio.

e Evitar el uso de ufias largas, esmaltadas o con presencia de algun

cosmeético en las mismas.
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La ropa de trabajo debe ser preferentemente de color claro (azul para el
caso del personal de la microempresa) con el propésito de facilitar la
verificacion del estado de limpieza.

Usar guantes mientras se esté trabajando en el area de produccion, sin
olvidarse del lavado de manos.

Usar cobertores de cabellos que impidan el ingreso de algun cabello
durante el proceso de elaboracion de chocolate y en el caso del personal
masculino debe estar rasurado.

Queda terminantemente prohibido el uso de joyas en el area de
produccion sean estos aretes, relojes, pulseras, anillos, collares o
cualquier otro objeto que altere las condiciones del producto final.

El personal femenino no debe utilizar pestafias y ufias postizas, debe
evitarse el uso de maquillaje.

No se puede ingerir alimentos, fumar, mascar chicle, beber y escupir
dentro del area de proceso.

El personal, visitantes externos, pasantes y practicantes preprofesionales
deben usar en todo momento mascarilla.

Se debe evitar de cualquier manera toser o estornudar sobre los
productos.

No usar dispositivos mdviles y audifonos dentro del area de produccion.
El personal que padezca de enfermedades infectocontagiosas o que
presente algun sintoma de ellas (fiebre, nauseas, dolor de cabeza,
diarrea, etc.) o que tenga heridas, infecciones cutédneas, deber&
comunicar inmediatamente al encargado de la produccion y tomar
medidas correctivas dependiendo del caso, para evitar poner en peligro el
alimento.

Evitar el uso del uniforme fuera del area de proceso, es decir no usar el
uniforme para realizar otras actividades que no sean produccion.

El personal debe someterse a evaluaciones médicas periddicamente.
Debe emplearse calzado adecuado, es decir que este sea cerrado,
antideslizante y lavable o desechable.

El uniforme debe estar extinto de botones, cierres, rupturas y huecos que

desprendan hilos o algan material resultante de coseduras.
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UNIFORMES

Es el elemento primordial de proteccién, el cual esta constituido por mandil o
delantal de tonos claros que permitan visualizar la limpieza, cofia o gorro que
cubra totalmente el cabello, cubre boca o mascarilla que cubra nariz y boca,
zapatos cerrados o botas impermeables. El uso de la indumentaria completa es
obligatorio para todo el personal que labora o ingrese al area de proceso, y no
se permite el ingreso a personas que incumplan con esta normativa.
VISITANTES

Toda persona que transite por el area de proceso debe usar la indumentaria
adecuada, ademas los visitantes deben ser guiados dentro del area de proceso

por el jefe de area o por la persona asignada por él.
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MANUAL DE
Y PROCEDIMIENTOS | codigo: MpeI01-
GENERALES 1
INSTALACIONES Versién 01

OBJETIVO

Tiene como objetivo dar a conocer al personal que labora en la microempresa la
debida utilizacién de las instalaciones y de esta forma disminuir al maximo la

contaminacion que se pueda dar.
ALCANCE

Patios, pisos, paredes, ventanas, corredores, bodegas, bafnos.

DESARROLLO
INSTALACIONES FISICAS

Las instalaciones deben ser ubicadas, designadas, construidas, adaptadas, y
mantenidas de tal forma que sean apropiadas para las operaciones que se
realizarén en ella. Es necesario que su disefio permita una adecuada limpieza y
mantenimiento del orden, a fin de evitar la contaminacién cruzada, el polvo y la
suciedad, y en general toda condicion que pueda influir negativamente en la
calidad de los productos.

PISOS

Los pisos, tienen que estar construidos de manera que puedan limpiarse
adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas condiciones. Los pisos
deberan tener una pendiente suficiente para permitir el desalojo adecuado y
completo de los efluentes cuando sea necesario de acuerdo al proceso.

En las uniones entre las paredes y los pisos de las areas criticas, se debe
prevenir la acumulacion de polvo o residuos, pueden ser concavas para facilitar

su limpieza y se debe mantener un programa de mantenimiento y limpieza.

DRENAJES
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Los drenajes del piso deben tener la proteccion adecuada y estar disefiados de
forma tal que se permita su limpieza. Donde sea requerido, deben tener
instalados el sello hidraulico, trampas de grasa y sélidos, con facil acceso para
la limpieza.

PAREDES

En las areas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, se debe
prevenir la acumulacion de polvo o residuos, pueden mantener en angulo para
evitar el deposito de polvo, y se debe establecer un programa de mantenimiento
y limpieza.

TECHOS

Los techos, falsos techos y demas instalaciones suspendidas deben estar
disefiadas y construidas de manera que se evite la acumulacion de suciedad o
residuos, la condensacion, goteras, la formacion de mohos, el desprendimiento
superficial y ademas se debe mantener un programa de limpieza y
mantenimiento.

VENTANAS

En areas donde exista una alta generacion de polvo, las ventanas y otras
aberturas en las paredes, deben estar construidas de modo que se reduzcan al
minimo la acumulacién de polvo o cualquier suciedad, asimismo facilite su
limpieza y desinfeccion. Las repisas internas de las ventanas no deberan ser
utilizadas como estantes.

En las éareas donde el alimento esté expuesto, las ventanas deben ser
preferiblemente de material no astillable; si tienen vidrio, debe adosarse una
pelicula protectora que evite la proyeccion de particulas en caso de rotura.

En areas de mucha generacion de polvo, las estructuras de las ventanas no
deben tener cuerpos huecos y, en caso de tenerlos, permaneceran sellados y
seran de facil remocion, limpieza e inspeccion. De preferencia los marcos no
deben ser de madera. En caso de comunicacion al exterior, deben tener sistemas
de proteccion a prueba de insectos, roedores, aves y otros animales.
PUERTAS

Las areas de produccion de mayor riesgo y las criticas, en las cuales los
alimentos se encuentren expuestos no deben tener puertas de acceso directo

desde el exterior; cuando el acceso sea necesario, en lo posible se debera
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colocar un sistema de cierre automatico, y ademas se utilizaran sistemas o
barreras de proteccion a prueba de insectos, roedores, aves, otros animales o
agentes externos contaminantes. Las puertas deben estar sefializadas puertas

de entrada de materias primas y de salida de productos terminados.
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MANUAL DE
l‘J PROCEDIMIENTOS Codigo:
GENERALES MPGIS01-1
INSTALACIONES Version 01
SANITARIAS

OBJETIVO

Este manual tiene como objetivo mantener la limpieza adecuada de las
instalaciones sanitarias para evitar la contaminacién del chocolate y a su vez dar

el uso correcto de las mismas.
ALCANCE

Instalaciones sanitarias (bafios y duchas).

DESARROLLO
SERVICIOS SANITARIOS

Deben existir instalaciones o facilidades higiénicas que aseguren la higiene del
personal para evitar la contaminacion de los alimentos, estaran ubicados de tal
manera que mantenga independencia de las otras areas de la planta. Las
instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos y vestuarios, deben ser
suficiente e independiente para mujeres y hombres.

Las areas de servicios higiénicos, no pueden tener acceso directo a las areas de
produccion. Los servicios higiénicos deben estar dotados de todas las facilidades
necesarias, como dispensador con jabdén liquido, dispensador con gel
desinfectante, implementos desechables o equipos automaticos para el secado
de las manos y recipientes preferiblemente cerrados para el depdsito de material
usado.

Las zonas de acceso a las areas criticas de elaboracion deben estar dotadas de
soluciones desinfectantes cuyo principio activo no afecte a la salud del personal
y no constituya un riesgo para la manipulacion del alimento. Las instalaciones
sanitarias deben mantenerse permanentemente limpias, ventiladas y con una
provision suficiente de materiales y asi mismo los lugares donde haya lavamanos

deben estar sefalizadas con avisos 0 advertencias al personal sobre la
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obligatoriedad de lavarse las manos después de usar los servicios sanitarios y

antes de reiniciar las labores de produccion.
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MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS Codigo:
GENERALES MPGSPO01-1

SERVICIOS A LA PLANTA Versién 01

OBJETIVO

Manifestar al personal que labora en la microempresa sobre el uso correcto de

los servicios de la planta.
ALCANCE

Agua, electricidad e iluminacidn, recoleccion de basura y alcantarillado.

DESARROLLO
SUMINISTRO DE AGUA

Se dispondra de un abastecimiento y sistema de distribucion adecuado de agua
potable, asi como de instalaciones apropiadas para su almacenamiento,
distribucion y control. El suministro de agua dispondra de mecanismos para
garantizar las condiciones requeridas en el proceso tales como temperatura y
presion para realizar la limpieza y desinfeccion.

Se permitira el uso de agua no potable para aplicaciones como control de
incendios, generacion de vapor, refrigeracion y otros propésitos similares; y, en
el proceso siempre y cuando no se utilice para superficies que tienen contacto
directo con los alimentos, que no sea ingrediente ni sean fuente de
contaminacion, los sistemas de agua potable deben estar identificados. Si se usa
agua de tanquero o de otra procedencia, se debe garantizar su caracteristica
potable.

ILUMINACION

Las areas tendran una adecuada iluminacién, con luz natural siempre que fuera
posible y cuando se necesite luz artificial, ésta serd lo mas semejante a la luz
natural para que garantice que el trabajo se lleve a cabo eficientemente.

Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas por encima de las lineas de

elaboracién, envasado y almacenamiento de los alimentos y materias primas,
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deben ser de tipo de seguridad y deben estar protegidas para evitar la
contaminacion de los alimentos en caso de rotura.

RECIPIENTES PARA LA BASURA

Se debe contar con un sistema adecuado de recoleccidon, almacenamiento,
proteccién y eliminacion de basuras. Esto incluye el uso de recipientes con tapa
y con la debida identificaciébn para los desechos de sustancias toxicas. Los
residuos se removeran frecuentemente de las areas de produccion y deben
disponerse de manera que se elimine la generacion de malos olores para que no
sean fuente de contaminacion o refugio de plagas.

Las plantas procesadoras de alimentos deben tener, individual o colectivamente,
instalaciones o sistemas adecuados para la disposicion final de aguas negras y
efluentes industriales.

ALCANTARILLADO

Todos los conductos de evacuacion (incluidos los sistemas de alcantarillado)
deberan construirse de manera que se evite la contaminacién del abastecimiento
de agua potable o segura. Todas las tuberias de evacuaciéon de aguas residuales

deberan estar debidamente sifonadas y desembocar en desagues.
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MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS Codigo:

GENERALES MPGEU01-1
EQUIPOS Y UTENCILIOS Version 01

OBJETIVO

Este manual tiene como propdsito mostrar al personal que labora en la

microempresa sobre la correcta manipulacion de los equipos y utensilios.
ALCANCE

Equipos y utensilios utilizados durante todas las fases del proceso.

DESARROLLO
EQUIPOS Y UTENSILIOS

La seleccidn, fabricacién e instalacion de los equipos deben ser acorde a las
operaciones a realizar y al tipo de alimento a producir. El equipo comprende las
maquinas utilizadas para la fabricacion, llenado o envasado, acondicionamiento,
almacenamiento, control, emision y transporte de materias primas y alimentos
terminados.

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccion y
cumpliran los siguientes requisitos:

a) Construidos con materiales tales que sus superficies de contacto no
transmitan sustancias toxicas, olores ni sabores, ni reaccionen con los
ingredientes o materiales que intervengan en el proceso de fabricacion.

b) En aquellos casos en los cuales el proceso de elaboracion del alimento
requiera la utilizacién de equipos o utensilios que generen algin grado de
contaminacion se debera validar que el producto final se encuentre en los
niveles aceptables.

c) Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no puedan
limpiarse y desinfectarse adecuadamente, cuando no pueda ser eliminado
el uso de la madera debe ser monitoreado para asegurarse que se



d)

f)

g)

h)

)
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encuentra en buenas condiciones, no serd una fuente de contaminacion
indeseable y no representara un riesgo fisico.

Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades para la limpieza,
desinfeccién e inspeccion y deben contar con dispositivos para impedir la
contaminacion del producto por lubricantes, refrigerantes, sellantes u
otras sustancias que se requieran para su funcionamiento.

Cuando se requiera la lubricacion de algin equipo o instrumento que por
razones tecnoldgicas esté ubicado sobre las lineas de produccién, se
debe utilizar sustancias permitidas (lubricantes de grado alimenticio) y
establecer barreras y procedimientos para evitar la contaminacion
cruzada, inclusive por el mal uso de los equipos de lubricacion.

Todas las superficies en contacto directo con el alimento no deben ser
recubiertas con pinturas u otro tipo de material desprendible que
represente un riesgo fisico para la inocuidad del alimento.

Las superficies exteriores y el disefio general de los equipos deben ser
construidos de tal manera que faciliten su limpieza.

Las tuberias empleadas para la conduccién de materiales resistentes,
inertes, no porosos, impermeables y facilmente desmontables para su
limpieza y lisos en la superficie que se encuentra en contacto con el
alimento. Las tuberias fijas se limpiaran y desinfectaran por recirculacion
de sustancias previstas para este fin, de acuerdo a un procedimiento
validado.

Los equipos se instalaran en forma tal que permitan el flujo continuo y
racional del material y del personal, minimizando la posibilidad de
confusion y contaminacion.

Todo el equipo y utensilios que puedan entrar en contacto con los
alimentos deben estar en buen estado y resistir las repetidas operaciones
de limpieza y desinfeccidn. En cualquier caso, el estado de los equipos y

utensilios no representara una fuente de contaminacion del alimento.
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DEL MONITOREO DE LOS EQUIPOS
Se debe cumplir las siguientes condiciones de instalacion y funcionamiento:

a) La instalacion de los equipos debe realizarse de acuerdo a las
recomendaciones del fabricante.

b) Toda maquinaria o equipo debe estar provista de la instrumentacion
adecuada y demas implementos necesarios para su operacion, control y
mantenimiento. Se contard con un procedimiento de calibracion que
permita asegurar que, tanto los equipos y maquinarias como los
instrumentos de control proporcionen lecturas confiables. Con especial
atencion en aquellos instrumentos que estén relacionados con el control

de un peligro.
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MANUAL DE
0! PROCEDIMIENTOS Codigo:
GENERALES MPGMPI01-1
MATERIAS PRIMAS E Version 01
INSUMOS

OBJETIVO

El objetivo de este manual es lograr cumplir con las condiciones minimas en

cuanto a materias primas e insumos.
ALCANCE

Materias primas e insumos.

DESARROLLO
CONDICIONES MINIMAS DE MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

No se aceptardn materias primas e ingredientes que contengan parasitos,
microorganismos patdgenos, sustancias toxicas (tales como, quimicos, metales
pesados, drogas veterinarias, pesticidas), materia extrafia a menos que dicha
contaminacion pueda reducirse a niveles aceptables mediante las operaciones
productivas validadas.

La recepcidén de materias primas e insumos debe realizarse en condiciones de
manera que eviten su contaminacion, alteracion de su composicién y dafos
fisicos. Las zonas de recepcion y almacenamiento estaran separadas de las que
se destinan a elaboracion o envasado de producto final.

Las materias primas e insumos deberan almacenarse en condiciones que
impidan el deterioro, eviten la contaminacién y reduzcan al minimo su dafio o
alteraciéon; ademas deben someterse, si es necesario, a un proceso adecuado
de rotacion periddica.

Los recipientes, contenedores, envases 0 empaques de las materias primas e
insumos deben ser de materiales que no desprendan sustancias que causen

alteraciones en el producto o contaminacion.
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MANUAL DE
0! PROCEDIMIENTOS Codigo:
GENERALES MPGOP01-1
OPERACIONES DE Versién 01
PRODUCCION

OBJETIVO

Este manual tiene como objetivo informar al personal encargado del area de

produccion sobre los criterios técnicos que deben ser aplicados en dicha area.
ALCANCE
Area de produccion.

DESARROLLO

La organizacién de la produccion debe ser concebida de tal manera que el
alimento fabricado cumpla con las normas nacionales, o normas internacionales
oficiales. La elaboracion de un alimento debe efectuarse segun procedimientos
validados, en locales apropiados de acuerdo a la naturaleza del proceso, con
areas y equipos limpios y adecuados, con personal competente, con materias
primas y materiales conforme a las especificaciones.

DE LAS CONDICIONES AMBIENTALES

a) Lalimpiezay el orden deben ser factores prioritarios en estas areas.

b) Las sustancias utilizadas para la limpieza y desinfeccion, deben ser
aguellas aprobadas para su uso en areas, equipos y utensilios donde se
procesen alimentos destinados al consumo humanao.

c) Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deben ser validados
periédicamente.

d) Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser lisas, de material
impermeable, que permita su facil limpieza y desinfeccion y que no genere

ningun tipo de contaminacion en el producto.
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Antes de emprender la fabricacion de un lote debe verificarse que:

a) Se cumplan las condiciones ambientales tales como temperatura,
humedad, ventilacion.

b) Que los aparatos de control estén en buen estado de funcionamiento; se
registraran estos controles, asi como la calibracion de los equipos de
control.

c) Que se haya realizado convenientemente la limpieza del area segun

procedimientos establecidos.
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MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS Cédigo:
GENERALES MPGEEE01-1

ENVASADO, ETIQUETADO | Versién01
Y EMPAQUETADO

OBJETIVO

El objetivo de este manual es darle un correcto envasado, etiqguetado y

empaquetado al producto final.
ALCANCE
Envases, etiquetas y empaques.

DESARROLLO

Todos los alimentos deben ser envasados, etiquetados y empaquetados de
conformidad con las normas técnicas y reglamentacion respectiva vigente. El
disefio y los materiales de envasado deben ofrecer una proteccion adecuada de
los alimentos para prevenir la contaminacion, evitar dafios y permitir un
etiquetado de conformidad con las normas técnicas respectivas.

Los alimentos envasados y los empaquetados deben llevar una identificacion
codificada que permita conocer el namero de lote, la fecha de produccion y la
identificaciéon del fabricante a mas de las informaciones adicionales que
correspondan, segun la norma técnica de rotulado vigente.

Antes de comenzar las operaciones de envasado y empacado deben verificarse
y registrarse:

e Lalimpieza e higiene del area donde se manipularan los alimentos.

e Que los alimentos a empacar, correspondan con los materiales de
envasado y acondicionamiento, conforme a las instrucciones escritas al
respecto.

e Que los recipientes para envasado estén correctamente limpios y

desinfectados, si es el caso.
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MANUAL DE
0! PROCEDIMIENTOS Codigo:
GENERALES MPGADCO1-1
ALMACENAMIENTO, ,
DISTRIBUCION Y Version 01
COMERCIALIZACION

OBJETIVO

La finalidad de este manual es dar a conocer las condiciones adecuadas en cuanto

a almacenamiento, distribucion y comercializacion del chocolate.
ALCANCE
Bodegas, perchas, vitrinas.

DESARROLLO

Los almacenes o bodegas para almacenar los alimentos terminados deben
mantenerse en condiciones higiénicas y ambientales apropiadas para evitar la
descomposicion o0 contaminacion posterior de los alimentos envasados Yy
empaquetados. los almacenes o bodegas para almacenar los alimentos terminados
deben incluir mecanismos para el control de temperatura y humedad que asegure
la conservacion de los mismos; también debe incluir un programa sanitario que
contemple un plan de limpieza, higiene y un adecuado control de plagas.

Para la colocacion de los alimentos deben utilizarse estantes o tarimas ubicadas a
una altura que evite el contacto directo con el piso. Los alimentos seran
almacenados alejados de la pared de manera que faciliten el libre ingreso del
personal para el aseo y mantenimiento del local.

La comercializacion o expendio de alimentos debera realizarse en condiciones que
garanticen la conservacion y proteccion de los mismos, para ello:

Se dispondra de vitrinas, estantes o muebles que permitan su facil limpieza.

Se dispondra de los equipos necesarios para la conservacién, como neveras y
congeladores adecuados, para aquellos alimentos que requieran condiciones

especiales de refrigeracion o congelacion.
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El propietario o representante legal del establecimiento de comercializacion, es el
responsable del mantenimiento de las condiciones sanitarias exigidas por el

alimento para su conservacion.



MANUAL
DE
EQUIPOS
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MANUAL DE EQUIPOS CODIGO:

MPGE-03

EQUIPOS EDICION N°1

ISO 9001-2000

LOCALIZACION: CLASIFICACION:
Microempresa “SEVA” Equipo
SECCION: AREA:
Produccioén Proceso
DESCRIPCION:
TOSTADORA:

De acero inoxidable con una altura de 1,4 m, este equipo se ha construido con el
propdsito de brindar una operacion sencilla y confiable, con componentes de facil
adquisicion y reposicion. Su mantenimiento es sencillo. Ofrece la posibilidad de
incrementarse controles de encendido y temperatura.

MATERIAL PRINCIPAL

MARCA: INMEGAR MODELO: N/A
CAPACIDAD: 23 Kg MATERIAL: Acero inoxidable
RESPONSABLE: Técnico de Produccion SERIE: N/A

OBSERVACIONES:

e Se debe mantener pulsado por unos 10 segundos el botén de encendido de la
bujia y se abre la llave de paso del gas situada a la entrada del quemador con
lo cual se lograra encender el mismo.

Se debe observar que la temperatura no sobrepase los 120°C
El tiempo promedio total de la operacion de tostado es de 45 minutos.

e Al terminar el tostado, se cierra el paso de gas tanto de la perilla como del

regulador.

¢ El mantenimiento del tostador se basa principalmente a los ajustes de sus
partes, al cambio de aceite del reductor de velocidad anualmente.

Firma de Responsabilidad Autorizado por:
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MANUAL DE EQUIPOS CODIGO:
MPGE-03
EQUIPOS EDICION N°1
ISO 9001-2000

LOCALIZACION: CLASIFICACION:
Microempresa “SEVA” Equipo
SECCION: AREA:
Produccién Proceso
DESCRIPCION:
ENFRIADORA:

Este equipo esta elaborado a partir de acero inoxidable con el propdsito de enfriar los
granos de cacao, cuenta con unas rejillas para facilitar el secado del mismo y a su vez
tiene un blower que expulsa aire para acelerar el proceso de enfriado.

MATERIAL PRINCIPAL

MARCA: INMEGAR MODELO: N/A
CAPACIDAD: 22 Kg MATERIAL: Acero inoxidable
RESPONSABLE: Técnico de Produccion SERIE: N/A

OBSERVACIONES:

e Limpiar el equipo antes y después del enfriado de granos.
e Ubicar en un lugar protegido del polvo e insectos.
¢ Darle mantenimiento preventivo anualmente.

Firma de Responsabilidad Autorizado por:
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MANUAL DE EQUIPOS CODIGO:

MPGE-03

EQUIPOS EDICION N°1

ISO 9001-2000

LOCALIZACION: CLASIFICACION: “ L '
Microempresa “SEVA” Equipo 33\-‘ : .
SECCION: AREA:
Produccion Proceso
DESCRIPCION:

DESCASCARILLADORA:

De acero inoxidable con una altura de 1,4 m, el equipo para pelar cacao realiza su
trabajo con granos correctamente seleccionados y tostados, estd concebida para
romper los granos y desprender la cascarilla

MATERIAL PRINCIPAL

MARCA: INMEGAR MODELO: N/A
CAPACIDAD: 100 Kg/h MATERIAL: Acero inoxidable
RESPONSABLE: Técnico de Produccion SERIE: N/A

OBSERVACIONES:

e Durante la operacion es necesaria regular simultaneamente la entrada de
granos al tambor y la cantidad de aire del ventilador.

e Es probable que deban realizarse dos pasadas del producto para obtener una
mayor limpieza de los nibs.

e Para su mantenimiento se recomienda engrasar las chumaceras cada seis
meses utilizando grasa No2.

Firma de Responsabilidad Autorizado por:
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MANUAL DE EQUIPOS CODIGO:
MPGE-03
EQUIPOS EDICION N°1
ISO 9001-2000

LOCALIZACION: CLASIFICACION:
Microempresa “SEVA” Equipo
SECCION: AREA:
Produccioén Proceso
DESCRIPCION:
MOLINO:

De acero inoxidable con una altura de 1,4 m, el equipo para moler cacao realiza su
trabajo con granos tostados y pelados. Se alimenta por la tolva ubicada en la parte

superior, mediante la cual se alimenta al molino.

MATERIAL PRINCIPAL

MARCA: INMEGAR MODELO: N/A
CAPACIDAD: 22 Kg MATERIAL: Acero inoxidable
RESPONSABLE: Técnico de Produccion SERIE: 290316

OBSERVACIONES:

e Es recomendable encender la maquina con los discos abiertos, es decir sin
friccion.
e Para su mantenimiento se recomienda engrasar las chumaceras cada seis

meses utilizando grasa No2
e Al limpiar el resto de la maquina debe tener en cuenta de no mojar el motor y

las chumaceras.

Firma de Responsabilidad Autorizado por:
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MANUAL DE EQUIPOS CODIGO:
MPGE-03
EQUIPOS EDICION N°1
ISO 9001-2000
LOCALIZACION: CLASIFICACION:
Microempresa “SEVA” Equipo
SECCION: AREA:
Produccién Proceso
DESCRIPCION:
REFINADORA:

De acero inoxidable, el refinamiento permite moler la pasta de cacao para que se
componga de particulas mas finas, este es uno de los procesos mas importantes en la|
elaboracion del chocolate, en él se eliminan los sabores acidos y se refina la pasta de

cacao.
MATERIAL PRINCIPAL
MARCA: SPECTRA MALANGER MODELO: SPECTRA 25 WITH
SPEED CONTROLLER
CAPACIDAD: 11 Kg MATERIAL: Acero inoxidable
RESPONSABLE: Técnico de Produccion SERIE: N/A

OBSERVACIONES:

e En el drenaje manual del chocolate se recomienda cuidar la inocuidad de
utensilios.

e Se debe limpiar el quipo luego de cada proceso.

e Se recomienda realizar un mantenimiento cada seis meses.

Firma de Responsabilidad Autorizado por:
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MANUAL DE EQUIPOS CODIGO:

MPGE-03

ISO 9001-2000

EQUIPOS EDICION N°1

LOCALIZACION:

CLASIFICACION:

brillante.

Microempresa “SEVA” Equipo
SECCION: AREA:
Produccioén Proceso

DESCRIPCION:
TEMPLADORA:

De acero inoxidable con una altura de 30 cm, totalmente automatico, este proceso nos
permite obtener una mezcla estable de grasa y por lo tanto un chocolate crujiente vy

MATERIAL PRINCIPAL

MARCA: REV DELTA

MODELO: N/A

CAPACIDAD: 7 Kg

MATERIAL: Acero inoxidable

RESPONSABLE: Técnico de Produccion SERIE: N/A

OBSERVACIONES:

deseados.

e Se debe tener en cuenta la temperatura de templado para obtener los resultados

e Si chocolate viene en tabletas o bloques grandes, la cortaremos en trocitos
pequefios de forma homogénea.

e Procure templar el chocolate en un ambiente climatizado, a una temperatura
ambiente maxima de 26°C.

e Se recomienda realizar un mantenimiento cada seis meses.

Firma de Responsabilidad Autorizado por:
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e

MANUAL DE EQUIPOS

CODIGO:
MPGE-03

ISO 9001-2000

EQUIPOS

EDICION N°1

LOCALIZACION:

CLASIFICACION:

Microempresa “SEVA” Equipo
SECCION: AREA:
Produccioén Proceso

DESCRIPCION:

RFRIGERADORA:

El refrigerador se usa para la conservacién, a baja temperatura, de alimentos

perecederos.

MATERIAL PRINCIPAL

MARCA: LG

MODELO: GC-B207FVCE, GC-
B207FTCE

CAPACIDAD: N/A

Metal

MATERIAL: Acero Inoxidable,

RESPONSABLE: Técnico de Produccion

SERIE: N/A

OBSERVACIONES:

e Mantenerla siempre cerrada.
¢ No colocar alimentos que no pertenezcan a la produccion de chocolate para
evitar contaminacion cruzada.

e Mantenerla limpia.

Darle mantenimiento preventivo anualmente.

Firma de Responsabilidad

Autorizado por:
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MANUAL DE EQUIPOS CODIGO:
MPGE-03
EQUIPOS EDICION N°1
ISO 9001-2000

LOCALIZACION: CLASIFICACION:
Microempresa “SEVA” Equipo
SECCION: AREA:
Produccioén Proceso
DESCRIPCION:

BALANZA INDUSTRIAL.:

Esta elaborada con un material de aluminio en la plataforma y plastico en el display,
tiene una altura de 60 cm y este equipo sirve para pesar grandes volumenes de las
sustancias involucradas en los procesos.

MATERIAL PRINCIPAL

MARCA: CAMRY MODELO: TCS-JE62Z

CAPACIDAD: 150 kg MATERIAL: Plataforma de
aluminio y display plastico

RESPONSABLE: Técnico de Produccién SERIE: N/A

OBSERVACIONES:

Verificar en la unidad que se quiera pesar.

Se debe verificar que el equipo este calibrado.

Conocer los rangos minimos y maximos de pesado.

Se lo debe ubicar en lugares con temperatura adecuadas.

Se recomienda realizar mantenimiento preventivo anualmente.

Firma de Responsabilidad Autorizado por:
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7V N

MANUAL DE EQUIPOS CODIGO:

MPGE-03

EQUIPOS EDICION N°1

ISO 9001-2000

LOCALIZACION: CLASIFICACION:
Microempresa “SEVA” Equipo
SECCION: AREA:
Produccioén Proceso
DESCRIPCION:

BALANZA DE LABORATORIO:
Material plastico, es un equipo utilizada principalmente para medir pequefas
cantidades de masas de manera exacta.

MATERIAL PRINCIPAL

MARCA: CAMRY MODELO: EK3252
CAPACIDAD: 7 kg MATERIAL: Plastico
RESPONSABLE: Técnico de Produccion SERIE: N/A

OBSERVACIONES:

Verificar en la unidad que se quiera pesar.

Se debe verificar que el equipo este calibrado.

Conocer los rangos minimos y maximos de pesado.

Se lo debe ubicar en lugares con temperatura adecuadas.

Se recomienda realizar mantenimiento preventivo anualmente.

Firma de Responsabilidad Autorizado por:
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MANUAL DE EQUIPOS CODIGO:
MPGE-03
EQUIPOS EDICION N°1
ISO 9001-2000
LOCALIZACION: CLASIFICACION:

Microempresa “SEVA” Equipo
SECCION: AREA:
Produccién Proceso

DESCRIPCION:

TERMOMETRO INFRARROJO:

Sirve para medir la temperatura de la superficie de un objeto, en especial temperaturas
por encima del punto de ebullicion y por debajo del punto de congelacion.

MATERIAL PRINCIPAL
MARCA: ETEKCITY MODELO: N/A

CAPACIDAD: -58 °F-1382°F (-50 °C a 750 °C) MATERIAL: Plastico

RESPONSABLE: Técnico de Produccion SERIE: N/A

OBSERVACIONES:

¢ Adecuada distancia entre el termémetro y el objeto a medir.

e Apagar el equipo cuando no se lo esté utilizando para extender la vida util de la
bateria.

Firma de Responsabilidad Autorizado por:
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MANUAL DE EQUIPOS CODIGO:
MPGE-03
EQUIPOS EDICION N°1
ISO 9001-2000
LOCALIZACION: CLASIFICACION:

Microempresa “SEVA” Equipo
SECCION: AREA:
Produccién Proceso

DESCRIPCION:

SELLADORA MANUAL:

Sirve para medir la temperatura de la superficie de un objeto, en especial temperaturas
por encima del punto de ebullicion y por debajo del punto de congelacion.

MATERIAL PRINCIPAL

MARCA: KUMA MODELO: N/A
CAPACIDAD: 400 mm MATERIAL: Plastico y Aluminio
RESPONSABLE: Técnico de Produccion SERIE: N/A

OBSERVACIONES:

e Calentar antes de usar.
e Presionar un tiempo minimo de 5 segundos.
e No presionar tan fuerte.

Firma de Responsabilidad Autorizado por:
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1. DATOS DE IDENTIFICACION

Denominacién del cargo: Gerente General Area: Administrativa

Departamento: Gerencia Ciudad: Tosagua

Numero de ocupantes: Uno Canton: Tosagua

Nombre de la empresa: Chocolate “SEVA”

2. PROPOSITO PRINCIPAL DEL PUESTO

Dirigir, organizar, coordinar y utilizar eficientemente como sean posible todos los

recursos a su disposicion a fin de obtener el maximo beneficio de los mismos.

3. EDUCACION FORMAL REQUERIDA

Nivel de Educaciéon Formal Especifique el numero

de afnos de estudio o
titulos
requeridos

Indique el area de
conocimientos formales

Nivel de educaciéon medio

6 afos de bachillerato

Administracién

4. CONOCIMIENTOS INFORMATIVOS REQUERIDOS

Conocimientos Descripcion Requiere
Informativos
Nivel estratégico. Conocimiento de vision, misién, factores claves del Sl
éxito, objetivos, estrategias, planes operativos,
actividades, tacticas, politicas y prioridades de la
institucion o area.
Naturaleza del area / Conocer las précticas, tendencias o enfoques de un Sl
departamento. area profesional en particular.
Mercado / entorno. Conocimiento del mercado o el entorno donde se SI
desenvuelve el negocio.
Productos y servicios. | Conocer los productos y servicios de la institucion. Sl
Personas y areas. Conocer personas, areas / departamentos de la SI
institucion.
Leyes y regulaciones. Conocer leyes, reglamentos, regulaciones y protocolos SI
internos o externos relevantes para el trabajo.
Clientes. Conocimiento de los clientes de la institucion. Sl
Proveedores / Conocimientos de los proveedores / contratistas de la SI
contratistas institucion.
Otros grupos Conocimiento de personas / grupos como SoOcCiOS, Sl
inversionistas, representantes de organismos externos,
etc.
Datos empresariales. Estadisticas financieras, de produccion, de ventas, de Sl
recursos humanos, de sistemas, de comercializacion,
etc.
Otros datos. Datos de contratos, procesos, manuales, claves, Sl
cadigos, catalogos, literatura, indicadores, etc.
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5. DESTREZAS ESPECIFICAS REQUERIDAS

Destrezas Especificas \ Detalle
Experiencia en coordinacion Capacidad de coordinar las disposiciones que
se dan dentro de la microempresa
Experiencia de Manejo de Personal Capaz de mantener el orden y la disciplina de
su personal
Conocimiento de Finanzas Financiar los recursos de la microempresa
Supervision de personal Dirigir personas en el ambito de proceso de

produccién en el seguimiento de instrucciones

Organizacion y/o programacion de actividades Tomar medidas en las gestiones que se
realizan en la microempresa

Manejar programas informaticos Capaz de llevar un registro de todas las
actividades que se realizan en la microempresa

6. OTROS REQUISITOS DE SELECCION

Habilidades/ Destrezas

Capacidad de liderazgo

Comunicacion hacia los empleados

Trato cordial y respetuoso

Estrictez en la supervisién de procesos

Coordinacién en la microempresa

Creatividad de nuevas ideas

Compromiso con la empresa

7. EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA

Dimensiones de Experiencia Detalle
1. Tiempo de experiencia 3 afios
2. Especificidad de la experiencia Manejo Personal y Administrativo
3. Contenido de experiencia Procesos de produccién y Administrativo

8. ACTIVIDADES DE LA POSICION

a) Planificacién, organizacibn y supervision general de las actividades
desempeiiadas por la microempresa.

b) Tomar decisiones criticas, especialmente cuando se trata de asuntos
centrales o vitales para la organizacion.

c) Motivar, supervisar y mediar entre el equipo de trabajo.

d) Control del personal del area de proceso.

e) Se encarga de la administracion de la empresa.

f) Lleva el control estadistico financiero, control de ingreso/egreso, etc.

g) Verifica el mantenimiento de los equipos conjuntamente con el jefe de

produccion.



https://concepto.de/planeacion/
https://concepto.de/toma-de-decisiones/
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CODIGO: MPGMF02

MANUAL DE FUNCIONES VERSION 01

ISO 9001- 2000 SECRETARIA

h) Realizar compra de materiales y equipo cuando es necesario.

i) Se encarga de seleccionar, asignar y capacitar a los operarios.

J) Fija objetivos y crea planes estratégicos para la empresa.

k) Asigna la autoridad y las tareas que deben cumplir individualmente y los
equipos para la marcha de la organizacion.

[) Decidir respecto de contratar, seleccionar, capacitar y ubicar el personal
adecuado para cada cargo.

m) Analizar los problemas de la empresa en el aspecto financiero,

administrativo, personal, contable entre otros.




1. DATOS DE IDENTIFICACION
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Denominacion del cargo: Secretaria

Area: Administrativa

Departamento: Gerencia

Ciudad: Tosagua

Nimero de ocupantes: Uno

Cantén: Tosagua

Nombre de la empresa: Chocolate “SEVA”

2. PROPOSITO PRINCIPAL DEL PUESTO
Gestionar la agenda, atender al publico, gestionar documentos, organizacion de la

microempresa y manejar informacion confidencial.
3. EDUCACION FORMAL REQUERIDA

Nivel de Educacién Formal

Especifique el nimero
de afios de estudio o
titulos
requeridos

Indique el area de
conocimientos formales

Nivel de educacién medio

6 afios de bachillerato

Administracién

4. CONOCIMIENTOS INFORMATIVOS REQUERIDOS

Conocimientos Descripcion Requiere
Informativos
Nivel estratégico. Conocimiento de vision, mision, factores claves del Sl
éxito, objetivos, estrategias, planes operativos,
actividades, tacticas, politicas y prioridades de la
institucion o area.
Naturaleza del area / Conocer las practicas, tendencias o enfoques de un SI
departamento. area profesional en particular.
Mercado / entorno. Conocimiento del mercado o el entorno donde se SI
desenvuelve el negocio.
Productos y servicios. | Conocer los productos y servicios de la institucion. Sl
Personas y areas. Conocer personas, areas / departamentos de la SI
institucion.
Leyes y regulaciones. Conocer leyes, reglamentos, regulaciones y protocolos SI
internos o externos relevantes para el trabajo.
Clientes. Conocimiento de los clientes de la institucion. Sl
Proveedores / Conocimientos de los proveedores / contratistas de la SI
contratistas institucion.
Otros grupos Conocimiento de personas / grupos como SOcCiOS, SI
inversionistas, representantes de organismos externos,
etc.
Datos empresariales. Estadisticas financieras, de produccion, de ventas, de Sl
recursos humanos, de sistemas, de comercializacion,
etc.
Otros datos. Datos de contratos, procesos, manuales, claves, Sl

cédigos, catalogos, literatura, indicadores, etc.
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5. DESTREZAS ESPECIFICAS REQUERIDAS

Destrezas Especificas \ Detalle
Experiencia en coordinacion Capacidad de coordinar las disposiciones que
se dan dentro de la microempresa
Conocimiento de Finanzas Financiar los recursos de la microempresa
Conocimiento de Administracion Recibe, ordena y redacta la correspondencia

de su superior

Organizacion y/o programacion de actividades Tomar medidas en las gestiones que se
realizan en la microempresa

6. OTROS REQUISITOS DE SELECCION
Habilidades/ Destrezas

Organizacion en su espacio de trabajo

Mantener la confidencialidad

Trato cordial y respetuoso

Responsabilidad en las tareas asignadas

Coordinacion en la microempresa

Compromiso con la empresa

Excelente redaccién y ortografia

Facilidad de expresion verbal y escrita

Facilidad para interactuar en grupos

Dominio de computador

7. EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA

Dimensiones de Experiencia Detalle
1. Tiempo de experiencia 3 afios
2. Especificidad de la experiencia Manejo Administrativo
3. Contenido de experiencia Area Administrativo

8. ACTIVIDADES DE LA POSICION

a) Revisar la correspondencia de la gerencia.

b) Comunicarse de manera efectiva con otros empleados y proveedores y/o
clientes.

c) Asegurarse que la compafiia cumpla con todas sus obligaciones.

d) Llevar un registro efectivo revisando que las actividades de su jefe estan bien
programadas y no interfieren con otras obligaciones.

e) Comprobar que las acciones acordadas se llevan a cabo.

f) Tener una agenda actualizada incluyendo a los trabajadores de la empresa,
clientes y proveedores.

g) Toma nota de los asuntos tratados en reuniones importantes.
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MANUAL DE FUNCIONES

ISO 9001- 2000

JEFE DE PRODUCCION

CODIGO: MPGMF02

VERSION 01

h) Debe tener el control de los documentos legales que pueden ser requeridos

por instancias gubernamentales.

i) Llevar un control del inventario de insumos y equipos de oficina




90

1. DATOS DE IDENTIFICACION

Denominacién del cargo: Jefe de produccion Area: Produccion

Departamento: Procesos Ciudad: Tosagua

Numero de ocupantes: Uno Canton: Tosagua

Nombre de la empresa: Chocolate “SEVA”

2. PROPOSITO PRINCIPAL DEL PUESTO
Dirigir, planificar y coordinar todas las actividades pertenecientes a la produccion;

gestionando los recursos disponibles, desarrollando estrategias y procedimientos
Optimos y garantizando los niveles de calidad necesarios.
3. EDUCACION FORMAL REQUERIDA

Nivel de Educacion Formal Especifique el numero

de afnos de estudio o

Indique el area de

titulos conocimientos formales
requeridos
Nivel de educacion medio 6 afios de bachillerato
Nivel de educacion superior 5 afios de universidad Procesos
4. CONOCIMIENTOS INFORMATIVOS REQUERIDOS
Conocimientos Descripcion Requiere
Informativos
Nivel estratégico. Conocimiento de vision, misién, factores claves del Sl
éxito, objetivos, estrategias, planes operativos,
actividades, tacticas, politicas y prioridades de la
institucion o area.
Naturaleza del area / Conocer las practicas, tendencias o enfoques de un Sl
departamento. area profesional en particular.
Mercado / entorno. Conocimiento del mercado o el entorno donde se SI
desenvuelve el negocio.
Productos y servicios. | Conocer los productos y servicios de la institucion. Sl
Personas y areas. Conocer personas, areas / departamentos de la Sl
institucion.
Leyes y regulaciones. Conocer leyes, reglamentos, regulaciones y protocolos Sl
internos o externos relevantes para el trabajo.
Clientes. Conocimiento de los clientes de la institucion. SI
Proveedores / Conocimientos de los proveedores / contratistas de la Sl
contratistas institucion.
Otros grupos Conocimiento de personas / grupos como SoCioS, SI
inversionistas, representantes de organismos externos,
etc.
Datos empresariales. Estadisticas financieras, de produccion, de ventas, de Sl
recursos humanos, de sistemas, de comercializacion,
etc.
Otros datos. Datos de contratos, procesos, manuales, claves, Sl
cadigos, catalogos, literatura, indicadores, etc.
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5. DESTREZAS ESPECIFICAS REQUERIDAS

Destrezas Especificas |

Detalle

Experiencia en coordinacién

Capacidad de coordinar las disposiciones que
se dan dentro de la microempresa

Experiencia de Manejo de personal

Capaz de mantener el orden y la disciplina

Supervision de personal

Dirigir personas en el ambito de proceso de
produccién en el seguimiento de instrucciones

Conocimiento de Finanzas

Financiar los recursos de la microempresa

Organizacion y/o programacion de actividades

Tomar medidas en las gestiones que se
realizan en la microempresa

Conocimiento técnico

Conocer el proceso del producto

Expresa explicitamente los procesos

Habilidad de elaboracién de los productos
lacteos

Trabajo en Equipo

Los lideres comunican y transmiten
entusiasmo para obtener un mayor rendimiento

6. OTROS REQUISITOS DE SELECCION
Habilidades/ Destrezas

Comunicacion con los demés empleados

Trato cordial y respetuoso

Estrictez en la supervisién del proceso

Coordinacién en la microempresa

Coordinar su equipo de operarios

Creatividad de nuevas ideas

Facilidad para interactuar en grupos

Dar soporte a su equipo en cuanto a dudas, tareas

Manejo de equipos

7. EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA

Dimensiones de Experiencia

Detalle

1. Tiempo de experiencia

3 afios

2. Especificidad de la experiencia

Jefe de produccién

3. Contenido de experiencia
8. ACTIVIDADES DE LA POSICION

a) Recepcion de materiales.

Conocimientos de procesos de produccion

b)
c)

Planifica y gestiona los recursos materiales disponible.
Elabora y coordina planes de produccion, politica de compras y logistica de
materias prima.

d) Organizar, dirigir y supervisar la operacion de la produccion.



f)

9)

h)

)

K)
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Supervisar la limpieza y mantenimiento del lugar de trabajo, asi como la
higiene del personal a su cargo.

Proponer y desarrollar nuevos productos y técnicas, asi como notificar los
cambios de los ingredientes / recetas actuales al Gerente.

Supervisar la calidad y almacenamiento de la materia prima o material de
empagque recibido.

Establecer el control de calidad de cada lote de produccion.

Planificar la secuencia de la produccién, materiales y recursos humanos.
Gestionar los indicadores operativos basicos (calidad, costes, cumplimientos
plazos de entrega, productividad.

Seguimiento de la produccion en volumen y calidad, asi como todas las

tareas previas necesarias para su cumplimiento.
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CODIGO: MPGMF02

MANUAL DE FUNCIONES VERSION 01

ISO 9001- 2000 JEFE DE VENTAS

1. DATOS DE IDENTIFICACION
Denominacién del cargo: Jefe de ventas

Area: Administrativa

Departamento: Administracion Ciudad: Tosagua

Ndmero de ocupantes: Uno
Nombre de la empresa: Chocolate “SEVA”

Cantén: Tosagua

2. PROPOSITO PRINCIPAL DEL PUESTO
Desarrollar, mantener y mejorar las relaciones con los clientes para mantener un

alto nivel de servicio y conservar su lealtad, es el responsable de la maximizacion
de ventas.
3. EDUCACION FORMAL REQUERIDA

Nivel de Educacién Formal Especifique el nUmero
de afios de estudio o
titulos

requeridos
6 anos de bachillerato

Indique el area de
conocimientos formales

Nivel de educacién medio

Nivel de educacion superior 5 afios de universidad Procesos
4. CONOCIMIENTOS INFORMATIVOS REQUERIDOS
Conocimientos Descripcion Requiere
Informativos
Nivel estratégico. Conocimiento de visién, mision, factores claves del Sl
éxito, objetivos, estrategias, planes operativos,
actividades, tacticas, politicas y prioridades de la
institucion o area.
Naturaleza del area / Conocer las practicas, tendencias o enfoques de un SI
departamento. area profesional en particular.
Mercado / entorno. Conocimiento del mercado o el entorno donde se SlI
desenvuelve el negocio.
Productos y servicios. | Conocer los productos y servicios de la institucion. Sl
Personas y areas. Conocer personas, areas / departamentos de la Sl
institucion.
Leyes y regulaciones. Conocer leyes, reglamentos, regulaciones y protocolos Sl
internos o externos relevantes para el trabajo.
Clientes. Conocimiento de los clientes de la institucion. Sl
Proveedores / Conocimientos de los proveedores / contratistas de la SI
contratistas institucion.
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Otros grupos

etc.

Conocimiento de personas / grupos como SoOcCiOS, Sl
inversionistas, representantes de organismos externos,

Datos empresariales.

etc.

Estadisticas financieras, de produccion, de ventas, de SI
recursos humanos, de sistemas, de comercializacion,

Otros datos.

Datos de contratos,
cadigos, catalogos, literatura, indicadores, etc.

procesos,

manuales, claves, Sl

5. DESTREZAS ESPECIFICAS REQUERIDAS

Destrezas Especificas

Detalle

Experiencia en coordinacién

Capacidad de coordinar las disposiciones que
se dan dentro de la microempresa

Conocimiento de Finanzas

Financiar los recursos de la microempresa

Conocimientos Administrativos

Realizacion de ventas, consultas, pedidos y
garantias.

Conocimiento de Proceso de ventas

Gestionar ventas de su producto en el mercado

Organizacion y/o programacion de actividades

Tomar medidas en las gestiones que se
realizan en la microempresa

Capacidad negociadora

Capacidad para tratar con diversas clases de
personas y ocuparse de diferentes actividades
alavez.

6. OTROS REQUISITOS DE SELECCION

Habilidades/ Destrezas

Responsable y Organizada

Trato cordial y respetuoso

Conocer los clientes

Coordinacion en la microempresa

Compromiso con la empresa

Facilidad de expresion verbal y escrita

Facilidad para interactuar en grupos

7. EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA

Dimensiones de Experiencia

Detalle

1. Tiempo de experiencia

3 afos

2. Especificidad de la experiencia

Jefe de ventas

3. Contenido de experiencia

Conocimientos de procesos de ventas

8. ACTIVIDADES DE LA POSICION

a) Atender y tomar los pedidos de los clientes

b) Pasar diariamente la informacion de los pedidos al departamento de

produccion.

c) Elaborary enviar las facturas para el pago a los clientes.
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f)
9)
h)
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Promocionar el producto mediante medios de comunicacion.

Buscar estrategias de ventas.

Conocer los precios exactos y sus modificaciones.

Organizar los fondos de la empresa para efectuar el pago a proveedores.
Realizar investigacién de mercado para recopilar datos estratégicos de los
clientes.

Conoce las caracteristicas del mercado y la aceptacion que tiene el producto

0 servicio dentro de él.
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MANUAL DE FUNCIONES

CODIGO: MPGMF02

VERSION 01

ISO 9001- 2000

JEFE DE CONTROL DE CALIDAD

1. DATOS DE IDENTIFICACION

Denominacién del cargo: Jefe de control de calidad

Area: Administrativo

Departamento: Administracion

Ciudad: Tosagua

Nimero de ocupantes: Uno

Nombre de la empresa: Chocolate “SEVA”

Cantén: Tosagua

2. PROPOSITO PRINCIPAL DEL PUESTO
Rige normas, planifica, organiza y controla los procesos, procedimientos y

actividades relacionadas con la calidad de los productos.
3. EDUCACION FORMAL REQUERIDA

Nivel de Educaciéon Formal

Especifique el nUmero
de afios de estudio o

Indique el area de

titulos conocimientos formales
requeridos
Nivel de educacion medio 6 afios de bachillerato
Nivel de educacion superior 5 afios de universidad Fitoquimico
4. CONOCIMIENTOS INFORMATIVOS REQUERIDOS
Conocimientos Descripcion Requiere
Informativos
Nivel estratégico. Conocimiento de vision, misién, factores claves del Sl
éxito, objetivos, estrategias, planes operativos,
actividades, tacticas, politicas y prioridades de la
institucion o area.
Naturaleza del area / Conocer las practicas, tendencias o enfoques de un Sl
departamento. area profesional en particular.
Mercado / entorno. Conocimiento del mercado o el entorno donde se SI
desenvuelve el negocio.
Productos y servicios. | Conocer los productos y servicios de la institucion. Sl
Personas y areas. Conocer personas, areas / departamentos de la Sl
institucion.
Leyes y regulaciones. Conocer leyes, reglamentos, regulaciones y protocolos Sl
internos o externos relevantes para el trabajo.
Clientes. Conocimiento de los clientes de la institucion. NO
Proveedores / Conocimientos de los proveedores / contratistas de la NO
contratistas institucion.
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Otros grupos

etc.

Conocimiento de personas / grupos como SoCios,
inversionistas, representantes de organismos externos,

NO

Datos empresariales.

etc.

Estadisticas financieras, de produccion, de ventas, de SI
recursos humanos, de sistemas, de comercializacion,

Otros datos.

Datos de contratos,
cadigos, catalogos, literatura, indicadores, etc.

procesos, manuales, claves, Sl

5. DESTREZAS ESPECIFICAS REQUERIDAS

Destrezas Especificas

\ Detalle

Experiencias en control de calidad

Capacidad de controlar las disposiciones que
se dan dentro de la empresa acogido al
Servicio Ecuatoriano de Normalizacion.

Experiencia de Manejo de personal

Capaz de mantener el orden y la disciplina

Supervision de personal

Dirigir personas en el ambito de proceso de
produccién en el seguimiento de instrucciones.

Trabajo en Equipo

Los lideres comunican 'y transmiten
entusiasmo para obtener un mayor rendimiento

Organizacion y/o programacion de actividades

Tomar medidas en las gestiones que se
realizan en la microempresa

6. OTROS REQUISITOS DE SELECCION

Habilidades/ Destrezas

Comunicacion hacia los empleados

Trato cordial y respetuoso

Estrictez en la supervision del proceso

Coordinacién en la microempresa

Creatividad de nuevas ideas

7. EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA

Dimensiones de Experiencia

Detalle

1. Tiempo de experiencia

30 afos

2. Especificidad de la experiencia

Manejo Personal y Administrativo

3. Contenido de experiencia

Proceso y Administracion

8. ACTIVIDADES DE LA POSICION

a) Gestionar la adquisicion de insumos.

b) Ordenado y meticuloso en la inspeccion y elaboracion de registros.

c) Evaluar la llegada de materias primas e insumos en los talleres.

d) Controlar y asegurar la calidad de la materia prima y productos terminado.

Inspeccion del proceso.

e) Emitir informes de procesos realizados.

f) Inspeccionar y gestionar ventas del taller agroindustrial
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g) Capacidad y habilidad en la planeacion de la documentacion necesaria para
asegurar y controlar la calidad e inocuidad de los productos elaborados.

h) Capaz de aprender y adaptarse a los cambios del mundo y de la industria,
ofreciendo mejoras continuas al proceso.

i) Planificar y establecer los procedimientos, estandares y especificaciones de
calidad de la empresa.

j) Asegurarse de que la empresa esta trabajando lo méas eficazmente posible

para mantenerse al dia con sus competidores
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MANUAL DE FUNCIONES

CODIGO: MPGMF02

VERSION 01

ISO 9001- 2000

OPERARIO

1. DATOS DE IDENTIFICACION

Denominacién del cargo: Operario

Area: Produccién

Departamento: Procesos

Ciudad: Tosagua

Nimero de ocupantes: Dos

Nombre de la empresa: Chocolate “SEVA”

Cantén: Tosagua

2. PROPOSITO PRINCIPAL DEL PUESTO
Encargados de efectuar el procesamiento del chocolate, ademas de aportar a

mejoras de la mismas.

3. EDUCACION FORMAL REQUERIDA

Nivel de Educacién Formal

Especifique el nimero
de afios de estudio o

Indique el area de

titulos conocimientos formales
requeridos
Nivel de educacion medio 6 afios de bachillerato Procesos
4. CONOCIMIENTOS INFORMATIVOS REQUERIDOS
Conocimientos Descripcion Requiere
Informativos
Nivel estratégico. Conocimiento de vision, misién, factores claves del NO
éxito, objetivos, estrategias, planes operativos,
actividades, tacticas, politicas y prioridades de la
institucion o area.
Naturaleza del area / Conocer las précticas, tendencias o enfoques de un Sl
departamento. area profesional en particular.
Mercado / entorno. Conocimiento del mercado o el entorno donde se SI
desenvuelve el negocio.
Productos y servicios. | Conocer los productos y servicios de la institucion. Sl
Personas y areas. Conocer personas, areas / departamentos de la Sl
institucion.
Leyes y regulaciones. Conocer leyes, reglamentos, regulaciones y protocolos Sl
internos o externos relevantes para el trabajo.
Clientes. Conocimiento de los clientes de la institucion. NO
Proveedores / Conocimientos de los proveedores / contratistas de la NO
contratistas institucion.
Otros grupos Conocimiento de personas / grupos como SocCios, NO
inversionistas, representantes de organismos externos,
etc.
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Datos empresariales. Estadisticas financieras, de produccion, de ventas, de NO
recursos humanos, de sistemas, de comercializacion,
etc.
Otros datos. Datos de contratos, procesos, manuales, claves, SI
cédigos, catalogos, literatura, indicadores, etc.

5. DESTREZAS ESPECIFICAS REQUERIDAS

Destrezas Especificas \ Detalle
Expresa explicitamente los procesos Habilidad de elaboracion del producto
Disciplinado Responsable en el ambito de su labor

6. OTROS REQUISITOS DE SELECCION

Habilidades/ Destrezas

Habil

Responsable

Trato cordial y respetuoso

Conocimiento de procesos

7. EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA

Dimensiones de Experiencia Detalle
1. Tiempo de experiencia 3 afios
2. Especificidad de la experiencia Técnicas de procesos de chocolate
3. Contenido de experiencia Conocimiento del proceso de chocolate

8. ACTIVIDADES DE LA POSICION

a) Receptar la materia prima.

b) Aplicar normas y procedimientos establecidos para la produccion.

c) Almacenamiento de la produccion.

d) Investigar nuevos procesos e innovacion de la produccion.

e) Velar por el uso Optimo y preservacion de los elementos de produccion
(materia prima, materiales, y equipos).

f) Capacidad para trabajar en equipo.

g) Capaz de seguir métodos de seguridad.

h) Mantener el lugar limpio y aseado.
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ANEXO B

ENTREVISTA REALIZADA AL PROPIETARIO Y ENCARGADO DE LA
“MICROEMPRESA SEVA”

(3

2
ESPAM
ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA AGROPECUARIA DE MANABI
MANUEL FELIX LOPEZ
CARRERA DE AGROINDUSTRIA

Entrevistadoras: Valentina Garcia y Maria José Zambrano
Entrevistados: Gregory Sheldon y Jacinto Cano
Fecha: 06/10/2020

1. ¢Quiénes intervienen dentro del proceso de elaboracion de chocolate en “SEVA”?
Respuesta:

2. ¢En qué condiciones se encuentran los equipos y materiales dentro de la
microempresa “SEVA”?

Respuesta:

3. ¢ Se realizan analisis microbiolégicos al chocolate final?
Respuesta:

4. ¢Recibe quejas por el chocolate que oferta?

Respuesta:

5. ¢Elchocolate elaborado en “SEVA” tiene inocuidad?

Respuesta:

6. ¢La microempresa “SEVA” cumple con los requisitos de Buenas Practicas de
Manufactura?

Respuesta:

7. ¢Cuales la necesidad de “SEVA” de poseer la documentacion de Buenas Practicas
de Manufactura?

Respuesta:
8. ¢Esta dispuesto a implementar los manuales de Buenas Practicas de Manufactura?

Respuesta:
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ANEXO C1
LISTA DE VERIFICACION DE BPM

LISTA DE
REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS VERIFICACION
DE MANUFACTURA coD:
FECHA REVISION:
REVISION:
No REQUISITOS CUMPLE OBSERVACIONES

(Art. 3y Art. 4) De las condiciones minimas basicas y localizacién

1 El establecimiento esta protegido de focos de
insalubridad.
2 El disefio y distribucién de las areas permite una

apropiada limpieza, desinfeccién y mantenimiento
evitando 0 minimizando los riesgos de
contaminacion y alteracion.

(Art. 5) Disefio y Construccion

3 Ofrece proteccidén contra polvo, materias extrafas,
insectos, roedores, aves y otros elementos del
ambiente exterior

4 La construcciéon es sdlida y dispone de espacio
suficiente para la instalacion; operacion vy
mantenimiento de los equipos

5 Las areas interiores estan divididas de acuerdo al
grado de higiene y al riesgo de contaminacion.

(Art. 6) Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios.

1. Distribucién de areas

6 Las areas estan distribuidos y sefializados de
acuerdo al flujo hacia adelante

7 Las areas criticas permiten un apropiado
mantenimiento, limpieza, desinfeccion y
sanitizacion.

8 Los elementos inflamables, estan ubicados en area

alejada y adecuada lejos del proceso

2. Pisos, paredes, techos y drenajes
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LISTA DE VERIFICACION DE BPM
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9 Permiten la limpieza y estan en adecuadas
condiciones de limpieza.

10 Los drenajes de los pisos cuentan con proteccion.

11 En &reas criticas las uniones entre pisos y paredes
son concavas.

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

13 Los techos falsos y demas instalaciones

suspendidas facilitan la limpieza y mantenimiento.

3. Ventana, puertas y otras aberturas

14 En areas donde el producto esté expuesto, las
ventanas, repisas y otras aberturas evitan la
acumulacion de polvo.

15 Las ventanas son de material no astillable y tienen
proteccién contra roturas.

16 Las ventanas no deben tener cuerpos huecos y
permanecen sellados.

17 En caso de comunicacion al exterior cuenta con
sistemas de proteccibn a prueba de insectos,
roedores, etc.

18 Las puertas se encuentran ubicadas y construidas
de forma que no contaminen el alimento, faciliten el
flujo regular del proceso y limpieza de la planta.

19 Las areas en donde el alimento este expuesto no

tiene puertas de acceso directo desde el exterior, 0
cuenta con un sistema de seguridad que lo cierre
autométicamente.

4.Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas, plataformas).

20 Estan ubicadas sin que causen contaminacién o
dificulten el proceso.

21 Proporcionan  facilidades de limpieza vy
mantenimiento.

22 Poseen elementos de proteccién para evitar la caida

de objetos y materiales extrafios.

5. Instalaciones eléctricas y redes de agua




ANEXO C3

LISTA DE VERIFICACION DE BPM
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23 Es abierta y los terminales estan adosados en
paredes o techos en dareas criticas existe un
procedimiento de inspeccién y limpieza.

24 Se ha identificado y rotulado las lineas de flujo de

acuerdo a la norma INEN.

6. lluminacién

25

Cuenta con iluminacion adecuada y protegida a fin
de evitar la contaminacion fisica en caso de rotura.

7. Calidad de Aire y Ventilacién

26 Se dispone de medios adecuados de ventilacion
para prevenir la condensacion de vapor, entrada de
polvo y remocién de calor.

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

28 Los sistemas de ventilacion evitan la contaminacion
del alimento, estan protegidas con mallas de
material no corrosivo.

29 Sistema de filtros sujeto a programas de limpieza.

8. Control de temperatura y humedad ambiental

30 Se dispone de mecanismos para controlar la

temperatura y humedad del ambiente.

9. Instalaciones Sanitarias

31

Se dispone de servicios higiénicos, duchas y
vestuarios en cantidad suficiente e independientes
para hombres y mujeres

32

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

33

Se dispone de dispensador de jabén, papel
higiénico, implementos para secado de manos,
recipientes cerrados para depodsito de material
usado en las instalaciones sanitarias

34

Se dispone de dispensadores de desinfectante en
las areas criticas
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LISTA DE VERIFICACION DE BPM
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35

Se ha dispuesto comunicaciones o advertencias al
personal sobre la obligatoriedad de lavarse las
manos después de usar los sanitarios y antes de
reiniciar las labores de produccién

(Art. 7) Servicios de planta — facilidades/ (Art. 26) Agua

1. Suministro de agua

36 Se dispondra de un abastecimiento y sistema de
distribucidon adecuado de agua.

37 Se utiliza agua potable o tratada para la limpieza y
lavado de materia prima, equipos y objetos que
entran en contacto con los alimentos.

38 Los sistemas de agua no potable se encuentran
diferenciados de los de agua no potable

39 En caso de usar hielo es fabricado con agua potable
o tratada bajo normas nacionales o internacionales.

40 Se garantiza la inocuidad del agua re utilizada.

2. Suministros de vapor

41

El generador de vapor dispone de filtros para
retencién de particulas, y usa quimicos de grado
alimenticio

3. Disposicion de desechos sélidos y liquidos

42

Se dispone de sistemas de recoleccion,
almacenamiento, y proteccion para la disposicion
final de aguas negras, efluentes industriales y
eliminacion de basura.

43

Los drenajes y sistemas de disposicion estan
disefiados y construidos para evitar la
contaminacion.

44

Los residuos se remueven frecuentemente de las
areas de produccion y evitan la generacion de malos
olores y refugio de plagas.

45

Estan ubicadas las areas de desperdicios fuera de
las de produccién y en sitios alejados de misma.

(Art. 8) (Art. 29)
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LISTA DE VERIFICACION DE BPM
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46 Disefio y distribucion esté acorde a las operaciones
a realizar.

47 Las superficies y materiales en contacto con el
alimento, no representan riesgo de contaminacion.

48 Se evita el uso de madera o materiales que no
puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente o
se tiene certeza que no es una fuente de
contaminacion.

49 Los equipos y utensilios ofrecen facilidades para la
limpieza, desinfeccion e inspeccion.

50 Las mesas de trabajo con las que cuenta son lisas,
bordes redondeados, impermeables, inoxidables y
de facil limpieza.

51 Cuentan con dispositivos para impedir la
contaminacion del producto por lubricantes,
refrigerantes, etc.

52 Se usa lubricantes grado alimenticio en equipos e
instrumentos ubicados sobre la linea de produccién.

53 Las tuberias de conduccion de materias primas y
alimentos son resistentes, inertes, no porosos,
impermeables y facilmente desmontables.

54 Las tuberias fijas se limpian y desinfectan por
recirculacion de sustancias previstas para este fin.

55 El disefio y distribucion de equipos permiten: flujo
continuo del personal y del material.

(Art. 9) Monitoreo de los equipos

56 La instalacion se realiz6 conforme a las
recomendaciones del fabricante.

57 Provista de instrumentacion e implementos de
control adecuados.

(Art. 10) Consideraciones Generales

58

Se mantiene la higiene y el cuidado personal.

(Art. 11), (Art. 28) (Art. 50) Educacion y capacitacion
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59 Se han implementado un programa de capacitacion
documentado, basado en BPM que incluye normas,
procedimientos y precauciones a tomar.

60 El personal es capacitado en operaciones de
empacado.

61 El personal es capacitado en operaciones de

fabricacion.

(Art. 12) Estado de Salud

62

El personal manipulador de alimentos se somete a
un reconocimiento médico antes de desempefiar
funciones.

63

Se realiza reconocimiento médico periédico o cada
vez que el personal lo requiere, y después de que
ha sufrido una enfermedad infecto contagiosa.

64

Se toma las medidas preventivas para evitar que
labore el personal sospechoso de padecer
infecciosa susceptible de ser transmitida por
alimentos.

(Art. 13) Higiene y medidas de proteccion

65 El personal dispone de uniformes que permitan
visualizar su limpies, se encuentran en buen estado
y limpios.

66 El calzado es adecuado para el proceso productivo.

67 El uniforme es lavable o desechable y las
operaciones de lavado se realiza en un lugar
apropiado.

68 Se evidencia que el personal se lava las manos y

desinfecta segun procedimientos establecidos.

(Art. 14) Comportamiento del personal

69 El personal acata las normas establecidas que
sefialan la prohibicion de fumar y consumir
alimentos y bebidas.

70 El personal de areas productivas mantiene el
cabello cubierto, ufias cortas, sin esmalte, sin joyas,
sin magquillaje, barba o bigote cubiertos durante la
jornada de trabajo.

(Art. 15)

71 Se prohibe el acceso a areas de proceso a personal

no autorizado.
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seguridad.

ANEXO C7
LISTA DE VERIFICACION DE BPM
(Art. 16)
72 Se cuenta con sistema de sefializacion y normas de

(Art. 17)

73

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

(Art. 18), (Art. 19) Inspeccion de materias primas e insumos

74

No se aceptan materias primas e ingredientes que
comprometan la inocuidad del producto en proceso.

(Art. 20), (Art. 21) Recepcion y almacenamiento de mate

rias primas e in

sumos

75 La recepcion y almacenamiento de materias primas
e insumos se realiza en condiciones de manera que
eviten su contaminacién, alteracion de su
composicién y dafios fisicos.

76 Se cuenta con sistemas de rotacion periédica de

materias primas.

(Art. 22) Recipientes, contenedores y empaques

77

Son de materiales que no causen alteraciones o
contaminaciones.

(Art. 23) Traslado de insumos y materias primas

78

Procedimientos de ingreso a area susceptibles a
contaminacion.

(Art. 24), (Art. 25) Manejo de materias primas e insumos

79 se realiza la descongelacion bajo condiciones
controladas.

80 Al existir riesgo microbiolégico no se vuelve a
congelar.

81 La dosificacion de aditivos alimentarios se realiza de

acuerdo a limites establecidos en la normativa
vigente.

(Art. 27), (Art. 33) Planificacion de la produccién
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82

Se dispone de planificacion de las actividades de
produccion.

(Art. 28) (Art. 31) (Art. 33) (Art. 34) (Art. 35) (Art. 36) (Art. 39) (Art. 40). Procedimientos y

actividades de produccion

83

Cuenta con procedimientos de produccion validados
y registros de fabricacién de todas las operaciones
efectuadas.

84

Se incluye puntos criticos donde fuere el caso con
sus observaciones y advertencias

85

Se cuenta con procedimientos de manejo de
substancias peligrosas, susceptibles de cambio, etc.

86

Se realiza controles de las condiciones de operacion
(tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa
(Aw), pH, presion, etc, cuando el proceso y
naturaleza del alimento lo requiera.

87

Se cuenta con medidas efectivas que prevengan la
contaminacion fisica del alimento como instalando
mallas, trampas, imanes, detectores de metal, etc.

88

Se registran las acciones correctivas y medidas
tomadas de anormalidades durante el proceso de
fabricacion.

89

Se cuenta con procedimientos de destruccién o
desnaturalizacion irreversible de alimentos no aptos
para ser reprocesados.

90

Se garantiza la inocuidad de los productos a ser
reprocesados.

91

Los registros de control de produccién y distribucién
son mantenidos por un periodo minimo equivalente
a la vida del producto.

(Art. 30) Condiciones pre operacionales

92 Los procedimientos de produccion estan
disponibles.

93 Se cumple con las condiciones de temperatura,
humedad, ventilacién, etc.

94 Se cuenta con aparatos de control en buen estado

de funcionamiento.

(Art. 32) (Art. 46) Trazabilidad
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ANEXO C9
LISTA DE VERIFICACION DE BPM

95 Se identifica el producto con nombre, lote y fecha de
fabricacion.

(Art. 37) (Art. 42)

96 Se garantiza la inocuidad de aire o gases utilizados
como medio de transporte y/o conservacion.

(Art. 41) (Art. 38) (Art. 51) Condiciones generales

97 Se realiza le envasado, etiquetado y empaquetado
conforme normas técnicas.

98 El llenado y/o envasado se realiza rapidamente a fin
de evitar contaminacion y/o deterioros.

99 De ser el caso, las operaciones de llenado y
empague se efectllan en areas separadas.

(Art. 42) (Art. 43) (Art. 44) Envases

100 | El disefio y los materiales de envasado deben
ofrecer proteccion adecuada de los alimentos.

101 | En el caso de envases reutilizables, son lavados,
esterilizados y se eliminan los defectuosos.

102 | Si  se utiliza material de vidrio existen
procedimientos que eviten que las roturas en la
linea contaminen recipientes adyacentes.

(Art. 45) Tanques y depdsitos

103 | Los tanques o depositos de transporte al granel
permiten una adecuada limpieza y estan
desempefiados conforme a normas técnicas.

(Art. 47) Actividades pre operacionales

104 | Previo al envasado y empaquetado se verifica y
registra que los alimentos correspondan con su
material de envase y acondicionamiento y que los
recipientes estén limpios y desinfectados.
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(Art. 48)

105

Los alimentos en sus envases finales, estan
separados e identificados.

(Art. 49)

106

(Art.52) (Art.53) (Art.54) (Art.55) (Art.56) (Art.57) Condiciones generales

Las cajas de embalaje de los alimentos
terminados son colocadas sobre plataformas o

paletas que evitan la contaminacion.

107

Los almacenes o bodega para alimentos
terminados tienen condiciones higiénicas y
ambientales apropiados.

108

En funcion de la naturaleza del alimento los
almacenes 0 bodegas, incluyen dispositivos de
control de temperatura y humedad, asi como
también un plan de limpieza y control de plagas.

109

Los alimentos son almacenados, facilitando el
ingreso del personal para el aseo y mantenimiento
del local.

110

Se identifican las condiciones del alimento:
cuarentena, aprobado.

(Art. 58) Transporte

111 | El transporte mantiene las condiciones higiénico -
sanitarias y de temperatura adecuados.

112 | Estan construidos con materiales apropiados para
proteger al alimento de la contaminacidn y facilitan
la limpieza.

113 | No se transporta alimentos junto a sustancias
toxicas.

114 | Previo a la carga de los alimentos se revisan las
condiciones sanitarias de los vehiculos.

115 | El representante legal del vehiculo es el

responsable de las condiciones exigidas por el
alimento durante el transporte.

(Art. 59) Comercializacion

116

La comercializacion de alimentos garantizara su
conservacion y proteccion.
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117 | Se cuenta con vitrinas, estantes o muebles de facil
limpieza.

118 | Se dispone de neveras y congeladores adecuados
para alimentos que lo requieran.

119 | El representante legal de la comercializacion es el
responsable de las condiciones higiénico -
sanitarias.

(Art. 60) Procedimientos de control de calidad

120 | Previenen defectos evitables.

121 | Reducen defectos naturales.

(Art. 61) Sistema de control de aseguramiento de la inocuidad

122 | Cubre todas las etapas de procesamiento del
alimento (Recepcion de materias primas e insumos
hasta distribucién de producto terminado).

123 | Es esencialmente preventivo.

(Art. 62)

124 | Existen especificaciones de materias primas y
productos terminados.

125 | Las especificaciones definen completamente la
calidad de los alimentos.

126 | Las especificaciones incluyen criterios claros parala
aceptacion, liberacion o retencién y rechazo de
materias primas y producto terminado.

127 | Existen manuales e instructivos, actas Yy
regulaciones sobre planta, equipos y procesos.

128 | Los manuales e instructivos, actas y regulaciones
Contienen los detalles esenciales de: equipos,
procesos y procedimientos requeridos para fabricar
alimentos, del sistema almacenamiento vy
distribucién, métodos y procedimientos de
laboratorio.

129 | Los planes de muestreo, los procedimientos de

laboratorio, especificaciones métodos de ensayo,
son reconocidos oficialmente o normados.
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(Art.

64)

130

Se cuenta con un laboratorio propio y/o externo
acreditado.

(Art. 65), (Art. 30) Registros individuales escritos de cada equipo o inst

rumento para:

131 | Limpieza

132 | Calibracion

133 | Mantenimiento preventivo

(Art. 66), (Art. 29), (Art. 30) Programas de limpieza y desinfeccion

134 | Procedimientos escritos incluyen los agentes y
sustancias utilizadas, las concentraciones o forma
de uso, equipos e implementos requeridos para
efectuar las operaciones, periodicidad de limpieza y
desinfeccion.

134 | Los procedimientos estan validados.

136 | Estdn definidos y aprobadas los agentes vy
sustancias, asi como las concentraciones, formas
de uso, eliminacion y tiempos de accién del
tratamiento.

137 | Se registran las inspecciones de verificacion
después de la limpieza y desinfeccion.

138 | Se cuenta con programas de limpieza pre-
operacional validados, registrados y suscritos.

(Art. 67) Control de plagas

139 | Se cuenta con un sistema de control de plagas.

140 | Si se cuenta con un servicio tercerizado, este es
especializado.

141 | Independientemente de quien haga el control, la
empresa es la responsable por las medidas
preventivas para que, durante este proceso, no se
ponga en riesgo la inocuidad de los alimentos.

142 | Se realizan actividades de control de roedores con
agentes fisicos dentro de las instalaciones de
produccién, envase, transporte y distribucién de
alimentos

143 | Se toman todas las medidas de seguridad para que

eviten la pérdida de control sobre los agentes
usados.

Fuente: ARCSA, (2012).
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Preguntas

Recepcion

Clasificacion

Tueste

Descascarillado

Molienda

Refinado

Fundido

Enfriado

Templado

Moldeado

Empacado

Almacenado

¢La actividad puede eliminarse?

¢La actividad puede unirse a otra?

¢Se realiza en el momento
correcto?

¢La actividad se controla?

¢Puede automatizarse?

¢ Cuenta con los medios
necesarios para su realizacion?

¢ Cuenta con los medios para su
control?

¢El personal que la realiza esta
capacitado?

¢La actividad se realiza con un
consumo de tiempo adecuado?

¢La actividad utiliza
adecuadamente los recursos
necesarios?

¢ Existen retrocesos en el flujo?

Fuente: (Saltos, 2018).
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RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS POST
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RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS POST
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RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS POST
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ANEXO F

SOCIALIZACION DE MANUALES DE BPM CON LOS OPERARIOS
DE LA MICROEMPRESA

ANEXO F1

ANEXO F2
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