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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo principal mejorar la productividad en los
procesos de obtencion de chocolate en la planta de produccién de la Asociacion Integral para
el Desarrollo de Productores Lita (APL). Para lograr este propoésito, se obtuvo informacion
sobre la materia prima que es suministrada por parte de los socios activos y los proveedores
aledarios al sector. Por otro lado, en relacion al chocolate se conocid los procesos y parametros
de produccion, equipos e infraestructura; en donde se analizo la higiene de la planta aplicando
analisis microbiologicos; al mismo tiempo, se establecié un flujograma y un balance de masa
del proceso. Ademas, se evalud la productividad con el uso de ecuaciones, el calculo de la
utilidad y la elaboracion de un diagrama de recorrido sencillo. La propuesta de reingenieria
nace de la informacion obtenida en la indagacién previa y la aplicacion de un Check List y el
Diagrama de Pareto. Adicionalmente a ello, se cre6 un Plan de Mejoras y una Guia Técnica
Administrativa que servira como referencia para los socios y trabajadores de la planta, esto
ayudara a mejorar la calidad e inocuidad del chocolate. Es importante manifestar que la
productividad tedrica calculada en la planta aumentara significativamente de 0.05 a 1.28, es
decir; 1.23 mas alto a su estado inicial, siempre y cuando se ejecuten los respectivos cambios
en la infraestructura, se incorporan los nuevos equipos, y los socios implementan lo

mencionado en el Plan de Mejoras y la Guia Técnica Administrativa.

Palabras clave: asociacion, analisis, informacion, mejora, productividad, implementacion.



ABSTRACT

The main objective of this research was to improve productivity in the processes of
obtaining chocolate in the production plant of the Asociacion Integral para el Desarrollo de
Productores Lita (APL). To achieve this purpose, information was obtained on the raw
materials supplied by the active members and suppliers in the sector. On the other hand, in
relation to chocolate, the processes and parameters of production, equipment and infrastructure
were known; where the hygiene of the plant was analysed by applying microbiological
analyses; at the same time, a flow chart and a mass balance of the process were established. In
addition, productivity was evaluated with the use of equations, the calculation of profit and the
elaboration of a simple flow chart. The re-engineering proposal is based on the information
obtained from the previous research and the application of a Check List and the Pareto
Diagram. In addition to this, an Improvement Plan and a Technical Administrative Guide was
created to serve as a reference for the partners and workers of the plant, which will help to
improve the quality and safety of the chocolate. It is important to note that the theoretical
productivity calculated in the plant will increase significantly from 0.05 to 1.28, i.e. 1.23 higher
than its initial state, provided that the respective changes in the infrastructure are executed, the
new equipment is incorporated, and the partners implement what is mentioned in the

Improvement Plan and the Technical Administrative Guide.

Keywords: partnership, analysis, information, improvement, productivity, implementation.
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INTRODUCCION

Motivaciones para la investigacion

Ecuador cuenta con excelente cacao que es considerado el mejor del mundo, por ende,
con la materia prima, se puede elaborar diversos productos de calidad (FAO, 2020). Esta
investigacion se enfoca en la Asociacion Integral para el Desarrollo de Productores de Lita
(APL). Esta organizacion de desarrollo socioeconémico busca apoyar a las familias del sector,
que se dedican también al cultivo de este fruto, por esta razén, la sociedad cuenta con su propia
materia prima. Actualmente la APL, maneja una linea de produccion de chocolate. Por tal
motivo la presente trata de mejorar la productividad de la planta, en donde, los favorecidos

directos son los socios.

El problema de investigacion

En Ecuador se exporta el 87% del cacao como materia prima y apenas el 13 %
como productos elaborados, asi como: la manteca, el aceite, la grasa, el licor y
chocolate. El pais cuenta con industrias grandes dedicadas al procesamiento de
chocolate y derivados, pero también existen microempresas dedicadas a esta labor. Por
esta razon, en Imbabura el Ministerio de Agriculturay Ganaderia junto con el Gobierno
Provincial han creado proyectos enfocados en los agricultores y en las pequefias

empresas, pero no satisface los requerimientos del emprendedor (MAG, 2020).

Es importante destacar que en la parroquia de Lita existe la APL, los miembros de esta
sociedad se dedican a la produccion de chocolate, en donde, se verificd que en la planta no se
aplican técnicas adecuadas de fabricacion, incumpliendo con la normativa de la Agencia de
Regulaciony Control Sanitario de Alimentos (ARCSA) en la Resolucion 067 y las obligaciones

requeridas en las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).
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Por esta razon, se evidencid que existe carencia en las técnicas de seleccion,
clasificacion, fabricacién y mercadeo, simultdneamente la pérdida de calidad del cacao
afectando directamente la materia prima y el producto final. Debe sefialarse que la asociacion
cuenta con los equipos, pero no satisfacen la capacidad que se requiere dentro del proceso, al
mismo tiempo es importante manifestar que la mala infraestructura de la planta no permite

mejorar la productividad teniendo como resultado que sea deficiente.

Justificacion

El cacao es uno de los recursos mas significativos que posee el pais, ocupa el
cuarto lugar, produciendo cacao a nivel global (Corporacion Financiera Nacional,
2018). Para el pais, es un recurso significativo y ocupa el quinto lugar, siendo uno de
los rubros mas importantes de exportacion, es el primer exportador de semilla de cacao
de fino de aroma, el 87% de las remesas cacaoteras son en grano, por lo cual, se tiene

una productividad promedio de 5qg/ha (Anecacao, 2015).

Este trabajo propone mejorar la productividad de la planta, desde la infraestructura hasta
el producto terminado, simultaneamente, se requiere capacitar al personal en las normativas
que se deben aplicar dentro y fuera del area de produccidn. Para que se dé cumplimiento de la
propuesta de investigacion, es importante manifestar que se requiere del interés y colaboracion
de la asociacion con la finalidad de definir lo mas viable en infraestructura, equipamiento y

procesos tecnificados en la produccion de chocolate.

Impacto de la Investigacion

Para empezar en lIbarra existen 161.752 habitantes que cuentan con un trabajo, de los

cuales 63.138 estan relacionados al sector agropecuario (Prefectura de Imbabura, 2020), por
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ende, esta indagacion sera de gran importancia para todas las personas que requieran conocer

mas del tema de investigacion y de la misma manera para los 56 socios de APL y sus familias.

Objetivo General

Mejorar la productividad en los procesos para la obtencion de Chocolate en la planta de

produccion de la Asociacion Integral para el Desarrollo de Productores Lita.

Objetivos Especificos

e Determinar la situacion actual de la oferta de cacao producido de los miembros socios de
la asociacion Integral para el Desarrollo de Productores Lita hacia la planta de
procesamiento.

e Establecer las condiciones existentes en infraestructura, equipamiento y procesos en la
produccion de chocolate, para definir una propuesta de reingenieria en la actual planta de
produccion.

e Construir un plan de mejoras en base a los requerimientos de la normativa ARCSA- DE-
067-2015-GGG, con la finalidad de optimizar los recursos, implementando la Guia

Técnica Administrativa generada en esta investigacion.



1.1

CAPITULO 1: Marco Teorico

Organizacion

Gracias al articulo 30 ubicado en la Ley Organica de Participaciéon Ciudadana
donde se mencionan las diversas metodologias de las organizaciones de la comunidad,
se refiere especificamente que las organizaciones y asociaciones pueden organizarse en
diversos niveles con el fin de potenciar la influencia de la ciudadania y sus maneras de
manifestarse, por lo que es imperativo asegurar la democracia dentro de la organizacion,
la rotacién de sus lideres, la transparencia en la gestién y el acatamiento de los derechos

consagrados en la Constitucién (Asamblea Nacional, 2011).

1.2 Asociaciones

1.3

Se comprende que una asociacion en la organizacion de personas colectivas con
el fin de defender sus intereses, a este grupo se le puede reconocer juridicamente para
acceder a una capacidad civil con la que pueda ejercer derechos y obligaciones, el
objetivo de las asociaciones de trabajadores en general es la capacitacion, el desarrollo
del trabajo, la cultura y educacién, asi como el apoyo para el mejoramiento econémico

y sociales de los integrantes (Ministerio del Trabajo, 2012).

Produccién de cacao del Ecuador

El cacao y su produccion en Ecuador se ha consolidado entre las actividades
agricolas mas significativas y reconocidas a nivel mundial, pues este pais
sudamericano, bendecido con una ubicacion geogréafica privilegiada, ofrece contextos
climéticos y superficies ideales para la productividad de cacao con una alta calidad
considerado como un cacao fino de aroma, lo que hace que el cacao que se produce en

territorio ecuatoriano sea apreciada por su sabor distintivo y sus caracteristicas



organolépticas unicas donde la combinacién de factores relacionados con la altitud, la
temperatura, el grado de humedad y la riqueza del suelo permite el desarrollo de granos
de cacao con perfiles de sabor excepcionales, que exhiben notas frutales, florales y de

nueces (FAO, 2020).

Aunque el cacao ecuatoriano es utilizado a nivel global para elaborar productos
de alta calidad, Garcia et al., (2021) sefiala que, durante los ultimos afios, el Ecuador se
ha instaurado en el tercer lugar a nivel de produccién mundial de cacao. Los autores
sefialan que se comercializan dos variedades de granos siendo la del tipo Nacional y el

denominado CCN 51.
1.4. Cacao

La especie Theobroma cacao originaria del término griego the6 que simboliza
Dios conjunto a broma, que traducido es alimento, por tanto, significa alimento de los
dioses, esta traduccion concuerda con la mitologia Azteca donde se consideraba que la

semilla del cacao tenia un origen divino (PPD - México, 2021).

Figura l

Informacion nutricional del cacao

Energia (Keal) as 38 3.000 2.300
Proteinas (g) 9.5 1.0 54 a1
Lipidos totales (g) 8.1 08 100-117 77-89
AG soturadas (g) 4,88 0.49 2327 18-20
AG monoinsaturados (Q) 214 021 &7 51
AG polinsaturados (g) 076 0.08 17 13
w-3 (@) 3366 2,651
C18:2 Linalsice (w-6) (g) 0,762 0,076 10 8
Colesterol (mg/1000 kcal) 4] o <300 <230
Hidratos de carbono (g) 671 67 375-413 288-316
Fibra (g) a5 25
Agua (g) 15 1.5 2.500 2.000
Cailcio {mg) 40 40 1.000 1.000
Hierro (mg) 44 0.4 10 18
Yodo (pg) 140 1o
Magnesio (mg) 350 330
Zinc (mg) 15 15
Sodio (mg) 950 95.0 <2.000 <2.000
Potasio (mg) 1500 150 3.500 3.500
Fésforo (mg) 709 709 700 700
Selenio (ug) 167 1.7 70 55
Tiarmina (nng) 0u0d. ] 1.2 0.8
Ribofiavina (mg) 014 oo 1.8 1.4
Equivalentes niacina (mg) 26 03 20 15
Vitamina B, {mg) 0,07 o.01 1.8 16
Folatos (ug) 38 kX 400 400
Vilamina B, (ug) 0 i} . o
Vitamina C (mg) a ] &0 &0
Vitamina A: Eq. Refinol (ug) 6.6 07 1.000 a00
Vitamina D (pg) a o 15 18
Vitamina E (mg) 0.4 1] 12 12

Fuente: Ministerio de Agricultura, Pesca y Alimentacion, 2013.



1.3.1 Ciclo de vida del cacao

Para esta especie de vegetaciones se ha identificado que:

El desarrollo de la planta es bastante veloz, y por lo general, la fase de fructificacion
comienza entre 2 y 3 afios después de la siembra. A medida que el arbol alcanza la madurez,
su capacidad para producir frutos anualmente aumenta. Conforme avanza el proceso de
envejecimiento de la plantacion, los frutos experimentan una transformacion de color, pasando
de verde o morado oscuro a tonalidades de amarillo vibrante, naranja o rojo a medida que

alcanzan su plena madurez (Agropedia, 2021).

1.3.2 Rendimiento de material comestible

El rendimiento del cacao se refiere a la proporcion del alimento que puede
utilizarse para la obtencion del chocolate y diversos alimentos, es decir el grano de
cacao sobre el cual influyen varios componentes relacionados con el rendimiento tales
como el peso y tamafio de las semillas conjunto al proporcion de grasa y el contenido
en cascara, mismos que estan determinados por los factores climaticos y genéticos, no
obstante también es posible modificar el rendimiento mediante buenas practicas de

postcosecha (Quispe, 2019).

1.4 Usos del cacao

Los usos de este alimento se remontan desde la época prehispanica cuando se lo
utilizaba como moneda. Actualmente, se emplean varias partes de la planta como materia prima

para productos comerciales o alimentarios, entre ellos se puede mencionar el uso de:



Figura 2

Usos del cacao

Cascara: Se da
como alimento
al ganado bovino
Cenizas de
cascara de
cacao: Se utiliza
como abono y
para hacer
Jabones

Polvo de Cacao: I:'EI
utilizado en ——_ Jugode cacao: A
como pasteles, partir de este se
helados y producen jaleas
galletas, se usa y mermeladas
en bebidas / \
Manteca de
. cacao: para
Peta ol e ot
ey confiteria y

hacer checolate productos

cosmética, etc.

Fuente: Secretaria Nacional de Gestion de la Politica, 2017.
1.5 Beneficios del cacao

Segun Ecoinventos (2021) se han desarrollado innumerables investigaciones y estudios
relacionados con este alimento a lo largo del tiempo se pueden destacar principalmente gracias

a las propiedades bioquimicas de la planta algunos beneficios como relacionados con:

Mejorar el estado de animo, reducir el estrés fisico o mental mediante el incremento de

las endorfinas.

e Es un excelente antioxidante, pues contiene flavonoides positivos para prevenir
enfermedades cardiovasculares

e Al contener acido oleico se activa una funcion protectora para las células ante el ataque
de los denominados radicales libres, dando como consecuencia un retardo en el
envejecimiento.

e Previene la diabetes y algunos tipos de cancer.

e Minimiza el porcentaje de colesterol malo en el organismo.



e Esdiurético

e Actla como regulador del mal humor gracias a su contenido de anandamida.

1.6 Procesamiento del grano de cacao

Castro (2020) sefiala que a composicién fisicoquimica de los granos de cacao y
sus derivados es sumamente intrincada, y los cambios que experimentan a lo largo de
su vida atil dependen en gran medida del tipo de procesamiento al que son sometidos.
Ademas, la FAO (s.f.) resalta que las semillas experimentan un proceso de fermentacién
que provoca una serie de transformaciones quimicas tanto en la pulpa que las rodea
como en el interior de las propias semillas, estos cambios son cruciales para el

desarrollo del sabor del chocolate y para la modificacion del color de las semillas.

1.6.1 Secado

En este paso se usa de preferencia el sol, se coloca inicialmente los granos en
gavetas de madera elevadas del suelo. Durante el primer dia se expone el producto al
sol suave de la mafana durante dos horas, al segundo dia durante cuatro horas y al sexto
durante seis horas, pasado el cuarto dia se puede dejar los granos durante todo el dia
cuidandolos de las lluvias, el proceso de secado termina pasado los seis dias, tiempo
que depende de las condiciones climaticas del sector, en este tiempo la humedad del
grano varia entre 6.5 a 7.0%, con ese porcentaje se evita la aparicion de moho (Aguirre,

2018).

Al ser un secado artificial tiende a durar entre 20 a 36 horas dependiendo de equipo
usado. Se debe evitar el secado en los asfaltos o pavimento, ya que se contamina con el olor

del suelo, orina o heces de animales lo que disminuye la calidad del producto.



1.6.2 Almacenamiento y transporte

Durante estos procesos es vital considerar varios aspectos que deben mantenerse para
cuidar la calidad y rendimiento del cacao, se deben cumplir niveles minimos de contenido de
agua en los productos, embalajes y suelos para facilitar el transporte eficaz del alimento,
también se requiere que el piso sea de madera y esté completamente limpio y seco, el agua
debe mantenerse al 12% para el equilibrio de humedad en la madera que ronda el 70%, con
ello se garantiza que el suelo no afiada agua extra que pudiera humedecer la carga de cacao y

la atmdsfera en el interior del contenedor (FAO, s.f.)

Cuando se almacene y transporte el grano de cacao hay que prestar atencion a la
humedad, temperatura y condiciones del lugar donde se guarde, se precisa el intercambio de
aire cada hora por lo que el cierre no debe dificultar la circulacion del aire, pero si evitar el

ingreso de agua a los granos.

1.7 Precios

Guerrero (2015) indica que la fijacion de precios para el cacao ya sea del tipo
CCN51 o Fino de Aroma, se fundamenta en el valor de la Bolsa de Nueva York
establecido por la Organizacion Internacional del Cacao (ICCO), expresado en ddlares
por cada 10 toneladas métricas (TM). Los comerciantes consideran varios factores al
determinar el precio de compra del cacao en grano, tanto del CC-51 como del Fino de
Aroma por quintal. Estos factores incluyen el valor en la Bolsa de Nueva York, la
calidad del producto y el nivel de humedad o fermentacion (ya sea cacao en estado

fresco o seco).

1.9. Industria del chocolate en el Ecuador

En el afio 2019 registrd6 un grupo de 25 empresas chocolateras que se

clasificaron segun el tamafio, tres consideradas grandes, tres medianas, siete pequefias



y 12 microempresas que en conjunto obtuvieron durante ese mismo afio $ 92.95 MM
de VAB a través de productos de confiteria, de ese modo en el afio 2020, el sector
experiment6 un incremento del 12% en las ventas y exportaciones, evidenciando una

tendencia ascendente en comparacién con el afio anterior (CFN, 2021).

1.8 Chocolate
Es un producto alimenticio obtenido al mezclar pasta y manteca de cacao que, a
partir de esta mezcla base, es posible crear diversas variantes de chocolates, las cuales
se determinan segun la proporcion de estos tres elementos fundamentales y su
combinacidn con otros ingredientes como leche o frutos secos (Amado, 2021).
Tabla 1

Informacion nutricional del chocolate.

" alor caldrico

152 kcal — &37 EJ

CGrmsas 1.3 =
G rasas satoradas G0 =
Grasas monoinsatunradas 3.4 =
Grasas poliinsatoradas 0.3 =
Carbohidratos 121
Arncares 154 =
Proteimas 1.2 =
Fibra alimentaria 1.7 =
Colesterol D0 s
Sodio =01 =
SAoeswma 0.2 =
AWitaminas
Titamina S (I =
Titamina B1 =1 mgs
Titmammimna B11 =, 1 mz=
Titamina BI12 0D =
Tit@ammina B2 =, 1 mz=
Titamina B3 0.2 g
Titamina BS =1l mge
Titamina BS =, 1 mz=
Titammimna (I =
Titammima I O 0 ms=

Titaminma E

Titammima K

=1 mz=
=1 mg=

Aimerales

Calcio T2 m=
Cobre 0. 2 gz
Hierro .8 mz=
MAlasnmesios 33,9 mz=
hllanganeso 0.1 m=
Foasforos 44 1 =
FPotasios 7.0 ms=
Selenio =1l mge
Fimc 0.5 mz=

Fuente: Yazio, 2014.



Para la elaboracion del chocolate se dispone un proceso donde se cuidan las variedades
de calidad para acceder al mercado y cumplir con las normativas actuales de produccién y

comercializacién.

1.8.1 Composicion del chocolate

En el Ecuador una tableta de chocolate debe tener un contenido minimo del 60%
chocolate. Ademas, en cuanto esta contenga de un 5% a un 14% de solidos lacteos ya
se considera un chocolate con leche, este segtin la INEN NTE 621. El agregar la leche
al chocolate se lo hace con el fin de aumentar los sélidos y estos aportan al sabor y

textura (Afoakwa, 2010).

Para Recinos Vela y Moreno Palacios (2021) una formulacion 6ptima usa como
base una afiadidura de 7% de manteca de cacao, 30% de panela, un porcentaje de nuez
de marafdn y 30% panela que en conjunto incrementan el contenido proteico y reducen
la grasa. En el caso de Chire-Fajardo et al. (2019) al optimizar la formulacién se obtiene
al 70% de cacao con una formula que lleva 58 g pasta de cacao, 2 g. de manteca de
cacao, 29,6 g de azucar refinada, 10 g. de polvo de cacao y y 0,4 g de lecitina de soya,
misma formulacion que fue evaluada por Chire-Fajardo y Urefia-Peralta, (2023)

teniendo buenos resultados.
1.9 Meétodo para la elaboracion de chocolate
Este proceso se destaca por ser muy meticuloso, comienza con la seleccién y

recoleccion de los granos de cacao y continua con el orden de ciertas operaciones

influenciadas por los recursos y conocimientos del productor. (Amado, 2021).



19.1

Tostado

Los granos de cacao en estado crudo son sometidos a un proceso de cribado para
eliminar cualquier tipo de impurezas. Posteriormente, se procede a su tostado con el fin
de realzar tanto sus caracteristicas aromaticas como su sabor. Esta operacion se realiza
de manera automatica a una temperatura de alrededor de 130 °C durante un lapso de 15
a 20 minutos aproximadamente. El dispositivo mas cominmente utilizado para llevar a
cabo este procedimiento es el tostador, el cual presenta diferentes variantes

dependiendo de la capacidad y tecnologia requerida (Andrade, 2022).

El tostado resalta los sabores y aromas del cacao, al tiempo que reduce la humedad

restante y esteriliza los granos.

19.2

Descascarrillado

El cacao tostado ingresa a la descascarrilladora, en el proceso se produce una separacién

de las cascarillas, por un lado, que se considera como desperdicio y el cacao descascarillado

por otro que se usara en el siguiente paso.

193
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Molienda

De la Cruz et al., (2018) manifiestan que “los granos, previamente enfriados,
son molidos varias veces para separar la cascara de los nibs y quedar suficientemente
finos. Este proceso se lleva a cabo en una trituradora cuyo tamafio y tecnologia
dependera de la capacidad deseada del proceso” (p. 26). Gracias a este paso y el calor
generado con la molienda se libera la manteca de cacao y el didmetro de las particulas

se reduce hasta formar la textura suave requerida (Andrade, 2022)
Prensado

En esta fase se elimina la acidez y amargura de los granos gracias a la prensadora

hidraulica horizontal que logra apartar la grasa de la pasta de cacao aplicando una
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1.9.8
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presion que alcanza los 900 kg/cm con una temperatura de hasta los 100 °C, del proceso

resulta la torta “seca” de cacao y la manteca (grasa) de cacao (Egas, 2015).

Mezcla

De la Cruz et al., (2018) explican que la mezcla se realiza “con ayuda de una
amasadora, se mezclan la pasta de cacao, la manteca de cacao, el azucar y la leche si se
desea obtener chocolate con leche. Se obtendra de este proceso una pasta homogénea

que pasara posteriormente por un molino” (p. 15).

Molino fino

Posterior a la fase de mezcla donde se obtiene una pasta amasada, se pasa el
material a una refinadora para reducir las particulas de cacao en su tamafio, asi como

también el azGcar hasta alcanzar las 25 micras (Andrade, 2022).
Conchado

El conchado implica calentar y agitar continuamente la mezcla en un deposito
grande durante horas o dias dependientes de las caracteristicas que se desea alcanzar,
este proceso mejora la textura y la suavidad del chocolate, ademas de permitir que los
sabores y aromas se desarrollen y se equilibren, también impide la acidez lo que mejora

y estabiliza el chocolate, pues elimina los sabores indeseables (Velastegui, 2010).
Templado

Una vez refinado, el chocolate se somete al proceso de templado donde se
procede a calentar entre 32- 35 °C y posteriormente se enfria el producto de forma
controlada y estable para los cristales de manteca de cacao correspondientes al 1,3%
del total para lograr una apariencia brillante y una textura suave (Garcia-Briones, Pico-

Pico, & Jaimez, 2021).
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1.9.9 Moldeado

Una vez templado el chocolate y mientras la masa esté liquida se vuelca en los
moldes y se pasan a enfriar hasta solidificar o endurecer el chocolate, este paso puede
facilitarse implementando una camara de enfriamiento dispuesta a 8 °C con una

humedad del 85% (Garcia-Briones, Pico-Pico, & Jaimez, 2021).

1.9.10 Envasado o empacado

Una vez que el chocolate esta solidificado, se desmolda y se envasa segun sus
diferentes formatos y presentaciones finales que pueden ser tabletas, barras o
bombones, estos deben almacenarse en condiciones temperamentales y humedales

Optimas para mantener su calidad y frescura (Andrade, 2022).

1.10 Productividad

Es fundamental el concepto de productividad en el &mbito empresarial y laboral,
la productividad hace referencia a la capacidad de producir méas con menos, ademas,

existen diversas formas de medir y mejorar la productividad (Chimbo, 2015).

1.11 Eficiencia

Se considera como un indicador de desempefio, la eficiencia es un indicador que
“expresa la habilidad de los cultivadores para observar los precios de los recursos y el
cacao en el mercado y seleccionar la mejor combinacion de factores productivos para

minimizar el costo unitario y maximizar ganancias” (Clavijo y Ardila, 2015, p. 58).

1.12 Eficacia

Es un término que se emplea dentro de la productividad de una empresa que consiste

en alcanzar las metas u objetivos establecidos. Amado (2021) sefialan que el prondstico de un
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incremento en el consumo de chocolate, el producto principal derivado del cacao sugiere que
este cultivo se presenta como una oportunidad para fortalecer toda la cadena de valor,

particularmente en beneficio de los agricultores.

1.13 Criterios de calidad

Son pardmetros que se utilizan para evaluar y determinar la excelencia de los granos de
cacao, estos criterios abarcan se fundamentan en las caracteristicas sensoriales, fisicas y

quimicas que influyen en el sabor, aroma, apariencia y potencial de procesamiento del cacao.

La calidad del cacao en grano es altamente dependiente de las tecnologias de
procesamiento y las condiciones de almacenamiento para la prevencién de la calidad
defectuosa. La fermentacion y el secado son particularmente importantes ya que son en
gran parte responsables de los precursores de sabor tipico del cacao que se desarrollan
mas tarde durante el tostado de los granos y por la calidad de los granos crudos durante

su conservacion. (Castro, 2020, p. 20)

Ademas de esto se considera que “En aplicaciones de control de calidad, los cambios
de color en los cotiledones durante la fermentacion se han considerado como buena prueba
para determinar el grado de fermentacion de los granos de cacao, junto con la formacion de

color marrén” (Zapata, 2022, p. 37)

1.14 Normativa de inocuidad para el chocolate

La normativa INEN 621:2010. establece los requisitos con los que debe contar la
fabricacion del chocolate. Se debe tomar en cuenta los capitulos de esta normativa en los cuales
consta: composiciones que tiene el chocolate segin sus variedades, requisitos especificos,
requisitos microbiologicos, emulsiones, aromatizantes, inspeccién, envasado y embalado,

rotulado
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1.15 Resolucién ARCSA 067

Esta normativa ARCSA 067 surge para La instauracion de normativas,
supervision y control sanitario como requisitos y estandares que deben cumplir los
productos y servicios para garantizar la salud pablica y la seguridad alimentaria de los
consumidores; refiere especificamente disposiciones que hacen tratan sobre
disposiciones y regulaciones establecidas para los alimentos procesados que se vendan
a nivel nacional, los cuales estdn envasados de acuerdo a especificaciones y llevan
nombres y marcas comerciales especificas, regulaciones que estan codificadas bajo los
nameros 19, 35, 59, 164, 182, 203 y 18. (Agencia Nacional de Control, Regulacién y

Vigilancia Sanitaria , 2015).

1.16 BPM o Buenas préacticas de manufactura

Las BPM se conjugan con la finalidad de garantizar la calidad y seguridad en la
produccién de alimentos y el chocolate ecuatoriano no es una excepcion, pues a Ecuador se lo
reconoce a nivel internacional gracias su produccion de cacao de alta calidad, por lo que es
crucial mantener estandares rigurosos en la industria del chocolate, tomando en cuenta los
siguientes items: seleccion y manejo del cacao, procesamiento higiénico, control de calidad,

etiquetado adecuado, capacitacion del personal.

1.17 Asociacion Integral para el Desarrollo de Productores Lita

El centro de acopio “Asociacion Integral para el Desarrollo de Productores Lita” — APL,
ingresa para su dependencia el 16 de agosto del 2005 con un total de 56 productores y
fundadores, en el 2007 se resuelve registrar 27 nuevos miembros, todos con domicilio en la

parroquia de Lita.
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Se reconoce que la asociacion estd dedicada a actividades de asociaciones
gremiales que incluyen la produccién agroecoldgica y el procesamiento artesanal de
frutas tropicales, cuenta con implementacion técnica adquirida en el 2018 a traveés del
convenio de con-financiamiento con el Programa de gestion para el Buen vivir Rural,
estos implementos benefician al proyecto y sus integrantes, ya que proporcionan un
valor agregado al optimizar la economia de los productores, la calidad de los alimentos

y la productividad (Ministerio de Agricultura, Pesca y Alimentacion , 2013).

1.18 Diagnéstico

Para la ejecucion de un diagnostico es preciso elaborar una lista para chequeo
(checklist) que permita comprobar la funcion a los requerimientos a cumplir, con esta
lista se garantiza el cumplimiento de cada uno de los aspectos més importantes durante
la produccidn, sirven para verificar el cumplimiento las distintas reglas establecidas

anteriormente para alcanzar un objetivo determinado (lguia, 2022).

1.19 Plan de mejoras

Para que una empresa logre adaptarse a las transformaciones en su entorno y
alcanzar sus metas, es crucial implementar un plan de mejora que implica ejecutar un
diagnostico inicial de los incumplimientos e insatisfacciones percibidas en la sociedad,
siendo su proposito el proponer soluciones viables a los problemas identificados

(Chimbo, 2015).

Para elaborar el plan de mejoras se recomienda las siguientes fases:
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Figura 3

Pasos para el plan de mejoras

Identificar las causas que
originan el proceso

Fuente: Andrade, 2022.

Afadido a dicho proceso, es primordial disefiar un diagrama de Pareto para identificar

las posibles falencias en las acciones de la organizacion.

1.20 Diagrama de Pareto

Un diagrama de Pareto estd considerado como una herramienta grafica para
identificar y priorizar los elementos problematicos o las causas que influyen en la
aparicion de los efectos no deseados en un determinado sistema, esta basado en el
principio que afirma que el 80% de los problemas o efectos indeseables son causados
por el 20% de las causas o factores subyacentes, con ello se disefia un grafico de barras
combinando datos cuantitativos y andlisis estadisticos para visualizar de manera

efectiva las causas mas significativas y su impacto relativo (Roca, 2014).
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Capitulo I11: Materiales y Métodos

2.1 Tipo de investigacion

La presente indagacion tiene como enfoque utilizar diferentes tipos de investigacion
como: descriptiva, exploratoria y aplicada. Esté nivel de investigacion sirve para ejercitarse en
las técnicas de documentacion, implicando la recopilacion, andlisis de datos numéricos (Nieto,
2018). Esto ayudo a conocer la situacion a la que se enfrenta la APL, tanto en la situacion actual
como en la propuesta, al mismo tiempo, se implementaron distintas herramientas cuantitativas

y cualitativas.
2.2 Técnicas e instrumentos de investigacion

En el presente estudio se utilizaron los siguientes materiales y equipos, se detalla la
informacion en el anexo 5. Ademas de utilizar los siguientes indicadores que permitieron
conocer la productividad actual y de la propuesta en APL. Segun Jay Heizer y Barry Render,
2009. Con estos parametros se puede medir la productividad de una empresa, en donde se
emplearon las siguientes formulas en la tabla 2. Ademas, se detalla la informacion que se

requiere para los célculos en el anexo 6.

Del mismo modo se manejaron herramientas para la recopilacion y analisis de
informacion, que se pueden visualizar en la tabla 2. Se debe recalcar gque se tom6 como base la
Resolucién 067-2015 de la Agencia de Regulacién y Control Sanitario (ARCSA), estos datos
se obtuvieron mediante la observacion directa en la planta de produccion, por otro lado, se
elabor6 el Check list en base a los siguientes items, que se describen en el anexo 7, es
importante manifestar que se usaron medios de cultivo que se encuentran detallados en el anexo
8, se realizaron los andlisis correspondientes que evaluaron el estado de asepsia de APL, esto

se llevd a cabo por medio del de hisopado para recolectar muestras de las superficies vivas e
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inertes. Conforme con la denominada Norma Técnica Ecuatoriana INEN 1 529-2:99 y NTE

INEN 621:2010.

Tabla 2

Herramientas y formulas empleadas

Detalle

Formula

Diagrama de recorrido sencillo: es una

representacion  gréfica utilizada para
presentar el flujo de un proceso desde el

inicio hasta el final.

Punto de equilibrio de varios productos: es el
punto donde el costo y el ingreso son parejos

(Mezaetal., 2014, p. 7).

Productividad: La productividad se define
como la relacion entre las salidas (productos
y servicios) y una o mas entradas (como

mano de obra y capital).

Utilidad: son las ganancias que genera una
empresa.

Check list

Diagrama de Pareto

Analisis microbiologicos

1)

F
2[(1-5) - o)

PEQ$ =

()

productos

productividad = —
insumos

©)
utilidad = ingresos — costos totales
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2.3 Participantes

La investigacion se encuentra enfocada en la Asociacion Integral para el Desarrollo de
Productores Lita, que se ubica en la provincia de Imbabura, canton Ibarra en la parroquia de
Lita en la calle principal, diagonal al Colegio Isidro Ayora, la asociacion esta legalmente
constituida en la actualidad por 56 socios, de los cuales 16 se encuentran en estado activo y el

restante en estado pasivo, con Personalidad Juridica N.° 063-MIES/2005.

2.4 Procedimiento y analisis de datos

A continuacion, se detalla lo que se realizo, en cada uno de los objetivos propuestos.

2.4.1 Determinar la situacion actual de la oferta de cacao producido de los miembros

socios de la APL hacia la planta de procesamiento.

Para el desarrollo de este objetivo se recopil6 informacion real, se examino todos los
documentos con los que contaba APL, tanto fisicos como electrénicos. Por otro lado, se utilizé
herramientas como: reuniones, asambleas periodicas, entrevistas, visitas a las fincas y
encuestas (Anexo 4), que fueron dirigidas a los socios activos de APL. Ademas, se implementd
un registro que se puede apreciar en la Guia Técnica Administrativa (Anexo 3), que tuvo como

objetivo conocer la cantidad y el tipo de materia prima que ingreso.

2.4.2 Establecer las condiciones existentes en infraestructura, equipamiento y procesos
en la produccion de chocolate, para definir una propuesta de reingenieria en la

actual planta de produccion.

Se efectud un estudio minucioso en las visitas a la planta, donde se pudo conocer la

situacion real a la que se enfrenta la asociacion, a continuacion, se detalla cada una de estas:
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Infraestructura: Se realiz6 la medicién del area de construccion y se obtuvo el
plano arquitectonico actual de las instalaciones. Ademas, se llevo a cabo una
revision del estado de los pisos, techos, paredes, iluminacién, ventilacion,
ventanas y puertas. Asi mismo, se verifico si la asociacion cuenta con todos los
servicios basicos necesarios para el funcionamiento adecuado de la planta.

Equipos: se procedié a revisar toda la maquinaria con la que la APL cuenta, en
donde, se verifico el estado, la capacidad y dimensiones de cada maquina.

Proceso de elaboracion: se realizaron visitas a la planta en el momento en que
se estaba llevando a cabo la produccion, en donde existio una vision realista y
detallada del proceso, ademds, se tomaron registros y se consiguieron
parametros como: los tiempos de procesamiento, temperaturas, cantidades de
ingredientes utilizados. También se elabor6 un balance de masa y el flujograma
del proceso, ademas, se realizaron los respectivos calculos y se obtuvieron los
resultados del diagrama de recorrido sencillo, productividad y utilidad. Por otro
lado, se realiz6 el Check list y el Diagrama de Pareto, en donde se identifico
todas las fallas existentes en la APL, igualmente se efectuaron los analisis

microbiologicos de superficies vivas e inertes en la planta.

2.4.3 Propuesta de reingenieria en la actual planta de produccion

Una vez analizada toda la informacidn, se procedié a disefiar los nuevos planos de la

planta, optimizando el buen uso de los recursos existentes, enfocandose principalmente en:

Infraestructura: se obtuvo el disefid de los planos, estos cuentan con una
adecuada distribucién de éreas y espacios. Ademas, se adquirid los planos de
las instalaciones hidrosanitarias, instalaciones eléctricas, la estructura del cuarto

frio, por consiguiente, los costos de la nueva adquisicion.
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e Equipos: Se establecio la cantidad de produccion con la que dispondra la nueva
planta, ademas, se identifico el cuello de botella principal, para poder adquirir
la nueva maquinaria se realiz6 un estudio de mercado dentro del pais, en donde
se busco el mejor equipo satisfaciendo la necesidad de la planta.

e Proceso: En cuanto al proceso, se impartié una formulacién adecuada para la
elaboracion de chocolate, un diagrama de actividades diarias que deberan
cumplir los operarios. Ademas de realizar el respectivo flujograma y balance de
masa. Cabe resaltar que se dio a conocer sobre las Buenas Préacticas de
Manufactura a la APL, se conocié los resultados del diagrama de recorrido

sencillo, productividad y utilidad.

2.4.4 Construir un plan de mejoras en base a las exigencias de la normativa ARCSA-
DE-067-2015-GGG para optimizar los recursos, implementando la Guia Técnica

Administrativa generada en esta investigacion.

Se efectlo la construccion del plan de mejoras, usando la herramienta check list, este
sirvio para plantear las correcciones o ajustes a los no cumplimientos de las BPM en la planta
de produccion de APL. De acuerdo con lo establecido se tomo en cuenta los siguientes items,

se puede observar en el anexo 9.

2.5 Creacion de la Guia Técnica Administrativa

Elaborar la Guia Técnica Administrativa, que establece la aplicacion de BPM en la APL
relacionadas con las areas de produccion, almacenamiento y comercializacion, basandose en

la normativa ISO 9001, ARCSA 067, BPM. Se puede apreciar detalladamente en el anexo 10.
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Capitulo I11: Resultados y Discusion

En este apartado se disponen todos los hallazgos e informacion obtenida durante este

periodo de investigacion en APL.

3.1 Situacion actual de la oferta de cacao producido de los miembros socios de la APL

hacia la planta de procesamiento.

La presente se estructura en varias secciones fundamentales, por un lado, se realizé una
investigacion exhaustiva en todos los documentos que poseia la asociacion tanto fisicos como
tecnoldgicos, por otro lado, se revisaron fuentes bibliograficas que fueron de gran aporte a la
investigacion.

Ademas, se realizaron visitas, reuniones periddicas a la planta, en donde se obtuvieron
datos reales que se puntualizaran més adelante. Se efectuaron entrevistas, encuestas que fueron
dirigidas a los socios activos de APL, en donde se establecié un marco soélido de informacion

veridica. Por esta razon se realizé una encuesta que se encuentra detallada en el (Anexo 4).

3.1.1 Encuesta

La APL cuenta con 56 miembros de los cuales 40 se encuentran es estado pasivo y 16
en estado activo, esta encuesta; esta compuesta de 28 preguntas y fue dirigida exclusivamente
a los 16 socios activos, con el fin de recabar informacion verdadera. En el proceso de seleccion
de preguntas, se consideraron aquellas méas relevantes para cumplir con el propdsito de la

investigacion.

3.1.1.1 Hectareas con cultivo de cacao
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Con esta pregunta se obtuvo informacion sobre la superfice de terreno destinada al
siembra de cacao, los resultados de la interrogacion se exhiben en la figura 4, de este modo se

facilita la visualizacion y distribucion de informacion.

Figura 4

Hectareas con cultivo de cacao

12

Extension: 34 ha
Produccién: 17000 kg
Personas: 16

10

Personas
[e)]

menor a 1 la?2 mayor a 3
Hectareas

Nota: Elaboracidn propia.

La APL cuenta con 34 hectareas de cultivo de cacao, distribuidas entre los 16 socios,
en donde se conoci6 que existe una produccion de 17 000 kg al mes de cacao, por lo tanto, la
APL, dispone de abastecimiento permanente de materia prima que permitira un desarrollo

eficiente en la produccion de chocolate.

3.1.1.2 Variedad de cacao

Es significativo estar al tanto del tipo de cacao que llega a la planta, ya que afecta
directamente al producto, provocando diversidad de sabores y caracteristicas de cada uno, por
tal motivo, se recopil6 informacidn sobre los tipos de cultivo de cacao que existe en la zona y
la cantidad de produccion de las plantas segun su espécimen, los resultados de esta pregunta

se ven reflejados en la figura 5.
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Figura 5

Variedad de cacao
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Nota: Elaboracién propia.

Es esencial mencionar que los productores de cacao optan por el cacao fino de aroma,
debido a sus propiedades organolépticas (Elaje, 2022), de esta manera se garantiza calidad al
producto. En cuanto al cacao CCN-51 presenta un mayor valor nutricional, pero sus cualidades
organolépticas son deficientes. Por ultimo, la variedad Maximo Pincay se la esta evaluando en

el campo.

3.1.1.3 Lugar de venta del cacao

Fue importante conocer la preferencia por la que optan los socios para la venta de sus

frutos, los resultados de esta pregunta se presentan en la figura 6.

Figura 6

Lugar de venta del cacao
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Nota: Elaboracidon propia.

Se evaluo si la planta, se puede abastecer de materia prima para la elaboracion de
chocolate, disminuyendo el tiempo en el proceso de recepcion de materia prima y al mismo
tiempo, garantizando un flujo constante y eficiente, el 69% y el 31% restante lo hace en sus

propias fincas.

En resumen, se pudo conocer la cantidad de terreno destinada para este cultivo y de la
misma manera se logré visualizar que los socios optan por vender el cultivo en la APL, sin
tener que recurrir a otros lugares en busca del fruto. Actualmente en APL se receptan 5
quintales de cacao seco, 5 quintales de cacao en baba, por parte de los socios activos,
posteriormente, es fermentado y secado. Al mismo tiempo fue importante conocer el tipo de

cacao que se utiliza para la elaboracion de chocolate garantizando la calidad del producto.

3.1.2 Cantidad de materia prima que ingreso APL

Con relacion a este tema se obtuvo informacion sobre la materia prima que ingreso
APL, por parte de los pobladores del sector. Por esta razdn se identificaron las principales
parroquias que mostraron interés en trabajar con la APL. En donde las principales parroquias

que se acercaron a APL son: Cachaco, Lita, Santa Cecilia, Parambas, al mismo tiempo también
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existe cacao proveniente de algunas parroquias pertenecientes a Esmeraldas, Carchi y la

Carolina. Se puede apreciar la informacion detalladamente en la figura 7.

Figura7

Mapa de las parroquias de lita
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Fuente: (Rosero, 2015)
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Cabe resaltar que la asociacion funciona como un centro de acopio y al mismo tiempo

se ha dedicado a la produccién de chocolate. Por esta razén, se clasifico la informacion de la

siguiente manera, el estado del cacao cuando llega a la planta sea seco o en baba y, por otro

lado, el precio, este oscila entre 0,80 a 0,90 ctvs. por libra. A continuacion, se presenta la

informacion en la tabla 3.

Tabla 3

Ingreso de materia prima del primer trimestre del 2023



26

Mes Cantidad (kg) Cacao seco (kg) Cacao en baba (kg)
Enero 249.2 174.8 74.4

Febrero 808 808 0,00

Marzo 987.4 976.1 11.3

Total 2044.6 1958.9 85.7

Porcentajes 100% 96% 4%

Promedio 681.5

Fuente: APL, 2023.

Se obtuvo un total de 2044.6 kg de cacao que se ha ingresado APL, durante el primer
trimestre del afio 2023, en donde el 96% corresponde a cacao seco con un valor de 1958.9 kg
y una minima parte de cacao en baba con 85.7 kg representando el 4% del total. Teniendo en
cuenta toda la informacion recabada, se procedié a sacar un promedio de los meses antes
mencionados, en donde se obtuvo la cantidad de 681.5 kg mensuales que aportaron los
proveedores. Estas cantidades han sido suficientes para cubrir las demandas del proceso de

elaboracion de chocolate.

3.2 Condiciones existentes en infraestructura, equipamiento y procesos en la
produccion de chocolate, para definir una propuesta de reingenieria en la actual

planta de produccion

Los resultados que se obtuvieron en este apartado se deben a las visitas periodicas que
se realizaron a la planta, en donde se evidenci6 claramente las falencias que existen en cada
una de las etapas de produccion, mas adelante se explicara detalladamente el estado actual de

la planta.

3.2.1 Infraestructura

La APL dispone de una construccion de 212,85m?, en la actualidad cuenta con areas
repartidas de la siguiente manera: recepcion, lavado, clasificacion, area de produccion,

almacenaje y bodega. Ademas, cuenta con 3 accesos principales a la planta. Se puede observar
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detalladamente en la figura 8. Es significativo recalcar que a pesar de que existan las areas y
accesos, la asociacién no cuenta con servicios sanitarios accesibles para los operarios que

laboran en la planta.

Figura 8

Plano de la situacién actual de la planta
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Nota: Elaboracidn propia.

Por otro lado, el inmueble tiene aberturas en las puertas, ventanas y en el techo, cabe
resaltar que la planta no posee métodos para evitar la entrada de roedores o insectos. Por tal

motivo, influye directamente en la calidad y en la salud de los obreros.

3.2.1.1 Infraestructura interna

Posteriormente se procedié a observar la parte interna de la planta, en donde se pudo

visibilizar, que en los techos existia gran cantidad de polvo acumulado, de la misma manera en
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las ventanas. Estas a su vez también se las usaba como repisas, y no contaban con redes
preventivas que impidan la entrada de plagas. Los pisos y paredes tenian recubrimiento de
pintura epdxica, sin embargo, la parte inferior se esta descascarando, ademas, la superficie no
cuenta con desagues, ni las paredes de las esquinas son cdncavas, dificultando el proceso de

limpieza y desinfeccion, se puede apreciar en la figura 9.

Figura 9

Infraestructura actual de APL

\

Nota: Elaboracién propia.

Por otro lado, también existe la presencia de cables colgantes en la iluminacion y los
focos que se utilizan no tienen una proteccion en caso de que exista una explosion. Para dar
seguimiento a este apartado se utilizaron algunas herramientas como: el Check list y Diagrama

de Pareto que mas adelante se detallaran.

3.2.1.2 Distribucion de areas
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Se llevé a cabo la elaboracién de un disefio con las areas que actualmente maneja la
planta, siendo las siguientes: areas de proceso, almacenaje, despacho y bodega, se puede

visualizar detenidamente en la figura 10.

Figura 10

Disposicidn de areas en la planta actual
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Nota: Elaboracién propia.

En definitiva, se concluyd que, en la APL, no existe una separacion entre las zonas
sucia, intermedia y limpia; es decir en el area de proceso se realizan todos los procesos de
produccion; a partir de la recepcién de materia prima inclusive el conchado, al no existir una
distribucion adecuada afecta el flujo continuo, siendo directamente un peligro de
contaminacion. Por lo antiguamente indicado se concluye que la reparticion de areas en la

planta no es adecuada y esta generando problemas operativos y de higiene.

3.2.2 Equipos
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La APL adquirié la maquinaria para procesar chocolate en el afio 2019 y esta fabricada
de acero inoxidable. Los equipos se encuentran en buen estado, debido a que, en el afio 2021,
recién se comenz0 a elaborar chocolate, también se conocid las dimensiones y la capacidad que

tiene cada una. La informacién de cada una se dispone en la tabla 4.

Tabla 4
Equipos de APL

Cantidad Equipo Capacidad  Dimensiones Condicion
Kg I.(m) an.(m) al. (m)

2 Coche transportador 136.08 1,20 0,5 1,20  Buen estado

2 Bascula 300 2 1 0,8  Buen estado

1 Balanza electronica 30 035 024 0,12 Buen estado
digital

1 Secadora circular 200 1,85 1,85 1,7  Buen estado
rotatoria de cacao

1 Clasificadora-zaranda 1000 1,10 0,6 0,8  Buen estado
vibratoria

1 Tostadora horizontal 20 1 0,5 0,4  Buen estado

1 Descascaradora 0 15 0,6 0,9 15 Buenestado
peladora de cacao

1 Molino de disco 30 0,50 0,30 0,4  Buen estado

1 Selladora al vacio 5 0,385 0,279 0,90 Buen estado

1 Conchadora 1 3.63 0,45 0,3 0,15 Buen estado

1 Conchadora 2 19.05 1,20 0,95 1,05 Buen estado

Nota: Elaboracidn propia.

Tomando en cuenta lo antes mencionado, cabe recalcar que la tostadora tiene capacidad
de 200 kg, facilitando el aumento de la produccion, por otro lado, la clasificadora,

descascarilladora, tostadora y molino, son maquinas de flujo continuo, a excepcién de la
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conchadora que tiene capacidad de 19.05 kg, retardando el flujo de produccion. Se puede

visualizar la maquinaria en el anexo 27.

Es importante indicar que la conchadora tarda en sacar un lote de 19,05 kg, cada 72 hy
la selladora al vacio, tarda en empacar alrededor de 60 barras en 3 horas. Como se puede
observar, los equipos que causan restriccion en el proceso; son la selladora y la conchadora,
los cuales son los principales cuellos de botella, sobre esta base se pudo conocer la capacidad
actual que maneja la planta, en donde se trabaja con 19,05 kg cada 72 horas, por tal motivo, la

maquinaria antes mencionada se encuentra limitando el flujo continuo.

3.2.3 Proceso de elaboracion

Durante la visita, para la elaboracion de chocolate, se evidencio la falta de medidas de
limpieza en el area de fabricacion y la carencia de indumentaria adecuada por parte del operario
encargado. Esta situacion figura un grave peligro para la salud del cliente al ofertar un producto
contaminado. Por otra parte, se conocié que la APL maneja en su linea de produccion dos
productos; estos son: el chocolate amargo, en donde no se agrega ningln insumo y el chocolate

dulce, para este se detalla los ingredientes mas adelante.

3.2.3.1 Formulacion del chocolate dulce

Ademas, se conocid la formulacion que maneja la asociacion para la elaboracion de
chocolate dulce, es importante recalcar que esta formula no esta estandarizada, por esta razon
la APL realiza el producto de acuerdo a su necesidad o preferencia. A continuacion, se puede

apreciar en la tabla 5, los insumos y cantidades que se utilizaron.
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Tabla s

Formulacién del chocolate de APL

Detalle Diaria

Cacao en grano 13.6 kg
Azlcar en polvo 0.9kg
Leche en polvo 1kg
Lecitina de soya 10 ml

Manteca de cacao  0.025 kg

Nota: Elaboracién propia.

Es significativo que la asociacion estandarice la formulacion para el chocolate dulce, es
por ello, que se realizaron los ajustes y mejoras necesarias, concretando las cantidades exactas
de cada insumo, como se puede observar en la tabla 14. De esta manera se mantiene la calidad
del chocolate segun la normativa establecida, esto garantizard la estabilidad y calidad del

producto.

3.2.3.2 Método de elaboracion de chocolate

La fabricacién de chocolate, se realiz6 una o dos veces al mes dependiendo de la
necesidad de la APL, la produccion comienza con la recepcion de materia prima y finalmente

con el producto terminado, utilizando 13,63 kg de cacao por lote.
3.2.3.2.1 Flujograma del proceso
Por medio de las visitas realizadas a la planta, se pudo conocer los procesos que maneja

la planta, en donde se obtuvo informacion detallada de los insumos y parametros que utiliza el

operario a cargo. A continuacion, se detalla la elaboracion del chocolate en la figura 11.
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Figura 11

Flujograma de proceso
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Nota: Elaboracién propia.

1. Recepcion de la materia prima: en este paso se acopia la materia prima, dependiendo si
esta, se encuentra en estado seco o en baba.

2. Fermentado: el proceso de fermentado se realiza en cajones de madera de laurel, que
estan disefiados en galera, se sitla el cacao en el tercer piso por dos dias, y se procede a
colocar la primera capa, tapada con hoja de platano verde, la segunda capa con sacos de
cabuya, la tercera capa con hojas de platano seca y finalmente con costalillos.
Alcanzando temperaturas de 38 — 40 °C. Transcurrido los dos dias se baja al segundo
piso y se remueve, se procede a tapar obteniendo temperaturas de 50°C. Al quinto dia, se
baja al primer piso y se remueve, al séptimo dia se consigue la temperatura de 55°C y se
procede a trasladar al area de secado.

3. Secado: los granos de cacao son situados en un invernadero a temperatura ambiente, se
colocan el piso, formando una capa con grosor de 10 cm, por tres dias, conforme vayan

pasando los dias se va extendiendo la capa de granos.
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4. Tostado: los granos de cacao se someten al tostado con temperaturas de 130 - 135 °C,
aproximadamente alrededor de 20 a 30 minutos.

5. Descascarillado: las particulas de cacao son trasladados al equipo, este proceso
aproximadamente dura alrededor de 20 a 30 minutos.

6. Molienda: los granos son entibiados y triturados algunas veces para apartar la cascara de
los nibs y quedando finos, por un lapso de 10 — 15 min.

7. Conchado: la pasta que se obtuvo se coloca en la conchadora por 72h, para el chocolate
amargo, en el caso de realizar chocolate con leche se agrega los insumos, a una
temperatura de 55 — 60 °C.

8. Templado: una vez refinado, el chocolate se somete al proceso de templado donde se
procede a enfriar entre 32- 35 °C. Este proceso tarda 5 - 10 min.

9. Moldeado: una vez templado el chocolate y mientras la masa esté liquida se vierte en
moldes y se coloca en el congelador hasta solidificar o endurecer el chocolate a una
temperatura de 4-8°C.

10. Empacado: Una vez que el chocolate esta solidificado, se desmolda y se envasa en
tabletas, barras o bombones.

11. Almacenamiento: los chocolates son almacenados en el refrigerador con una temperatura

de4 —a8°C.

3.2.3.2.2 Balance de masa

Al mismo tiempo, fue importante realizar un balance de masa, en donde se conocio la
cantidad de cacao que ingresa y sale durante la elaboracién de chocolate. En la figura 12, se

visualiza detalladamente el proceso y las pérdidas obtenidas.
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Figura 12
Balance de masa
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Nota: Elaboracidn propia.

Por medio del balance de masa, se pudo evidenciar las principales pérdidas de materia
prima. Del proceso de tostado, se obtuvo 1.81 kg de merma, el motivo principal es que no
existié una clasificacion del tamafio de granos, por esta razon, los granos mas pequefios se
queman reduciendo significativamente la cantidad de cacao, seguido del proceso de
descascarillado con 0.91 kg, en esta etapa se pierde, debido, a que se desprende la cascara del
grano de cacao. En la refinacion, se obtuvo pérdidas de 1.81 kg, se infiere que el chocolate

se adhiere a la conchadora, resultandole dificil al operador recuperar el producto.

Actualmente la planta procesadora de chocolate esta trabajando con 13,63 kg al mes del
cual se obtuvo 25 bandejas de chocolate puro de 2509, también 56 barras de chocolate dulce

de 50g y finalmente 106 bombones de chocolate dulce de 10g.
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3.2.4 Indicadores cuantificables que permiten demostrar la productividad actual en la

APL.

Por otro lado, por medio de métodos cuantitativos se conocio la productividad actual
de APL. Por esta razon, se establecieron indicadores que abordan la problematica, en donde se

conocio la realidad a la que se enfrenta la APL.

3.2.4.1 Indicadores cuantitativos de la investigacion

Los indicadores que se utilizaron son los siguientes: primero se realizé el diagrama de
recorrido sencillo para conocer el tiempo que tardo en realizarse el producto, también se utilizé
la formula de la productividad, con esta herramienta se calcul6 el nivel en el que se encuentra
actualmente la planta y por ultimo se midié la utilidad de la planta de este modo se conocid si

la asociacion genera ganancias.

3.2.4.1.1 Diagrama de recorrido sencillo

Fue importante utilizar el diagrama de recorrido sencillo, porque nos detall6
detenidamente la distancia y el tiempo que tard6 cada una de las operaciones que se realizaron

para la elaboracion de chocolate. Se puede observar los resultados en la tabla 6.

Tabla 6

Diagrama de recorrido actual

Método actual |:| Diagrama de proceso Proceso Actual

Materia del diagrama: Proceso de elaboracién de chocolate Fecha: 2023-08-06

dulce a partir de cacao en baba
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Departamento: Produccién

Elaborado por: Najeray

Villamarin

Hoja NUm. 1 de 4

Distancia (m)

Tiempo (min)

Simbolos del diagrama

Descripcion del proceso

20,5 45 G_-J?_J D v Recepcion de materia prima
7,5 20 . 7§ - ) v Transferencia a cajones
10090 D v Fermentado
18 12 . ?5 - ) v Transferencia a secado
10090 ) v Secado
7 15 . Almacenamiento materia prima
8,5 6 Transferencia al tostado
| O ;y‘ BV
58 (4#—5 D v Tostado
1,8 3 . ? . .v Transferencia al descascarillado
30 @<- - D v Descascarillado
2,5 8 .>Z> - ) v Transferencia al molino
15 @i» - D v Molienda
3 5 .E> - D v Transferencia a la conchadora
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4320 q) » - ) v Conchado

5 6 » - .v Mezcla de ingredientes

2,2 40 .}Z{) - D v Transferencia al templado

35 ?» . D v Templado

45 » . .v Moldeado

55 @ -}Dv Solidificacion

15 » - .v Desmoldeado

8 15 .?:}- - v Se transfiere a la selladora

190 ) v Sellado
7 15 . Ié_._.__v Almacenamiento
91 25133 12 9 5 1 2 Totales

Tiempo con valor agregado = Tiempo de operacién / tiempo total= (24886) /25133= 99,02%

(O = operacion; E> = transporte; [_] = inspeccién; [ =demora; \/ = almacenamiento

Nota: Elaboracidn propia.

En el diagrama anteriormente presentado toma como punto de partida el cacao en baba;

de alli se traslada al fermentado y secado; en estos 2 procesos se estabiliza la humedad del
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producto y si obtienen las caracteristicas deseadas. Actualmente, estas operaciones se llevan a
cabo de manera artesanal; sin uso de equipos Yy se realiza una inspeccién simple, bajo criterios

organolépticos y subjetivos.

Una vez culminada la etapa, se traslada el grano al tostado, en este punto se registra una
inconsistencia en el tenor del tostado del grano debido que este presenta diametros diferentes,
teniendo como consecuencia que los granos mas pequefios tienden a quemarse, mientras que
los grandes logran un tostado eficiente. Por otra parte, el descascarillado opera sin ningln

contratiempo.

La molienda da como resultado una pasta de cacao cuyas particulas suspendidas son
demasiado grandes, por lo cual el tiempo en él conchado es excesivo. Una vez concluido el
conchado y templado; el proceso de moldeado se lo hace de manera lenta debido a que no hay
un flujo de aire frio que ayude a solidificacion. En cuanto al desmontado y empacado tarda en

culminar ya que es proceso es artesanal y demanda demasiado tiempo.

Para acotar, el tiempo de valor agregado es del 99,02% esto quiere decir; que el tiempo
que se destina a aumentar el costo del cacao acapara mayor tiempo del proceso; pese a ello,
este proceso aun es ineficiente, se recorre una distancia de 91m, y un tiempo de 25133 minutos,
debido a que los procesos se demoran mucho y se genera un traslado innecesario en ciertas

Zonas.

3.2.4.1.2 Punto de Equilibrio de varios productos.

El calculd del punto de equilibrio de varios productos, ayudd a conocer el valor de
ventas al que debe llegar la APL, para que exista un equilibrio entre costos e ingresos. Por tal
motivo, se procedid a calcular el punto de equilibrio, por lo que se puede apreciar los datos que

se requieren en la tabla 7 y en la tabla 8 los resultados obtenidos.
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Datos para el punto de equilibrio de varios productos en délares.

PEQ$= punto

de equilibrio en ddlares

V= costo variable por unidad

F= costos fijos

W= porcentaje de cada producto de las ventas totales en dolares

i= cada producto

Fuente: Heizer y Render, 2009.

Tabla 8
Costos actuales de la APL

Nota: Elaboracidn propia.

Detalle Ingreso por mes
Costos fijos $ 2.607,26
Costos variables $ 625,44
Costo total $ 3.232,70
1)
PEQS$ =

2[(1-5) - o]

Luego de realizar los respectivos célculos, se obtuvieron los resultados, se puede

apreciar la informacion en la tabla 9.

Tabla 9

Calculo y resultados del punto de equilibrio actual de varios productos en dolares

Producto Unidades Venta Porcentaje V/P 1-V/P 1-VIPxW
Bandejade 250g. 25,00 $ 8750 55% 0,20 0,80 0,44
Bombon de 10 g. 106,00 $ 1590 10% 0,40 0,60 0,06
Barra de 50 g. 56,00 $ 56,00 35% 0,36 0,64 0,22
Total 187 $159,40 100% 0,72

Nota: Elaboracion propia.



41

PE $—2607'26—$36098
0% = 0,72 '

La APL, tendria que tener ventas mensuales de $ 3 609.8 para mantener un punto de
equilibrio, en donde los costos y los ingresos sean parejos y no se generen pérdidas a la

asociacion.

3.2.4.1.3 Productividad

Para poder conocer el ambiente actual de la planta, se procedié a utilizar la férmula de
la productividad, para poder medir en qué nivel se encuentra, por ende, se establecieron los
costos totales de la asociacion, los ingresos que han tenido de la venta del chocolate, se manejo
la informacion de la tabla 9, para realizar los diferentes calculos. Cabe destacar que la
informacion fue obtenida de la APL. Con lo anteriormente mencionado, se obtuvo todas las
variables fundamentales, para poder calcular la productividad, luego se procedio a utilizar la

formula 2.

(2)

ductividad = 159.4 = 0.05
pTO uctiviaa —3232-70 = U.

Después de haber realizado los diferentes calculos se obtuvo que en la actual planta de
APL, existe una productividad del 0,05. En conclusién, la cantidad de chocolate que se produce
en la asociacién, es insuficiente o por debajo de lo esperado, en relacién con los recursos
empleados y el tiempo invertido, cabe destacar que para que una empresa sea rentable debe
tener una productividad mayor a 1, debido a que se recupera al menos 1 vez todo lo que se ha

invertido, en donde se puede considerar que la sociedad esta funcionando adecuadamente.

3.2.4.1.4 Utilidad
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Al mismo tiempo, también se realizé el calculo de la utilidad, es importante medir si la
APL estuvo generando ganancias o pérdidas, en donde se procedio a utilizar la formula 3 de la
utilidad. Se utilizé informacion proporcionada en la tabla 9. A continuacién se detalla el

proceso.

3)

utilidad = 159.4 — 3 232.70 = -3 073,30

Lastimosamente después de haber realizado los respectivos célculos, se obtuvo una
utilidad negativa de $ — 3 232.70, es decir; que los ingresos generados no cubren los costos y
gastos de fabricacion, la asociacion no genera ingresos lo que provoca pérdida para sus socios.
Es importante manifestar que la APL, funciona como centro de acopio y revende el cacao que
ingresa, por esta razén la planta ha seguido operando. Sin embargo, es fundamental evaluar

minuciosamente el proceso de produccion para conocer cual es el motivo de las pérdidas.

3.2.4.2 Herramientas cualitativas

Por otro lado, también se tomaron en cuenta herramientas como el Check list y el
Diagrama de Pareto y Analisis microbioldgicos que serviran para poder demostrar la situacion
actual a la que se afronta la planta, abarcando temas importantes que se pueden visualizar méas

adelante.

3.2.4.2.1 Check list

Esta seccion es importante por la fiabilidad de los resultados dependio de la rigurosidad
con la que se realizo el Check list, (anexo 1) que tuvo como base la Resolucion-ARCSA-DE-
067-2015-GGG. Se elaboraron los items que sirvieron para evaluar la situacion real de la
planta. Los parametros para calificar se visualizan en la Tabla 10. Estos datos permitieron

reconocer gqué area tiene mayor falencia en cuanto al grado de cumplimiento.
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Tabla 10

Cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura

Items

Secciones evaluadas Cumple  No cumple
Instalaciones 4 40
Equipos y utensilios 3 8
Requisitos higiénicos de fabricacion del personal 0 16
Materias e insumos 0 8
Operaciones de Produccion 0 16
Envasado, etiquetado y empaquetado 0 7
Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion 4 5
Aseguramiento y control de Calidad 0 24
Total, por cada seccion 11 125
Total, final 136

Nota: Elaboracion propia.

Tomando en consideracion la informacion de la tabla 10, se concluye que de los 136
articulos que se tomaron de la norma, la planta tan solo cumplio con 11 e incumple con 125

apartados.

Es indudable que se deben tomar acciones inmediatas en la asociacion que sirvan para
reparar las deficiencias y posteriormente cumplir con las normas en las areas mencionadas
anteriormente, la agrupacion se ha enfrentado a varias carencias en la produccion de chocolate,

consecuentemente, estos aspectos afectan la calidad del producto.

3.2.4.2.2 Diagrama de Pareto

Como se puede observar en la figura 13, los resultados del Diagrama de Pareto, los
espacios que se deben priorizar debido a que presentan mayor cantidad de problemas son:

instalaciones, requisitos de higiene y operaciones de produccion y equipos y utensilios.
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Figura 13

Diagrama de Pareto
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Nota: Elaboracidn propia.

Se identifico las éareas criticas de la APL, por ende, la asociacion tiene que enfocarse en
resolver los problemas méas importantes y garantizar la calidad del chocolate. Por esta razon,
es importante ejecutar las acciones correctivas en cada area, ademas de realizar el seguimiento

correspondiente.
3.2.5 Anadlisis microbioldgicos

Para comprobar que APL, no maneja las BPM, se midio las condiciones higiénicas de
la planta a través de los analisis microbiologicos, manejando el método de hisopado en los
espacios que se encuentran en contacto directo con el chocolate, en la tabla 11. Se da a conocer

los resultados obtenidos.
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Tabla 11

Resultados microbioldgicos de superficies vivas

Operario Conteo Limites Unidades
E. Coli 2,30E+02 <100 UFC/ ml
Entero bacterias MNPC -- UFC/ ml
Estafilococo MNPC -- UFC/ ml
Salmonella Presencia Ausencia UFC/ ml
(Presencia/ausencia/

Deteccion/

Nota: Muy numerosas para contar (MNPC)

La normativa técnica peruana para analisis microbiologicos de superficies en contacto
con alimentos y bebidas, para recuento de entero bacterias, E. coli y estafilococos, supera los
maximos establecidos, ademas, existid la presencia de Salmonella, es decir; que al momento

de consumir estos alimentos contaminados pueden afectar la salud del consumidor.

Por otro lado, la tabla 12, que representa a las superficies inertes analizadas se obtuvo
conteo de Enterobacterias, E. coli, en lugares como: el piso, pared, mesa, moldes y en la vitrina,
ademas de contar con presencia de salmonella en todas las areas, sobrepasando los limites
establecidos. Por tal razon, la limpieza, desinfeccion y produccion se esta realizando de manera

inadecuada provocando contaminacion al producto.

Tabla 12

Resultados microbioldgicos de superficies inertes

Toma Superficies E. Coli Recuento de Recuento Salmonella
de inertes Enterobacterias Estafilococo
muestra
UFC/ml UFC/ml UFC/ml (Presencia/o
Ausencia

Deteccion)
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7/2/2023 Area de 4,00E+02 Presencia
recepcion de la
materia  prima MNPC MNPC
(piso)

7/2/2023 Area de 8,20E+02 - MNPC Presencia
conchado  del
chocolate
(pared)

71212023 Area de 9,70E+02 - 8,30E+05 Presencia
moldeado  del
chocolate
(mesa)

7/2/2023 Area de 6,20E+02 - - Presencia
moldeado  del
chocolate
(moldes)

7/2/2023 Area 1,80E+02 - MNPC Presencia

almacenamiento
del producto
(vitrina)

Limite de la < 1UFC/cm”2
Norma técnica
de referencia

Ausencia

Nota: Elaboracion propia.

Con todas las herramientas que se utilizaron, se tuvo una base sélida para poder tomar
acciones correctoras, el check list, el diagrama de Pareto y los analisis microbioldgicos,
sustentan esta investigacion, en donde se pudo visualizar que en la asociacion existen
demasiadas falencias en la produccion de chocolate, por esta razon es indispensable realizar
cambios lo mas pronto posible, consecuentemente de esta manera se puede ofertar al

consumidor un alimento inocuo.

3.2.6 Propuesta de reingenieria en la actual planta de produccion

Esta propuesta se realiz6 exclusivamente para APL, por ende, ellos seran los encargados

de que se efectle. Una vez analizada toda la informacién obtenida en la indagacion, se procedio
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a solventar todas las falencias que posee la planta. A medida que se avance se ira detallando

paso a paso lo que se realizo.

3.2.6.1 Infraestructura.

Debido a que la construccion de APL no cuenta con las instalaciones adecuadas, se vio
en la necesidad de elaborar un redisefio de la planta, en consecuencia se extendid el area de
construccion que ya existia, del lado derecho se afiadid los servicios higiénicos, asi mismo,
dentro del area de procesamiento se incorpord una bodega de materia prima, también un
laboratorio de anélisis, ademas, se cerraron algunas puertas que eran innecesarias, debido a que
causaban contaminacion dentro del area de produccion, se puede apreciar detalladamente en la

figura 14.
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Plano del redisefio de la planta
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Otro punto por tratar es la incorporacién de un cuarto frio, esto se realiz6 para que los

socios puedan almacenar de manera correcta el producto terminado y brindar calidad al cliente,

se puede observar en la figura 15.

Figura 15

Estructura del cuarto frio
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Con relacién a lo anterior, también se entregé a la asociacién los planos de las
instalaciones hidrosanitarias e instalaciones eléctricas (fijarse en las figuras 16 y 17).
Figura 16
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Figura 17
Instalaciones eléctricas
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Ademas, se distribuy6 de manera adecuada la zona limpia, intermedia y sucia, esta
planta cuenta con areas de procesamiento, refinado, refrigeracion, bodega para la materia
prima, laboratorio para analisis, almacenamiento de maquinaria, servicios sanitarios, por lo
tanto, el personal ya no tendra que trasladarse a la parte baja de la planta, se detalla de mejor
manera en la figura 18. Al mismo tiempo se colocé de manera correcta la maquinaria, esto

ayudara a los operarios a reducir el tiempo de traslado entre un lugar a otro.

Figura 18
Distribucion de areas

AREA DE REFRIGERACION AREA DE MAGQUIN,

AREA DE ITARIOS
AREA DE PROCESO
AREA DE AREA DE
AREA DE ANALISIS I:' PROCESO |:| MAQUINARIA
B ~READEMATERIA oo AREA DE
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AREA DE DESPACHO

Nota: Elaboracién propia.
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La infraestructura interna de la planta tiene demasiadas falencias, por ende, para
corregir todas estas acciones, se disefio un plan de mejoras que mas adelante se detalla. (Anexo

2). Este se podra acoplar junto con la Guia Técnica Administrativa (Anexo 3).

De esta manera la APL podra mejorar la productividad disminuyendo tiempos de
procesamiento, calidad en el producto, ademas de que el personal se desenvolvera de mejor
manera, es importante mencionar que todos los planos que se realizaron se entregaron a la

asociacion, esperando que sean de gran utilidad para el beneficio y crecimiento de APL.

3.2.6.2 Equipos

La maquinaria con la que cuenta APL, no cumple con los requerimientos de la planta,
debido a sus capacidades, como se mencion6 anteriormente la tostadora tiene una capacidad
de 200kg facilitando el aumento de la produccidn, por otro lado, los equipos restantes como la
clasificadora, tostadora, descascarilladora y el molino, son maquinas de flujo continuo, por lo
cual, no se vio en la necesidad de reemplazar la maquinaria. A diferencia de la conchadora que
su capacidad es de 19.05 kg cada 72 h y la selladora al vacio que tarda en empacar 60 barras
en 3 horas, por este motivo, se llegd a la conclusion que no se puede producir mas chocolate,
de acuerdo con el flujo masico de la conchadora y de la selladora al vacio. Siendo este el
principal cuello de botella, por lo que se sugiere a APL implementar maquinaria de acuerdo

con la nueva capacidad.

Para la adquision de la nueva maquinaria, se establecio la nueva capacidad de la planta,
en donde, se tendra a disposicion 170qqg de cacao en baba, por parte de los socios, los cuales
tras ser procesados tendran un peso de 3 084.46 kg, que, al ser distribuidos por dia, se obtendra
un flujo de 154.22 kg/dia. Al mismo tiempo, los proveedores contribuyen con 34.08 kg/dia.
Teniendo un total de 188.30 kg/ dia de materia prima y se procesara dos lotes de 65.05 kg/dia.

El cacao restante se mantendra en bodega para solventar posibles problemas de abastecimiento.
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Para escoger la maquinaria se tomo en cuenta la cantidad por batch, anteriormente
mencionada por lo cual, se realiz6 un estudio en las diferentes industrias en Ecuador, dedicadas
a la elaboracion de maquinaria industrial, por ejemplo: GEL ART, LATMAC, SAMFULL
entre otras, pero no contaba con la maquinaria que se requeria, por lo que se tomd en cuenta a
las industrias INDUMEI, cabe resaltar que la maquinaria con la que actualmente cuenta la
planta fue disefiada por esta empresa, INOXIDABLES M/T, ECUAPACK. A continuacion, se

muestra la informacion en la tabla 13.

Tabla 13

Adquisicion de nueva maquinaria para APL

Empresa Capacidad Precio Conchadora
INDUMEI
$12.406

50 kg
INOXIDABLES M/T 50 kg $ 18.040
ECUAPACK
Empacadora Velocidad $14.000

60bpm

Nota: Elaboracion propia.
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Por otra parte, el costo de la maquinaria INOXIDABLES M/T es elevado, por lo tanto,
se llegd a la conclusion que la mejor propuesta, es INDUMEI, debido a que el proceso se
realizara de manera artesanal, siendo mas facil de operar por el personal a cargo, al mismo
tiempo, la asociacion ya ha trabajado antes con la empresa y existe confianza. Asi mismo
ECUAPACK cuenta con una envolvedora horizontal automatica que ayudara a empacar el

chocolate con mayor rapidez.

3.2.6.3 Proceso de elaboraciéon de chocolate

En la elaboracién de chocolate es importante tomar en cuenta la seleccién de los
insumos y los parametros de fabricacién, ya que influye en el sabor, textura y el aspecto del
chocolate, cada una de las etapas definira la calidad del producto, por tal razén es fundamental
prestar atenciéon meticulosa a cada etapa, a continuacion, se detalla detenidamente la

informacién obtenida.

3.2.6.3.1 Formulacion del chocolate

Dado que la formulacion actual (tabla 5), no esté estandarizada, se procedio a modificar
férmula teniendo en cuenta parametros mencionados anteriormente para evitar problematicas
en el producto y los porcentajes expendidos en el CODEX ALIMENTARIUS, la informacion

se encuentra detallada en la tabla 14.

Tabla 14
Formulacién de chocolate propuesta

Detalle Propuesta
Unidades %m-m
Cacao ...
Azucar 30
Leche en polvo 26
manteca de cacao 2,5

%vVv-m
Lecitina 0,5

Nota: Elaboracién propia.
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Dependiendo de la cantidad de cacao que se utilice, se deberia utilizar los porcentajes
adecuados de insumos. Adicional a ello, se establecio el proceso de elaboracion de chocolate
que se detalla a continuacién, en donde se puede apreciar los parametros que se deben tomar
en cuenta, en cada uno de los procesos, estos se encuentran estandarizados, por tal motivo la

asociacion deberia implementarlos.

3.2.6.3.2 Algoritmo del proceso

A continuacién, se detalla el proceso adecuado que la APL, deberia poner en préctica
en la produccion de chocolate; esto contribuira al proceso y al producto, en la figura 19. Se

establece cada una de las variables que se debe controlar en cada etapa.
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Figura 19

Algoritmo del proceso

OBTEMNCION DE
CHOCOLATE

PARAMETROS
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FERMEMTACIOM

GRANC EN BABA




56







58

Recepcidn: cuando las semillas de cacao ingresan a la planta, se coge una pequefia
muestra que sera analizada en el laboratorio, se realiza un analisis de humedad, este debe tener
un maximo del 60% de humedad, mediante inspeccion visual se debe observar que el cacao no
presente dafios fisicos, su olor debe ser agradable y fresco, sin olores de descomposicion u

olores diferentes, el color externo debe ser pardo rojizo y el color interno debe ser marron.

Fermentado: segun Graziani de Farifias (2003). Se efectua la fermentacidn en cajones
de madera cuadrados, en donde el proceso puede durar hasta 5 dias, dependiendo de la

condicidn climatica, posteriormente se procede a voltear los granos cada 24h o 48h.

Secado: En este paso se usa de preferencia el sol, se coloca inicialmente los granos en
gavetas de madera elevadas del suelo. Durante el primer dia se expone el producto al sol suave
de la mafiana durante dos horas, al segundo dia durante cuatro horas y al sexto durante seis
horas, pasado el cuarto dia se puede dejar los granos durante todo el dia cuiddndolos de las
lluvias, el proceso de secado termina pasado los seis dias dependiendo de las condiciones
climéticas de la zona, en este tiempo la humedad del grano varia entre 6.5 a 7.0%, con ese
porcentaje se evita la aparicion de moho (Aguirre, 2018). Al ser un secado artificial tiende a

durar entre 20 a 36 horas dependiendo de equipo usado.

Tostado: Los granos de cacao secos ingresan al proceso de tostado, a una temperatura
de 130 °C aproximadamente por alrededor de 15 a 20 minutos. EIl tostado resalta los sabores y

aromas del cacao, al tiempo que reduce la humedad restante y desinfecta los granos.

Descascarillado: El cacao tostado ingresa al equipo, en este proceso se produce una

separacion de las cascarillas y el grano.

Molienda: Los granos se deben enfriar, posteriormente son molidos muchas veces para

separar la cascara de los nibs y quedar suficientemente finos. Al mismo tiempo por el calor que
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se genera se libera la manteca de cacao y reduce el tamafio de las particulas a 25 micras, dando

como resultado una textura suave.

Mezcla: De la Cruz et al., (2018) explican que la mezcla se realiza “con ayuda de una
amasadora, se mezclan la pasta de cacao, la manteca de cacao, el azlcar y la leche si se desea
obtener chocolate con leche. Se obtendra de este proceso una pasta homogénea que pasara

posteriormente por un molino” (p. 15).

Conchado: El conchado implica calentar y agitar continuamente la mezcla en un
deposito grande durante horas o dias dependientes de las caracteristicas que se desea alcanzar,
este proceso mejora la textura y la suavidad del chocolate, ademéas de permitir que los sabores
y aromas se desarrollen y se equilibren, también ayuda a eliminar la acidez excesiva y mejora

la estabilidad del chocolate, pues elimina los sabores indeseables (Velastegui, 2010).

Templado: Una vez refinado, el chocolate se somete al proceso de templado donde se
procede a calentar entre 32- 35 °C y enfriar el chocolate de manera controlada para formar
cristales estables de manteca de cacao correspondientes al 1,3% del total para lograr una

apariencia brillante y una textura suave (Jacome, 2015).

Moldeado: Una vez templado el chocolate y mientras la masa esté liquida se vierte en
moldes y se deja enfriar hasta solidificar o endurecer el chocolate, este paso puede facilitarse
implementando una camara de enfriamiento dispuesta a 8 °C con una humedad del 85%

(Jacome, 2015).

Sellado al vacio: El producto final se transporta a la selladora en donde se encargaran,

de empaquetar el chocolate.
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Etiquetado: El chocolate empacado debe pasar por la maquina etiquetadora para
colocar la informacion necesaria que debe tener el producto como son: ingredientes, fecha de

elaboracion, fecha de vencimiento, lote, entre otras cosas.

Almacenado: El almacenamiento del chocolate se realizara en un cuarto frio a 4°C para

conservar las caracteristicas que debe tener este producto.

A continuacion, se muestra la informacién en la tabla 15, en donde se describe mas

minuciosamente los parametros que se deben tomar en cuenta en cada etapa del proceso.

Tabla 15

Parametros a controlar

Pureza 6-7%

Color ambar

Aroma fuerte y sin presencia de aromas rancios

Dafios Fisicos sin presencia de plagas o en estados de putrefaccion

Parametros de recepcion cacao en baba

Pureza 90-95%

Color oscuro y brilloso

Aroma cacao fuerte sin presencia de putrefaccién

Dafios Fisicos no debe haber pardeamiento en el grano ni presencia de gusanos

Parametros de recepcién cacao fermentado

Pureza 90-95%

Color oscuro y brilloso

Aroma cacao fuerte sin presencia de putrefaccién

Dafios Fisicos no debe haber pardeamiento en el grano ni presencia de gusanos

Parametros de secado
Humedad 7-8%

Color ambar oscuro mate
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Aroma cacao sin presencia de quemado
Aspecto Fisico separacion de cascarilla

Parametros de tostado

Humedad 3-5%

Color ambar oscuro

Aroma cacao sin presencia de quemado

Aspecto Fisico separacion de cascarilla

Texturas

Molienda pasta no fluida sin grumos

Conchado pasta fluida, sin grumos con brillo y aroma propios del chocolate

Nota: Elaboracién propia.

3.2.6.3.3 Actividades diarias dentro del &rea de produccion

Es importante planificar las acciones diarias que se van a realizar en la asociacion, por
tal motivo, se requiere implementar un horario, de esta manera existird una mejor organizacion
en la planta, la cual, contara con suficiente tiempo y recursos asignados para cada etapa,
ademas, se establecio que la APL, trabajara con dos operarios, los dias lunes a viernes en
horarios desde las 8:00 am hasta las 17:00pm. Mas adelante en la tabla 16, se puntualiza cada

uno de los pasos que los operarios deben seguir.



Tabla 16

Actividades diarias
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3:00:00
8:10:00
8:20:00
8:30:00
8:40:00
8:50:00
9:00:00
9:10:00
9:20:00
9:30:00
9:40:00
9:50:00

10:00:00
10:10:00
10:20:00
10:30:00
10:40:00

10:50:00
11:00:00
11:10:00
11:20:00
11:30:00
11:40:00
11:50:00

Op.1

Op. 2

Cambio
indumentaria

de

Cambio de indumentaria

proceso

Limpieza zona de

Sale conchado C.N.

Limpieza zona de proceso

Sale conchado C.N.

Empacado

Templado y Recepcion de pedidos
moldeado
Enfriamiento AGIER EgErETT i
Busqueda de Sacado conchadora 2 C. N
empaques
Empacado Templado y moldeado
Sale conchado de Enfriamiento
C.D.
Templado y Ayuda Op. 1
moldeado

Empacado
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3 2|5
ol 8
2|9«
g |9|<|E
= o Z|l=
2 Bla|E | |o
< _|g|5lo § |2
S|.2glsl Tlol8l8E
g [55|5235/5 522
Z |3 85|83 3e8 28
00:00:.T 00:05:9T lH
00:05:9T 00:0v:91
00:0v:91 00:0€:9T
00:0€:91 00:02:91
00:02:91 00:0T:91
00:0T:91 00:00:9T
00:00:9T 00:0S:ST
00:0G:GT 00:0v:GT
00:0v:GT 00:0€:GT
00:0€:GT 00:02:GT
00:02:GT 00:0T:ST
00:0T:ST 00:00:GT
00:00:GT 00:0G:¥T
00:0G:7T 00:07:¥T
00:0v:7T 00:0€:7T
00:0:7T 00:02:7T
00:02:%T 00:0T:¥T
00:0T:¥T 00:00:%T
00:00:7T 00:0G:€T
00:0G:€T 00:0v:€T
00:0v:€T 00:0:€T
00:0€:€T 00:02:€T
00:02:€T 00:0T:€T
00:0T:€T 00:00:€T
01:03

Cuarto
almacenaje Op.2
Inspeccion
Estibaje
Fermentado
Secado

Tostado
Descascarillado
Molienda
Conchado
Operario?2

Nota: Elaboracion propia.
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3.2.6.3.4 Balance de masa

Con lo anteriormente mencionado, se procedio a realizar el respectivo balance de masa
propuesto, obteniendo los siguientes valores, cabe destacar que el tostado y conchado; son los
procesos en donde existid, mayor pérdida de producto en el actual proceso. Una vez analizadas
estas etapas se realizd mejoras en el proceso productivo que ayudo a disminuir las perdidas, a
continuacidn, se puede observar la informacion obtenida del balance de masa propuesto en la

figura 20.

Figura 20

Balance de masa

CACAD
CACAQ EN BABA P — CACAD SECO
= : : P 8505k ;
RECEPCION ‘—— VENTA RECEPCION }—- SELECCION [—= 382kg
FERMENTADO e
* TOSTADO +—= 430kg
SECADO *I_
DESCASCARILLADO * - 435kg

MOLIENDA —= 2/15kg

I
Az(car 30%me-m, P — . li,,‘
Leche en polvo 25%m-m 1043 kg 17.68 kg 30,35kg

(
Manteca de cacao 2.5 %m-m = MEZCLADO = REFINACION + «  TEMPLADO ‘
y lecitina liquida 0,5 %v-m ‘ |
‘ ‘ 239 kg ‘ |
TEMPLADO ‘

MOLDEADO |—> 091kg

R ‘ ' (CHOCOLATE 100 %))
27,274 MOLDEADO [—+ 0.84kg e

Nota: Elaboracién propia.
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El balance de masa experimento una disminucion, ya que las mermas al momento de

controlar el proceso de tostado, conchado y moldeado fueron menores.

En el tostado al usar una clasificadora de granos, cuya funcion principal es seleccionar
un solo tamafio de cacao, impedira que los granos mas pequefios se quemen, como sucedia
anteriormente, en el conchado se procedid a sacar todo el producto realizado con la ayuda de
unas paletas adecuadas, disminuyendo la pérdida de materia prima, por otro lado, en la etapa
de moldeado, se utilizaran nuevos moldes con una capacidad de 1000 kg cada uno, esto ayudara
a realizar el proceso de manera mas eficiente y reduciendo significativamente las pérdidas de

chocolate.

Es importante tomar en cuenta que se va a trabajar de lunes a viernes, con una
produccion de dos lotes diarios, con la cantidad de 65,05 kg, en donde se obtendra de cada lote

27.27 kg de chocolate con leche y 29,44 kg de chocolate amargo.

3.2.6.3.5 Diagrama de recorrido propuesto

Luego de analizar detenidamente cada etapa de la elaboracion de chocolate, se llego a
la conclusion que, si la Asociacion Integral de Desarrollo de Productores de Lita, realiza las
mejoras pertinentes, las etapas del proceso de produccion seran mas eficientes, se puede

observar la informacion en la tabla 17.

Tabla 17

Resumen diagrama de recorrido propuesto

Método actual |:| Diagrama de proceso Proceso propuesto

Materia del diagrama: Proceso de elaboracion de chocolate Fecha: 2023-08-06
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Departamento: Produccién

Elaborado por: Najera y

Hoja NUm. 1 de 4

Villamarin
Distancia (m) | Tiempo (min) Simbolos del diagrama Descripcion del proceso
20 38 @—-ﬁ ) v Recepcion de materia prima
6,5 15 .7§ - ) v Transferencia a cajones
10090 é—ﬁl . v Fermentado
6,5 10 ‘% - .v Transferencia a secado
365 é—-ﬁl D v Secado
6 10 O W Almacenamiento materia prima
55 15 %ﬁ D v Clasificacion
6,5 6 Transferencia al tostado
® 75 EPV
48 Cg_-ﬁ .v Tostado
1,3 3 Transferencia al descascarillado
@ E PV
20 Descascarillado
q»l-v
2,3 3 .>> - .v Transferencia al molino
15 Molienda
& =»H DV
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1,8 4 ‘7> . D v Transferencia a la conchadora

780 d » . D v Conchado

4,5 5 q» . D v Mezcla de ingredientes

2 22 Transferencia al templado
0}? EpV g

60 qg » . D v Templado

28 - . .v Moldeado

30 . »}E}v Solidificacion

15 - . .v Desmoldeado

7 11 Se transfiere a la selladora
0>;> BV

35 . v Sellado
3,5 12 . w Almacenamiento
73,4 1635 13 10 6 1 2 Totales

Tiempo con valor agregado = Tiempo de operacién / tiempo total= (11511) /11635= 98,97%

Nota: el tiempo total de inspecciones es de 23min.

(O =operacion; If‘>: transporte; [ | = inspeccion; [ )= demora; V: almacenamiento

Nota: Elaboracion propia.
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En contraparte, se presenta el diagrama de proceso propuesto para ALP, donde se ha
incorporado ciertas operaciones con el fin de optimizar el proceso, cabe mencionar que, pese a
que se aumenten operaciones, esto no significa que el proceso no tenga una optimizacion.
Ademas, el aumento del nimero de inspecciones va a garantizar un chocolate con mejores

caracteristicas organolépticas.

Los cambios mas significativos que se pueden observar, son el pardmetro de secado,
clasificacion, conchado y solidificacion. Cabe mencionar que, en el caso del secado, este se
hace en la maquinaria y se utiliza una vez, que el cacao en baba se encuentre en el estado
requerido y el volumen sea suficiente. La clasificacion presentada en la propuesta va a mejorar
la calidad del tostado debido a que los granos contaran con un didmetro uniforme vy el calor
impactara de igual manera en todos los granos evitando que el cacao se queme, lo que afecta
directamente al sabor de la pasta de cacao. En cuanto a la demora en el proceso de solidificacion
del chocolate se reduce su tiempo; debido a que se cuenta con el cuarto frio que mejora el flujo

de aire para que la tableta de chocolate adquiera dureza.

El valor agregado en este diagrama es menor al actual, debido a que el tiempo en las
operaciones es menor, con 1635 min, con una distancia de 73.4 m, al mismo tiempo, la calidad
del producto es mejor, debido a que las inspecciones han sido corregidas con pardmetros

técnicos y ya no se usa un criterio subjetivo.

3.2.6.3.6 Punto de Equilibrio de varios productos.

Una vez realizados los respectivos célculos, se conocio el valor de ventas al que debe
llegar la APL, para que exista un equilibrio entre costos e ingresos, para que en la asociacion
no tenga peérdidas. Por tal motivo, se procedio a calcular el punto de equilibrio. A través de la
investigacion realizada se procedio a establecer los siguientes costos de la propuesta, con los

que trabajara la APL. la informacion se detalla en la tabla 18.



Tabla 18

Costos propuestos de APL

Nota: Elaboracidn propia.
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Detalle Ingreso por mes
Costos fijos $ 3760,69
Costos variables $ 7 255,22
Costo total $ 1101591

Con los datos conseguidos, se utiliza la formula 1 y en la tabla 19, se visualiza todos

los resultados obtenidos.

Tabla 19

Calculo y resultados del punto de equilibrio propuesto de varios productos en délares

Producto Unidades Ventas Porcentaje V/P 1-VIP 1-VIP x W
Bandejade 250g 2759,89  $9.659,62 68% 0,23 0,77 0,52
Bombén de 10g. 4500,63 $ 900,13 6% 0,75 0,25 0,02
Barra de 50 g. 3566,53  $3.566,53 25% 0,33 0,67 0,17
Total 10827,05 $14.126,28 100% 0,71
Nota: Elaboracion propia.
PEQ$ = 370969 = $5306,56
0,71

La proyeccion de venta es $ 5 306,56; una vez usados los datos obtenidos del proceso

de reingenieria, se obtuvieron nuevos parametros que se usaran de indicadores. Por ende, se

debe generar un plan de ventas y marketing para alcanzar la meta, siendo responsabilidad de

APL de lograr la ejecucion de estos planes.

3.2.6.3.7 Productividad
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Con el fin de conocer la productividad de la propuesta que se estd generando, se
procedio a utilizar la formula 2 de la productividad, utilizando la informacion de la tabla 19.

Con lo anteriormente mencionado, se obtuvieron los siguientes resultados:

14 126.28

1101591 %8

productividad =

Luego de realizar los diferentes calculos, se obtuvo una productividad del 1.28. Esta

cifra refleja que, en relacion con los recursos utilizados, la APL ha logrado una produccion
eficiente y efectiva, en donde se concluye que si la asociacion, toma las acciones de mejora en

su infraestructura, maquinaria y procesos, la APL tendra mayor rentabilidad.

3.2.6.3.8 Utilidad

Al mismo tiempo, también se realizo el calculo de la utilidad es esencial para medir si
la APL estuvo generando ganancias o pérdidas, en donde se procedié a utilizar la férmula 3 de
la utilidad. Se manipulé la informacion proporcionada en la tabla 19. A continuacion se detalla
el resultado:

utilidad = 14 126,28 — 1101591 = 3110,37

Después de haber realizado los respectivos célculos, se obtuvo una utilidad de $ 3
110,37 dolares al mes, es decir; que los ingresos generados son suficientes para cubrir los costos
y gastos de produccién de chocolate, logrando un equilibrio saludable entre la produccion y los
resultados financieros. De esta manera se contribuye a la sostenibilidad a largo plazo de la

asociacion y la capacidad para afrontar retos y oportunidades futuras.

Para finalizar se efectdo un resumen, en la tabla 20. Como se puede visualizar, se
incorpord la informacion relevante, en donde, se muestra la situacion real y la propuesta que

se realiz6 a la APL.
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Tabla 20

Tabla de resumen de los resultados obtenidos

Detalle Actual Propuesta
Instalaciones Recepcion Laboratorio para analisis
Lavado Procesamiento
Clasificacion Refinado
Produccién Refrigeracién
almacenaje o bodega Bodega para la materia prima
Almacenamiento de
maquinaria

Servicios sanitarios

Diagrama de recorrido Tiempo: 25133 min Tiempo: 1635 min

sencillo ] ] ] )
Distancia: 91 m Distancia: 73,4 m

Economia: 14 619 miny 17,85

m
Punto de Equilibrio $3609,8 $ 5 306,56
Productividad 0.05 1,28
Utilidad $-3073.30 $3110, 37

Nota: Elaboracidn propia.

Como se puede observar en la tabla 20. Se demostro la situacion real y la propuesta de
la planta, una vez analizados los resultados, la APL podré aumentar la productividad generando
mayores ingresos para los socios y a su vez reforzar la matriz productiva del pais, ofertando

productos de calidad al consumidor.

3.3 Construir un plan de mejoras en base a los requerimientos de la normativa
ARCSA-DE-067-2015-GGG, con la finalidad de optimizar los recursos,

implementando la Guia Técnica Administrativa generada en esta investigacion.
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En base la normativa 067 ARCSA 'y utilizando el Check list (Anexo 1) que se usé en
este objetivo, se pudo realizar el plan de mejoras para la asociacion, haciendo un analisis
absoluto, identificando los cuellos de botella y las areas en las cuales se debe realizar las
acciones correctivas lo antes posible, este plan permitira aumentar la calidad y la eficiencia de

la APL.

Al mismo tiempo con toda la informacion obtenida se realiz6 la Guia Técnica
Administrativa (Anexo 3), que se adapt6 a las necesidades de la asociacion, por ende, esta
servira de apoyo para todos los socios, que deseen conocer sobre las Buenas Practicas de
Manufactura dentro del proceso productivo, cabe resaltar que todo lo que se establecié en la
guia debe cumplirse, ya que de esta manera se garantizara al consumidor un producto de
calidad. Cuenta con apartados en donde se explica de manera sencilla cada uno de los pasos

que se deben seguir dentro de cada area.
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CONCLUSIONES

Se logré determinar la situacion actual de la oferta de cacao y chocolate producido. En
donde se tuvo una produccién actual de la planta distribuido en diferentes prestaciones del
producto. Dichos bienes no generan una utilidad, causando pérdidas a la asociacion y
siendo evidente que por el momento los ingresos para el sostén de la asociacion resultan
de la venta del grano.

La productividad calculada en el presente estudio es teorica, debido a que no se ha logrado
implementar las mejoras en infraestructura, equipamiento y procesos en la produccion de
chocolate.

El plan de mejoras y la guia técnica administrativa, juegan un rol importante en la presenta
investigacion y deben ser implementadas para lograr los beneficios expuestos en el estudio,
con el cual se asegura un producto inocuo y de calidad, sin poner en riesgo la salud del

consumidor.
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RECOMENDACIONES

Se deben aplicar los procesos de reingenieria mencionados en el presente estudio para
obtener los resultados que beneficien a la APL.

Una vez aplicadas las mejoras y los procesos de reingenieria es viable realizar un nuevo
estudio microbioldgico verificando el cumplimiento de las normativas técnicas y
garantizar la inocuidad tanto del proceso y del producto.

Se debe realizar un estudio de ventas y marketing que permita a la APL ganar mercado
nacional e incluso tener proyecciones a la exportacion.

Se sugiere la adquisicion de una prensa, con el fin de extender las lineas de produccion y
aumentar los ingresos con 2 nuevos productos los cuales son manteca de cacao y cacao en

polvo.
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Anexo 1. Check list
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LISTA DE VERIFICACION BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

EMPRESA:

Asociacion para el Desarrollo de

Productores Lita

FECHA DE DIAGNOSTICO 0 AUDITORIA INTERNA:

07 de octubre del 2022

TECNICO 0 AUDITOR LIDER:

No

REQUISITOS

CUMPLE

SI

NO

N/A

OBSERVACIONES

REQUISITOS DE LAS INSTALACIONES

(Norma Aplicable: Reglamento de Buenas Précticas de Manufactura para Alimentos Procesados)

Condiciones minimas basicas y localizacion

1 ¢El establecimiento esté protegido de focos de insalubridad? 1
¢El disefio y distribucion de las areas permite una apropiada limpieza, desinfeccion y mantenimiento evitando 1
2 0 minimizando los riesgos de contaminacion y alteracion?

Disefio y Construccion
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¢ Ofrece proteccion contra polvo, materias extrafias, insectos, roedores, aves y otros elementos del ambiente

3

exterior?

El establecimiento tiene una construccion sdlida y dispone de espacio suficiente para la instalacion;
4

;operacion y mantenimiento de los equipos?
5 ¢Las areas interiores estan divididas de acuerdo con el grado de higiene y al riesgo de contaminacion?

Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios.

1. Distribucion de areas

6

Las &reas estan distribuidas y sefializadas de acuerdo al flujo hacia adelante

7

¢Las areas criticas permiten un apropiado mantenimiento, limpieza, desinfeccion y desinfestacion?

¢Los elementos inflamables, estan ubicados en area alejada y adecuada lejos del proceso?

¢Permiten las areas su limpieza y estan en adecuadas condiciones de limpieza?

10

¢Los drenajes del piso cuentan con proteccién?

11

¢En las areas 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

acumulacién de polvo?

13

Cuenta con techos falsos, techos y demas instalaciones suspendidas facilitan la limpieza y mantenimiento.?

3. Ventanas, puertas y otras aberturas
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En éreas donde el producto esté expuesto, las ventanas, repisas y otras aberturas evitan la acumulacion de

14
polvo
15 Las ventanas son de material no astillable y tienen proteccion contra roturas
16 Las ventanas no deben tener cuerpos huecos y permanecer sellados
17 En caso de comunicacion al exterior cuenta con sistemas de proteccion a prueba de insectos, roedores, ;etc.?
Las puertas se encuentran ubicadas y construidas de forma que no contaminen el alimento, faciliten el flujo
18
regular del proceso y limpieza de la planta.
Las &reas en donde el alimento este expuesto no tiene puertas de acceso directo desde el exterior, o cuenta
19

con un sistema de seguridad que le cierre automaticamente,

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

20 Estan ubicadas sin que causen contaminacion o dificulten el proceso
21 Proporcionan facilidades de limpieza y mantenimiento
22 Poseen elementos de proteccion para evitar la caida de objetos y materiales extrafios

5. Instalaciones

eléctricas y redes de agua

23

Es abierta y los terminales estan adosados en paredes o techos en areas criticas existe un procedimiento de

inspeccion y limpieza.

24

Se ha identificado y rotulado las lineas de flujo de acuerdo con la norma INEN

6. lluminacion

25

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

Se dispone de medios adecuados de ventilacion para prevenir la condensacion de vapor, entrada de polvo y

26

remocion de calor

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

limpieza adecuado.

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

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

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

31

y mujeres
32 Las instalaciones sanitarias no tienen acceso directo a las areas de Produccion.

Se dispone de dispensador de jabon, papel higiénico, implementos para secado de manos, recipientes cerrados
33

para deposito de material usado en las instalaciones sanitarias
34 Se dispone de dispensadores de desinfectante en las areas criticas

Se ha dispuesto comunicaciones o advertencias al personal sobre la obligatoriedad de lavarse las manos
35

después de usar los sanitarios y antes de reiniciar las labores de produccion
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Servicios de planta — facilidades

1. Suministro de agua

36 ¢Dispone de un abastecimiento y sistema de distribucién adecuado de agua? 1
Se utiliza agua potable o tratada para la limpieza y lavado de materia prima, equipos y objetos que entran en 1

¥ contacto con los alimentos de acuerdo a normas nacionales o internacionales

38 Los sistemas de agua no potable se encuentran diferenciados de los de agua potable 1

39 En caso de usar hielo es fabricado con agua potable o tratada bajo normas nacionales o internacionales 1

40 Se garantiza la inocuidad del agua reutilizada 1

41 Se utiliza agua de calidad potabilizada de acuerdo con normas nacionales o internacionales 1

2. Suministros de vapor

42 El generador de vapor dispone de filtros para retencion de particulas, y usa quimicos de grado alimenticio 1
Se dispone de sistemas de recoleccidn, almacenamiento, y proteccion para la disposicion final de aguas 1

- negras, efluentes industriales y eliminacion de basura

44 Los drenajes y sistemas de disposicion estan disefiados y construidos para evitar la contaminacién 1
Los residuos se remueven frecuentemente de las areas de produccion y evitan la generacion de malos olores | 1

® y refugio de plagas

46 Estan ubicadas las &reas de desperdicios fuera de las de produccién y en sitios alejados de misma 1

SUMATORIA CAPITULO 1 INSTALACIONES

44




EQUIPOS Y UTENSILLOS

(TITULO 111, CAPITULO 11)

CONDICIONES AMBIENTALES

47 Disefio y distribucién esté acorde a las operaciones a realizar

Las superficies y materiales en contacto con el alimento no representan riesgo de
48

contaminacion

Se evita el uso de madera o materiales que no puedan limpiarse y desinfectarse
49

adecuadamente o se tiene certeza que no es una fuente de contaminacion

Los equipos y utensilios ofrecen facilidades para la limpieza, desinfeccion e
50

inspeccion

Las mesas de trabajo con las que cuenta son lisas, bordes redondeados,
51

impermeables, inoxidables y de facil limpieza

Cuentan con dispositivos para impedir la contaminacién del producto por
52

lubricantes, refrigerantes, etc.

Se usa lubricantes grado alimenticio en equipos e instrumentos ubicados sobre la
53

linea de produccion

Las tuberias de conduccién de materias primas y alimentos son resistentes, inertes,
54

no porosos, impermeables y facilmente desmontables
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Las tuberias fijas se limpian y desinfectan por recirculacion de sustancias previstas 1
55
para este fin
El disefio y distribucion de equipos permiten: flujo continuo del personal y del | 1
56
material
Monitoreo de los equipos
57 La instalacion se realiz6 conforme a las recomendaciones del fabricante 1
Dispone de la instrumentacion adecuada y deméas implementos necesarios para la 1
58 - -
operacion, control y mantenimiento
59 Dispone de un sistema de calibracion para obtener lecturas confiables 1

SUMATORIA CAPITULO Il EQUIPOS Y UTENSILLOS

11

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION PERSONAL

(TITULO IV, CAPITULOI)

Consideraciones Generales

60

Se mantiene la higiene y el cuidado personal 1

Educacion y capacitacién
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Se han implementado un programa de capacitacion documentado, basado en BPM que incluye

61

normas, procedimientos y precauciones a tomar

El personal es capacitado en operaciones de empacado y asumen su responsabilidad teniendo en
62

cuenta los riesgos de errores inherentes

63 | El personal es capacitado en operaciones de fabricacion y asumen su responsabilidad
Estado de Salud

El personal manipulador de alimentos se somete a un reconocimiento médico antes de
64

desempefiar funciones

Se realiza reconocimiento médico periédico o cada vez que el personal lo requiere, y después de
65

que ha sufrido una enfermedad infectocontagiosa

Se toma las medidas preventivas para evitar que labore el personal sospechoso de padecer
66

infecciosa susceptible de ser transmitida por alimentos

Higiene y medidas de proteccién

El personal dispone de uniformes que permitan visualizar su limpies, se encuentran en buen

67
estado y limpios
68 El calzado es adecuado para el proceso productivo
69 El uniforme es lavable o desechable y las operaciones de lavado se realiza en un lugar apropiado
70 Se evidencia que el personal se lava las manos y desinfecta seguiin procedimientos establecidos
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Comportamiento del personal

El personal acata las normas establecidas que sefialan la prohibicién de fumar y consumir 1
" alimentos y bebidas
El personal de &reas productivas mantiene el cabello cubierto, ufias cortas, sin esmalte, sin joyas, 1
72 sin maquillaje, barba o bigote cubiertos durante la jornada de trabajo
Areas Restringidas
73 Se prohibe el acceso a &reas de proceso a personal no autorizado 1
Sefialética
74 Se cuenta con sistema de sefializacién y normas de seguridad 1
Normas Internas de Seguridad y Salud
75 Las visitas y el personal administrativo ingresan a areas de proceso con las debidas protecciones 1
y con ropa adecuada

SUMATORIA CAPITULO PERSONAL

16

MATERIA PRIMA E INSUMOS

(TITULO IV, CAPITULO I1)

Inspeccion de materias primas e insumos

76

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

proceso

Recepcion y almacenamiento de materias primas e insumos
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La recepcion y almacenamiento de materias primas e insumos se realiza en condiciones de 1
77
manera que eviten su contaminacion, alteracion de su composicion y dafios fisicos.
78 Se cuenta con sistemas de rotacion periddica de materias primas 1
Recipientes, contenedores y empaques
79 Son de materiales que no causen alteraciones o contaminaciones 1
Traslado de insumos y materias primas
80 Procedimientos de ingreso a area susceptibles a contaminacion 1
Manejo de materias primas e insumos
81 se realiza la descongelacion bajo condiciones controladas 1
82 Al existir riesgo microbioldgico no se vuelve a congelar 1
La dosificacion de aditivos alimentarios se realiza de acuerdo a limites establecidos en la 1
83
normativa vigente

SUMATORIA CAPITULO MATERIA E INSUMOS

OPERACIONES DE PRODUCCION

(TITULO IV, CAPITULO I11)

Planificacién de la produccion

84

Se dispone de planificacidn de las actividades de produccidn y son claro los pasos para seguir.
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Procedimientos y actividades de produccién

Cuenta con procedimientos de produccion validados y registros de fabricacion de todas las

85

operaciones efectuadas
86 Se incluye puntos criticos donde fuere el caso con sus observaciones y advertencias
87 Se cuenta con procedimientos de manejo de substancias peligrosas, susceptibles de cambio, etc.

Se realiza controles de las condiciones de operacion (tiempo, temperatura, humedad, actividad
88

acuosa (Aw), pH, presion, etc., cuando el proceso y naturaleza del alimento lo requiera

Se cuenta con medidas efectivas que prevengan la contaminacion fisica del alimento como
89

instalando mallas, trampas, imanes, detectores de metal etc.

Se registran las acciones correctivas y medidas tomadas de anormalidades durante el proceso de
90

fabricacion

Se cuenta con procedimientos de destruccion o desnaturalizacion irreversible de alimentos no
91

aptos para ser reprocesados
92 Se garantiza la inocuidad de los productos a ser reprocesados

Los registros de control de produccion y distribucién son mantenidos por un periodo minimo
93

equivalente a la vida del producto

Condiciones preoperacionales

94

Los procedimientos de produccion estan disponibles

95

Se cumple con las condiciones de temperatura, humedad, ventilacion, etc.
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96 Se cuenta con aparatos de control en buen estado de funcionamiento 1
Trazabilidad
Se identifica el producto con nombre, lote y fecha de fabricacion e identificacion del fabricante 1
o a mas de las informaciones adicionales que correspondan, segln la norma técnica de rotulado.
98 Se mantiene la trazabilidad del producto a través de las etapas de fabricacion 1
Medidas de Prevencion y Disefio y Materiales de Envasado
99 Se garantiza la inocuidad de aire o gases utilizados como medio de transporte y/o conservacién 1
SUMATORIA CAPITULO OPERACIONES DE PRODUCCION 0 . 016
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
(TITULO IV, CAPITULO IV)
Condiciones generales
100 ¢Se realiza el envasado, etiquetado y empaquetado conforme normas técnicas? 1
101 El llenado y/o envasado se realiza rdpidamente a fin de evitar contaminacién y/o deterioros 1
102 De ser el caso, las operaciones de llenado y empaque se efectlian en areas separadas. 1
Envases
El disefio y los materiales de envasado deben ofrecer proteccion adecuada de los alimentos y 1
1 permite etiquetado conforme.
104 En el caso de envases reutilizables, son lavados, esterilizados y se eliminan los defectuosos 1
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105

Si se utiliza material de vidrio existen procedimientos que eviten que las roturas en la linea

contaminen recipientes adyacentes.

Tanques y depositos

106

Los tanques o depositos de transporte al granel permiten una adecuada limpieza y estan
desempefiados conforme a normas técnicas y sus superficies no favorecen la acumulacion de

suciedad o dan origen a fermentaciones, descomposicion o cambios de producto.

Actividades preoperacionales

107

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.

Proceso de Envasado

108

Los alimentos en sus envases finales estan separados e identificados.

Embalaje de Producto- Ubicacién

109

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

eviten la contaminacion.

SUMATORIA CAPITULO ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION Y TRANSPORTE

(TITULO IV, CAPITULO V)

Condiciones generales
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Los almacenes o bodega para alimentos terminados tienen condiciones higiénicas y ambientales

110
apropiados.
En funcién de la naturaleza del alimento los almacenes o bodegas, incluye dispositivos de control
111
de temperatura y humedad, asi como también un plan de limpieza y control de plagas.
112 Se evita el contacto del piso al producto terminado mediante uso de estanterias, paletas, etc.
Los alimentos son almacenados, facilitando el ingreso del personal para el aseo y mantenimiento
113
del local.
114 Se identifican las condiciones del alimento: cuarentena, aprobado.
Se almacenan los productos de acuerdo con las condiciones ambientales adecuadas, refrigeracion
115
0 congelacion
Transporte
116 El transporte mantiene las condiciones higiénico - sanitarias y de temperatura adecuados
Estan construidos con materiales apropiados para proteger al alimento de la contaminacion y
117
facilitan la limpieza
118 No se transporta alimentos junto a sustancias toxicas.
119 Previo a la carga de los alimentos se revisan las condiciones sanitarias de los vehiculos.
El representante legal del vehiculo es el responsable de las condiciones exigidas por el alimento
120

durante el transporte

Comercializacién




93

121 La comercializacién de alimentos garantizara su conservacion y proteccion. 1
122 Se cuenta con vitrinas, estantes 0 muebles de facil limpieza 1
123 Se dispone de neveras y congeladores adecuados para alimentos que lo requieran. 1

El representante legal de la comercializacion es el responsable de las condiciones higiénico - 1
124

sanitarias

SUMATORIA CAPITULO ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION Y TRANSPORTE

10

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

(TITULO V, CAPITULO UNICO)

Procedimientos de control de calidad

125 Previenen defectos evitables 1

126 Reducen defectos naturales o inevitables a niveles tales que no represente riesgo para la salud. 1
Sistema de control de aseguramiento de la inocuidad

Cubre todas las etapas de procesamiento del alimento (Recepcion de materias primas e insumos 1

w7 hasta distribucion de producto terminado)

128 Es esencialmente preventivo 1
Sistemas de Aseguramiento de Calidad

129 Existen especificaciones de materias primas y productos terminados 1

130 Las especificaciones definen completamente la calidad de los alimentos 1
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Las especificaciones incluyen criterios claros para la aceptacion, liberacion o retencion y rechazo

131
de materias primas y producto terminado
132 Existen manuales e instructivos, actas y regulaciones sobre planta, equipos y procesos
Los manuales e instructivos, actas y regulaciones Contienen los detalles esenciales de: equipos,
133 procesos y procedimientos requeridos para fabricar alimentos, del sistema almacenamiento y
distribucién, métodos y procedimientos de laboratorio.
Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, especificaciones métodos de ensayo,
134

son reconocidos oficialmente o normados

Implementacion de HACCP

135

En el caso de tener implementado HACCP, se ha aplicado BPM como prerrequisito

Control de Calidad

136

Se cuenta con un laboratorio propio y/o externo acreditado

Registros individuales escritos de cada equipo o instrumento para:

137 Limpieza
138 Calibracion
139 Mantenimiento preventivo

Programas de limpieza y desinfeccion
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Procedimientos escritos incluyen los agentes y sustancias utilizadas, las concentraciones o forma 1
140 de uso, equipos e implementos requeridos para efectuar las operaciones, periodicidad de limpieza

y desinfeccidn.
141 Los procedimientos estan validados 1

Estan definidos y aprobadas los agentes y sustancias, asi como las concentraciones, formas de 1
1 uso, eliminacién y tiempos de accion de tratamiento
143 Se registran las inspecciones de verificacion después de la limpieza y desinfeccion 1
144 Se cuenta con programas de limpieza preoperacional validados, registrados y suscritos 1

Control de plagas

145 Se cuenta con un sistema de control de plagas 1
146 Si se cuenta con un servicio tercerizado, este es especializado 1

Independientemente de quien haga el control, la empresa es la responsable por las medidas 1
W preventivas para que, durante este proceso, no se ponga er riesgo la inocuidad de los alimentos.

Se realizan actividades de control de roedores con agentes fisicos dentro de las instalaciones de 1
10 produccion, envase, transporte y distribucion de alimentos

Se toman todas las medidas de seguridad para que eviten la pérdida de control sobre los agentes 1
149

usados.

SUMATORIA DE CAPITULO DE PROCEDIMEINTOS DE CONTROL DE CALIDAD

24




Anexo 2. Plan de mejoras

96

AUDITORIA INTERNA:

EMPRESA: APL
FECHA DE 25 de julio del 2022
DIAGNOSTICO 0

TECNICO o AUDITOR

Daniela Najera y Jessica Villamarin

algun tipo de plaga por

debajo de la puerta.

LIDER:
N -
REQUISITOS OBSERVACIONES EVIDENCIA (Fotos) ACCION DE MEJORAS ARTICULOS
0
(Norma Aplicable: Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados)
Condiciones minimas basicas y localizacion
No, existen orificios en
El establecimiento esta La accidn que se puede realizar es tapar los huecos de las
las puertas y ventanas,
protegido de focos de ventanas con masilla y en las puertas colocar mallas para
por esta razén entra Art. 73, literal
1 |insalubridad. impedir el ingreso de insectos o roedores, ademas de
polvo y posiblemente a.

contar con un programa de control de plagas.
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El disefio y
distribucién de las
dreas permite una
apropiada  limpieza,
desinfeccion y

2 | mantenimiento

evitando 0
minimizando los
riesgos de
contaminacion y
alteracion.?

Existe una  mala
distribucién de é&reas,
por ejemplo, la bodega
de materia prima esta
en la mitad de Ia

planta.

Las &reas deben estar distribuidas con el flujo hacia
adelante, acorde al proceso. Empezando por el
laboratorio en donde se receptara el cacao, después sigue
el area de las bodegas de granos donde se almacenaré la
materia prima, mas adelante estd el &rea de
procesamiento, el area de conchado y el area de
almacenamiento. En la parte derecha de la planta estaran
los bafios y vestidores en donde los operarios pueden
asearse y cambiarse para poder ingresar al procesamiento
del chocolate. Se detalla la informaciéon en la Guia

Técnica Administrativa, seccién area interna de la planta.

Art. 73 literal b

Disefio y Construccion

Ofrece proteccion
contra polvo, materias
extrafias, insectos,
3 | roedores, aves y otros
elementos del

ambiente exterior.

Existen aberturas en el
techo, ventanas vy
puertas, por  este
motivo, ingresa el
polvo, animales como:

sapos e insectos.

Se deberia colocar en las aberturas del techo y puertas
mallas de plastico, al mismo tiempo en el caso de los
huecos de las ventanas, se procede a tapar con masilla.
De esta manera ya no puede ingresaria el polvo ni los

animales que generan contaminacion al producto.

Art. 75 literal a
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Las é&reas interiores
estan  divididas de
acuerdo al grado de
higiene y al riesgo de

contaminacién.

Las é&reas estan mal
distribuidas, por
ejemplo: la bodega
esta en la mitad de la
planta, la secadora
junto al area en donde
se coloca la materia

prima.

Las areas se dividiran en orden acorde al diagrama de
flujo, evitando que exista contaminacion cruzada y
asegurando la inocuidad del producto. Se detalla la
informacion en la Guia Técnica Administrativa, seccion

distribucion de areas.

Art. 75 literal d

Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios.

1. Distribucién de areas

Las areas estan
distribuidas y
sefializadas de acuerdo

al flujo hacia adelante.

No, las areas estan mal
distribuidas y existe
sefializacion, pero falta

incorporar algunas.

Las areas se distribuiran acorde al flujo hacia adelante y
cada una de ellas tendra la correspondiente sefializacion.
Para lo cual se utilizara sefialética. Se detalla la
informacion en la Guia Técnica Administrativa, seccion
distribucion de 4&reas y sefalética que se debe

implementar en la APL.

Art.76 literal a

apartado 1.
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Las é&reas criticas
permiten un apropiado
mantenimiento,

limpieza, desinfeccion

y des infestacion.

No, debido a que estan
mal distribuidas y no
se usa adecuadamente

los espacios.

Con el redisefio de la planta estas areas estaran
distribuidas adecuadamente, por esta razon, se puede
Ilevar un buen mantenimiento, limpieza y desinfeccién.
En este proceso se debe usar los productos adecuados de
limpieza en las dosis indicadas y se debe seguir un
control de plagas. Se detalla la informacion en la Guia
Técnica Administrativa, secciones practicas de limpieza

y control de plagas.

Los elementos
inflamables, estan
ubicados en area
alejada y adecuada

lejos del proceso.

El tanque de gas esta

junto al secador.

Se procede a colocar el tanque lejos del &rea de
procesamiento, por ejemplo: se puede colocar el gas en
la bodega y conectar a la secadora por medio de una

manguera. Esto evitara que exista algin accidente.

Art. 76 literal a

apartado 3.

2. Pisos, paredes, techos y drenajes
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Permiten la limpieza y
estan en adecuadas
condiciones de

limpieza.

No se puede realizar
una correcta limpieza
en los techos porque
son de metal, existe la
presencia de cables
colgantes, a esto se
suma el calor, por este
motivo el polvo se
adhiere  facilmente,
cabe resaltar que la
planta no cuenta con

suficientes drenajes.

Se debe realizar una limpieza periddica del techo con la
ayuda de una escoba y una escalera, los cables colgantes
hay que adherir al techo o a la pared mediante canaletas,
se sugiere aumentar el nimero de drenajes ya que deben

ser los necesarios para cubrir la dimensidn de la planta.

Art.76 literal b

apartado 1.

10

Los drenajes del piso
cuentan con

proteccidn.

Los pocos drenajes que
hay no cuentan con

ninguna proteccion.

Colocar una proteccion de drenajes de polietileno, esto
evitara el ingreso de roedores o materias extrafias a los

drenajes.

Art 76 literal b

apartado 3.
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11

En las areas criticas las
uniones entre pisos y

paredes son concavas.

En el area de
procesamiento que es
critica, las uniones son

lineales.

En el area de procesamiento las uniones entre pisos y
pared se deben modificar con cemento y pintura, con la
finalidad de hacerlas concavas, esto evitara la
acumulacion de polvo, facilitando la limpieza y
desinfeccion. Se detalla la informacion en la Guia
Técnica Administrativa, secciones précticas de limpieza

y control de plagas.

Art. 76 literal b,

apartado 4.

12

Las é&reas donde las

paredes no terminan

No, estas instalaciones

estan mal construidas.

En el area de procesamiento las uniones entre pisos y

pared se deben modificar con cemento y pintura, con la

Art 76 literal b,

apartado 5.
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unidas totalmente al
techo, se encuentran
inclinadas para evitar

acumulacion de polvo.

finalidad de hacerlas céncavas, esto evitara la
acumulacion de polvo, facilitando la limpieza y

desinfeccion.

3. Ventana, puertas y otras aberturas

13

Cuenta con techos
falsos, techos y demas
instalaciones

suspendidas facilitan la
limpieza y

mantenimiento.

No, porque el techo es
de metal y presenta
orificios por donde

ingresa polvo.

Se debe realizar limpieza y mantenimiento periodicos del
techo con la ayuda de una escoba y una escalera, ademas
de colocar una malla que cubra el techo para impedir el
ingreso de polvo. Se detalla la informacion en la Guia
Técnica Administrativa, secciones practicas de limpieza

y control de plagas.

Art 76 literal b,

apartado 5.
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En éreas donde el
producto esté
expuesto, las ventanas,
repisas y otras

aberturas evitan la

No existe, debido a que
en los orificios no hay
mallas y no existe una
adecuada limpieza, por

esta razén, se acumula

Los orificios de las ventanas se deben cubrir con masilla
y las repisas deben limpiarse todos los dias, se debe hacer
un control de limpieza. Se detalla la informacién en la
Guia Técnica Administrativa, secciones practicas de

limpieza y control de plagas

Art 76 literal c,

apartado 2.

14 el polvo.
acumulacion de polvo.
Las ventanas son de | Las ventanas no tienen Se deberia colocar laminas de seguridad y proteccién | Art 76 literal c,
material no astillable y | proteccion ante un para ventanas. La informacion se detalla en la Guia | apartado 2.
tienen proteccion | rompimiento. Técnica Administrativa, en la seccion de ventanas y

15

contra roturas.

puertas.
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16

Las ventanas no deben
tener cuerpos huecos y

permanecer sellados.

Las ventanas tienen
huecos y no se

encuentran selladas.

Se debe proceder a tapar los huecos y sellar las ventanas
con masilla, una vez realizado este proceso se evitara

contaminar el area de procesamiento.

Art 76 literal c,

apartado 3.

17

En caso de
comunicacion al
exterior cuenta con
sistemas de proteccién
a prueba de insectos,

roedores, etc.

No existe proteccion,
ni el la parte exterior y
exterior de la
asociacion que impida

el ingreso de plagas.

Es primordial el uso de mallas en: techos, ventanas y
puertas evitara que puedan ingresar plagas. Ademas, se
debe colocar trampas y usar quimicos permitidos en la
industria alimentaria que puedan combatir a estos

animales.

Art 76 literal c,

apartado 4.

18

Las puertas se

encuentran ubicadas y

Se pudo visualizar que

las puertas estan mal

Art 76 literal c,

apartado 5.




105

construidas de forma
que no contaminen el
alimento, faciliten el
flujo  regular  del
proceso y limpieza de

la planta.

ubicadas y tienen
huecos por donde

ingresa polvo y plagas

Con el redisefio de la planta, especificamente en los
planos actuales se indica las puertas que se cerraran,
ademas las puertas que se conservan, no deberan tener
grandes aberturas y se colocara una malla que impida el

ingreso de materias extrafas.

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 le cierre

automaticamente.

El area de
procesamiento,

almacenamiento y
comercializacion, tiene
una puerta de acceso
directo y esta tiene

grandes aberturas.

En el redisefio se adecuo todos los ingresos a la zona de
procesamiento, esto evitara que exista contaminacion

exterior a la planta.

Art 76 literal c,

apartado 5.
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5. Instalaciones eléctricas y redes de agua

5. Instalaciones eléctricas y redes de agua

Es abierta y los
terminales estan
adosados en paredes o
techos en é&reas criticas
existe un procedimiento
de inspeccion y

limpieza.

23

En la APL, existe la
presencia de  cables
colgantes, dentro del area
de produccion, as
instalaciones  eléctricas
cuelgan, no estan
apegadas al techo ni a las

paredes.

Las mangueras que se encuentran colgadas deberian
sujetarse a la pared y al techo, se detalla en la Guia
Técnica Administrativa, en la seccién de

Instalaciones eléctricas.

Art 76 literal

e, apartado 1.

6. lluminacién
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Los focos cuelgan del

Cuenta con iluminacion |techo y no presentan Poner una proteccion de luminarias para los focos,
adecuada y protegida a | proteccion ante un se detalla de mejor manera en la Guia Técnica
fin de evitar la|rompimiento. Administrativa, en la seccion de Iluminacién. Art 76 literal

contaminacién fisica en f.

caso de rotura.

25

7. Calidad de Aire y Ventilacion

8.Control de temperatura y humedad ambiental

9. Instalaciones Sanitarias
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Se dispone de
dispensadores de
desinfectante en las areas

4 criticas.

No hay dispensadores con

desinfectante.

Colocar dispensadores con desinfectante para
garantizar la desinfeccion de manos del personal. La
Guia Técnica Administrativa, en la seccion de
Requisitos higiénicos de fabricacion con los que

debe cumplir APL.

Art. 77 literal

d, apartado 4.

Se ha dispuesto
comunicaciones 0
advertencias al personal
sobre la obligatoriedad
5 de lavarse las manos
después de wusar los
sanitarios y antes de
iniciar las labores de

produccion.

No existe la sefiales o
indicaciones que indique

algln tipo de advertencia.

Colocar las respectivas sefiales de aviso, para
advertir al personal que se debe realizar esta accion.
La Guia Técnica Administrativa, en la seccién de
Requisitos higiénicos de fabricacién con los que

debe cumplir APL.

Art. 77 literal

d, apartado 4.

Servicios de planta — facilidades

2. Suministros de vapor
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Disposicion de Desechos Liquidos y Sélidos:

Los residuos se quedan
Los residuos se
durante un periodo largo

Los residuos del proceso de elaboracion de

chocolate se deben remover siempre, como la

remueven
de tiempo en la planta. cascarilla se utiliza como abono para las mismas | Art.78 literal
frecuentemente de las
plantas no hay que dejarlos en el &rea de|e.
45 areas de produccion y
procesamiento, por mucho tiempo. Esto podria ser
evitan la generacion de
un foco de contaminacion.
malos olores y refugio de
plagas.
En la planta, los Se podria colocar basureros afuera de la planta, con
Estan ubicadas las areas
desperdicios se quedan u letrero que indique cual es el tipo de desperdicio | Art.78 literal

de desperdicios fuera de
fuera del area de
46 las de produccién y en
produccion.
sitios alejados de misma.

que va en cada recipiente, de esta manera se puede

ubicar los desperdicios adecuadamente.

EQUIPOS Y UTENSILLOS

(TITULO I11, CAPITULO I1)

De los equipos y utensilios
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47

Disefio y distribucion
estd acorde a las

operaciones a realizar.

Se puedo visualizar que
existe un mal disefio de los
equipos, la tostadora tiene
capacidad de 200 kg,
mientras que la capacidad
de la conchadora es de

19,05 kg.

En el redisefio de la planta, luego de analizar toda la
informacion obtenida, se procedié a establecer la
cantidad de materia prima con la que trabajar la
planta, por tal motivo se vio en la necesidad de
adquirir nueva maquinaria que se ajuste de acuerdo

a la necesidad de la nueva planta.

Art. 79 literal

b.

48

Las superficies vy
materiales en contacto
con el alimento, no
representan riesgo de

contaminacion.

Al momento de elaborar el
chocolate, se observd que
se utiliza materiales de
madera para manipular el
producto que sale de la

conchadora.

Para que no exista algun tipo de contaminacion, se
debera trabajar con materiales de acero inoxidable,
esto evitara que exista contaminaciéon en el

producto.

Art. 79 literal

b.
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Se evita el uso de madera
0 materiales que no
pueden limpiarse vy
desinfectarse

adecuadamente o se

En la planta de
producciéon, se  usa
materiales que no son de

acero inoxidable.

Para que no exista algln tipo de contaminacion, se
debera trabajar con materiales de acero inoxidable,
esto evitara que exista contaminacion en el

producto.

Art.80 literal

49
tiene certeza de que no es
una fuente de
contaminacion.
Los equipos y utensilios | Los equipos estan mal
ofrecen facilidades para | ubicados, por lo que no se
la limpieza, desinfeccion | puede hacer una correcta
e inspeccion. limpieza y desafeccion del
50 area de produccion.

Con el redisefio de la planta, se procedera a colocar
en el lugar adecuado cada uno de los equipos, de
manera que se pueda realizar una correcta limpieza

y desinfeccion de la planta.

Art.80 literal
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Se usa lubricantes grado

alimenticio en equipos e

Los lubricantes no son de

53 instrumentos  ubicados | grado alimenticio.
sobre la linea de Sustituir por unos lubricantes de grado alimenticio | Art.81
produccion. para que no vayan a contaminar el producto.
El disefio y distribucion
Incorrecta distribucion de
de equipos permiten: Colocar los equipos en orden de acuerdo al
56 los equipos.
flujo  continuo  del diagrama de flujo. Art.82 literal
personal y del material a.
Monitoreo de los equipos
La instalacion se realizo
conforme a las|No, la instalacién es
57-
recomendaciones  del | inadecuada.
) Instalar adecuadamente basandose en los planos del | Art.79 literal
fabricante
redisefio. a.
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Dispone de la
instrumentacion

adecuada 'y  demaés

No se realiza

mantenimiento de los

58- . .
implementos necesarios .
equipos. . _ .
Realizar un mantenimiento de los instrumentos de
para la  operacion,
manera periddica. Art. 79 literal
control y mantenimiento
b.
Dispone de un sistema
de calibracion  para
No se calibran los equipos.
59 obtener lecturas Calibrar los instrumentos de manera periddica.
confiables. Art. 82 literal
a.

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION PERSONAL

(TITULO IV, CAPITULO I)

Consideraciones Generales

60

Se mantiene la higiene y

el cuidado personal.

El personal no estd
adecuadamente capacitado

sobre la higiene.

Capacitar al personal: este debe tener las ufias cortas
y limpias, debe bafarse a diario y lavarse las manos
con regularidad, ademas no debe usar gorras ni

bisuteria.

Art.83 literal

a, apartado 3.
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Educacidon y capacitacion

61

Se han implementado un
programa de
capacitacion

documentado, basado en
BPM  que incluye
normas, procedimientos

y precauciones a tomar.

No hay capacitaciones al
personal, cualquier
procedimiento lo hacen de
manera empirica, sin tener
conocimiento ni la

aplicacion de BPM.

Capacitacién al personal sobre el adecuado
procedimiento que debe llevar a cabo para la

elaboracion de chocolate.

Art 84 literal

b

Estado de Salud

62

El personal es capacitado
en  operaciones de
empacado y asumen su
responsabilidad teniendo
en cuenta los riesgos de

errores inherentes

Personal no capacitado.

Capacitar al personal sobre el adecuado

procedimiento para el empacado.

Art 81.

63

El personal es capacitado

en  operaciones de

Personal no capacitado.

Capacitar al personal sobre el adecuado

procedimiento de fabricacion del chocolate.

Art 81.
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fabricacion y asumen su

responsabilidad

64

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

desempefiar funciones

El personal no ha sido

evaluado por un médico.

Evaluacién médica del

desempefiar sus funciones.

personal antes de

Art 85.

65

Se realiza
reconocimiento meédico
periodico o cada vez que
el personal lo requiere, y
después de que ha
sufrido una enfermedad

infecto contagiosa

El personal bajo ninguna
circunstancia ha  sido
sometido a evaluacion

médica.

Evaluacién médica del personal para constatar que

ya esta sano.

Art 85.

66

Se toma las medidas
preventivas para evitar
que labore el personal
sospechoso de padecer

alguna enfermedad.

El personal no ha sido

evaluado por un médico.

Evaluacion medica del personal por lo menos cada

seis meses.

Art 85.
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Higiene y medidas de proteccién

El personal dispone de

uniformes que permitan

El personal trabaja con

Se debe dotar al personal de uniformes de trabajo.

67 visualizar su limpieza, se
cualquier tipo de ropa.
encuentran en  buen
estado y limpios. Art.86
El calzado es adecuado El personal deberd usar botas para agua.
El calzado es cualquiera,
68 para el proceso
no hay restriccion.
productivo Art.86
El uniforme es lavable o
desechable y las Colocarse uniforme que sea lavable y desechable.
69 operaciones de lavado se | No usan uniformes.
realiza en un lugar Art.83 literal
apropiado a, apartado 1.
Se evidencia que el Control diario de la limpieza y desinfeccién de | Art.83 literal
personal se lava las | El personal no tiene buena manos del personal que procesa el chocolate. a, apartado 1
70 manos y desinfecta | higiene.

segin  procedimientos

establecidos.
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Comportamiento del personal

El personal acata las

normas establecidas que Art.84 literal
Consume alimentos dentro
71 sefialan la prohibicion de a.
del area de produccion.
fumar y  consumir No consumir alimentos en esta area.
alimentos y bebidas
El personal de A4reas El personal debe cubrirse el cabello con cofia, usar
El personal no se cubre el
productivas mantiene el ufias cortas y no utilizar joyas ni maquillaje. Art.84 literal
cabello, tiene ufias largas,
cabello cubierto, ufias a.
72 usa joyas y maquillaje.

cortas, sin esmalte, sin
joyas, sin maquillaje,
barba o bigote cubiertos
durante la jornada de

trabajo.
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Areas Restringidas

73

Se prohibe el acceso a
areas de proceso a

personal no autorizado.

No existe un rotulo de

advertencia.

Colocar sefializacion adecuada.

Art.93

Sefalética

Normas Internas de Seguridad y Salud

74

Se cuenta con sistema de
sefializacion y normas de

seguridad.

No cuenta con una

correcta sefializacion.

Clocar sefializacion acorde.

Art.95

75

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

y con ropa adecuada.

Usan cualquier tipo de

ropa.

Las visitas y administrativos deben usar la ropa

adecuada y botas de agua.

Art. 96




MATERIA PRIMA E INSUMOS

(TITULO 1V, CAPITULO II)

Inspeccion de materias primas e insumos

Las visitas y el personal

administrativo ingresan a

No, cualquier tipo de

persona ingresa al

El personal que trabaja en la asociacion debe tener un

areas de proceso con las | area de produccion, gafete para poder reconocer que trabaja en la planta, | Art 89
76

debidas protecciones y |sin medidas ademas, cuando los socios deseen ingresar a la planta

con ropa adecuada. preventivas. deben llevar la indumentaria adecuada.

La recepcion y

almacenamiento de | No se inspecciona la

materias primas e | materia prima e Elaborar hojas de inspeccion sobre la materia prima que

insumos se realiza en|insumos que ingresa. ingresa para asegurarse de que estd en condiciones
77 |condiciones de manera adecuadas de seguridad e inocuidad. Art 91

que eviten su
contaminacion, alteracion
de su composicion 'y

dafios fisicos.
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Se cuenta con sistemas de

No hay €s0s

78 |rotacion periddica de | sistemas. Rotar periddicamente la materia prima. Art 90
materias primas
Recepcién y almacenamiento de materias primas e insumos
Traslado de insumos y materias primas Art 105
Procedimientos de
No existe un
ingreso a area
procedimiento para
80 | susceptibles a
recepcidn de materia
contaminacion. Con el laboratorio que se debe implementar en la planta se
prima.
hara un control de la materia prima que ingresa. Art 90
La  dosificacion  de
aditivos alimentarios se
No se respeta los
83 |realiza de acuerdo a
limites.
limites establecidos en la Basarse en la Normativa INEN sobre aditivos alimentarios.
normativa vigente Art 95
Manejo de materias primas e insumos Art 97

OPERACIONES DE PRODUCCION

(TITULO IV, CAPITULO IlI)

Planificacion de la produccion
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84

Se dispone de
planificacion de las
actividades de produccion
y son claro los pasos a

sequir.

No hay planificacion.

Realizar un cronograma de planificacién de actividades y

escribir en una hoja con claridad el proceso a seguir.

Art 102

Procedimientos y actividades de

produccién

85

Cuenta con
procedimientos de
produccion validados y
registros de fabricacion de
todas las operaciones

efectuadas.

No existen
procedimientos  ni
registros de

fabricacion.

Se debe aplicar BPM para la produccion y hay que llevar

un registro de fabricacion.

Art 102

86

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

advertencias.

No se toman en
cuenta los puntos

criticos.

Verificacion de condiciones en los puntos criticos llevando

un registro por escrito.

Art 122
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88-

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

requiera

No se realiza

controles.

Se debe realizar los controles durante el proceso

Art 104

89-

Se cuenta con medidas
efectivas que prevengan
la contaminacion fisica
del alimento  como
instalando mallas,
trampas, imanes,

detectores de metal etc.

No se cuenta con eso.

Se debe colocar mallas y trampas para evitar plagas.

Art 106

90

Se registran las acciones
correctivas 'y medidas

tomadas de

No se registran las

acciones correctivas.

Registro de las acciones y medidas para garantizar BPM en

la produccion.




123

anormalidades durante el

proceso de fabricacion

Se cuenta con Realizar el procedimiento por escrito.
procedimientos de
destruccion 0
91- | desnaturalizacion No se cuenta.
irreversible de alimentos
no aptos para ser
reprocesados Art 107
Realizar el procedimiento por escrito.
Se garantiza la inocuidad
92- | de los productos al ser|No se garantiza.
reprocesados
Art 110
Los registros de control de | No se pone fecha de Se debe colocar en el producto la fecha de elaboracion y de
produccion y distribucion | elaboracion ni fecha vencimiento.
> son mantenidos por un |de vencimiento.
periodo minimo Artll1
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equivalente a la vida del

producto.

Condi

ciones pre operacionales

Los procedimientos de

No esta disponible el

proceso de
94 | produccion estan
elaboracion del Se debe asentar por escrito el procedimiento de la
disponibles.
chocolate. elaboracion del chocolate. Art 118
Trazabilidad
Dar mantenimiento y calibrar los aparatos de control.
Se cuenta con aparatos de
96 | control en buen estado de | Estan en mal estado.
funcionamiento
Art 103
Se identifica el producto | El producto se llama Se debera colocar en el empaque la informacidn necesaria
con nombre, lote y fecha | Chikulati pero no del producto. Art 103
97

de fabricacion e

identificacion del

cuenta con la

informacion del lote,
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fabricante a mas de las
informaciones adicionales
que correspondan, segin
la norma técnica de

rotulado.

la fecha de
fabricacion ni la de

vencimiento.

98

Se mantiene la
trazabilidad del producto
a través de las etapas de

fabricacion.

No hay trazabilidad
del chocolate en las
etapas de

fabricacion.

99

Se garantiza la inocuidad
de aire o gases utilizados
como medio de transporte

y/o conservacion

Como hay aberturas
en la planta el aire

ingresa con polvo.

Se debe aplicar la trazabilidad del chocolate en cada una de

sus etapas. Art 103
Cubrir las aberturas y colocar malla en donde sea
necesario. Art 108

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
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(TITULO IV, CAPITULO IV)

Condiciones generales

100

;Se realiza el envasado,
etiquetado y empaquetado
conforme normas

técnicas?

No se cumple con la

normativa INEN.

Guiarse en la normativa ARCSA 067.

Art 113

101

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

y/o deterioros.

Existe demora en

este proceso.

Capacitar al personal para realizar este proceso en menor

tiempo, en donde se debe reducir las equivocaciones.

Art 113

102

De ser el caso, las
operaciones de llenado y
empaque se efectian en

areas separadas.

El llenado y
empaquetado del
chocolate se realizan

en la misma érea.

103

El disefio y los materiales
de  envasado  deben
ofrecer proteccion

adecuada de los alimentos

El empaque no tiene

etiqueta.

En el redisefio de la planta existen areas distintas para el

llenado y empaquetado.

Art 113

En el empaque colocar una etiqueta con toda la

informacion necesaria del producto.

Art 113
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y permite etiquetado

conforme.

Envases

Actividades pre operacionales

106

Los tanques o depdsitos
de transporte al granel
permiten una adecuada
limpieza y estan
desempefiados conforme
a normas técnicas y sus
superficies no favorecen
la  acumulacion de
suciedad o dan origen a
fermentaciones,

descomposicion )

cambios de producto.

Estas

superficies

tienen presencia de

polvo debido a que

no se

realiza una

limpieza diaria.

Realizar una limpieza diaria para evitar la acumulacion de

polvo en esta area.

Art 116
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107

Previo al envasado vy
empagquetado se verificay
registra que los alimentos
correspondan  con  su
material de envase y
acondicionamiento y que
los recipientes  estén

limpios y desinfectados.

No existe una

verificacion.

Realizar un documento que sirva para la verificacion y

registro de los empaques en donde se colocara al chocolate.

Art 116

108

Los alimentos en sus
envases finales, estan

separados e identificados.

No se separan ni

identifican los lotes.

Separar e identificar los lotes, colocando fecha de

elaboracion y vencimiento.

Art 119

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION Y TRANSPORTE

(TITULO IV, CAPITULO V)

Condiciones generales
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110

Los almacenes o bodega
para alimentos
terminados tienen
condiciones higiénicas y

ambientales apropiados.

La nevera en donde
se  almacena el
chocolate  presenta

presencia de polvo.

Se construird un cuarto frio para almacenar el chocolate en

condiciones higiénicas y apropiadas.

Art.133 literal a.

111

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

plagas.

No hay el plan de
limpieza ni control

de plagas.

Implementar un plan de limpieza diaria y un control de

plagas periodico.

Art 124

113

Los alimentos son
almacenados, facilitando

el ingreso del personal

El chocolate se

almacena en wuna

En el redisefio se contempla la implementacion de un
cuarto frio en donde se conserva adecuadamente el

almacenamiento del chocolate y por medio de esto se

Art 126
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para el aseo y

mantenimiento del local.

nevera en donde no

existe inocuidad.

facilita el ingreso del personal para el aseo, de esta manera

se mantiene adecuadamente el lugar.

Se identifican las

No identifican estas

Identificar las condiciones en las que se encuentra el

producto, si es que las materias primas y el procedimiento

114 | condiciones del alimento: fue el adecuado entonces el producto es aprobado, pero en
condiciones.
cuarentena, aprobado. el caso que alguno de los dos sea dudoso es necesario
colocar el chocolate en cuarentena. Art 127
Transporte
Comercializacion
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
(TITULO V, CAPITULO UNICO)
Procedimientos de control de calidad
Sistema de control de aseguramiento de la inocuidad
Cubre todas las etapas de Hacer controles de limpieza verificando en cada uno de los
No existe control de
127 | procesamiento del procesos de elaboracion del chocolate. Art 132

alimento (Recepcién de

la inocuidad en
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materias primas e
insumos hasta
distribucion de producto

terminado).

ninguno  de  los

procesos.

128

Es esencialmente

preventivo

No es preventivo.

Identificar el proceso adecuado para la prevencion.

Art 136

Sistemas de Aseguramiento de Calidad

129

Existen especificaciones
de materias primas y

productos terminados.

No existe
especificaciones de
materias primas 'y
productos

terminados.

En base a la normativa INEN se debe especificar en qué

condiciones debe estar el cacao y el chocolate.

Art 137

130

Las especificaciones
definen completamente la

calidad de los alimentos.

No cumple con las
especificaciones de
la Normativa INEN

621:2010.

Revisar la normativa INEN 621: 2010.

Art 134

131

Las especificaciones
incluyen criterios claros

para la  aceptacion,

No cumple con las

especificaciones de

Revisar la normativa INEN 621: 2010.

Art 133
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liberacion o retencion y
rechazo de  materias
primas y  producto

terminado.

la Normativa INEN

621:2010.

132

Existen  manuales e
instructivos, actas vy
regulaciones sobre planta,

equipos y procesos.

No hay manuales.

Se cre6 la Guia Técnica Administrativa similar a un

manual.

Art 135

133

Los manuales e
instructivos, actas vy
regulaciones  contienen
los detalles esenciales de:
equipos,  procesos Yy
procedimientos

requeridos para fabricar
alimentos, del sistema
almacenamiento y

distribucion, métodos y

No existe un manual.

Se debe implementar la Guia Técnica Administrativa que

es similar a un manual.

Art 135
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procedimientos de

laboratorio.

Los planes de muestreo,
los procedimientos de

laboratorio,
No hay laboratorio ni
134 | especificaciones métodos
planes.
de ensayo, son

reconocidos oficialmente

En la propuesta del redisefio estd contemplado la

0 normados. construccion de un laboratorio. Art 134
Implementaciéon de HACCP
Control de Calidad
Se cuenta con un|No existe un
136 |laboratorio propio Yy/o|laboratorio en la Con el redisefio de la planta se implementara un laboratorio
externo acreditado planta. para los respectivos analisis. Art 134
Registros individuales escritos de cada equipo o instrumento para:
No existen registros
137 | Limpieza de los equipos para la
limpieza Elaboracidn de un registro de los equipos para la limpieza. | Art 134
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No existen registros
138 | Calibracion de los equipos para la Elaboracion de un registro de los equipos para la
calibracion calibracion. Art 135
No existen registros
Mantenimiento
139 de los equipos para el Elaboracion de un registro de los equipos para el
preventivo
manteamiento. mantenimiento. Art 135
Programas de limpieza y desinfeccion Art 135
Procedimientos  escritos
incluyen los agentes y
sustancias utilizadas, las | No existen
concentraciones o forma | indicaciones  sobre
de uso, equipos e |las sustancias que se
140
implementos requeridos | usan en la limpieza y Implementar procedimientos por escrito indicando las
para efectuar las | desinfeccidn. sustancias y cantidades a usar para una correcta limpieza y
operaciones, periodicidad desinfeccion.
de limpieza y
desinfeccion. Art 136
Los procedimientos estan Los procedimientos se validaran con la Normativa ARCSA
141 No estéan validados.
validados 067. Art 136
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Estan definidos y
aprobadas los agentes y

sustancias, asi como las

142 | concentraciones, formas | No estan definidos.
de uso, eliminaciéon y Definir las sustancias y concentraciones con la finalidad de
tiempos de accion de realizar una adecuada desinfeccion.
tratamiento Art 136
Se registran las
inspecciones de
143 No hay inspecciones.
verificacién después de la Realizar inspecciones apoyandose en una hoja de
limpieza y desinfeccion verificaciéon de cumplimiento de limpieza y desinfeccion. | Art 136
Se cuenta con programas
de limpieza| No se cuenta con Para la limpieza se debe implementar registros de limpieza
144
preoperacional validados, | estos programas. diaria en hojas en las que se detalle a mano el
registrados y suscritos procedimiento del operario. Art 136
No se cuenta con un
Se cuenta con un sistema
145 sistema de control de Implementar un sistema de control de plagas preventivo y
de control de plagas
las plagas existentes que sirva cuando se hagan presentes animales invasores. | Art 136
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que son: insectos y

sapos.
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GULA TECKICA ADROMISTEATIVA BASADA EN BEUENAL PRACTICAS DE
MANUFACTURA, EN LA ASOCTIACION INTEGEAL PARA EL DERARROLLO DE
PRODUTCTORES DE LITA.

La presents Guia Técnica Administrativa fue elzborada por las esmdiantes: Majera Cerdn
Erika Daniela con CI. 1003662671 v Vilamarin, Proato Jessica Elizabeth con CIL
1004545263 concernisntes a la Facultad de Ingenieria en Clencizs Asropecnarias v
Ambientales de lz carreras de Agroindustrizs como parte del wrabajo de titulacidn En
beneficio de la “ASOCIACION INTEGFRAL PAFA EL DESAFRROLLO DE
PRODUCTORES DE LITA” (APL) ubicada en la provinciz de Imbabura, canton Tharra,
parroquia Lita.
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GUIA TECHMICA ADMIMISTRATIVA BASADA EN BUENAS PRACTICAS DE
MAMUFACTURA ENLA ABDCTACION INTEGRAL PAF A EI DERARROLLO DE
PRODUCTORES DE LITA.

La presente CGuia Tecnica Administrativa fize elzboradz por las estudiantes: Majera Ceron
Erika Daniela con CI. 1003662671 v Vilamarip, Prosto Jessica Elizabeth con CIL
10045452583 concernisntes a la Facultad de Ingenieria e Ciencias Agropecuoarias ¥
Ambientales de lz camera de Agroindustrias comeo parte del rabajo de titulacisn. En
baneficio de la “ASOCIACICH DMTEGEAL PARA EL DESARROCLLO DE
PRODUCTORES DE LITA" (APL) ubicada en la provincia de Imbabura, canton Tharra,
parroquia Lita.
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1. INTRODUCCION
11. Funcion de la gula técnica administrativa
La pressnte guia técnics, adminiztrativa nos ensena la manera correcta de razlizar todos
los procesos de produccicn, por este motivo 85 importante la aplicacioa da los Buenas
Practica de Mlamnfactora en la APL, en aress de slaboracion, almacepamisnto v
comercializacion, por consiguients, za obtendra productos de calidad gue cumplan coa la
normativa correspondisnts. Estas nommas ayndan 3 gue el personsl tenga un buosn
desempedio, los procesos sesn estandarizados, temisndo como resaltado eficacia v
eficiencia en esta empresa, adamas da ownplir con las politicas establacidas.
1.2. Buenas practicas de manufactura (BFM)
Todas laz plantzz gue proceszn zlimmentos tensn bajo su responsabilidad elzborar
suministros que cumplan con las nonmativas vigentes, affeciendo aa producto imooas gus
no causara enfarmedades 3l conswmidor, de maners que ez imporiante implarmentsr
Buenas Practicas de Mamifecnos en las empresas porgue sob uns harramisnta atl para
mejorar la calidad del prodocte dente de la indostriz slirnentaria.
1.3. Ohbjetivo
El ohjesivo primordial del documento ez proporcionsr informacion v establecerlo dentro
de APL lzz EFRI con el propasito de reducir contaminacion deptro v fisera del area de

produccion, ds manera que se garantice 1a calidad del producto.
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14. Alcance

Este documento frabajara en las dress de recepcion de materiz prima, produccion,
almacenamisnto, empague v producto terminado, wsando la normativa IS0 90012015 v
ARCSA-DE-067-2015-GG0. Esta guia ez aplicable para todo el personal qua trabajz en

APL.

Elabarado por Eevizt Aprebade

Majpera Ueromn Enaa Daniela

e A Froalio Jessica Elizabeth

Ing. Holger Pineda

PEsehadoras del manal 3P

Irrector del Froyecio

Cnordinadar de Actividades

Prod weiiyes

2. PRESENTACION DE LA EMPRESA

11. Antecedentex

En el ano de 2014, fue constraido el Centro de Acopio de productores de cacao, aste hagar
dispone de las signientes instzlaciones: area de procesamisnto, area de fermentacion v
zacado, Con sus respectivas baterfas sanitarizs, para el publico ¥ administradores de esta
SINpTES.

El centro de scopio denorminado “Asociacion Integral para el Dezarrollo de Productaras
Litz" — APL. ingresa para su dependencia al 16 de azosto del 2005 con un total de 36
productores ¥ fiandadores en el 2007 za remelve ragistrar 27 nuevaos mismbros, todos con

domicilio en 1z parroquia de Lita.
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La parroquia de Litz pertenece z la provincda de Imbaburz, del cantdn Ibams. Esta
localidad estd uhicadz a una distanciz ds la cindzd da Ihamra da 101.45 Em El clima ez
calido himedo, la mayor parte del tiempo se encusptra mublado ¥ con presencia
considersbles de precipitzciones lhmwviosas, esta zoma e agricola gamadera som
productares de cafs, cacao, leche, came de res v chanchos,

21 DMMision

Procurar el crecimiento v desarrollo sostenible v sustentable de 1z asociacion mediznta
actividades participativas, integradoras, solidarias e innovadoras; incemtivando la equidad
de genero a nivel de la finca, organizacion v familia, garantizar los ingrezos econdmicos
justos por su mano de obra la contribucion al mejoramiento de la calidad de vida, la
practica de valores v principios conservando la raiz cultural ancestral v cosmovizion.
23 Vision

Ser una zsociacion administrativa v productora de bienes v sarvicios; capaz de liderar
desarrolle agmicola, socizl v ambdental con los pequefios v mediznos productores de la
zona norte del pais, considerando la seguridad alimentaria e integracion de todos los
zectores v comnmidades,

24. Objetivos daAFL

2411 Objetive zeneral

Fortalacer las capacidades da 12z conminidades de la parroquiz de lita de manera eficients
en el mercado mandizl de produccion, bienss ¥ sarvicios geperando deszrrollo econdmico
v socizl 3 fin de mejorar la calidad de vida de los habitantes.

2411 Objetives especificos

# Desarrollar capacidades organizativas v aspectos técnicos da todos los miembros.
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2.6,

Gestionar apovo de instituciones pablicas v privadas, nacionzles e interpacionzlas
para dezarrellar accionss da 1z Asociacion.

Impulzar 1z capitalizacion de ]z organizacion a trave: de un sisftems ecomomico
comumitario en forma selidaria, apovados con créditos, donaciones v otros.
Impulsar 12 creacidn de empresas comunitarias an difsrentas freas |

Formmlar, gestionar ¥ ejecufar programas y proyectos destinados 2 generar
altemativas productivas sustentables con los zocios con un esnfogue de
conservacion del medio ambiente.

Valores con los que cuenta APL

Trabajo en egaipo

Fezpato

Confabilidad

Zolidaridad

alidad e inocuidad

Datos de la empresa

Mombre del representante legal: Hermes Cyaszlpzan Guanga

Himero de cedula’pazaparte: 0801400813

FucFISE: 1091717472001

Categoria (MIPROY: Artesanzl

Talefono/FAS: ODEEESTETE

Correo electranico: asoproductoreslita@ srmail com
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27 Ubicacion
# Provincia: Imbabara
+  Canton- Tharra
# Parroguia: Lita
# Direccion: Via San Lorenzo
28, Productos gue elabora AFL
Bombones de chocolate, presentaciones de 50 g con el 73%% da amargo, pasta de 230 g
con el 100% de amargo,

29 Organisrama estroctural de APL

A coptinnzcin, se detalla la organizacidn con la que s mansja APL:

—Vicepresidente

Presidente

Directorio

— 1

Tesorero

Figure I. Orgdeigrases Sitrusiurel da APL
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2.10. Funciones de los miembros de AFL
Dientro de la Asociacion se sigue la cadena de mando mestradz en 1z figura 1. En 1z cual

za avidencia los roles de cada uno da los misreos, se explican en la tabla 1.

Tablz 1. Funciones ge los zocips de APL

Cargo Funcion
Diirectorio Se encomienda 3 velar por el buen funcionamiento da 12 asocizcidn,
realizar renniones 2l menos cada 30 dizz, organizar trabajos, poner
en practica v kacer cumplir las normas establecidas an el estatuto v
reglamento, mantener inforrmados a oz socios sobre 12 sfteacion en
12 que =& encuentra APL.

Prazidanmte Ex gl encargado de representar legal, judicial v extrajudicial a la
asociacion, convocar v coordinar sesiomes con el directorio ademsas
de firmar actas de la azzmblea en cornpaniia del zacretario, informar
2 los spcios sobre los actos qus se reaslizan en nombre d2 APL.,
tamibién cragr cuentas en laz cooperativas que lo crean necezario con
12 ayuda del tezorero.

Vicepresidente Axudar al presidente en todos los actos que se realicen v de ser
nacesario resmplazar 3 este 8n s0 ausencia.

Tasarara Tunto con el prezidente reglizar convocatorias a 1z asamblea, ademas
de cobrar la cuota establecida v presentar un informe acondmico
cada 3 mases.

Vocales principales 0 Seran los responsables de las comisionss de 1z asamblea generzl v
suplentss avudar a la buena marcha de la asociacion.

2.11. Estructura funcicnal dentro del area de produccion
Dientro de la planta productora de chocolate se sigee la cadens de mando mostrada an la
figura 2. En la cual se evidenciz loz encargados de cada arez. Loz roles de cada uno de

los mizmos e explican en la tabla 2.
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2.12. Funciones del personal deniro del area de produccion
A continnacion, se detallan las fimciones que realiza el parsonal

Tabla 1. Funciares del personal

Funcion

Ez la perzona encargada de supervizar cadaumo de los procesos dentro del

area de produccicn de chocolate.

El operario a cargo debe revisar 2l estado en el que s2 encuenira la matetia
prima, llenar un registro de la cantidad, estado, tipo v precio en el gue

ingresa APL.

E:z el personal encargado de gue el proceso se lleve adscnadaments,

ornpliendo todos los paramestros da calidad
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Diepartarnenta da

almacenamiento | perjudiquen el producto.

Diepartarnents da

comnercializecion | mecesidades del consumidar.

Ciperario

rezlizan, depandisndo del area asignads.

1.13. Politicas Internas

La actual guila de politicas, reglas v procedimientos servird como parta para el personal

qua insrese 3 la plawta procezadorz de chocolate.

El perzonzl que este en al Zrea de produccion, tieme gue estar totalments
capacitado sobre todos los procesos que se realizan dentro v fuera dal Grea de
fabricacion, en donde se controlara gue se cumpla con todos los parémetros
astablecidos.

El zrea Administrativa se encarzars de excoger 2l personal iddnes, garantizar su
parmanenciz v brindsr un servicio rapido v efectivo en las diferentes dress que sa
necesite.

Se realizara visitas cada mes para garantizar la efectividad de los procedimisntos
zefialados, para poder actualizarlos v obtenar mejor rendimisnto, este manual 28
puade modificar cads vez gua 223 nacasario en beneficio da APT.

La juntz de accioniztas ax responssbls de difundir este doowmenta v capacitar al
perzonal para gue posda ejecotarse de manera correcis, utilizando esta
harrarmnianta para capacitar de forma didactics sl nuevo parzonzl.

La guiz técnica administrativa ze podra implementar a partir de la facha de

COnseatimisnto.

Se apcargan de almacensr el producto an condiciones adecnzdas gue na

Esxte departsmento ze encarga de buscar clientes W satisfacer las

E: el individuo que fisne comprension de todos los metodos que se
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214. Politica de Calidad

La APL == compromete en curnplir con la nommativa de calidad ea la elaboracion da
chocolate, bazandose en el trabajo en equipo, fomentando al respeto v solidaridad eatra
todos los miembros, ademas de brindar al personzl capacitaciones periodicaz, gque
comprends dasde recepcion de lz materia prima, tamizade, tostado, descazcarillado,
malienda, mezclada, conchado, templado, moldeado, empacado hasta el altnacensmisntao,
da exte modo se ofertara un producto que se destague principalmente por 1z calidad v 2 s
vez satisfacer las pecesidades del conmumidor.

215, Permisos de funciomamiento

Wo pozes ningana
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Plano de la planta procesadora de chocolate
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1.- SITUACION ACTUAL
PLANTA BAJA Mw+0.00
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Referencias normativas

NININEN 6211010, REQLUIAITOS OUE DERE CUMPLIR EL CHOCOLATE

NIN INENI76:2008; CACAD EN GRANG. REQUISITOE
EUENAS PRACTICAS DE MANTFACTLURA

T50 80012015, SISTEMAS DE GESTION DE L4 CATINAD

FPROCEDIMIENTOS QPERATIFOS ESTANDARIZADAS DE SANEAMIENTO

(POES).

ARCEA-DE-QF7-2015-F& 0
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218, Glosario de terminos

Area: Ez el espacio fizico con caracterizticas especificas de acuerdo a la etapa dal
procesoal oozl se desting.

EBuena: Practicas de Manufactara (BFM): Son 2] conjunto de medidas preventivas v
practicas generales de hiziens en la manipulacion, pregaracion, elaboracion, envazado v
almacenamiento garantizando gue los alimentos e f3briquen en condiciones adecnadas.
Procedimiento: operatives estandarizados de szaneamiente (POES): Son los
procediminentos gue describen laz tareas de limpieza v desimfieccion en toda 2l arsa de
produccion.

La agencia o la ARCSA; Es la Azencia MNacionzal de Fegulacion, Coatrol v Vigilancia
Banitaria.

Contaminacion: Presencia de cualquier peligro biologicozinstancias  agregadas
intencionalmente o no al alimenta, las cuales comprometan la segaridad e inocuwidad dal
alimento.

Contaminacion cruzada: Inroduccionimvoluntaria de algun agente Ssico,guimico o
bioligo gque wva tramsportado por corvientes de aire, el personal, utensilios, et
Compromete ]a segaridad e inocwidad del alimento.

Alimento: Es todo producto natural o artificial qoe 2l momente de mgerirle aparta
anergia v muirientes, pueden ser elaboraos para personas o animales.

Desinfeccion: Ez 2l tratamiento fsico o quimico aplicade a cada instmuomento ¥
superficies gqus e encuenren en comtacts com el alimento eliminando todo ftipe de
MiCTOOrganismos.

Inocuidad: Garantia gue los alimentos no cansaran danos al consrmidor.
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Proceso: Etapas sucesivas 3 las cuales se somets 12 materia prima v los mzumos para
obtener un producio tenminadao.

Manipulador de alimentos: Toda persona que esta en contacto directo con el producto
an cualguier etzpa del proceso.

Eegistro: Ez un documenfto que presemts resultados obtenidos o proporciona svidencia
de actividades realizadas.

Limpieza: Ez el proceszo de eliminacion de residuos indezazhles.

Equipoe: Conjmto de instrumentos o maguinaria, utensilios, hemramisntas que se utilizan
an 2l srea de produccion

Utensilio: Implemento o recipiente gue tiens contacto con el alimento v 22 puede usar sn
cuzlguier etapa de produccoion.

Producto terminado: Ex &l products apto para &l consuma bummamn.
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3. PLANTA FROCESADORA DE CHOCOLATE

31, Reqguizitos generales para el funconamiento de AP
A continuacion ze datallan los Tequarimisntos necasarios que deben tenear todas las plantas
procesadoras de alimentas.

311 Condiciones mirimas basicas.
La plantz procesadora debe comtar con zgea potzble para el proceso de elaboracicn,
lirnpieza v desinfeccion, por lo tamto, al pelizvo de contaminacidn sera mimimo. La
estructara de las drezs dabe permitir un control seguro de plagas que obstacalics el accaso
v acogida de las mizmas,

312 Localizacion
APL a5 unz asociacion de productores de caczo, qus se snouentra vhicado en la parroquia
da Lita referenfe a 12 provincia de Imbabora 2 una distanciz aproccimada de 10143 kon da

la cindad de Tharra.

Figtora 3. Libdsgsisin da Likd
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3.2. Disefio y construccion
3.2.1. Area externa ds la planta
La construccion de la planta tierpe un &rea de 212,83 metro: cuadrados, cuenta con areas

para racepcion de materia prima v comercializacion.

Figura £ Area externa de (2 planta
Fusnie' Lot Aufores (2023).

3.2.2. Areainterna de la planta
El arez de procesamiento de chocolate debe estar dividida en 3 zonas:
¢ Zona sucia: Se realiza la recepcion de la materia prima, tostado, descascarillado.
* Zonaintermedia: Se realiza el proceso d2 molienda v mezclado
o Zona limpia: Se realiza el conchado, templado, moldeado, empacado v
almacenamiento.
Las zonas deberan estar zeparadas por puertas y parades que impidan la contaminacion
cruzada, todo el perzonal debera estar en su zona designada para cumplir correctamente

zus actividades.
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3.2.3. Construcciones complementarias
APL poszee en la parte baja de planta un espacio abierto tipo sala en donde e realiza las
reuniones con los socios, ademas que zhi se encuentran la:z instalaciones sanitarias ¥

vivienda para la persona que cuida la empresa.

Figura 5. Construccionads complameniariasr de APL

3.3. Condiciones especificas de las areas, estructuras internas v accesorios.
3.3.1. Distribucion de dreas
Se deberia dividir la empresa en cuatro areas para el proceso de produccion es una buena
practica para garantizar un flujo eficients y ordenado de las operaciones. A continuacion,
22 describira cadz unz de estas etapas:
¢ Recepcion de materia prima: En esta rea se reciben los materiales v componentes
necesarios para la produccion. Ez importante contar con un espacio adecuado para
inspeccionar, verificar y almacenar correctamente los inswmos. Puede mncluir una
zona de descarga, areas de zlmacenamiento temporal v sistemas de control de

calidad para asegurar que los materiale: cumplen con los estandares establecidos.




159

FELCHA

FRESENTACION DE LA EMPRESA

WERSIFN (K]

# Elzsboracion: Esta area es donde se lleva a cabo la transformacion de la materia
prima obtenisndo el producto final, Aqud e ubican las maquinarias, equipos ¥
parzonzl nacasario para realizar las operaciones de produccion. Es importante que
asté diseflada de manera eficients, con flujo da trabajo optimizado v considerando
los azpectos de seguridad v calidad,

# Empague: En esta area ze realiza el ambalaje v etiquetsdo de los productos
terminados. Aqud zs deben dizponer de los materiales da empaque necesarios, asg
cormo de 1oz equipos v herramientas para rezlizar el proceso de manera eficisnte.
Tamhbien ze puedsy incluir areas de control de calidad para verificar que los
productos estan ap condiciones Sptimas antes de su almacenarmianto v envio.

®  Almzcenamismto: Esta frea se desting 2 almacensr los productos tapminados de
manera organizads v segura antes de su distribucidn. Debe contar con na sistema
de imventario precizo v metodos de almacenamients adecnados pars eviter dafios
o perdidzs. Dependiendo del tipo de prodoctos, pueds raguerir condicionss
agpeciales cormo temperatura comtralada.

E: importante destecar que lz distibocion de estas areas, ez asegurar un flujo de
produccion eficiente v una gestion adecuads de los materiales v productos en cada etapa

dal proceso, como se pueds observar en la fizura §.
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372 Pivos, pargdes, techos v dremajer
Die hecho, 2 1z hora de disefiar un espacio, va 323 un hogar, unz oficina o cualgqoier otro
tipo de entormo, es importante tensr en cuenta los matsrizles adecnadas para su correcta
limpieza v mantenimiento. He aqui alguns: consideraciones clave que debe tensr
Cuenta:

# Paredes: Las parades deben revestirse con materizles faciles da limpiar, resiztentas
¥ oo porosos. Los azulejos, el acero imoxidable v las pinturas lavables son
opciones habimzles, Adsmas, las juntas enfre paredes daben zar concavas, estas
evitaran la acumulacion da basura, por ende, facilitando 1z limpiazs.

#  Zuelos: Los suelos tambiss deben sor de materizles resistentes v faciles de limpiar.

Loz pizos de baldosas, vimilo, laminsdo u hormigonm pulido zon opcionss
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populsres. Es imypartamte qua los snelo: tengan una pendiente adacnada para
penmitir el drenaje corrects del aznz v evitar la acumnlacicn de lguides.

+ Desagiies: Los deszgiies del suela deben disefiarse con la seguridad adecuads para
evitar accidentes v permmitir un drenzje comrecto del zzua. Loz drenzjes deben
dizponer de rejillas o tapas que impidan la enrada de objetos de gran tamato v
mantsnerse limplos para garantizar an fmmcionamiento eficaz.

# Tachos: Loz techos deben astar elabarados de mamera que evite 1z acumalacion
de polvareda vy suciedad. Los tachos suspendidos deber ser disefados con
materizles lisos v lavables. Ademas, puedsn utilizarse materizles resistentes 2 la
formacion de moho v fcilmenta accesibles para su limpieza periadica.

En genersl a la hora de dizefiar un espacio que raguisra uns limpiers adecuada, es
fimdamental tener en cuents 1z eleccion de loz materizles adecuados v la dizpozicicn da

los elementos para facilitar las tareas de limpisza v mantener un entorne higisnico.

333 Vemfonas y puertar
E:= myportante saber que las ventanas no deben utilizarse como repisas, va gue esto pueda
obetruir la visihilidad v dificultar 1z limpieza de lz= vemtanas. Ademas, las dreas de
produccion de alimsntos debesn mantensrse protegidas de insectos, roedores v aves para
evitar la contaminacion. A contimacion, 8 proporcions mas detalles sobre estos pantos:
# DProteccion en la parte exterjor de las ventanas: Para prevenir la entrads de
insectos, roedores 0 aves, o5 recomendable instalar sistemaz de proteccion

adecuados en la parte exterior de las ventanas, como mallas o redes de insectos,
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rejas o barreras fizicas. Estas medidas avudan a mantener el entorno da produccion
libre de contaminantes externos v reducen al riszgo de contaminacion crozads,
# Duertas de acceso desde el exterior: En las Zress de produccicn donde los
alimentos estim expuestos, e recomienda evitar puertz: de apertura del esttarior.
En =u logar, e sugiers implementsr sistemsz: de coatrol de acceso, cormo
vaestivolos o zonzs de transicion, que actien commo barrera adicional para prevenir
la emrada de contaminantes extermos. Esto @yud: a manfensr o entormo
controlada v minimiza 2l riszgo de contaminacion crazadz.
En resumen, es findsmental mantenar un entomo de produccida limpio v protegido para
garamtizar la eficacia v seguaridad de los alimentos. Esto implica evitar el use inadacuado
de laz ventanas, instalar protecciones en el exterior, v controlar el acceso directo desde l
exterior en areas donde los slimentos astan expuestos.
334 Instalaciemes eléctricas
En cuanto z las instalacionss eléctricas en antommos de produccion de aslimentos, existen
ciertas recomendaciones para asegurar la seguridad v cumplir con los estindares da
higiens. A confinuacion, se detallan los puntos mencionados:
Fed de instalaciones alectricas abierta: En zlzumas industrizs, se prefiere utilizar uns rad
de instalacionss eléctricas sbierta, lo que zizmifica que los cables v temminales estin
adosados 2 las parede: v techos en logar de estar ampotrados en conducciones. Esta
configuracion penmits un facil acceso para realizar inspeccionss, mamtspimients v
reemplazo de cables o terminales 21 e2 necesario. Sin embargo, o5 importante garantizar
que los cables v conexiones estén protesidos adecnsdamente para eviter rissgos da

choques alectricos o dafios @ los cables. Evitar cables colgsntes en aress de manipalacion
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da alimentos, pusden ser un pelisro potencial de tropiazo v también pueden acumyalar

suciedad v bacterizs. Se recomifends utilizar camsletas o sistemas de organizacida de

cables para mantenerlos ordenados v alejados de las ireas de manipulacion de alimentos.
335 Numinacion

E: comecto, contsr con una ilominacion adecuada en las aress de produccion es esencial

para garantizar la sepuridad de los alimentos, s2 datallan los pumtos mencionados:

+ Agdecuada fluminzcion con hiz namurzl o artificial similar a 12 hiz nanral: 51 s
pozible, se debe aprovechar la luz natural en lz= areas de produccidn, va que
proporciona una iluminacion uniforme v reduce 1z fatiga visual. Sin embarza,
cuando 1z 1oz natural no ez suficiente o 0o esta dispanible, za deen wtilizar foentas
da oz artificial que emitan una iz similar 3 1a oz pataral. Esto ayuda 3 maetaner
una percepcian adecuada de loz colores v detalles da los alimentos, facilitanda las
tareas de inspeccion v ranipulacicn.

+ Droteccion de las fuentes de huz encima dal area de proteccion: En el caso de taner
fuente: de luz wvhicadas directamente encimz del area de produccion o
manipulzacidn da alimentos, e racomendahle contsr con protecciones para evitar
lz conteminscidn en cazo de rotura. Por ejemplo, se pueden instalar cubiertas o
protectores trapsparentes alredador de lzz lamparas o bombillas para evitar gue
fragmentos de vidrio o particulas czigan zobre los alimentos en czzo de rotara
accidental.

326 Calidad del aire v ventilacion
Axl ez, en las dress de produccion de chocolsta es importante comtar con un sistama de

ventilacion adecuado para garantizar la calidad del producto. Tanto la vertilacion nataral
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corwo La artificial puedan ser whilizadas, siempre v cuanda 2& tomen medidas para preveniy
1z entrada da polve v olores gue puedsn afectar 2] chocolate. A continuacion, se brindan
alpumas recomandaciones:

®  Ventilacidn natural: 5i as posible, aprovechsr la ventilacitn natiral mediante la
instalacion de vemtans:, pusrtas ¢ sbertoras que permitan 1z circulacion dal aire
frezco. Sin embergo, es fundsmental asegurarse de que estss sharmras estén
protegidas con filiros o mallas finas para evitar la enfrada de polve v ofros
contarninantes externos.

#  Ventilacion artificial: En caso de utilizar sistemas de ventilacion artificizl, camo
extractores o ventiladores, e: importants zzegurarse de que estén disedados v
ubicados estratégicamente para proporcionsr ua flujo de aite adecnzdo v
controlade en el Zrea de produccicn de chocolste. Se deben instalar fltros
adecusdos en estos sistemas para evitar la entrada de particolas de polvo ¥
minimizar la presanciz de olores no daseados.

Esz asencial realizar un mantenimiento rezulzr de los sistemas de ventilzcion para asegursr
=0 correcto fimcionamiento v evitar 1z acumulzcion de poliva u otres contaminantes en los
conductos o filtros. Esto incluye la limpiezs v reemplaro periodico de los filtros, ast camo
lz inzpeccion de los conductos para szsgurer que no hava obstracciones. 51 existan olaras
fuertas en el amtomo de produccicn, es recomendable establecer zonz: de control de
clores, utilizando sistemas de fltvacicn o sguipes especiales para neutralizsr o capturss

loz clores antes de gue ingrezen al area donde ze manipula el chocolate.
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3.3.7. Imstolaciores sonifarios

Ez comecto, proporcionar instalaciones samitarias sdecuadas v separadas del Zrea de

produccion ez ezancizl para garantizar la bigiere v saguridad de los alimentos, asi como

el bienestar de los empleados. A continuacidon, se detzllen las medidas mencionadas:

Servicios =anitarios v vestidores mdependisntes: Tanto hombres como mnijeras
deben comtsr com servicios samitarios v vestidore: separados del Area de
produccicn. Esto syoda 3 evitar 1z contsminscicn cruzada v omantener la
privacidad de los empleados. Cada uno de estos espacios debe zer suficientementa
amplio, limpis v eguipado para cumplir coa las necesidades da higiens parsanzl.
Equipamisete de los servicios hizienices: Loz servicios higisnicos deben contar
con duchas, lavamanos con gzoa corrisnte, dispenszadores de papel, bazurares,
jebén  hgoide, desinfoctamte ¥ gel antibacterial. Esztos  elsmentos  son
findamentslss para martsner 1z higiens v prevenir la propagacidn de bacterias o
Contaminantes.

Avizos para recordar el lavado de mangs: Ez importante colocar avisos vizibles
toda la planta para recordar a los operarios que es oblizatorio asearse las manos
anteriorments v posteriormente de usar los servicios higiémicos. Estos
recordatarios refusrzan 1z importancia da 13 higiens personal v aywdan s martaner

altos estandares de segaridad alimentaria.

Se debe garantizar lz: comdiciones sanitarizs adecuadaz en lox espacios de trabajo es

asencial para complir con las pormas de hiziene v zzaguarar la calidad de los alimentos.

Proporcionar instalaciones ssparadzs, equipadzs v promover 1z buena practica de lavado

de manos contribuye 2 mantenar un ambisnte de produccion seguro v zahsdable.
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34. Reqguizito: hiziénicos de fabricacion com los que debe cumplir AFL

341 Obligaciones del perzonal
Absolotzamente, 12 higiens v 2l cuidado persomal son findammentzles en la mdustria
alimentaria, sspecizlments om unz plantz procesadora de chocolate. A contimuacion, za
detallan las medidsz clave relacionadas con la vestimenta v la capacitacidn de los
OPEraTios:

#  Vestimenta adecnzda: Todos los operarios gue ingresen a la planta v estén en
contacta directo con 2l chocolate deben usar vestimenta adecnsda, mas adelante
22 detalla datenidamenta,

# Dracticas de higiene personal: Ademas de la vestimenta adecuada, es crocial
fomentar v promover practicas de higiene persopal entre los operarios. Esto
incluya el lavado regular de manos con agua v lmpiador, el uso de desinfactantas
o geles antibacteriangs cuando ez necesarig, ¥ el mantenimienta de ona aens
hiziens perzonzl en general, como mantener ukas limpias v cortas, evitar joyvas v
accesarios qus puedan caer en los productas, v cubeir cealquier berids o corte con
vandajes mpenneahbles.

¢ Capacitacion sobre los procesos: Todos los operarios deben recibir capacitecion
adecuada sobre loz: procesos que se realizan on la asocizcion, comeo: manipulacion
da ingradientes, lavado v esterilizacion de eguipos, lzs medida: de seguridad v
cualgquier otra practica relevante Esta capacitacidn avuds a garamtizer que los
ampleado: comprendan la impartanciz de mantenar la higisne v zigan los
procedimientos corractos para evitar la contaminacidn v asegurar la calidad dal

chocalata,
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Al asegurarza de gua los operarios estén debidzments capacitados v utilicen 1z vestiments

adecuads, se promueeve un ambisnte de produccion limpio, saguro ¥ de zltz calidad an la

planta procesadora de chocolate. Estas medidas contribaoyen a garantizar la seguridad

alimentaria v 12 setisfaccicn del clisnte.

3411 TUniformes

Ez comecto, la vestitnentz de los operarios una plants procesadora de alimentos,

mcluyendo la de chocolate, defre cunplir con ciertos requisitos para mantener la higiens

v la zeguridad de los productos. A contimzacion, z2 detalla la indumentaria recomendzda-

Camizeta: 32 sugiere usar camisetss de manga cortz o larga de color blanco o
clarg. Estos colores penniten visualizar facilmente si hay manchas o suciedad
1z ropa, o que facilita 1a detaccidn v 1a sdopcicn de medidas correctivas.
Pantzlon: Loz operarios deben utilizar pantalones largos, preferiblemente de color
blanco o clare. Los pantalones largos syudan a proteger las piernas de posibles
derrames o salpicaduras, v los colores claros facilitam la deteccion de
coptarpinantes.

Delantzl: Es: recomendable 2l uso de delantales de color blanco o claro sobre la
ropa para proparcionar una capa adicional de proteccidn. Los delantales deben ser
de materizlss lavables o, en slzonos casos, desechables, dependiendo de lag
politicas v necesidades aspecificas de la planta.

Cofia: Loz operarios deben usar cofias o gorros para cabrir el cabello por completo
¥ evitar que czizan pelos v otras particulas en los produoctos. Estos tambien deben

zar de color blanco o clara ¥ preferiblemente de materiales hiziénicos v lavables.
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# Mascarilla: Ez necesario que 32 usen mascarillas para evitar la contaminacion de
los alimentos por parte de los productores. Esto es especialmente relevants an
situaciones en las que e reguiers UNA MaEyor proteccidn, como eh la manipulacion
de ingradisntes sensibles o en la presencia de riesgos de contaminacion aérea.

*  Fapatos cerrados: Loz operarios deben nsar zapatos cerrados, prefariblements de
mizteriales resistentes, antideslizantes v faciles de limpiar. Loz zzpatos cerrados
proporcionan proteccion adicional v evitan 1a entrada de suciedad o contaminzmtas
an los productos.

E: imporsnte destacar que lz indumentariz pusde wvariar zepim loz estindares ¥
regulaciomes especificas da cada planta processdora de chocolate. Es recomendable
zaguir las pautas establecidas par 12z autaridades sanitarias v las normativas locales para
garantizar la seguridad v calidad de los alirmentos
342 Educacion y capecitacion al personal

Ez unz excelents decizion que APL e encarzue de la educacion v capacitacion continuna
del perzonsl en temas de Buena: Practicas de Mamufacturs, normativas v procesos
relacionados com la alaboracion ds chocolate. Esto asegurarz que el persopal ests
adecuadamente preparada v cuente con las habilidades necesarizx para cumplir con los
objetivos establecidos, por eande, al implementar plane: de capacitacidn proporcionara
varios bensficios, como mejorar la calidad del producto, garantizar la segoridad
alimentaria, sumentar 1a eficiencia en los procesos v fomentar el crecimients profesional
da los emnpleados.

Ademas, ez fandsmental martener un registro de lag capacitaciones raalizadas, como e

menciona ep el Anexo 1. Esto permitira tensr u4 seguimiento sdecuado del persomal
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capacitado ¥ proporcionard infonmacion importante para evaluar el nivel de competencia
v planificar futaras capacitaciones. El registro puede incloir detalles come 12 facha da la
capacitacion, los temas sbordados, los participantss v cuzlguier otro dzto relevante,
Al comtar con persomal capacitedo, experimentado v equipads con lzz herramientas
adecuadas, por ends, mejorar @ productividad v enfreatsr los desafios que puedan surgir
e el proceso de elaboracidn de chocolate. La capacitacidn continua ex un elemento clave
parz el éxito v la excelencia en la ndustria alimentaria.

343 Esradp de salud del persomal
E: comecto, ol control medico del personzl que manipuls directaments el chocelate a5
una medids importante para garsntizar la segoridad alimentaria v protegar la salod dal
consumidor. 4 contiruacion, sa detallan las medidas relacionadas con el control medico
v 1a responsabilidad mdividoal:

+ Control médico previo: Ante: de desempefiar funciones gue imwolucren la
manipulacion directa del chocolats, se debe realizar un control medico para
evaluar el estzado de zalud de los operarios. Esto pueds imchuir examenes fizicos,
pruehas de laboratorio v cualgquier otro procedimients médico necezario para
determinar zi al individuo extz spto para trabajar en contacto con alimsntos.

+ Chequeos periddices: Es recomendable que lo: operarios se sometzn a chequeos
medicos pericdicos, al menos cada § meses, para asegurarss de que mantisnen un
astado de salod adecnado. Estos chegqueos avudan a identificar cualguier cambio
o condicidn que pueda afectar la manipulacion segura de slimentos.

#* Informe de padecimientos: Ex responszbilidad divecta del individuo informar al

perzonzl encargado sobre cuslgquier padecimiento de zahed gque pusda afsctar s
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capacidad para mamipular alirentos de manara sagura. Esto inchrve enfermedadss
transrpizibles, haridzs mfecciones alersias alimentarizs u ofras condiciones quoe
puadan representar un rissgo de contaminacian,

#  Medidas preventivas: La empresa debe tomer medidas para garantizar gue los
empleados que no se encuentran en buen estado de sahad o tengan heridas no
manipulen el producto. Exto pueds incloir rezsiznar tarsas, proporcionar permisos
meédicos o coslguier otrz madida necesaria para evitar la camtasminacion v proteger
1z salnd del consumidar.

La implementzcidn de extos confroles madicos v medidas preventivas e: esencial para
martener altos estindare: de sepuridad alimentaria. Ademas, fomentar la responsabilidad
individual de loz empleados al mformar sobre su estado de salad contribuye & crear
anforno da trabajo segure v confizble en la planta procesadaora de chocolate,

3.5, Hiriene v medidas de proteccion

Ez: fimdamental gue APL garantice la inocuwidad del chocolate v prevenga la
comtamiracion crezada en el area de produccics. Una de las medidas clave para lograro
ag ggegurarza de goe todo el perzomal owmpla con una correcta higiens de ranos. 4
continuacidn, se detalla la mansra cormecta da levarse las manos, como se mencions ea 2l
Apexo 2. El lavade de manos adecwado v fecusmnte ez esencial para prevenir la
propazzcion de microorganismos v garantizar la inocuidad del chocolate. APL debe
asegnrarse de que todo el personal esté debidamente capacitado sobre esta técnica v de

qus 32 cumapla de manets riguroes en el drea de produccian.
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351 Comporramieree del personal

E: importante establecer normaz claraz v expecificas para garantizar la higieme v el

cumplimiento de Llas regulacionss dentro del Zrea de produccion de APL. A comtinuacida,

za detallan las reglas mencionadas;

Prohibido fumer dentro o fizera del area ds produccion: Esta norms busca prevenir
lz contaminacidn del chocolate v mantsner un ambients libre de bume v kedorss
que puedan dafar el producto.

Mo uzar el celular dentro del horario de trabajo: El uzo de teléfonos calulares
gl area de produccion pueds zer una distaccion v sumsntar el rissgo de
contaminacidn crozada. Par lo tanto, es importants que los operarios se abstengan
de utilizar sus dispositives movile: durante su horario laboral.

Mo consumir alimentos ea el area de trabajo: La ingesta de alimentos en el Zrea
de produccicn puade sumentar el riezzo de contaminacion v afectar la sezuridad
v la calidad del chocolate. Por lo tanto, 2= debs evitar conswmir slimentos en al
area da trabzjo desiznada para la manipulacion de alimentos,

MNonmas de higiens parsonsl para la: mujeres: Las mojeres gue mamipulan
alimentos deben seguir clertas pautas para manteper una higisne adecuada. Esto
incluye racagerse el cabello para evitar 12 carda de pelos, mantener las uflas cortas
v limpizs, evitar el uso de maguillzje ¥ no usar jovas, va qua pueden convertirss
en fizentes de comtaminacion.

Uso de protectores de barba desechables para hombras con barba: Ttlizar
protectares de barba desechables para evitar que los pelos facizles czizzm en los

alimentos v provocsr contaminacidn.
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Esztaz normasz v reglas son fimdamentales pars garantizar la seguridad alimentariz v la
calidad del chocolate producide en APL. E: importsmte goe la empresa brinds
capacitacion continua v establezca mecanizmo: de zeguimients v omxmplimients para
asegararse de que todo el persomal este al tanto de estas reglas v las acate en todo

mamenta.

3.5.2. Prohibicion de accese o determinadas greas
E:z una medida de saguridad importante gue APT, implements um mecanizma de barrera
para prevenir el mgreso de personss no sutorizadas al area de produccicn. Esto avudz 2
mantener 1z integridad de los procesos, reducir &l rissgo de contaminacion v proteger la
zaguridad ¥ calidad del chocolate. A continuacion, se mencionsn slgunas medidas gue za
puaden tomar:

# Conirel de accesos: Se deben establecer puntos de acceso controlados hacia el
area de produccion, como puertas com cerraduras, tarjetas de identificacidn,
codigos de acceso o zistemas de control biomeétrico. Exto permite limitar el ingraso
z0lo 3 personas sutorizadas,

# DPersonal de seguridad: Esx recomendsble contar com personzl de seguridad
encargado de monitoresr v coatrolar el ingreso zl ares de produccidn. Estos
profesionales pueden verificar la identificacion del personzl sutorizado, registrar
visitantes v azegurarse de gque se cumplan los protocolos astablecidos.

# Idemtificacion visible: Todos los operarios deben portar una identificacion wizible,

COM0 NS tarjeta o gafete, que indique su autorizacidn para ingresar. Esto facilita
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1z identificacion rapida de laz persomas autorizadss v syoda a detectar 2 agquellos
que no pertanecen al sguips de rebajo.

Czpacitacion v conciencia: Es importante brindar capacitacion regular al personal
zobre la impartancia de la seguridad v 1a necasidad de respetar las barreras da
accesg. Se debe fomentsr unz cultura de concienciz vy responszhilidsd para

preveniy simacionss po deseadas v oasegurar gue zs ounplan los protocolos da

zaguridad establecidos,

Al implementar un mecanizmo de barrera efectivo, APL posde proteger su Zrea ds

produccion v garamtizer gue solo 1z personas autorizadas v czpacitedas tengan acceso 2

alla. Esto contribuys 3 mantemer 13 calidad e imocnidad del chacolata.

3.5.3. Semeletica gue debe implementar PL

E: recomendable que ]z plants procesadora implements una sefislizacion bazica tamto

dentro comeo fuera de las instalaciomes. La sefizlizacion adecuada es esencizl para

comumicar de mamera clara v efectiva las instmcciones de seguridad, laz matas de

evacuacion v lzs dres: restringidzs. A continmacion, se sugieren alzumos tipos ds

zefiglizzcion que pusden ser ttiles:

Sefiales de seguridad: Estas zefiales deben imdicar laz medidas da seguridad
aspecificas que se deben seguir an cads area, la proqibicidn de firnar, las zonas
da rissgo elactrico, stc. Estas sefiales deben ser visibles v facile: de entender para
toda el parsonzl.

Sefiales de emerpenciz: Ex impartaets contar con sefiale: que indiquen las rutas
de evacuacidn cuando exista slguns emergencia, as1 como el lugar en donde sa

shcuentran los extintores, los puntos de reunion v los equipos de primeros
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auxilios. Estaz zsfale: deben ser claraments vizibles ¥ estar colocadas
estratégFicaments en puntos clave.

¢ Seflales de advertencia: Estas sefiales dshen alertar sohre posibles pelizros o
riesgos en el Zrea, como superficies reshbaladizas, Zreas caliemtas, sustancias
tomicas, etc. Estas sefiales avudan a prevenir accidentss v manfensr um entorno
zagura.

% Sefales mformatives: Estas sefales proporcionan informacion importants, como
instmacciones de lavado de manos, no adecuado de equipos, procedimisntas de
limpisza, atc. Estas sefiales ayudan a reforzar las buenas practicas v recordar al
perzonzl spbre los procedimientos Corractos a seguir,

E:z ezencizl que la sefalizacion sea clara, de facil comprenzion v esté ubicada en hugaras
vizsihles para todos los empleados. Ademas, a3 importante capacitar 2l personal sobra al
zignificado da cada ssfial v asagurarse de que esten familiarizados com @u ubicacion v su
importancia.

La implementacion de una sefializacion basica en la planta procesadora de chocolste
avidara a mejorar la seguridad, evitar accidente: v mantener un ambisnte de rabajo mas
organizado v consciente de los riesgos, 2 contimacion, za datallan las sefiales basicas:
3.5.3.)1. Extintor para incendio

E: comecto, la incorporacidn de zefiale: de extintores es fundamental para indicar su
ubicacion en cazo de emergencia, Ademas, e esencial contar con extintores adecuados v
zuficientes para cubrir 12z necesidades de la empreza. El parsonal debe estar capacitado

para naar adecnadaments los extintores v copozed Las instrocciones de seguridad en caso
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de incendio. Ademas, las sefizlas gque indiquen la ubiczcion de los extintoras deban ser

claras v vizibles para gue puadan ser loczlizads: fcilmente an cazo de emergencia,

EXTIMNTDIR
CONTRA
NS E P DD

Figiera 11, Exbinfer sonfrd ficesdic
Fudnia (Serveet, 2000
35371 Precandon

E: imporiante que estas sefizlss de precaucion sean claraments vizibles, facilments
comprensibles ¥ estén ubicadas en lugares estratézicos para advertir 2 las personas sobrs
Ins riesgos potencizles v fomentar la precancion v el cuidado. Ez necesario saguir las
normativas v regulaciones locales sl saleccionar v colocar zsfiales de precaucion, para
garantizar gue cummplan con los estandares de seguridad v sean efectivas e la

comumicacion del peligro a la poblacion.

FHEE.&UCIDH

AD

Figurad 13, Pradauids
Fuaride: (Sarwed, J007)

3.5.3.3. Ruta de evacuscion
Las mitaz de evacuacion zon caminos establecidos que permiten frazladar a las personas

da mamara segura v eficienta haciz el exterior en caso de una smergenciz. El objetivo
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principal de a2 rutss de evacnacion es facilitar la salida rapida v sagura de las personas
dal Zrea o edificio en cazo de incendio, terremaoto 1 ofra situacion de emergencia.

Las rutas deban astar claramente sefializadzs, indicando 1z direccidn correcta hacia las
zalidas. Estas sefiales de emergencia deben ser visiblas en condicionss de poca luz o

huma, v deben estar nbhicadas 3 una alhors adecuada para qus 2san visibles para tados.

Figaera 14, Ruld dit dussuasidn
Freanide! (Farwed, I007)
3534, Senal de probibicon

Estzz zsfiales de prohibicicn son fimdamentsles pars commupicsr de manera clara ¥
afectiva las resfriccionss v evitar simaciones pelizrosas o ho dezeadzs. Deban ser vizibles,
comnprenszibles ¥ estar uhicadas higares sstratémicos donde sea meceszario prohibir

chertas actividades o compartamistos.

Figuera I8, Profibicidn
Fudnte! (Servest, I005).
3.5.3.5 Frohibido fumar

E:tz zenial ze coloca en lugares estratégicos dento de las Zreas de produccidn para
recordar 2 los trabajadores v visitantes que extz prohibide fumar en ese hugar debido a los

rissgos asociados, como el pelizro de incendic, lz contminacion dsl ambients v la
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interferencia com la calidad de los productos. Tambien es fundamental cumplir coa las
regnlaciones v polfticas locsles en relacion com las &ves: desizmadas para fumar,
asegurandose de que extén ubicadas en lugarss sepuros v bien ventilados, lejos da las

aress de produccion v donde no se cauze ningan riesgo o molestia para los dermas.

Q) =

Flignierds I8, .F'.r:!r'u'_"ll:l'ﬂ'_ﬁ.lr::lr
Fuaritd! (Farvizt, 2000}
3.5.3.6. Prohibido comer en ests drea

La prohibvicién de corner deatro de produccion ez importante garantizando seguridad e
higiens e los slirmentos v evitar la contaminacion crazads. Al no permitir &l conswme de
alimentos ap estas areas, e reduce ol riesgo ds que particulas de comida o residuos caigan
o sean transportados invoelontarizmente hacia los productas en proceso.

Ez ezencizl colocar estas sefizles am lugares visibles v estratéricos demtro del arez ds
produccion, como entradas, salidas, areas de descanso o puntos de acceso a las zonas de
manipulzcion de alimentos. Esto avudara a recordar a todo el personal que etz prohibido
COMer 8B ezzs areas v fomentars el cwmplimients de las pormas de hiziens v segaridad
alimentaria.

Ademas da las sefiales, ez importants reforzar esta politica a traves de la capacitacian dal
perzonzl ¥ la comunicacion clara de las reglas imtermas de la empresa. Esto garantizara
que todos los empleados estén al tanto de la probibicion v comprendan la importancia de

cunplir con ella para mantener la calidad v la seguridad de los productos alimenticios.
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PROMIBIDD
COMER EN ESTA
AREA

Figura IT. Proibide comidr drt didds Srda.
Fudntd! (Sarvizr, I0G7).

3.5.3.7. Frohibido ¢n ingreso de alimentos

La prohibicion de ingresar con alimswmtos 3 las arezs de elabaracidn es essncizl los
alimentos tratdos desde el exterior pueden conteper microorganisme: o sustancias gue
podrian afectsr la calidsd v seguridad de los prodoctos en proceso. Azl mizmo, es
recomeandable establecer dreas designadas v adecuadas para que los empleados puedan
consumir sus alimentos fizera de lag Zreas de produccidn, garamtizando 2s1 un embients

zagura ¥ libre de conteminacion para la elaboracion de los prodactos.

PROHIBIDD
IMGRESD DE
ALINENTOS

Figiera I8, Protibide & ingrdid sow Sidvwdmiad,
Fidrdd! (Sdevtet, J007).

3.5.3.5. Prohibido &l nse del celular

Al evitar el uso del celnlar dentro del dres de produoccion, se promueve un emtorno de
trabajo mas seguro, por lo tanto se zsepura que la atencion de los emplesdos este
complatamente enfocada en las tarez: v procezos relacionados con la produccidn de

chocalats.
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Figura 30, Prohibide &l aig dad aoiselar
Fudntd: (Farvest, 2000,

3.5.1 9 Precandcn superficie caliente

Ez importante tomar esn coents la seguridad alredadeor de lom equipos gue manejsn
temperaturas sltzs dentro del dvez de prodoccion. Para slertar v recordar a los operarios
zpbre ol riesgo de guemadurss o accidentes relacionados con el calor, se pusde utilizsy
una sefial de advertencia de temperatara, dabe colocarse cerca de oz aquipo: que genseran
altas temperaniras, como homos, calderas, maguinas de fimdicidn o cualguisr otro equipo
gque puada representar um riesgo de quemaduras o accidentes relacionados con 2l calor.
Al colocar 1z zafial de advertencia de temperatira alta v tomar las medidas de segaridad
adecuadas, se busca evitar accidentes, quemadura: v lesionsy relacionadas con el calor,
protagienda 12 sepuridad v hienestar e las operarios v promoviendo on entormo de trabajo

zaguro en 2l area da produccion.

PRECALCION
SurERfCEE
CALENTE

Figurd I3 pracaucidn rugorficis calienid
Fudnia! (Farwest, 2007).




180

FELCHA

PRESENTACION DE LA EMPRESA

W ER SIS

35310 Punto de reunion

Estas zefiales se colocan en puntos estrategicos demtro de la plants procesadorz de
chocolate, como salidss de emergencia, monas de evacnzcion o lugares zlejados de los
poziblez peligros. Es importante farilisrizarse con estas sefiales v recordar los puatos
donds e encueniran, va gque, en casp de un siniestro, como un hoendio o una emergencia

qua requiera evacuacion, ze dabe segnir estas sefiales v dirizirss 3 los lozares seguros.

PUNTG DE
AEUKION

Figaera 33, Pusdle d riiesidn
Fudridd! (Sarvdxt, J007 ).

35311 Telefono de emergencia

Ez unz buena practica limitar el nso del talafono ubicado en 1z planta proceszadorz de
chocolate Qnicarmente 3 sitoaciones de emergencia. Esto garantiza que el telefono esta
dizspanible mando se necesite para conumicarss &1 cas0s de emergencia v ayuda & evitar
distraccionsy imnecesariay durante las actividades de trabajo.

El telafono de emergancia dabe estar claraments identificado ¥ accesible para todos los
ampleados en un lngar estratégico dentro de la plantz. Sa recamiendz que el mimers de
emergapciz v laz instruccionaes da nso estén claraments indicados cerca del telafono para

gue todas loz operarios pusdan utilizarlo de manera eficients en siuaciones de crizis.
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Fligreoras 34, Taidfors de smdrgandic
Fuadnida! (Sarweed, 2000

35312, Uso oblizatorio de mascarilla

Las mascarilla: son una madida efsctiva para prevenir la propagzcion da contaminantes,
tante por parte del personzl como hacia oz productos. El uwso ayndz a reducir la
transmizidn de particulas respiratoriss, como bacterias, viras v otros contarpinantes, que

puaden ser perjudiciales para la calidad del chocolate v 12 sepuridad alimentaria,

Figura 35, Uie abiigateris de mareariils
Funte: (Sarvgt, 2005

35313 Oblizatorio lavarze las manos.

Lavarse las manos de formsa regular v adecuada es una de 1z précticss mas esencialas
cualquier entorno de produccion ds alimentos, incluyvendo el avez de prodoccion de
chocolate. Es necesario lavarse las rnanos antes de miciar cozlguier tarea relacionada con
1z mawnipulacion de alimentos, como preparar ingrediemtes, mezclar, moldsar o
armpaquetar al chocolate. Ademas, sz importante lavarse laz manos despuss de realizar
cualgquier actividad que pueda conteminarlas, como ir al batio, tocar superficies sucias o

manipular productos no alimentarios.
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Figiera 36, Ohligafdris dvdrae [af stdasd,
Fuadrita! (Farvest, 2007

35314 Uzo oblizatorio de cofia

La coffa es un elemento de proteccion personal que z= ufiliza parz cobrir v contenar al
cabello, evitando 251 posibles contaminaciones en los productos. Al cobrir el cabello con
una cofia, 2o minimiza la posibilidad de que caigan cabellos sueltos u otros contaminantas
en los zlimentos durante el proceso de produccion. Esto contribuye a mantener la higiens

v 12 calidad del producto final.

DBLUGATORIC
US0 DE COFLA

Fligneras IT7. Ohligarris ube de dﬂ_',"ru.
Fudndd, (Seevdst, J007),

35315 Uzo oblizatorio de calzado industrial
El calzado adecuade zyuwda a prevenir sccidemtes. proteger la szlod v garantizsr la

zegmmidad e higiene en el ngar de wrabajo.

Figara I8, Ohifpaidrio whe o sdlrdds ndiafrisi
Fudndd! (Seevdst, I007).
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35316, Uso obligatorio de guantes de proteccion
El uzo de grantes de protecciom garantizs seguridad, por lo tamto, avuda a pr&na‘nj:|
lezsiones en el area de produccion de alimentos, especizlments coando se trabaja con

zuparficias calientes.

QBLIGATORK)
US0DE
GUATES DE
PROTECCION

Figura 35 Obligatario wae dd gictaiad dd frrosside
Fudnia! (Jarvwst, I00T ),

35317 Uzo oblizatorio de ropa protectors
La wvestimenta adecnada es fundarpental para mantsner la higiens, prevenir la

contamiracion v garantizar la ssguridad en el proceso de elaboracion de slimentos.

OBUGATORIO
S0 D€ ROPA
PROTECTORA

Fliguord 40, Dhligdisrid b dé raga prafdafard
Fudrita! (Sdrvaz?, 20001

35318 Dieposite la basura en su lugar

El manejo adecuado de la basura v la prevencion de la comtaminacién som aspectos
esenciales para garamtizar la inocuidad del chocolate v cumplir con los estindare: de
calidad. Todos los miembros del equipo deben ser conscientes de su responsabilidad en
agte gapacto v rabajar de manera colabarativa para mantener un ambiente limpio v sezuro

an 1z planta procesadora.
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Figurd £1. Degaiite la Sdsurd drt b jighdr
Fudritd! (Farvizd, J007).
35310 Senialetica de baiios de hombres v mujeres

E: recomendsbls que s2 disponga de hafios extemos 2 la plants procesadora parz al
perzonzl opsrario. Esto avudara 2 mantenst una separacion adecnzda entre lzz arsas de
produccion v las Zress de hisfeme personal, evitando la contaminacicn cuzada ¥

garantizando un products de calidad.

n Fo—
AL S
Ay Dl

(=t L

Figura 47, Bafer de Bamords 3 dadmss.
Fuania! (Farvesr, 2007 ).

36. Proceso de fabricacion de chocolate

361 Procedimiente desde recepcion de materia prima hasts emvasado
3461l Objetive
Erindar toda ]z infommacion meceszariz gue permitas realizar un corrects process de
slaharacian desde recepcion de materiz prima hzsta emvasado dentro del zrea de
produccicn.
d61.2 Alcance

Se aplica para todos los productos gue se realicen dentro de APL.
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3613 Sectores afectados]
Toda al Zrea de produccida
A.6.1.4. Eesponsabilidad

Bupervizor v operarios

A6.1.5 Deezarrollo

E: findamentsl qus la materia prirna que ingresz a la azociacidn de productorss
da chocolate sea sometida 3w rigureso coawel de calidad antes de ser ntilizada
en gl area de produccion. Esto garantiza que solo se utilicen materias primas que
cunplan con los estandares de calidad estzblacidos.

Al comenzar la elzboracion de chocolate s findamental que todos los operarios
gue mpresem i la plants procesadora utilicen uma vestiments adecuads para
marterer la higisne v 1z limpieza en o] arez de produccidn, sstos son: camizata,
pantaldn, delantal, cofia, mascarilla. Lz ropa debe ser lavable o desechable,
ademzs de ello nzar zapatos carrados antideslizantes.

Todo al personzl encargado de la elaboracion de chocolate debe realizar el procaso
de limpieza ¥ desinfeccion del irea de produccion. Exists um programa que
cumnple con lo establecido, mas adelante z2 datalla la manera correcta de realizar
este método. Ademds de commprobar qus los sguipes estén en buen estado v

calibrados.

3.6.1.6. Recepcion de materia prima

Al momento que ingresz la materia prima, o5 fmdamental realizar ansliziz de hmedad

al cacap fermentado como parte del contral de calidad, este no debe sobrepazar el §0%
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de humedad. Si cumple ze procede a pesar la cantidad, llenar e[ registro de ingreso de

materia prima_ Anexo 3. Luego zera transportado a 12 bodega da zemillas

Figura 7. Coche framsgoriador
Fuente: Lox Autores (2023).

Figura §. Baszula Electrdnica
Fusnie: Loz Auferes (2023)

3.6.1.7. Tamizado
Este proceso se realiza con la finalidad de limpiar los granos para eliminar piadras

paquedas, polvo, entre otras cosas.

Figura 9. Tamizadora-zaranda vibratoria
Fuente: Loz Autords (2013)
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3.6.1.8. Tostado

Durante el proceso de tostado se perciben los aromas tipicos del cacao. Se debe realizar
cuidadosaments, en estz etapa el grano de cacao ingresa con una humedad del 6-7%. Se
controlan dos variables importantas, como la temperatura de 125° 2 130° C, en un lapso
de 15 minutos, con el objetivo de obtener un tostado libre de aroma a quemado v de

color ambar.

Figura I0. Tostadora korizontal
Fuenie: Lox Auterds (2023).

3.6.1.9. Descascarillado

La cascarilla es lz capa extema gue rodea lz almendra de cacao y generalmente 22 separa
de 1z almendra antes de su procezamiento. La remocion de 1z cascarilla es importante por
varias razones. En primer lugar, la cascarilla no tiene un sabor agradable y puede afectar
el szbor del chocolate i se mantiene en el proceso. Ademas, la cascarilla pueda contener
impurezas, como restos de tiemra o residuos de pesticidas, que no son desezbles en el

producto final.
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Figura 11. Descarcarrilladera o peladora de ¢acae

Fuente: Lox Aufords (2023).

3.6.1.10. Molienda

Durante el proceszo de produccion del chocolate, 2l cacao es triturado hasta obtener un

polvo fino. El tamanio de las particula: ez de 25 micras (um) v puede variar dependiendo

da loz requisitos espacificos de la emprasa v del tipo de chocolate que 32 esta produciendo.

E: una caracteristicz importanta que puede influir en la textura y 2l zabor del chocolate

final. El objetivo a5 lograr un tamano de particula uniforme v fino para obtener un cacao

en polvo de alta calidad.

Figura 12. Molino de dizce
Fuente: Las dwtorar (2023).
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3611l Mezclado

El proceso de mesclado es importante en la produccidn de chocolate para lograr una
mezcla homogénea de los ingredientas. [a mataria prima que se utiliza es la signienta: 30
kg de cacao liguide, 5.44 kg de aricar impalpable, 3.6 kg leche en polvo, 90ml de leciting
v 00005 kg de mantecs de cacao, estos insumos 22 combinem hastz obfener una masa
uniforrme v bien mtegrada.

Jalnn Conchado

Drants &l conchado, la maza ds chocolsts e calients 2 una temperatara de §0FC,
dependiendo del tipo de chocolate ¥y las especificaciones dal fabricants. Conuna duracion
da 72 horas, gue s un periodo cominments ntilizado sn la produccion de ciertos tipos de

chocalate para lograr una textora suave v un sabar bien desarrollado.

Figural 3, Comshadara
Fugnie: Lag dwtaras (7023,

36113 Moldesdo
La masa liquida del chocolste ingresa a la maquina moldeadorz en donde se le dala

forma deseada 2l products final.
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Figura I4. Molde:
Fusnie: Los Auteres (2023)

36114 Selladora al vacio
El producto finzl se transportz a 1a selladora en donde esta se encargar de exwaer todo &l

aire del empaque parz extender la vida 41l del producto.

Filgura 13 Empacadora al vacie
Fuente: Lot Aulores (2023).

36115 Etiquetado

El chocolate empacado debe pazar por 12 maquina etiquetadorz para colocar la
informacion necesaria que debe tener el producto como son: ingredientes, facha de
elaboracion, facha de vencimiento, lote, entre otraz cosas.

El luzar donde se vaya a empacar debe estar previamente limpio, los empaques que 22
utilicen no deben reaccionar con el chocolate, se empacara de acuerdo con las necesidades

del consumidor. APL debe tener en cuenta que los materiales que s2 utilicen para el
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envasado deben ofrecer proteccion adecuadz previniendo contaminzcion y dafios al
producto permitiendo que se pueda stiquetar de forma comecta.

3.6.116. Almacenamiento

El almacenamiento del chocolate empacado o no, se debe almacenar en un sitio fresco y
22c0, alejado de olores, a temperanuras de 14°C a 18°C. No s debe someter a variaciones

bruscas de temperatura, asto provocara el deterioro del producto.

Figura I6. Vitrina pamordmica
Fusnte: Lot Autoras (2023).

36117 Comerdalizacion

El producto debe mantener la cadenz de frio, por lo que se colocara en vitrinas parz que
22 exhiba y garantice la conservacion ademas esta debe ser de facil limpieza.

36.118. Transporte
Almomento de wansportar los productos elaborados, e: fimdamental contar con vehicnlos
que cumplan con las condiciones higiénicas y sanitarizs adecuadas. A continuacion, e
datallan algunas consideracions: importantes:
e Condicione: de limpieza: Los vehiculoz deben szer de facil limpieza y
desinfeccion. Se deben eliminar cualquier residuo o suciedad gque pueda

comprometer la calidad e inocuidad del producto.
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Mantenimisnts de la limpieza: Ez necessrio mantener loz velculos limpios an
todo momento, evitande la acwmulacidn de suciedad o residuos que puedan
contarminar log productos durante al transporte.

Caontral de 12 tarnperanmra: Dependisndo de los requizitos del producto, e ssencial
contar con sistems: de refrigeracidn con tempersturas ds 14°C 2 18°C, as
agpecialmente impartants para los productos ansibles zl calor o gue reguiaran
condiciones especificas de almacenamisnto.

Fecipientes o contenedores apropizdos: Loz productos deben fransportarse en
recipientss o contensdores adecusdos que prevengan la comtarminacida v protejan
el producto de posibles dafios durants el transporte. Estos recipientes puaden ser
cajas de cartom o gavetas ds plastico.

Cumplimienty de pommativas: Ez fmportante asegurarzs de goe los wehicnlos
curnplan con las nommativas v regulacionses locales relacionadas con el transpaorts
de alimentos.

Capacitacion dsl personszl: El persomal eacargado del transporte debe recibir
capacitacion adecuadsz sobre buenas practicas de menipulacion de alimentos ¥
conocimisntos aspecificos sobre el mansjo v trapsporte de loz productos. Esto
incluye la comrecta manipulacion de los recipientss o contenedorss, asi como el

manitores de 13 temperatura durante al ransporte.

Craramtizar la calidad & imocnidad de los prodoctos durants el wansporte = coacizl para

Preservar sus caracteristicas ¥ proteger la sahed de los consumidares.
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# Fegistro de ingreso de materia prima. AWNEXD 2.
# Fegiztro de la cantidad de productoe tarminado. AWNEXD 3,

A7 Asesuramiento ¥ control de calidad
371 Segurided prevertva

APL tiene gque garantizar la calidad v 1a inocnidad, debe seguir estas instocciones con el
fin de impadir alterar 1a calidad del producto final:

# Ze debe realizar da manera pericdica el mantenimisnto da las instzlaciones,
limnpiaza v desinfaccion de equipos, as1 como tambien de los utensilios wzados
1z elahoracion de chocalate.

# (Garantizar la buena higiens dael personal, signiendo el instroctivo para el lavado v
desinfeccion de mamos,

« Feforzar en ol persomal el wso de protecciones personales como cofiz, mascarilla
¥ delantal.

.72 Condiciones minimas de seguridad

¢ FEl cacao que ingrese APL deben cumplir con los requisitos establacidas segin la
norma NTE IMEN 176:2006.

# LaFonmmlacioa del chocolate debe estar especificado claraments los ingredisntas
v cantidades exactas.

# Debe utilizar loz mameales e instroctives de los eguipos, procesos ¥
procedimientas requerides para elzborar el producto, gl caso de gue tenza

descanocimiento.

3.8, Practicas de limpieza v control de plazas
La implementacidn de los Procedimientos Operativos Estapdarizados de Sanearnismto
(POES) en laz areas de produccion, eguipos v wtensilios es primordizl para garamtizar la

ingcuidad ¥ la calidad de los productos en la ASOCIACION INTEGRAL PARA EL
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DESAFRROLLD DE PRODUCTORES DE LITA. A contimizcicn, z= detallan alzunos
aspectos mportantes a considarar al implermentar los POES:

3311 FOES para wiensilios v herramientas

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Procedimientos Operativos Estandarizado: de Saneamiento (FOES)

UTENSILIOS ¥ HERRAMIENTAS

Empresa; AFL

Elatsnradon por: Aprahiadn par CLLHALY: | Fecha de
PLHE - elaboracion
Urensilins, | 21k 2005
migleTikes
Gd-3023

RO jetivo:

lnstitair las aoceones necesanas 9o lmpicem y desimbscoioy e s uwiensilns y Semamieis,

Slcance:

Esth conbormadn por el personal, los ulensilios v herramienias gue s¢ ubillcen en los procesos.,

Respoiisakde

Exth o cargo del jele de produceiss y los aperanos.

Frez i ia:

Fealizar ba himygiesa de bos equipos Yy usessilios anles de miciar la jormado lnboral y despuds de Dnalizar las
apelacinie: didrias,

Muatemidles
Lnsiinng

Agul

Uepilbog, o, espatilas

Balde

Sanibiease “FL37

lava vagilla s0lide neutrn

Ihescimnienios
Relecsnnadns

Ficha Téemica Liguido Sandiizante de superficies
Ficha Lecmica- lavavajilla

[reseripeicm de las activedsdes

Eiapa

Frocediznienio Dusalicacion

I erracics

Preparaciin

Prepasar le solucios de sanizende que s | Leer o Ocha teemca del producto 2

wa o usar, de acuerdo con la ficho 1ecmics | aharse, [t lis ORI 125

el produci

requeridas.

Pre-limgiesa

Chagitar  de g atensilics  odos  los
respdung. anes de comenizar con s i mimuins
linegiesa.

Cobocar les partes de los utensilios que se

IR sarnar pisdan desanmar en us reciphende § mimuios
i
Usar agua caliente para poder despressder | Usar L camibdad que s reguicra de
la grasa y poder o lovar los wensibios, | lavavajlla.
s - - = minuios
Rl eapamjng o cepillog Sste eliminar la
wUiciedad.
Emjungar  toado:  los ulensilices ool
Emjungue abusdasmie apua, hasta elinunas odo ol LRI

jakim.
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ke sanbecoiin

sumergnr bos wlensdios en el medi
desinfeciandie  Jde
mstruccisies del prodecto, enpagar g

I T,

acuerdn o las

Urrganimciin

Cobocar todos |os ulenzlios en el luga
CiHTeEpoldenie

* mimiles

Recomendaciomes: En ¢l caso de tener ulensilic s ue se desarmen se recoiiiendn separar y colooar en sl guik neciplenie parm que no s

plendan las plezas.

3812, POES para Equipos.

PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Procedimientos Operativos Estandarizado: de Saneamiento (FPOES)

EQUIFOS

Empresa: AFL

Edsnarador par:

Apmohada por

CODEFD: FOES-

Equii paces
0d4-3013

F ey de
elabarneinn
ok A S

Lot v

Crear las opema
e produccion de ehooolate,

£5 Ieoesanas de linpierm v desindeccion de los equipos que s¢ uldizason en ol drca

Alcamee:

Esti combarmodn por el peracmal y boe edqulpos.

Respiiisaide

Lok pperaios el pele de produceisn

Frecuencia:

me debe realizar asdes y despats de terminar de produccin o 51 el persesal & cargo bo crea necesaria.

Mlatenales ¢ Insummins

Agul

Cepillos, trapos, espaiulas, ex

Balde

anilizanse

Lavavajulla

IhosciimieTilos
Relacsnnadns

Ficha L eemice Liguido Sandtizanie
Ficha Lémmice- Lavavajla

Iheseripeiom de las potividades

E-tapa

Procedimmients

Lxosi e acion

| aracim

Preparacinn

licla tenicn del prodacta.

Pregaar la salucios de sanatizante
U S VA 0 usar O peuerdo com la

Ler la ficha beonbeh

ded productoe o wearse,

en Lis
CONCENITRCROTHS

regueridas.

Pre-limpies

anbes de comneTiEar oon b

liegniesa.

Chaitar de los equipes los residuns.

LB TR TS
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Pre-limpiesa

Mg dehe separar ke equipans de la
pl.lu\.l. postcrsrmente &
ImpoTante descomectar lices
cquape Y PootaEsT la ioma de
comiente, en el caso de gl mala
ERCChAaTED,

bmizios

Pre-limpicea

Phesarmar los equipos que le
Tequecian ¥ colocar las [rEcsih €N
umn recipienie.

LTS

P're-limpicea

Emjungar & equipe con shamndamnie
agua hasta gue no quede rastro de
jakndimi.

L miznilos

Limpoezn ¥ Enjuaigse

Con la aywda de una esponja,
cepillo, ebe. Fregar el equips hasia
quitar la suciedad, possenommente
eljugar oon absndanie agaa, en ¢l
Cose e gue sen necesans il e
agua caliente.

Urilizar lavavajilla la
canisdad regueridi.

L [T

Lampueza v Expuague

Ex ¢l case de las piesas pedquihis,
coien  cwchillas, domillos,  elc.
Utilizar la espoiga o cepillo pam
Iregar las peezas pequehas, hasia
chiminar  la  secedad,  despucs
clijudgar coll abussdasie afua ¥
AT eECUITIT.

Urilizar lavay ajilla la
canixlad reguaeridi.

Lo misniios

I sanbecoi ol

Conlocar em ke equipos y las iz
en una la solucide esterilizante Y
dejar  reposar, SEELN las
mstrucciones  del  prodscta,
CIJUBZAT § RECAT.

Leer la fecha 1ecmica
del products & woarse.
211 las
S ENITaEnes

requeridas.

RLAR TR T e

Posz Limpicza

Ariaar bdns ks equipos
CINTO LA EE.

L TR

CRrganimnciin

Cobocar los equipos em el lugar
correspondiesie

& miziilos

Recomendacones: Cuanio se desanen los equipos se recomiesda separar ¥ colocar las piezas en algiin recipiente para que no
& pierdan o causen conlesiog al mseemio de armar.




198

FPRESENTACTION DE LA EMPRESA

3812 POES para coarto frio

PROGERAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Procedimiento: Operativos Extandarizados de Saneamiento (FOES)

CTUARTO FRIO

Emipresa: APL

Elafsnrador paor: Aprohadn par

CURMLY:
PRS-
Ciari

1riis D
Wy

Ficha de elaboraoin

CHnjetivn:

Esfablecer iz aecinnes mteesmmas de linpiecs v desindesciin del cuara fnin

Adcanoe:

Esti edmbormadn por ¢l persons] & cargn

Hespoesatde

persomnzl & cargo

F i in:

Me debe realizar cuando el supstovisor oo crea necesann.

Materidles & Insumos

Agua

Expinnga

Ealde

T TIREETIRE

Ihetergents

Ihscimnienios Helacinmados

Ficha | émmics Liguida Sandtizante de supsrticies
Ficha | émmics- Dete

I rescnpoiin de las Actividades

: [r— N
Einpia Procedimsesto Ihesificscenn [Raraiii
Preparar o sducson de Leer la Licha
sisullFanle que s Wi o usar, itcmica del

Frepasncin

gl praduci en las

requeTidas.

G powerde & la ficho scneca | producso & usarse,

LOMECIITAC 2 5

IR T

Fre-limpiesa

Chailar de  los  siands  kos
resedies sobrantes, anbes de

copremzar oon la hmpeeza.

(ST H

| IMLPEE D Yy CNjadgiod

Palugr defergente v proceder| Bl dederpents

Al O NeCEAr TS FH T

caliense

Sl udgar Cofl abundanie Ggua | gue s Tequssr.

a limpiar con lo espongs tedn, | posde usar la dosis

IR




199

. PAGIMA |
FECHA:
FPRESENTACION DE LA EMPRESA R
Colescar La seduciin
samitizante en toda el drea y
- dejar achaar, Mo se regaiere )
Lesanibecciti | Usniinisn s

de enjuague

Recomendacinnes

Cuandis s vaya a realizar la linpieza del cuarto frio, se debe realizar de manera sipida
wa que la temperatura puede afectar la salud, sdemis de transporiar bos producios a
olfd drea que s encuentre en las mismas cosdiciooes hasta gjecutar la hmpseza y

desinfecoidn

3814 FOES para pizos, techos v paredes
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B ERSI{FR (Kl

PROGEAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Procedimiento: Operativo: Estandarizados de Saneamiento (POES)

LIMFPIEZA, DESINFECCION DE PISOS, TECHOS YPAREDES

Empresa: APT. | Elabarador por: Aprohada par CODREE POES | Facha de
e, proale elaboraciin
leid e, driznes, Y A0

e binfah - i
plicrbic ). S22

et Instaurar las operaciones para la linpieza, desindecciin de pisos, techos v paredes.

Alcanmce: Este procedimienco se aplica o wdas les dreas de (o planta, asces y despaés de la producciin.

Lo responsabdes de la limpieza son los operasios gue rabajan en el drea a ser linpiada, esta debe ser

Respoasable: | supervisada por el personal a cargo.

Frescuneia:

Fealizar Ly limgiern anberisimense  yposenormnesie de Minalizar las DEras bomes digrins, deniro de cada brea.

& Agua

& Recogedar

- Escohia
Matemiales & *  Balle

ST

L Movachor ulira

- Espoiga

& |hefergents

I epiemieniios
Relecsmnadns

Fichia L eémica- Desimlectianie
Ficha Teomica- Delergenie

Iresempeiim de Las actis idades

Etapa

Procedimienio

Dinsalicacion

L Miracios

P're-limpicea

Detapeejar ka 2ol a ||.'|'||'I|.|I. rediraT Dasdegas,
recipienies v oo ahjeto apeno, goomodarins
para evitar que estooken al monsenso de realizar
Ly lumgpiesa

= Mamilos

Lampeezn

Colocar agua em un balde y meeclar de forma
Bomogénea oon ¢l detergente, posicrinrmente
wiir la soluciin em pisos y paredes comn lo ayuda
de uma escoba refregar, en el caso de que el drea
e Paruafin e puds URAr diG e a, e e
13 aociin Sasta limamar l\.'IJ.|||.|uI|:"|' raislT
sucedad, [despucs s enjuaga con agua todas las
superlicies hasta que desaparesca el detergente,
inmediatapenie se retirar el exceso de agua de

kg pasns

Fuede ser dibaide en
divETRds
proparciones para
ko grar resuliscns
shhresalienies.

%@ LU i bos

I sanbeco i

Exjuagar com la soloecsm que
aciugar por LUemisng

a udileee y deja

Leer la Eichs fecnsa
el producte o
Usdrse, en las

CilCcnimaonnes

regpeeridas.

Ll iyt

Fecomendacidm:

5@ resomeindi
presducin

camshiar periddicaseste  bas

que e atilicen para  lienpiar y




201

FPRESENTACION DE LA EMFRESA

deainbectar posger K IRICTORZAINEmOs  crean
TERISIENICNA & CRT0E.

3.8.1.5 POES para mandiles v botas

PROGEAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Procedimientos Operativos Extandarizado: de Saneamiento (POES)

MANDILES, PLASTICDS ¥ BOTAS

Ernpresa: APL

Elatenraador paor: Aprohado por O L Fecha de
PLEES. elabarneiin
mnamddiles R TR
plastices ¥
i
043125

CHnjetivo:

Establecer lis acciones meeesmnas de lumpiezs v desinfecciin de mandiles, bedas v plisiicos.

Alcanee:

Esti combormadn por el persomal

Hespoiisabde

Los operamas el pele de producoion

F e i

me debe realiar asies y despaes de temminar de produccion o 51 el persessl 2 cargo o crea
ERECER BT .

Muoteriales ¢
LrisLismiig

Agua

Cepilins

Balde

TR TR

Lavavajilla

I hoscmmnieniios
Relscwmnadns

Frcha L écmics Liguido Sandiizomie di supserficies
Ficha L eomica- Lavavajdla

Iresenipoiom de las aotivededes

Einpa Procedimeezta Lxpsilicacim [haracifa
Pregarar la seducsin de Leer la leha idomica
AASAlFANIE Qo 2 v a del producin & asaTse
whar, 3 aeuerdo oon la (S F R et T S
Frepasaciin ficha téenica del producto. | requeridas. MNULS

Pre-limpiesa

Feetizar de los mandiles
plastices v hodas los resios
e resbdun s, anbes de 5 IEinubog
CiMEseEFar oo el rocesn
de limpiera.

| IMEER Y Cjadgie

linegiar com la espoiya
endi, ws o jabds,
enjidgar con ahusdasie

A =1 ek Nefe il uhar

AT

A calienbe.
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PAIGIN
FECHA
FPRESENTACION DE LA EMFRESA -

Unar La solucios

Leer la Ikcha eomica
Adzilisanne, I.'||_|LII'='J|I|IH beb M e N

del producio o asaTse

[ sin Beei i Exivlins y sumergir en ull X e | hpinutos
1 las comoensracions:
recipiente el mandil o R e
requeridas.
plasticos,

3.8.1.6. POES para batios ¥ vestuarios

PROGEAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Procedimientos Operativos Fxtandarizados de Saneamiento (FOES)

BANOS Y VESTIDOEES

Emnpresa: APL Elesarador par: Aprohado por COOMAT: | Focha de
PrHES. elaboracidn
Buafbis rit| % i okt
wERTIOTES
043025

et Establecer las acciones mecesanas de linspicea v desindecciin de bahos y vestidomes

Alcanoe: Esta combormadn por el persomal & cargo

Responsable Emcarpadog de limpies y deambec oo

Se debe realizar amdes y despasés de terminar de produccidn o si el persone] 2 cargo bo crea
Frocusngia: ERCER AT,
Agua

Cepillos. escoba, recogedor hakdes.
Funadas e Basiira

Maseriales &

[T

I bz samibec tane
Ihetergente
Lriaadanes

| hoscimienilos Ficha L ermica-Desimlectanie

Rilscsnnadns Fizha L oemics- Delergemie

Ihesempesin de las actividades
T PT— N -
Elnpa Procedimsestn s i o i Dasaciin

Recoger toda la basura sc que
cncuenire &n los fleaen, dacdd L
Im paarerd que esic ¢m los

recaleciores v colocar em su T —
respeciive lugar, Uoloear ana
fumds sueva en cods hasuren.

Preparaciin

Colocar agua e un balde Re  puede  diduic el
mezclar de forma hoogénea con | detergente em as
el detergente, posteriormense wsar | contidades  que  se
Lampeeza la soluckim e Piscs ¥ paredes oon | fequisra, 2 mnilEAins

la aywls de una escoba relregar, en
el cosi de gree el drea sea peduedla
O prusche URAT una espamja, repetin
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LN D

la aechie Sasta elimanar l\.'IJ.|||.|uI|:"|'
rasire g suciedad. | Respiies e
enjudga oo agas indas las
superlicies hasia que |||.".u|'|u|’\.'.-'k.'.|
el detergente. mmediaiansesie
retimar &l exoeso de agas de ks

PsiG.

Emjungar com la solecsm que s leer o Cicha locmica
e Y |||:"_|u|' Lebgar por L0mizaing del prodislio o Earss.
ey las conceniracinies
requeridas.

L0 misinns
|2 san b e i

S recomicndn camnbiar perisdianente los producios que s utilicen para diesimlzoiar
debiido oogue bos macreorganismos se hacen resistentes.

Recoonendackones

382 Comtrol de plagas
La prezencia de plazas es un gran problems qus provoca dafios a la materia prima v
cazg de usarla, puede afectar lz zalud del consmunidor. Es responzabilidad de APL
confrolar 12 ingcuidad de la planta, el perzonzl 2 cargo debe tener un plan de contrel d=
plagas para insectos roedores, etc. El individuo debe estar capacitado en la manipulacicn
da plagwicidas ¥ contral de plagas, an donds se debs tener un registrg de las fachas en lag
qua se realizara la desinfeccion. AMEXD 6. A continnzcion se detalla &l plan para control
da plazas que 2 deberlz implamentar:
CONTROL DE PLAGAS

El contwrel de plagas es mmportante para la planta procesadora de chocolate, esto
garantizara 1z calidad e inocuidad del products final. A contirmacion, e 4a a COROCET 1N

plan de control de plagas hasico, que pusde a1 nsado dependiondo de laz nacesidades qua

requiera la planta:
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W EHSIEN

Inspeccicn inicial: Se debe realizar una inspeccion da todzs las areas de la planta,
de esta mamera s podra ideptificar poaibles fuentes de plagaz, como sharras
las parades, puertas v ventznas, acomualacion de basura o desperdicios, sitios
donda exizta homedad. En 2l czzo da gue axizsts sa debs tapar las sherniras para
que no ingreze ningin tipo de plaga, al mizmo Hempo sacar todos los desperdicios
0 basura que exiztan an la planta, ¥ colocar en su respective higar. En el cazo de
que axizta bumedad ep algim sitio, 2 debe procarar que exista ventilaciden.
Tdentificacion de plagas: Saber cuzles zon las plasas sspecificas que pueden
cansar problamas en la planta de chocaolate.

hledidas preventivas: Una medids gus se pueds realizar, ez mantaner una buenz
higiens v limpieza en la asocizcion.

Control quimice: 51 sa datecta 12 praseacia de plagas, se deben utilizar productos
quinicos suterizados ¥ aplicados por personal capacitado. Es importante seguir
las instrucciones ds seguridad v uso de loz productos quimicos, v azagurarze de
qus 0o tengsn contacto con los alimentos v 12z zonas de preparacicn.

hizmtener registros datallados de las aplicaciones de productos gquimicos,
incluyendo fechas, productos utilizados, dregs tratedas v responzahles.
Segmimiento: Fealizar inspecciones regulares v regizirar cualguier actividad de

plzzas o sigpos de infestacion.

Implemeantar medidzs correctivas inmadiatas en caso de deteccion de plagas, como la

aliminzcicn de nidos, 12 reparacion de puntos de eatrada v 12 aplicacion de métodos de

control adecuados.
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PALAMNA |

FECHA:

FRESENTACION DE LA EMPRESA VEBEION DOl

E: necesarip tener 1z ayuda de profesionales en control de plagss pars disefizr ua plan
espectfico v personalizado para la plants ds procesamiento de chocolzta. E] cumplimiento
constante v la supervizicn del plan de control de plagas zon fimdamentalas para mantaner

1z calidad v zaguridad en el chocolsta.
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39, ANEXOS

Angeo 1. Planilla de asistencia & rauniones ¥ capacitaciones

PLANILLA DE ASISTENCLA A REUNIONES ¥ CAPACITACIONES
IMFORMACION DE LA BREUMNION
rituLn
ORGANIZADOR LUBICACKIN

FECHA HOIEA

MOVBRE DEL MUIMERD DE . N—_
CIRGAMIEA i W T (10 1L i i
ASISTENTE AR A LA TP FPOt DRECTHM [ CORRED FLECTROMNICT
OBESERVACIONES

Angeo 2. Iestructve para el procedimiends de [Dapieza ¥ desiyBocion de manas

MANTUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Instroctive para el procedimisnie de limpieza v desinfeccion da manes

Td. Debe tener en cosnts que 3¢ realiza siempre:

Artes de mereszr al area de produccion.

T2da vez que salza o regres: al area 2sizrada

Tocarss al cabella, la cara o el costpa.

Estornodar o tozer.

Tocar la ropa o

delamtal
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Sacar la basara o dezechns.
Tlsar gl bamio.
Tocar cualquier cosa que pueda coataminar las manos.

Procedimiento de lavado de mano:

1. Quitarse de l2 maro 2nillos, cadenas, relojes, eic.

2. Femangarse la: manzas kasta el coda,

1. Enjuagar:e hastz el amtebrazo.
4. Enjabonarse cuidadosamente.

3. Cepillarse 2z manos v ufias
4. Enjoagarze con abundante agua limpia paa elminar 2] jakon.

7. Tome mna toalla de papel pam zecarze laz maros o al aime caliests
8. Ciemre las llaves y evite tocar superficia: que pusdan contaminar de muevo sus manos.

Aneeo 3. Planillz de registro de materia prima que ingresza APL

ASOCTACION INTEGRAL PAF A EL DESARFOLLO DE | REGISTRO DE CACAQ QUE
PREODUICTORES DE LITA INGEE:A

Fecha |Proveedor | Cantidad| FPrecio | Estado | Tipo Obzervaciones
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Angen 4. Fagistro de la cantidad de produwcto termminado,

Manual de Buena: Practicas de Manufactura

APL
EEGISTRO DE LA CAMTIDAD DE PRODUCTD TERRON AT
Encargada
Fecha Cantidad de inswmos que ingrezaron 40 fen Obzarvaciones

kilos)
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PLANILLA DE CONTROL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

FEGISTRODE CONTROL DEL POES DE PISOS ¥ PAREDESR

FECHA: ENCARGADO: CODIG0: POES (pizos v parsdes)

ACCION | FIFMADE

CORRECTO () | NCORRECTO (30 OBSERVACIONES | 7o vroa | vERIFIC ACTON

SECCICHN

L M J W Difzrio zemanal

(47

Area de
recepcion da la
materia prima

Area de
produccion

Area de
2lmacenamisnio

Area de
comercializacica

snewn 5. Planilla de control de limpieza v desinfeccion de pisos, techos v paredes
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Aneeo 5. Planilla de control de limpieza v dezinfaccicn de pisos v paredes

PLANILLA DE CONTROL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

BEGISTRO DE CONTROL DEL POES DE EQUIRGE, UTENSILICS Y HEREAMIEMTAS

APL - — :
FECHA: ENCARGADO: CODIGO: POES (equipes, utensilios
herramiestas)
CORRECTO () INCORRECTO (X) OBSERVACIONES 4 DF
SECCION T"}f&ﬂ VERIFICATTO
- N
LUNES | MARTES | TUEVES | VIERNES | SABADO | DIARIO | SEMANAL
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Anewn 1. Planills de control de plagzss

FLAMILLA DE COWTROL DF FLAGAS

=lFELE LIm TR ¥ LL.LF AL T Rk

BisE
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Anexo 4. Encuesta

ESTUDNGD DE LA CADERNA PRODUCTIVA DE CACAD
ENCUESTA & LOS FRODUCTORES DE CACAD

Datos del encusstado:

Nombire: E diaid:
(etmern: M_ F___ Oera

Nivel edweativa:

JUmdntas persenas imtegran su nicles famliar?

JEs socio de la APLY S mimbe leva afilisde a APL?

Jindigee gue superficie de terreno pars cultivar posee?
[ 1 2 3 hectireas

D 6 & L hectirens
Dk 11 & 13 hectipens
D 145 & 200 hectlipens

Ml de 20 hecidmess

Jue dipoe de producios agricelis prodsee?

Jipue drea de terreno tene con eultive de eacan?

Jipue drea de terreno destinaria coms maximo pars o culiive de cacas®

JLas plantas de cacao de su huerio proviene de?

Prosfece sus plomtes S0 ) MO )
Compes las plamiss S0 ) MO ) Demde?

Jiue varkedsd slembra? CCMATE Canipdad: . ha
Fino de aroma i Cannsdad: . ha
(hroszi ) Cannadad: . ha

JEn wna kectirea de cacan convin cusmies kiles preduce af sfio?
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2ud varkedaddes cosecs segin s épeeca?

smbAnios kilogramos de casan ceecha par dia us jornalers®
LEn gué esinds usicd comercialles so caran™
Marorca Haba F enesenumdao Soon

sla razin por b csel usted vesde cacan es¥

Comercializar es ficil

Su renmbilidad ex alwa

o

sUmbAnios permades srups oo su plasacion de cacas ¥ cudbl o5 s cosio por dia™
Pormeal e= FPor pomal {5k

slsted trabaja en el cultive de carao cmn?
Capial propis | ) Dinere de socos ] ) Présimmod kK Omof )

s mbAnios neeses de cosecha realizs al afba®

2wl e la frecwemcia de recolesciin dell ¢ acas® IMEesEs
s mblex son bas principaless Spoces de cosecha®

sAalmacems su caran antes de venderbs™ Mo 1 S ) Csinie ciermges?
diaz

LEn qué esmdo™
sSclecchens s cacas antes de venderlo?  Si] pMNol b

S5i la respucein s Si. JCud oriberios o en cuenta parns selecciomaria” E). Cacaon cod seon
i s sl p o=

s mbAnds vemsde cacis, em donde entrega v a8 qod precks®

Emla finca () gprecio por koo™ (8. .
Em el cenre de acogao | b preces paor killo® (5.
Em el meercodo | 1 oo peor kilo™ (80l

M | 1 ottt e e e e
sud camtidad de caces cosorls por

BT o T R 8 1 1 ¢ ey 11 |

Belbemsnnml ol

s mbles son ks principalss causas de b perdidas de cacan?
PMagas v enfermedades {1 Podricidn ) Dalos pescdnicos |aplasiomicosto, golpeshi )
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Rajado de la pepa{  ); Falta de obreros ) Clima | ); Procio del caceo |
kComerciglizacidn del cacan i |

(e |

JEn gue empacs o caces para iransportarks (cajas, sacs, gavetss, siros)?

JEn gueé etapas encuenira mayores incenyvenlentes que afecian directamente b calidad
de la almendra, [ Por qué?

Cosecha( ); Extraccidn | ); Fermentaciin | | Secado {  ); Almacensdo | ); Transpone |
b

JPor qué?

JC gm0 determing el precio de venta de eacan™

Por la calided( ), Por el costo de produccidn {  ; Por el mercado | )
thra( |

J0ue eriterios considera para seleechsnar al comprador de cacan?
Precio| | Forma de page | ) Confimen( ); Contraic| )

| |

Anexo 5. Materiales y equipos empleados en la investigacion

Indumentaria

Equipos Materiales Medios de cultivo
Proyector Tubos para  tomar | Petrifilm Enterobacterias Cofia
muestras

Laptop Alcohol metilico Petrifilm Estafilococo Aureus Mandil
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Autoclave Cooler Petrifilm Salmonella Guantes de latex

Incubadora | Pipeta Electronica y | Petrifilm E. Colli / Coliformes Mascarilla
puntas

Camara de | Gradilla

conteo

Anexo 6. Punto de equilibrio de varios productos

Es el punto donde el costo y el ingreso sean parejos” (Meza et al., 2014, p. 7). La informacion

que se requiere se detalla a continuacion.

Datos para el punto de equilibrio de varios productos en dolares.

PEQ$= punto de equilibrio en dolares

V= costo variable por unidad

F= costos fijos

W= porcentaje de cada producto de las ventas totales en délares

i= cada producto

Fuente: Heizer y Render, 2009.

Anexo 7. items para el check list
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|
W
- -

Fuente: Universidad de las Américas, 2016.

Como resultado de cada uno de los items, las respuestas se distribuyeron en items como:

C = Cumple
NC = No cumple
NA = No aplica

Esto facilito la identificacion de areas de cumplimiento y de mejora, porque permitid
obtener facilmente los resultados del proceso evaluado. Ademas, proporciono una estructura
estandarizada que ayudo a mantener la coherencia en la evaluacion y a su vez una comparacion

mas sencilla de los resultados.

Anexo 8. Métodos que se utiliz6 para los analisis microbiol6gicos:

e 3M Placas Petrifilm para Recuento de Enterobacterias
e 3M Placas Petrifilm para Recuento de E. coli/Coliformes
e 3M Placas Petrifilm Staph Express para Recuento de Staphylococcus aureus

e 3M Food Safety Uso Sistema Petrifilm Salmonella Express

Anexo 9. ltems para el plan de mejoras

e Condiciones minimas bésicas y localizacion

e Disefio y Construccion



Anexo 10.

Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios.

Servicios de planta — facilidades (Andrade, 2022).
Condiciones ambientales

Operaciones de produccion

Envasado, etiquetado y empaquetado
Almacenamiento, distribucion y transporte

Aseguramiento y control de calidad (Pallo, 2018)

items para la Guia Técnica Administrativa

Introduccion

Funcion de la Guia Técnica Administrativa

BPM

Objetivo

Alcance

Presentacion de la empresa

Requisitos funcionales para el funcionamiento de APL

Disefio y construccion.

217

Condiciones especificas de las distintas areas, estructuras internas y accesorios.

Requisitos higiénicos de fabricacion con los que debe cumplir APL
Higiene y medidas de proteccion

Proceso de fabricacion del chocolate

Aseguramiento y control de calidad

Métodos de proceso de aseo y limpieza
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Anexo 11. Ingreso principal de materia prima

Anexo 12. Espacio vacio que se utilizara para el redisefio de la planta.
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Anexo 13. Encuestas realizadas a los socios de APL.
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Anexo 14. Visita realizada APL, elaboracion de chocolate

Anexo 15. Medios de cultivo
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Anexo 16. Toma de muestras en APL
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Anexo 17. Muestras sembradas para analisis microbioldgicos
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Anexo 18. Etiqueta del chocolate de APL

Y . W

e

INGREDIENTES:
Pasta de Cacao
Manteca de Cacao
Lecitina de Soya
Azicar
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Anexo 19. Barra de chocolate de 300g y bombones de 5g.

Anexo 20.Redisefio de la planta, vista frontal y vista posterior.

L] L]

VISTA FRONTAL

[ - =Ci I — = |

VISTA POSTERIOR

Anexo 21. Redisefio de la planta, vista lateral derecha y vista lateral izquierda.
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VISTA LATERAL DERECHA

E=o: 1 ... 100

VISTA LATERAL IZQUIERDA

(=]

ESC: 1 ...

Anexo 22. Presupuesto desglosado del proyecto



226

PRESUPUESTO DE REMODELACION PROCESAMIENTO CHOCOLATE

P.UNITARIO

1.03

12.75
6.39

20.68
2.28

5.85
22.96
12.63
20.68

191.12
1,559.10
301.44
2,546.11
65.96

19.80
30.34
3.45

8.97
10.07

12.00
35.21

P.TOTAL

32.96
32.96

484.50
3.20
487.70

10.34
16.60
26.94

894.87
225.01
123.77
202.66

7,446.04
1,559.10
7,053.70
2,546.11
480.19
20,531.45

1,463.62
142.29
345.00

1,950.91

1,326.12
14.80
1,340.93

2,256.00
1,584.45

PROPIETARIO ASOCIACION DE PRODUCTORES DE LITA
UBICACION LITA IMABABURA
FECHA LITA - 01-02-2023
PROCESAMIENTO
ITEM  RUBRO UNID CANTIDAD
1.00 PRELIMINARES
1.10 Replanteo y nivelacion m2 32.00
Subtotal
2.00 PICADO DE PISOS
2.10 Picado de pisos (15x25)cm mi 38.00
2.50 Desalojo de escombros m3 0.50
Subtotal
3.00 PISOS-PEDILUVIO
3.10 contrapiso h.s f'c= 210kg/ cm2 e=10cm m2 0.50
3.20 Alisado de piso m2 7.28
Subtotal
4.00 CUARTO FRIO
4.05 Acero en perfiles kg 152.97
4.10 Placa deck e=0.74 mm m2 9.80
4.15 Malla electrosoldada 150x150x6 m2 9.80
4.20 Hormigon simple Fc=210kg/cm2 e=10cm m2 9.80
4.25 Revestimiento paredes con panel poliuretano tipo sanduche m2 38.96
4.30 Puerta de acero inoxidable panoramica u 1.00
4.35 Estanterias acero inoxidable fondo y dos laterales ml 23.40
4.40 Equipos de frio u 1.00
4.45 Pisos: porcelanato blanco m2 7.28
Subtotal
5.00 MAMPOSTERIAS
5.10 Mamposteria de ladrillo 20cm 73.92
5.30 Meson cocina h.s. 210 kg/lcm2 m 4.69
5.40 Acero de refuerzo kg 100.00
Subtotal
6.00 ENLUCIDOS
6.10 Enlucido de mamposteria-vertical m2 147.84
6.20 Enlucido horizontal m2 1.47
Subtotal
7.00 REVESTIMIENTOS
7.10 Pintura epoxico en pisos m2 188.00
7.30 Ceramica en paredes y pisos m2 45.00
Subtotal

Anexo 23. Cronograma valorado de actividades

3,840.45
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CRONOGRAMA VALORADO DE TRABAIJOS
PRODUCCION DE CHOCOLATE APL TIEWPRO £
MESES
PRECIO
RUBRO CANTIDAD UNITARIO |PRECIO TOTAL 1 2
PRELIMINARES
Replanteo ynivelacion 32.00 1.03 32.96 32.96
Subtotal f 0.00 32.96
PICADO DE PISOS
Picado de pisos (15x25)cm 38.00 12.75 484.50 484.50
Desalojo de escombros 0.50 6.39 3.20 3.20
Subtotal 487.70
PISOS-PEDILUVIO
contrapiso h.s f'c= 210kg/ cm2 e=10cm 0.50 20.68 10.34 10.34
Alisado de piso 7.28 2.28 16.60 16.60
Subtotal 26.94
CUARTO FRIO
Acero en perfiles 152.97 5.85 894.87 894.87
Placa deck e=0.74 mm 9.80 22.96 225.01 225.01
Malla electrosoldada 150x150x6 9.80 12.63 123.77 123.77
Hormigon simple F'c=210kg/cm2 e=10cm 9.80 20.68 202.66 202.66
Revestimiento paredes con panel poliuretano tipo sanduche 38.96 191.12 7446.04 3723.02 3723.02
Puerta de acero inoxidable panoramica 1.00 1559.10 1559.10 779.55 779.55
Estanterias acero inoxidable fondo ydos laterales 23.40 301.44 7053.70 3526.85 3526.85
Equipos de frio 1.00 2546.11 2546.11 1273.06 1273.06
Pisos: porcelanato blanco 7.28 65.96 480.19 240.09 240.09
Subtotal 20531.45
MAMPOSTERIAS
Mamposteria de ladrillo 20cm 73.92 19.80 1463.62 1463.62
Meson cocina h.s. 210 kg/cm2 4.69 30.34 142.29 142.29
Acero de refuerzo 100.00 3.45 345.00 345.00
Subtotal 1950.91
ENLUCIDOS
Enlucido de mamposteria-vertical 147.84 8.97 1326.12 1326.12
Enlucido horizontal 1.47 10.07 14.80 14.80
Subtotal 1340.93
REVESTIMIENTOS
Pintura epoxico en pisos 188.00 12.00 2256.00 2256.00
Ceramica en paredes y pisos 45.00 35.21 1584.45 1584.45
Subtotal 3840.45
CARPINTERIA METAL-MADERA
Desmontaje de puerta HG 1.00 22.55 22.55 22.55
Desmontaje de ventana 1.00 16.91 16.91 16.91
Montaje de Puerta HG 1.00 28.98 28.98 28.98
Montaje de ventana de alumnio yvidrio 1.00 20.37 20.37 20.37

Malla antimosquito 30.00 13.73 411.90 411.90



Rotulos acrilico, incluye letras altorelieve, anclaje con cadenas

Puerta de aluminio bafio

Subtotal

INSTALACIONES ELECTRICAS
Iluminacion

Tomacorrientes cuarto frio
Tomacorrientes

Tablero de control 4-8 breakers
Lamparas LED

Instalaciones electricas cuarto frio
Subtotal

INSTALACIONES HIDROSANITARIAS
Desague PVC (sanitario) @ 110mm

Desague PVC (sanitario) @ 50mm en bafio y meson

Desague PVC (sanitario) @ 75mm en bafio y meson

Salida de agua caliente CPVC @ 1/2"
Salida de agua fria PVC @ 1/2"
Tuberia de PVC agua caliente @ 1/2"
Tuberia de PVC agua fria @ 1/2"
Tuberia de PVC @ 110mm sanitario
Cajas de revision 80x80x100 (cm)
Subtotal

PIEZAS SANITARIAS

Inodoro blanco nacional con griferia
Lavamanos color blanco

Accesorios de bafio

Ducha aparato

Rejilla de piso de @ 2"

Subtotal

PINTURAS

Estuco

Pintura satinada

Subtotal

CERRAJERIA

Cerradura de bafio

Cerradura llave-llave

Subtotal

VARIOS

Limpieza de la obra

Subtotal

15.00
2.00

6.00
1.00
15.00
1.00
13.00
1.00

2.00
6.00
6.00
4.00
6.00
40.00
40.00
30.00
3.00

2.00
2.00
2.00
2.00
4.00

147.84
147.84

2.00
2.00

20.00

88.38
179.13

39.38
37.00
37.43
192.25
55.00
758.75

40.04
23.20
33.56
44.00
35.25
7.64
6.39
7.92
132.34

189.37
173.23
42.13
66.48
15.30

5.04
5.00

32.39
37.39

111

1325.70
358.26
2184.67

236.28
37.00
561.45
192.25
715.00
758.75
2500.73

80.08
139.20
201.36
176.00
211.50
305.60
255.60
237.60
397.02

2003.96

378.74
346.46
84.26
132.96
61.20
1003.62

745.11
739.20
1484.31

64.78
74.78
139.56

22.20

22.20
37550.39

228

1325.70

358.26
236.28
37.00
561.45
192.25
715.00
758.75
80.08
139.20
201.36
176.00
211.50
305.60
255.60
237.60
397.02

378.74

346.46

84.26

132.96

61.20
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11.10

INVERSION MENSUAL

19344.11| 18206.28

AVANCE PARCIAL EN %

51.52 48.48

INVERSION ACUMULADA

19344.11| 37550.39

AVANCE ACUMULADO EN %

51.52 100.00




Anexo 24. Rotulos de la maquinaria

.40

.20

AREA DE PROCESAMIENTO
PERSOMAL RESTRINGIN

AFL

FROHIBIDO FUMAR

AL

SALIDA DE EMEGENCLA

AFL

SECADORA

BODEGA
GRAMNOS HUMEDOS

APL

TRILLADCORA TOSTADORA
AFL AL
CLASIFICADORA BOTIQUIN
AFL
AFL
MOLING
FRODUCTO FINAL
AL
AL
COMCHADORA
AUDITORID
AFL AL
BODEGA
BODEGA EQUIPDS
GRANDS SECOS
AL
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Anexo 25. Descripcion de los equipos
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Equipo

Fotografia

Coche para transportar

El coche para transportar sirve para trasladar
los bultos de cacao, evitando de esta manera
estropear la materia prima y ayuda al
operario a que no tenga que cargar solo con

ese peso.
Bascula

Este equipo ayuda en el proceso de pesado
del cacao que llega a la planta, para
asegurarse que cumpla con el peso

convenido.

Tina de Inmersién

Sumergiendo el cacao se lo puede lavar y
desinfectar para que esté libre de

contaminacion fisica y microbioldgica.
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Balanza electrénica digital

Se pesan los insumos que se mezclan con el
cacao en polvo para la elaboracion del

chocolate semiamargo.

Secadora circular rotatoria de cacao

Seca el cacao almendrado, hasta tener una
humedad entre 19-25% en el caso de
procesamiento para chocolate y en el caso de
almacenamiento como materia prima debe
cumplir unos parametros de 9-12% de

humedad.
Tamizadora-zaranda vibratoria

Se usa para remover las impurezas que

pueda tener el cacao seco almendrado.

Tostadora horizontal

Se usa para secar el cacao, cuando se

requiere de pequefias cantidades.
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Descascarrilladora o peladora de cacao

Retira la cascara del cacao.

Molino de disco

Pulveriza el cacao hasta tener un tamafio de

particula de 0.9mm.

Empacadora-Selladora al vacio

Al chocolate le empaca en sus respectivas

fundas.

Estanterias

Se almacenan insumos, fundas y demas.
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Vitrina panoramica

Se exhibir el producto terminado, es decir el

chocolate.

Refrigerador

Sirve para almacenar el cacao a una

temperatura de 4°C.

Conchadora 1

Sirve para mezclar y refinar el cacao.

Conchadora 2

Sirve para mezclar y refinar el cacao.




