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RESUMEN

El presente proyecto se desarrollé en atencion a la necesidad de los productores de cacao
ubicados en la parroquia Maldonado del cantén Eloy Alfaro de la provincia de Esmeraldas, en
dar un valor agregado a su produccion primaria de granos de cacao fino o de aroma fermentados
y secos que cuentan con certificacién organica; en vista de que actualmente los precios de
exportacion del cacao fino o de aroma a nivel mundial han bajado notablemente considerando
que el mercado prefiere comprar cacao de la variedad CCN-95 por ser de alto rendimiento
resistente a enfermedades y por ende es menos costoso.

Considerando que la tendencia del consumidor apunta a adquirir productos naturales con
certificacion organica y que brinde beneficios a la salud, la asociacion de productores de cacao
requiere realizar la implementaciéon de una planta de elaboracién de chocolates a nivel de
microempresa de tipo asociativo que permita obtener mejores reéditos econdémicos de la materia
prima y a la vez generar plazas de empleo y oportunidades a la poblacion del cantén Eloy Alfaro.

La Implementacién de la planta de elaboracion de chocolates se realizé en base a una propuesta
de diseno de planta que cumpla con el Anexo | “REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA” de la resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG (Agencia Nacional de
Regulacioén, 2022); para obtener productos con calidad e inocuidad.

Para la realizacion del disefo y distribucién de la planta, la metodologia usada corresponde a
Sistematic Layout Planning (SLP) desarrollada por Richard Muther apoyada con técnicas
cualitativas como son: analisis de recorrido de los productos, andlisis de relacion de actividades,
diagrama de relacion de actividades, asi también técnicas cuantitativas como son: determinacion
de necesidad de espacio aplicando las “Normas de Espacio” y la determinacion de necesidades
de proximidad calculando centros de gravedad y determinacién de distancias coordenadas. Estas
técnicas se distribuyeron en las siguientes etapas: La busqueda — Datos de Entrada que
corresponde a la recoleccion de informacién necesaria, analisis que corresponde a determinar
cuantitativamente las necesidades de proximidad para generar la alternativa de distribucion y
finalmente la evaluacion.

Para el proceso de evaluacion se elaboré un listado de verificacion basado en el Anexo |
‘REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA” de la resolucion ARCSA-DE-
2022-016-AKRG (Agencia Nacional de Regulacién, 2022), en base al cual se cuantifico el
porcentaje de cumplimiento de dichos requisitos de la planta antes y después de implementar el
disefio propuesto.

La evaluacién de la planta sin la implementacion del disefo y distribucién propuesto senala que
hay un 42,36% de cumplimiento de los requisitos. Adicional mediante la evaluacion se identificd
oportunidades de mejora entre las cuales destaca la elaboracion del POES de limpieza y
desinfeccion de equipos y utensilios, POES de limpieza y desinfeccion de areas y el programa
de control preventivo de plagas, asi como también la subsanacion de observaciones emitidas
durante la evaluacion, las cuales al ser subsanadas permitieron que en conjunto con la
implementacién del disefio y distribucién propuesto, el porcentaje de cumplimiento con la
normativa alcance un 90,28%.
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CAPITULO 1
1. GENERALIDADES

1.1.Area de estudio

La Organizacion Internacional de Cacao ICCO (International Cocoa Organization) por sus
siglas en ingles senala al Ecuador como el tercer pais productor de granos de cacao a nivel
mundial, representando el 7% de la produccion mundial total en américa latina. Ecuador se
ubica como el segundo pais productor de cacao después de Brasil (International Cocoa
Organization ICCO, 2022).

Dentro de las exportaciones no petroleras realizadas por el Ecuador, hasta el afio 2012 el
cacao es considerado como el producto mas exportado; hasta el 2019 las exportaciones de
cacao realizadas por Ecuador son el 1,97% del producto interno bruto. Adicional el sector
cacaotero ecuatoriano, corresponde al 5% y 15% de la poblacién econdmicamente activa
nacional y rural respectivamente (Asociacién Nacional de Exportadores de Cacao - Ecuador,
2022).

Segun la Asociacion Nacional de Exportadores de Cacao (2022), los principales paises a los
cuales Ecuador exporta cacao con sus respetivos porcentajes de participacion son: Indonesia
21%, EEUU 19%, Malasia 17%, Holanda 13%, México con un 9%, Alemania 6%, China 5%,
Bélgica 4% Canada y Japon 3%; permitiendo que actualmente el Ecuador ocupe el sexto
lugar en exportaciones de cacao en el mundo y sea uno de los principales exportadores de
cacao fino o de aroma.

Segun la base de datos de la Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria
con corte al 15 de mayo de 2023, se han obtenido un total de 459 permisos de funcionamiento
con la categoria de establecimientos destinados a la elaboracion de cacao, chocolate y
productos de confiteria, con la siguiente distribucion de acuerdo con la categorizacion
otorgada por el Ministerio de Produccion Comercio Exterior, Inversiones y Pesca (MIPRO):



Distribucion de establecimientos de elaboracion de
chocolates, segun la categorizacion de MIPRO

® ARTESANAL

B ORGANIZACION DEL SISTEMA DE ECONOMIA
POPULAR Y SOLIDARIA

= MICROEMPRESA

= PEQUENA INDUSTRIA

B MEDIANA INDUSTRIA

® INDUSTRIA

Figura 1.1 Distribucion de establecimientos de elaboracion de chocolates segun
categorizacion otorgada por MIPRO.

Elaborado por: Gabriela Montalvo (Fuente: ARCSA,2023)

El presente proyecto se enmarca en el area de la elaboracién de productos derivados del
cacao en una microempresa ubicada en la provincia de Esmeraldas, canton Eloy Alfaro cuyos
socios se dedican a la siembra y cultivo de cacao fino o de aroma con certificacién organica,
que actualmente elaboran nibs y pasta de cacao para exportarlos como materia prima.

A pesar de que el Ecuador es uno de los paises que lidera la produccién mundial de cacao,
su trasformacién se concentra principalmente en la obtencion de productos intermedios como
son: licor o pasta de cacao (46,94%), polvo de cacao (28,34%), manteca de cacao (23,36%),
nibs de cacao (0,36%); los cuales son destinados en su mayoria al mercado internacional
como materia prima, donde los intermediarios (acopiadores, exportadores y
comercializadores en el exterior) son los principales beneficiarios de esta produccion
(Secretaria Técnica del Comité Interinstitucional para el Cambio de la Matriz Productiva -
Vicepresidencia del Ecuador, 2015).

Segun datos publicados por el Banco Central del Ecuador (2021) las exportaciones de cacao
son principalmente en grano con un 92%, pasta de cacao 6%, cacao en polvo sin azucar 1%,
manteca de cacao 1% y chocolate 0% (OCARU, 2023).

Cabe sefalar también que los cuatro paises que lideran la produccion de chocolate mundial
son: Estados Unidos, Alemania, Suiza y Bélgica (Traders. Studio, 2021).



El Instituto Nacional de Estadistica y Censos (INEC) en la pagina REEM Visualizador del
registro estadistico de empresas (2022), define al empleo registrado como:

Conjunto de personas en edad de trabajar que en el afio de referencia realizaron
una actividad para producir bienes o prestar servicios a cambio de una
remuneracién o beneficios, que se encuentran registrados en el Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS) (INEC, 2023)

El INEC reporta que en la provincia de Esmeraldas 38.578,08 habitantes cuentan con
empleo registrado, de este valor apenas 2.025,17 personas presentan empleo registrado en
el canton Eloy Alfaro (Zona Rural).

En el canton Eloy Alfaro entre sus principales actividades se realiza el cultivo de cacao como
medio de subsistencia, que ayuda a su poblacion a obtener los recursos econdémicos
necesarios. Los pequefos productores trabajan en maximo 10 hectareas de terreno para
realizar esta practica, por lo cual han conformado asociaciones que participan en un
emprendimiento social llamado “Herencia Esmeraldas” que ha permitido que el pequeno
productor a través de dichas asociaciones acceda a realizar exportaciones de materia prima
cuyas ganancias en las ventas son reinvertidas ya que no cuentan con intermediarios.
Adicional se ha mejorado la infraestructura de centros de acopio, se ha fomentado practicas
sostenibles y amigables con el medio ambiente y se trabaja unicamente con cultivos
organicos (EL COMERCIO, 2019). Estas caracteristicas descritas son actualmente de gran
interés del consumidor a nivel internacional; lo cual representa una gran oportunidad en el
mercado de chocolateria y confiteria en el extranjero.

El Boletin productivo del MIPRO (Ministerio de Produccion, Comercio Exterior, Inversiones y
Pesca, 2022), senala que la industria del chocolate deberia incorporar ideas innovadoras
con respecto a las nuevas necesidades de los consumidores, considerando que se busca
productos que generen bienestar fisico y mental donde el chocolate es un producto que
sobresale por sus propiedades antioxidantes, precursor de serotonina y dopamina en
nuestro cuerpo, que contribuye a la reduccion de estrés entre otros varios beneficios que
genera su consumo . Dicho documento detalla que actualmente existe una gran demanda
de chocolate por parte del continente asiatico donde China representa un gran mercado de
oportunidades por la gran poblacién que presenta.

Se considera que actualmente el consumidor busca conocer sobre la trazabilidad de los
productos que consume, en este caso el interés del consumidor recae sobre chocolates
elaborados a partir de materia prima que no esté contaminada con pesticidas (prefiere
productos elaborados con materia prima con certificacion organica), que provenga de un
procesado de manera sostenible con respeto al medio ambiente y sin que haya existido
trabajo infantil, caracteristicas con las que actualmente ya cuentan los emprendimientos en
el cantén rural Eloy Alfaro de la provincia de Esmeraldas incluyendo ademas una
“Certificacion Regenerativa” que promueve el cuidado de fuentes de agua, diversidad de las
especies de arboles autoctonos y la salud del suelo (EL COMERCIO, 2019).



Con estos antecedentes, el presente proyecto brinda apoyo para la implementacién de una
planta de elaboracion de chocolates (Microempresa) de tipo asociativo ubicada en la
parroquia Maldonado del canton Eloy Alfaro en la provincia de Esmeraldas, cuyos socios
actualmente se dedican al cultivo y cosecha de cacao fino o de aroma con certificacion
organica; que permita que la asociacién obtenga mayores réditos mediante un valor
agregado a la materia prima que actualmente producen, generando plazas de empleo y
oportunidades a la poblacion de dicho canton.

La asociacion dispone de un area de 83m?, maquinaria y equipos; sin embargo se requiere
asesoramiento técnico para el disefio e implementacién de la planta para la elaboracién de
chocolates que cumplan con especificaciones de inocuidad, calidad y con ventajas
competitivas en el mercado nacional; ya que actualmente con los equipos y el area
disponible, elaboran unicamente pasta de cacao de la cual una parte la exportan y otra parte
es enviada a salinas de Guaranda para la elaboracién de chocolate, el cual actualmente
cuenta con una notificacion sanitaria, bajo un contrato de maquila con una empresa ubicada
en Salinas de Guaranda en la provincia de Bolivar, que representa elevados costos de
produccion y comercializacion.

La microempresa cuenta con el apoyo de organizaciones no gubernamentales (ONG’s) para
el desarrollo e implementacion de una planta de elaboraciéon de chocolate, que de valor
agregado a la produccion de cacao que realizan.

1.2. Planteamiento del problema

Con los antecedentes antes mencionados se formula la siguiente pregunta: ; Qué disefo de
planta adaptado a las necesidades y realidad de la microempresa para la elaboracién de
chocolates, permite obtener productos con calidad e inocuidad?

1.3.Objetivos de investigacion

Objetivo General

Implementar una microempresa de elaboracion de chocolates a partir de pasta de cacao
fino o de aroma, ubicada en una zona rural de la provincia de Esmeraldas, en base a una
propuesta de disefio de planta que cumpla con la resolucion ARCSA-DE-2022-016-
AKRG,; para obtener productos con calidad e inocuidad.

Objetivos Especificos

Establecer un disefio y distribucion (LayOut) para una planta de elaboracion de
chocolates, que cumpla con los aspectos legales y normativos ecuatorianos.

Desarrollar los procedimientos operativos estandarizados de sanitizacion (POES)
respectivos, adaptados a las necesidades de la microempresa implementada.

Evaluar el disefo propuesto y establecido en el presente proyecto, mediante una auditoria
interna, basada en la resolucién ARCSA-DE-2022-016-AKRG.



CAPITULO 2
2. METODOLOGIA

Diseio y Distribucién de Planta (Layout)

La implementacién de la microempresa para la elaboracion de chocolates con cacao fino
o de aroma fue realizada mediante la propuesta de disefio y distribucion segun lo
establecido en la resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG, especificamente en el Anexo |
‘REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA” (Agencia Nacional de
Regulacién, 2022) en cumplimiento con la normativa nacional actual.

Considerando que la asociacion dispone de una zona especifica para la elaboracion de
productos (83 metros cuadrados) que cuenta con una infraestructura de paredes, piso,
techo, columnas, ventanas y puertas; asi también ciertos equipos del area productiva que
les permite obtener actualmente pasta de cacao y nibs de cacao como materia prima, la
cual es enviada a su procesado y refinado a Salinas de Guaranda en la provincia Bolivar,
asi también varios equipos adquiridos con el objetivo de elaborar chocolates refinados; la
propuesta de disefio y distribucion (LayOut) corresponde a un re ajuste de la planta ya
que presentaban una distribucion deficiente por exhibir problemas de excesivas
distancias de recorrido en el flujo de trabajo, dificultad de control de operaciones y
personal, ansiedad y malestar de la mano de obra y sobre todo por la incorporacion de
nuevos productos a elaborarse en la planta (chocolate refinado).

Para la elaboracion de la propuesta se establecié como base la metodologia SLP por sus
siglas en inglés (Sistematic Layout Planning) desarrollada por Richard Muther (Muther,
Planificacion y proyeccion de la empresa industrial (Método S.L.P.), 1968); que constituye
un procedimiento sistematico multicriterio de resolucion de problemas de distribucion de
plantas, representa un método tradicional usado como referencia en el disefo de
instalaciones de manufactura de diferentes tipos de productos ya que este método
incorpora todos los elementos que intervienen en la produccién, sus flujos y la relacion
que existe entre ellos. Varios autores consideran que metodologias anteriores al SLP son
incompletas y las posteriores han tomado como base el procedimiento SLP; por lo cual
constituye hasta la actualidad una metodologia usada en varios tipos de industria como
guia y referencia para la obtencion de un disefio de planta (Alvarez Arias et al., 2022).



Figura 2.2: Representacion grafica de la metodologia SLP
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Fuente: (Alvarez Arias et al., 2022)

Adicional, la sistematica S.L.P se apoydé con la aplicacion de técnicas cualitativas vy
cuantitativas para la elaboracion de la propuesta y evaluacion de distribucién de la planta
segun lo resume la siguiente figura:
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Figura 2.3: Resumen de la metodologia usada
Elaborado por Gabriela Montalvo

La metodologia realizada se desarrolldé en tres fases, como lo describe la figura anterior:
Busqueda, analisis y seleccidn.



Busqueda — Datos de Entrada:

Considerando que la distribucion constituye la ordenacion de los medios de produccién de tal
manera que el costo de produccion sea reducido, minimizando costos en el manejo de
materiales, optimizando el espacio disponible, en el caso de plantas de alimentos cumpliendo
con requisitos de inocuidad y calidad y con seguridad laboral, la fase de busqueda corresponde
a la toma de datos de entrada que se requiere obtener para estructurar la propuesta de
distribucion de planta, esta fase de desarroll6 en las siguientes etapas:

a) Analisis de Producto — Cantidad (P-Q): En esta etapa se considerd los elementos que
intervienen en el desarrollo de la produccion, los cuales Ana Casp Vanaclocha (2005)
considera son:

Producto (P): El producto abarca todos los materiales que intervienen en el proceso
productivo como son: materia prima, elementos comprados, productos en curso,
producto terminado, residuos, etc. Los diferentes productos identificados pueden ser
clasificados segun su naturaleza en grupos o subgrupos de productos.

Cantidad (Q): Se refiere a la cantidad de producto que interviene en el proceso
productivo, es decir: cantidad de materia prima, cantidad de producto comprado,
cantidad de material, cantidad de residuos. En base a la naturaleza del producto se
establecen las unidades de medida para cada uno, pudiendo ser de peso, volumen o valor
econdémico de produccion o venta.

Recorrido (R): El recorrido corresponde al orden de las operaciones, de las cuales
dependen las maquinas e instalaciones para transformar los productos.

Servicios (S): Corresponden a los medios auxiliares de produccién es decir servicios
generales de fabricacidn y servicios para el personal.

Tiempo (T): La cantidad de producto o material, operaciones, maquinaria, personal entre
otros, debe ser determinado en funcién de un tiempo.

Asi también en el proceso productivo se identifico los siguientes medios de produccion:

Medios de produccion directos: Corresponden a los operarios, el material y la maquinaria
que interviene en el proceso productivo.

Medios auxiliares de produccion: son aquellos medios que no intervienen directamente
en el proceso productivo, pero sin los cuales no seria posible llevar a cabo la elaboracion
del producto.

Los productos encontrados se dividen en los siguientes subgrupos segun su naturaleza:
materias primas, ingredientes, material de envase, material de embalaje, materiales para el
mantenimiento, producto terminado; incorporandose adicional su descripcion 'y
especificaciones correspondiente como lo detallan las siguientes tablas:



Tabla 1. Recoleccion de informaciéon: Materia Prima y Producto Terminado

Materia Prima

Descripcion

Especificaciones

Granos de Cacao
Fermentados y
Tostados

Grano hinchado de
color café oscuro,
libres de sustancias
extranas, facil de
quebrar, con olor
aromatico agradable

Forma de
recepcion

Los granos de cacao se reciben en sacos, deben
ser facilmente quebrados, el color interno del
grano debe ser café sin coloraciones purpura o
violeta. Libres visiblemente de moho.

Fisicoguimicas

Humedad: Max 7%

Controles de
Recepcion

Control visual: se controla la coloraciéon de los
granos partidos, debiendo ser granos de color
café oscuro.

Mantener en un ambiente fresco, seco y ventilado

y sabor amargo - en sacos que brindan proteccion contra los
Condiciones de . . . .
agradable ; diferentes tipos de contaminantes sin contacto
almacenamiento . . . o ,
directo con el piso e identificado segun la fecha de
recepcion.
Vida Util Tiempo méaximo de almacenamiento 3 meses
La pasta de cacao se recibe en forma de barras
Forma de o -
R . dentro de fundas plasticas selladas visiblemente
ecepcion
en buen estado.
Fisicoquimicas Grasa: 48 B 54%
Masa  homogénea 4 Humedad: Max 3%
color café oscuro, de g/lolhfos y Ievadl\l/JIrlas: Max10 100 u;c;g
textura solida blanda Microbioldgicas Eo tiormes. i ax. 1 qu/g
Pasta de Cacao a temperatura S' | la: A cot: o5 utcig
ambiente, de olor almonella: Ausencia en 25 g
agradable, sabor Control visual: se observa que el envase no se

amargo agradable.

Controles de
Recepcion

encuentre roto y se verifica el color café oscuro
que debe presentar la pasta de cacao.

Condiciones de
almacenamiento

Mantener en un ambiente fresco y seco

Leche en Polvo

Polvo de aspecto
homogéneo de
sabor y olor
caracteristico sin
indicios de olores o
sabores extrafos.

Vida Util 9 meses
Forma de Producto terminado envasado en funda
recepcion metalizada tetra pack.

Controles de
Recepcion

Se verifica que el envase este completamente
sellado, limpio y en buenas condiciones. Producto
usado de la marca “El Ordefo”

Condiciones de
almacenamiento

Mantener en un ambiente fresco y seco

Dulce de Sapote
Negro

Vida Util 15 meses
Masa homogénea de Forma de El dulce se recibe en envases de vidrio con tapa,
i . herméticamente cerrados y visiblemente en buen
textura untosa sin recepcion y

llegar a ser dura, con
trozos de fruta
dispersos en toda la
masa, de color
oscuro, sabor y olor
agradable

estado.

Controles de
recepcion

Se verifica que no existan envases rotos o en mal
estado

Condiciones de
almacenamiento

Mantener en un ambiente fresco y seco

Dulce de Naranja

Vida Util Un mes
Masa homogénea de Forma de El dulce se recibe en envases de vidrio con tapa,
textura untosa sin recepcion herméticamente cerrados y visiblemente en buen

llegar a ser dura, con
trozos de fruta
dispersos en toda la
masa, de color
naranja oscuro,

estado.

Controles de
recepcion

Se verifica que no existan envases rotos o en mal
estado

Condiciones de
almacenamiento

Mantener en un ambiente fresco y seco
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textura untosa sin recepcion herméticamente cerrados y visiblemente en buen

llegar a ser dura, con

estado.

trozos de fruta Controles de Se verifica que no existan envases rotos o en mal
, dispersos en toda la recepcion estado
Dulce de Maracuya P P

masa, de color Condiciones de Mantener en un ambiente fresco y seco

amarillo oscuro, almacenamiento y

sabor y olor

agradable a Vida Util Un mes

maracuya

Masa homogénea de Forma de El dulce se recibe en envases de vidrio con tapa,
i . herméticamente cerrados y visiblemente en buen

textura untosa sin recepcion y

Dulce de Araza

llegar a ser dura, con

estado.

Controles de
recepcion

Se verifica que no existan envases rotos o en mal
estado

trozos de fruta
dispersos en toda la
masa, de color

oscuro, sabor y olor

Condiciones de
almacenamiento

Mantener en un ambiente fresco y seco

Dulce de Borojo

agradable a araza Vida Util Un mes
Masa homogénea de Forma de El dulce se recibe en envases de vidrio con tapa,
textura untosa sin recepcion herméticamente cerrados y visiblemente en buen

llegar a ser dura, con

estado.

Controles de
recepcion

Se verifica que no existan envases rotos o en mal
estado

trozos de fruta
dispersos en toda la
masa, de color

oscuro, sabor y olor

Condiciones de
almacenamiento

Mantener en un ambiente fresco y seco

agradable a borojo

Vida Util

Un mes

Elaborado por Gabriela Montalvo

Tabla 2. Recoleccion de informacion: Ingredientes

Ingredientes

Descripcion

Especificaciones

Azucar

Producto cristalino de
color blanco de sabor
dulce caracteristico,
sin  presencia de
humedad ni olores o
sabores extrafnos

Forma de recepcion

Se recibe el producto envasado en fundas de
polietileno.

Controles de
recepcion

Se verifica que el envase este cerrado
herméticamente, en buen estado.

Condiciones de
almacenamiento

Mantener en un ambiente fresco y seco

Vida Util

1 ano

Lecitina de Soya

Liquido fluido viscoso
de color café oscuro
brillante de olor
caracteristico

Forma de recepcion

Envase de Vidrio color ambar con tapa
plastica

Controles de
recepcion

Se verifica que el envase se encuentre
herméticamente cerrado y en buen estado.

Condiciones de
almacenamiento

Mantener en un ambiente fresco y seco

Vida Util

1 ano

Manteca de Cacao

Masa solida de textura
untosa, de color
amarillo cremoso y
olor caracteristico

Forma de recepcion

Envase plastico cerrado herméticamente con
tapa.

Controles de
recepcion

Se verifica que el envase este cerrado
herméticamente, en buen estado.

Condiciones de
almacenamiento

Mantener en un ambiente fresco y seco

Vida Util

2 anos

Sucralosa

Polvo blanco sin olor
de sabor dulce

Forma de recepcion

Fundas de herméticamente

cerradas

polietileno




Controles de
recepcion
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Se verifica que el envase este cerrado
herméticamente, en buen estado.

Condiciones de
almacenamiento

Mantener en un ambiente fresco y seco

Vida Util

1 ano

Benzoato de Sodio

Forma de recepcion

Fundas de herméticamente

cerradas

polietileno

Se verifica que el envase este cerrado
herméticamente, en buen estado.

Solido cristalino Controles de
blanco soluble en el recepcion
agua. Condiciones de

almacenamiento

Mantener en un ambiente fresco y seco

Vida Util

1 ano

Sorbato de Potasio

Forma de recepcion

Fundas de herméticamente

cerradas

polietileno

Controles de

Polvo blanco de olor recepcion

Se verifica que el envase este cerrado
herméticamente, en buen estado.

caracteristico —
Condiciones de

almacenamiento

Mantener en un ambiente fresco y seco

Vida Util

1 ano

Acido Citrico

Forma de recepcion

Fundas de herméticamente

cerradas

polietileno

Controles de

Polvo cristalino blanco recepcion

Se verifica que el envase este cerrado
herméticamente, en buen estado.

soluble en agua —
9 Condiciones de

almacenamiento

Mantener en un ambiente fresco y seco

Vida Util

1 ano

Acido Ascérbico

Forma de recepcion

Envase de vidrio
herméticamente cerrado

ambar con tapa

Controles de
recepcion

Polvo cristalino
blanco, soluble en

Se verifica que el envase este cerrado
herméticamente y en buen estado.

agua con sabor acido Condiciones de

almacenamiento

Mantener en un ambiente fresco y seco
alejado de la luz solar directa

Vida Util

3 anos

Elaborado por Gabriela Montalvo

Tabla 3. Recoleccion de informacion: Material de Envase

Material de Envase

Descripcion

Especificaciones

Funda Metalizada de
Polipropileno biorientado

Forma de recepcion

Se recibe las laminas en
envases de cartén
cerrados.

Pelicula termoformada
de color metalico,

Controles de recepcién

Se verifica que las
laminas se encuentres
limpias, en buen estado
sin roturas o cortes.

resistente que ofrece
una barrera contra la
humedad y la luz.

Condiciones de
almacenamiento

Se recomiendo
almacenar a una
temperatura entre 10 y
25°C, sin exposicion a los
rayos solares directos ni
cerca a fuentes de calor

Vida util

12  meses (Garantia
Comercial)




Cartulinas para cajas
plegables

Cartulinas impresas de
recubrimiento
estucado, plegado y
troquelado

Las cartulinas se reciben

Controles de recepcién

Forma de recepcion en cajas de cartén
corrugado cerradas.
Se verifica que las

cartulinas se encuentren
en buen estado, limpias y
sin roturas. Se revisa que
presenten el plegado y
troquelado adecuado

Condiciones de
almacenamiento

Mantener en un ambiente
fresco y seco sin contacto
directo con el piso

Vida util

12 meses (Garantia
Comercial)

Elaborado por Gabriela Montalvo

Tabla 4. Recoleccion de informacion: Medios de Produccién

Medios de produccion

Descripcion

Operarios

8 personas que desarrollan actividades de elaboracién de
producto terminado

Directos

Equipos

Balanza

Tostador 1

Tostador 2

Descascarillador

Molino

Carro Transportador 1

Conchadora 1

Conchadora 2

Equipo de Templado

Mesa 1

Mesa Vibratoria

Nevera 1

Mesa 2

Nevera 2

Carro Transportador 2

Bodegas de

Indirectos

almacenamiento

Almacén de materia prima

Lavamanos independiente a

bateria sanitaria

Almacén de producto terminado

Almacén de material de empaque e insumos

personal

Servicios relativos al

Instalaciones Sanitarias

Vestidores

Oficinas

Elaborado por Gabriela Montalvo
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Continuando con la etapa de analisis P-Q se levantd la informacion de proyecciones de
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cantidades de productos a elaborarse mensualmente, como se detalla en la siguiente tabla:

Tabla 5: Datos de produccion mensual estimada por producto.

Cantidad Estimada
Producto Elaborada %
Mensualmente
(kg)
Pasta de Cacao 150 39,2
Barras de Chocolate con Leche (70, 68 y 50 %) 60 15,7
Barras de Chocolate con Trozos de Coco

Confitado 55 14,4
Bombones con Dulce de Leche 45 11,7
Bombones con Dulce de Maracuya 20 5,2
Bombones con Dulce de Naranja 15 3,9
Bombones con Dulce de Araza 15 3,9
Bombones con Dulce de borojo 12 3,1
Bombones con Dulce de Araza con Jengibre 5 1,3
Bombones con Dulce de Sapote Negro 3 0,8
Bombones con Licor de Sapote Negro 3 0,8
383 100

Elaborado por: Gabriela Montalvo

En referencia a los productos elaborados, en caso de existir gran variedad de ellos, para
realizar su analisis es recomendable formar grupos de productos similares de tal manera
que se facilite el analisis de la informacién. Los productos o grupos de productos se
organizan segun su importancia (orden decreciente) para representar graficamente
(histograma) en un plano X, Y donde en el eje X se colocan los diferentes productos o grupos
de productos y en el eje Y se colocan las cantidades elaboradas en un determinado periodo

de tiempo, como se aprecia en la figura 2.4:

Andlisis Producto - Cantidad (P-Q)

40,0
35,0
30,0
25,0
20,0
15,0
5,0
0.0 H = ® = . .
’b(’,bo c’oo" & Qjéex‘ ebe" ije ebe, ebe“ ebe ebe «be
& 3 ) S S S & S & S S
GQ’ O\%’ 0\’5\' Q& 0& Q& Q& Q& 0\} Q\)\ \>(’
N & © N N N N N & N (JOQ\
P . . & & & & ng(’ Qj—;c' Qf)(' &
5 S ,b‘f’ & & & & o & o o
< <
X X & o & o P XS ) &

Figura 2.4 Analisis Producto — Cantidad (Histograma P-Q)
Elaborado por: Gabriela Montalvo
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El andlisis P-Q es requerido para establecer el tipo de distribucion que se va a implementar,
la cual puede ser: distribuciéon por posicion fija, distribucién por proceso (Job Shop),
distribucion por producto, o una combinacién de las dos ultimas que puede corresponder a
celdas de manufactura.

En funcion del histograma P-Q se determina el tipo de distribucion de acuerdo con la
siguiente tabla:

Tabla 5: Determinacion de Distribucion en funcion de la variedad y el volumen

Alto Distribucion
por producto
s
§ Medio Celdas de
3 manufactura
>
B D|str|bu.C|.qn Distribucion
ajo por posicion
i por proceso
Bajo Medio Alto
Variedad

Elaborado por Gabriela Montalvo. (Vanaclocha, 2005)

En vista de que la planta de elaboracién de chocolates presenta una alta variedad de
productos como se observa en la figura 2.4 y el volumen de produccion es medio, el tipo de
distribucion en planta se adapta a una distribucion por proceso o en celdas de manufactura,
donde es posible agrupar los equipos con funciones similares en celdas de trabajo por las que
la materia prima sigue su proceso de transformacion.

b) Analisis de Recorrido de los Productos: En esta etapa se identificé las operaciones
realizadas en planta en funcion del material que interviene en cada operacion
determinandose la secuencia y la cantidad de movimientos realizados en cada etapa del ciclo
productivo con el fin de visualizar posibles combinaciones de operaciones o eliminar
movimientos de material innecesarios, asi como establecer la importancia de cada operacion.

Inicialmente se determind mediante diagramas de flujo la elaboracién de los diferentes
productos donde se visualiza e identifica la importancia de cada operacién y el recorrido de
los materiales como se observa en las siguientes figuras:
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fermentados y secos
(Seleccionados)

Recepcion de
materia prima

Clasificacién de
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especificacion

No.
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——

Tostado

Tiempo: 15 minutos,
Temperatura: 60-70°C

Tiempo: 15 minutos,

Temperatura: 25 © Descascarillado ——» Cascarilla

T T

Molido (Nibs)

Refinado
(Conchado)

Tiempo: 12 horas
Temperatura: 20 °

Tiempo Total: 3 horas
1Ciclo Temp.: 50-55°C
2Ciclo Tem: 28-29
3Ciclo Temp: 31-32°C
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SN

5

e

Moldeo

#

Vibracién
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%

! st
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Temperatura: 4-8 °C

Refrigeracion

#

Desmoldado

%

Envasado /
Sellado

-

Etiquetado

3

Almacenamiento

g
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Figura 2.5: Diagrama de flujo de elaboracién de pasta de cacao

Elaborado por Gabriela Montalvo



Granos de cacao
fermentados y secos
(Seleccionados)

Recepcion de
materia prima

Clasificacion de

MP

Pesado

S

Tiempo: 15 minutos,
Temperatura: 60-70°C

Tostado

Tiempo: 15 minutos,
Temperatura: 25 °

T T

Descascarillado

v

No.

—

Granos de cacao fuera de

especificacion

Cascarilla

2Ciclo Tem: 27-28 ©
3Ciclo Temp: 30-31°C

Molido (Nibs)
eche en polvo (reconstituda), aztcar, Refinado Tiempo: 12 horas
manteca de cacao, lecitina de soya (Conchado) Temperatura: 20 °C
Tiempo Total: 3 horas
1Ciclo Temp.: 45-50°C Templado

e

Moldeo

;

Vibracién
/Sarandeo

%

Tiempo: 15 minutos,
Temperatura: 4-8 °C

Refrigeracién

#

Desmoldado

#

Envasado /
Sellado

H

Etiquetado

:

Almacenamiento

H

Distribucién

Fin

Figura 2.6: Diagrama de flujo de elaboracién de barras de chocolate con leche

Elaborado por Gabriela Montalvo

(70,68 y 50%)
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Granos de cacao
fermentados y secos
(Seleccionados)

Recepcién de
materia prima

-

Coco Confitado Moldeo

Clasificacién de

MP

#

Vibracion
Granos de cacao fuera de /Sarandeo

No. . 5
especificacion

#

Si
P | E—
Tiempo: 15 minutos 2
: s Refrigeracion
Pesado Temperatura: 4-8 °C

Tiempo: 15 minutos, Desmoldado

Temperatura: 60-70°C Tostado

Envasado /
Tiempo: 15 minutos, Sellado

Temperatura: 25 * Descascarillado —» Cascarilla

1
#

H

Etiquetado
Molido (Nibs)

:

eche en polvo (reconstituda), azic: Almacenamiento

manteca de cacao, lecitina de soya

Refinado Tiempo: 12 horas
(Conchado) k Temperatura: 20 °C

Tiempo Total: 3 horas
1Ciclo Temp.: 45-50°C
2Ciclo Tem: 27-28 *
3Ciclo Temp: 30-31°C

Distribucién
Templado

T T
H

Fin

Figura 2.7: Diagrama de flujo de elaboracion de Barra de chocolate 68% con trozos de
coco confitado.

Elaborado por Gabriela Montalvo



SN

8
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Tiempo Total: 3 horas —

1Ciclo Temp.: 45-50°C Templado istribucion

2Ciclo Tem: 27-28 °C P

3Ciclo Temp: 30-31°C

] !

@ ’

Figura 2.8: Diagrama de flujo de elaboracién de bombones 68% con los diferentes tipos
de relleno

Elaborado por Gabriela Montalvo

El proceso de elaboracion de los bombones con relleno es el mismo para los diferentes
rellenos utilizados como son: dulces de leche, maracuya, naranja, araza, borojé, araza con
jengibre, sapote negro y licor de sapote negro.

Analizando los diagramas de flujo de elaboracién de los diferentes productos, se observa
que, en el proceso de transformacion realizado, los granos de cacao fermentados, secos y
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seleccionados atraviesan las mismas etapas, las cuales se describen a continuacién con un

numeral correspondiente, para la elaboracion de la tabla de relacién de actividades:

Tabla 6: Listado de etapas y servicios en la planta de elaboracion de chocolate

Numero Actividad

Correspondiente

1 Recepcion y clasificacion de materia prima

2 Pesado

3 Tostado

4 Descascarillado

5 Molido

6 Refinado (Conchado)

7 Templado

8 Moldeo

9 Vibracion / Sarandeo

10 Refrigeracion

11 Desmoldado

12 Envasado / Sellado

13 Etiquetado

14 Almacenamiento

15 Distribucion

16 Area Administrativa

17 Instalaciones Sanitarias del Personal

18 Almacén de Material de Empaque / Insumos

Elaborado por Gabriela Montalvo

Con la informacion recolectada descrita anteriormente y analizando las actividades

realizadas se observa que los recorridos realizados por los materiales para la elaboracion

de la pasta de cacao, chocolate con leche (70, 68 y 50%), chocolate con coco confitado

(68%) son los mismos por lo cual se establece el siguiente diagrama de recorrido para los
tres productos en la siguiente figura:
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pasta de cacao, Chocolate con leche (70-68 y 50%),
Chocolate (68%) con coco confitado.

Diagrama de recorrido en el proceso de elaboracion de: j

-t
-

Figura 2.9 Diagrama de recorrido en el proceso de elaboracion de pasta de cacao,
chocolate con leche (70,68 y 50%), chocolate (68%) con coco confitado

Elaborado por Gabriela Montalvo
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Para el caso del recorrido de materiales en el proceso de elaboracion de bombones de
chocolate, la etapa del moldeo varia por lo cual se establecio el siguiente diagrama de
recorrido:

bombones rellenos

é) O
e

Figura 2.10: Diagrama de recorrido en el proceso de elaboracion de bombones rellenos
(68%)

Diagrama de recorrido en el proceso de elaboracion de j

Elaborado por Gabriela Montalvo
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c) Analisis de relacién de actividades: En esta etapa es importante considerar exigencias
técnicas referentes a la elaboracion de los productos, por ejemplo, en la industria de los
alimentos se prioriza mantener la inocuidad y calidad de los alimentos por lo cual es
importante considerar que la relacién de las diferentes etapas del proceso no se limita
unicamente a la circulacion de materiales.

Para establecer la relacion de las diferentes etapas de un proceso, se elabor6 la tabla
relacional de actividades donde se establece la necesidad de proximidad entre cada etapa
del proceso.

Para establecer la relacion de cada etapa se crea un cédigo con las letras A, E,1,0,U X; como
se detalla en la siguiente tabla:

Tabla 7: Valoracion de las proximidades

Tipo _c!e Definicion Caodigo de lineas
relacion
A Absolutamente necesario S —
i
E Especialmente necesario
| Importante - o -
| | i |
(0] Ordinario
U Sin Importancia
X No Deseable B & o 1

Elaborado por: (Vanaclocha, 2005)

La tabla relacional de actividades permitié analizar las relaciones existentes de los medios
de produccion directos con los medios de produccion indirectos. Para elaborar la tabla
relacional se caracterizo: listado de etapas (Tabla 6), conjunto de criterios bajo los cuales se
estudia la necesidad de proximidad de acuerdo con el proceso productivo, establecer una
escala de relacion para evaluar la necesidad de proximidad (importancia de contactos
directos, uso de equipos comunes, necesidad de control o inspeccion, evitar la
contaminacion, higiene, etc.) cuya justificacion se detalla en la siguiente tabla:

Tabla 8. Justificacion de las valoraciones de las proximidades (Motivos de Importancia)

Tipo de relacién Definicién
1 Proximidad en el proceso
2 Higiene
3 Control
4 Uso de materiales en comun
5 Accesibilidad

Elaborado por Ana Casp Vanaclocha (2005)
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El desarrollo de la tabla relacional de actividades se realizé mediante los siguientes pasos:

Se numero las etapas identificadas en la tabla 6, colocando inicialmente las productivas,
continuando con los servicios en un cuadro organizado en diagonal.

Se determind la relacion entre cada par de actividades identificadas, basandose en el
conocimiento previo sobre el proceso, por el flujo de materiales existente, necesidades
técnicas y por sugerencias de los responsables del area entre otros.

Para elaborar la tabla, la bibliografia recomienda que en total los valores de las proximidades
(A, E, I, O, U, X) se mantengan en los siguientes rangos: A entre 2 al 5%, E entre el 3 al 10%,
| entre el 5 al 15%, O entre el 10 y el 25%, U-X el restante (Vanaclocha, 2005).

La siguiente figura representa el modelo de relacion de actividades (Vanaclocha, 2005):

Esta casilla muestra la relacion
entre las actividades 1 vy 4.

La mitad superior de la casilla muestra
la importancia de la relacion.

La parte inferior indica los motivos
de esta importancia.

Figura 2.11 Base de la tabla relacional

Fuente: (Muther, 1970)
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Figura 2.12: Diagrama de relacion de actividades

Elaborado por Gabriela Montalvo
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De la tabla de relacién de actividades, se realizé una sumatoria de cada tipo de relacion
para obtener el porcentaje correspondiente de tal manera que se verifique encaje con los
rangos de porcentaje recomendados segun lo sefialado por Ana Casp Vanaclocha (2005)

Tabla 9. Porcentajes de sumatoria de cada tipo de relacion.

Rangos

. iz Sumatoria de Valor Obtenido
Tipo de relacién recomendados . . o
% tipo de relacion %
A 2-5 9 5,88
E 3-10 13 8,50
| 5-15 23 15,03
(6] 10-25 35 22,88
U Sin limite 40 26,14
X Sin limite 33 21,57
Total 153 100

Elaborado por Gabriela Montalvo

Este paso fue de utilidad al momento de revisar la tabla relacional de actividades de tal
manera que se verifico si la relacion sefiala, corresponde a cada actividad evaluada,
conforme se va ajustando y revisando a los porcentajes recomendados.

E5
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Con la tabla de relacion de actividades elaborada y el analisis de recorrido de los productos,
se organizaron los datos mediante un grafico que resume de manera visual y en forma
general la disposicion de las diferentes etapas de elaboracién del producto en la planta 'y de
los medios de produccion indirectos (area administrativa, instalaciones sanitarias del
personal/vestidores y almacén de material de empaque e insumos). El grafico elaborado
corresponde al diagrama de relacién de actividades, donde cada etapa del proceso se
representa como un nédulo unido uno con otro mediante el cédigo de lineas resumido en la
tabla 7, considerando la relacion de proximidad entre cada etapa. El diagrama obtenido fue
ajustado, considerando el menor niumero de cruces sobre todo en las etapas que tienen
mayor relacion, colocando las actividades con mayor flujo de materiales lo mas préximas
posible en base al principio de la minima distancia recorrida.

Diagrama de relacién de actividades (Boceto)
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Figura 2.13: Diagrama de relacion de actividades en planta (Boceto)

Elaborado por Gabriela Montalvo
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d) Determinacion de necesidades y disponibilidad de superficie: Las actividades de
produccion en una planta requieren de una superficie para las diferentes etapas, esto
corresponde a un area de la superficie disponible en planta, suficiente para el desarrollo
eficaz de las actividades.

El espacio requerido en cada etapa del proceso depende no solo de factores propios de la
etapa, sino también del proceso en conjunto, flujo de materiales, de personal entre otros.

La superficie requerida para el desarrollo de actividades generalmente suele ser un recurso
escaso, sometido a cambios continuos de la produccion. Para el calculo de la superficie que
se requiere para los diferentes equipos realizé6 mediante el “Las Normas de Espacio”
(Vanaclocha, 2005).

Normas de Espacio.

La metodologia usada para el calculo de espacio se realiz6 mediante “Las Normas de
Espacio”, donde la superficie requerida por los equipos se calcula considerando la superficie
total del equipo mas 60 cm en los lados donde se situa el operario y 45cm para limpieza y
reglajes (Figura 2.14). La suma total de la superficie calculada correspondera al area total
de la planta sin considerar las vias de acceso en general.

Biscula
i 0.45 m Superficie necesaria:
(.60 m ind ""_ : S=(1.2+0,60+045) (1 +045+0,45) =4.275 m"
< 045 m Il m

-
T -
#-ﬁl.-b m

t+—>

Figura 2. 14. Calculo de la superficie necesaria para un equipo
Elaborado por Ana Casp Vanaclocha.

Para la aplicacion de las ecuaciones fue necesario la etapa de busqueda de datos de entrada
descrita en la figura 2.3 Resumen de la metodologia utilizada; la cual permitié recolectar la
siguiente informacion de los equipos que componen cada etapa en la elaboracién de los
chocolates, resumidos en las siguientes tablas:



Tabla 11. Caracteristicas Técnicas de Balanza Forever Scales

Caracteristicas Técnicas de los Equipos

Equipo Balanza de piso
Funcién Equipo que se usa para pesar los granos fermentados y | Marca | Forever Scales
secos de cacao

Especificaciones Operativas

Capacidad: Minimo 100g
Maximo: 300kg

Descripcion

Bascula de metal con plataforma de piso, con pantalla digital, resistente al agua.

Dimensiones (cm)

Ancho Largo Alto Peso (Kg)
40 50 95 Sin determinar
Requerimientos
Lo Corriente Requerida (Voltaje)
Eléctrico
110
Mantenimientos Los mantenimientos son de acuerdo con la produccion realizada.

Controles

Calibracion de equipo bajo una frecuencia establecida

Elaborado por Gabriela Montalvo

Tabla 12. Caracteristicas Técnicas de Tostador 1 marca Proingal

Caracteristicas Técnicas de los Equipos

Equipo Tostador 1
Funcion La maquina sirve para tostar los granos de cacao a diferentes Marca Proingal
temperaturas.

Especificaciones Operativas

Capacidad: Se procesan 25 libras de grano de cacao en media hora.

Descripcion

Equipo de acero inoxidable 304 compuesto por una valvula regulable y un ventilador para la extraccion del

aire.
Dimensiones (cm)
Peso
Ancho Largo Alto
g (Kg)
52 74 129 225
Requerimientos
L Corriente Requerida (Voltaje)
Eléctrico
220
Mantenimientos Los mantenimientos son de acuerdo a la produccion realizada.

Controles

Control de la temperatura requerida para tostar los granos de cacao

Elaborado por Gabriela Montalvo
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Tabla 13. Caracteristicas Técnicas de Tostador 2 marca Proingal

Caracteristicas Técnicas de los Equipos

Equipo Tostador 2
Funcion La maquina sirve para tostar los granos de cacao a diferentes Marca Proingal
temperaturas.

Especificaciones Operativas

Capacidad: Se procesan 25 libras de grano de cacao en 25 minutos.

Descripcion

Equipo de acero inoxidable 304 compuesto por una valvula regulable y un ventilador para la extraccion del
aire.

Dimensiones (cm)

Ancho Largo Alto Peso (Kg)

55 110 130 215

Requerimientos

Corriente Requerida (Voltaje)

Eléctrico
220
Mantenimientos Los mantenimientos son de acuerdo a la produccion realizada.
Controles
Control de la temperatura requerida para tostar los granos de cacao
Elaborado por Gabriela Montalvo
Tabla 14. Caracteristicas Técnicas de Descascarillador marca inmegar
Caracteristicas Técnicas de los Equipos
Equipo Descascarillador
. Méaquina que rompe el grano de cacao y lo separa de la cascarilla | Marca Inmegar
Funcién . ot .
(Fibra), formacion de nibs de cacao

Especificaciones Operativas

Capacidad: Se procesan 25 libras de grano de cacao en una hora; sin embargo requiere que se realice una
clasificacion manual posterior al descascarillado que dura aproximadamente 1 hora de trabajo con dos
personas.

Descripcion

Equipo de acero inoxidable 304 compuesto por un motor y un ventilador.

Dimensiones (cm)

Ancho Largo Alto Peso (Kg)

50 40 134 150

Requerimientos

Corriente Requerida (Voltaje)

Eléctrico
110

Mantenimiento
S

Los mantenimientos son de acuerdo con la produccion realizada.

Controles

% de rendimiento de cacao pelado

Elaborado por Gabriela Montalvo

28



Tabla 15. Caracteristicas Técnicas de Molino marca Proingal

Caracteristicas Técnicas de los Equipos

Equipo

Molino

Funcion

La maquina muele granos secos de cacao homogéneamente.

Marca | Proingal

Especificaciones Operativas

Capacidad: Procesa 25 libras de cacao seco en 2 horas.

Descripcion

Equipo en acero inoxidable 304, dispone de dos cascadas para la extraccion de la manteca de

cacao.

Dimensiones (cm)

Ancho

Peso

Alto (Kg)

Largo

85

58 121 150

Requerimientos

Eléctrico

Corriente Requerida (Voltaje)

220

Mantenimientos

Los mantenimientos son de acuerdo con la produccion realizada.

Controles

Control de grano de cacao pegado en las paredes del molino.

Elaborado por Gabriela Montalvo

Tabla 16. Carro Transportador 1

Caracteristicas Técnicas de los Equipos

Equipo

Carro transportador

Funcion

Transporta los granos de cacao tostado y la pasta de cacao obtenida
del molino hacia la zona de conchado.

Marca NA

Especificaciones Operativas

Capacidad: 50 Kg.

Descripcion

Carro transportador rectangular de acero inoxidable con ruedas.

Dimensiones (cm)

Ancho

Peso

Alto (Kg) |

Largo

50

66 60 20,5 Kg

Requerimientos

Eléctrico

NA

NA

Mantenimientos

Los mantenimientos son de acuerdo a la produccién realizada.

Controles

Control de limpieza y mantenimiento regular

Elaborado por Gabriela Montalvo
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Tabla 17. Caracteristicas Técnicas de Conchadora 1 marca Proingal

Caracteristicas Técnicas de los Equipos
Equipo Conchadora 1

. . R _ . Marca Proingal
Funcion Equipo que disminuye el micraje en la elaboracién del chocolate.

Especificaciones Operativas

Capacidad: 25 libras en 7 dias.

Descripcion

Equipo en acero inoxidable 304, dispone de una olla y dos molinos que realizan la fricciéon para disminuir

el micraje.
Dimensiones (cm)
Ancho Largo Alto Peso (Kg)
80 100 170 250
Requerimientos
L. Corriente Requerida (Voltaje)
Eléctrico
220
Mantenimientos Los mantenimientos son de acuerdo a la produccion realizada.

Controles

Micraje del chocolate (Sensorial)

Elaborado por Gabriela Montalvo

Tabla 18. Caracteristicas técnicas de Conchadora 2 marca Proingal

Caracteristicas Técnicas de los Equipos
Equipo Conchadora 2

Funcién

Marca | Proingal
Equipo que disminuye el micraje en la elaboracion del chocolate. g

Especificaciones Operativas

Capacidad: 20 libras en 12 horas

Descripcion

Equipo en acero inoxidable 304, dispone de una olla y dos molinos que realizan la friccion para
disminuir el micraje.

Dimensiones (cm)

Peso
Ancho Largo Alto
’ (Kg)
71 72 135 220
Requerimientos
L Corriente Requerida (Voltaje)
Eléctrico
220
Mantenimientos Los mantenimientos son de acuerdo con la produccion realizada.

Controles

Micraje del chocolate (Sensorial)

Elaborado por Gabriela Montalvo




19. Caracteristicas Técnicas de Equipo de Templado marca Spectra 25

Caracteristicas Técnicas de los Equipos

Equipo

Equipo de templado

Funcion

Equipo que disminuye el micraje en la elaboracién del
chocolate.

Marca

Spectra 25

Especificaciones Operativas

Capacidad: 4,4 libras en 12 horas

Descripcion

micraje.

Equipo en acero inoxidable 304, dispone de una olla y un molino que realiza la friccion para disminuir el

Dimensiones (cm)

Ancho

Largo

Alto

Peso (Kg)

70

40

68

18

Requerimientos

Eléctrico

Corriente Requerida (Voltaje)

220

Mantenimientos

Los mantenimientos son de acuerdo con la produccion realizada.

Controles

Micraje del chocolate (Sensorial)

Elaborado por Gabriela Montalvo

Tabla 20. Caracteristicas Técnicas de Mesa 1

Caracteristicas Técnicas de los Equipos

Equipo

Mesa 1

Funcion

La mesa es usada para el envase de los chocolates en su
empaque primario.

Marca

NA

Especificaciones Operativas

Descripcion

Mesa de acero inoxidable 304.

Dimensiones (cm)

Ancho

Largo

Alto

Peso
(Kg)

100

80

94

50

Requerimientos

Eléctrico

NA

NA

Mantenimientos

Los mantenimientos son de acuerdo a la produccién realizada.

Controles

Control de limpieza y desinfeccién de la mesa, antes y después de cada uso.

Elaborado por Gabriela Montalvo
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Tabla 21. caracteristicas Técnicas de Mesa Vibratoria marca Proingal

Caracteristicas Técnicas de los Equipos

Equipo Mesa Vibratoria
Funcion La mesa vibratoria sacude los moldes con chocolate para extraer el | Marca Proingal
aire y homogenizar el chocolate fundido en el molde.

Descripcion

Equipo en acero inoxidable 304, dispone de una superficie lisa de facil Impieza en suspensién mediante
resortes que permiten realizar los movimientos vibratorios.

Dimensiones (cm)

Ancho Largo Alto Peso (Kg)

125 66 94 60

Requerimientos

Corriente Requerida (Voltaje)

Eléctrico 520
Mantenimientos Los mantenimientos son de acuerdo con la produccion realizada.
Controles
Control de limpieza y desinfeccion de la mesa, antes y después de cada uso.
Elaborado por Gabriela Montalvo
Tabla 22. Caracteristicas Técnicas de Nevera 1 marca Indurama
Caracteristicas Técnicas de los Equipos
IES:\JL:Fi)gn I\N/IZ\;T;; en refrigeracion a los productos terminador Marca | - Indurama

Especificaciones Operativas

Capacidad 12 Pies Cubicos

Descripcion

Nevera panoramica de una puerta y seis estantes

Dimensiones (cm)
Ancho Largo Alto Peso (Kg)
61 57 150 70
Requerimientos

Corriente Requerida (Voltaje)
110

Eléctrico

Mantenimientos Los mantenimientos son de acuerdo con la produccion realizada.

Controles

Control de limpieza y desinfeccion de acuerdo con frecuencia establecida

Elaborado por Gabriela Montalvo
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Tabla 23. Caracteristicas Técnicas de Mesa 2

Caracteristicas Técnicas de los Equipos

Equipo Mesa 2
La mesa se utiliza para realizar la clasificacién manual de los granos | Marc NA
Funcién de cacao que quedan en la cascarilla después de pasar por el a
descascarillador.
Especificaciones Operativas
Capacidad
NA
Descripcion
Mesa de acero inoxidable 304.
Dimensiones (cm)
Ancho Largo Alto Peso (Kg)
70 197 96 50
Requerimientos
o NA
Eléctrico
NA
Mantenimientos Los mantenimientos son de acuerdo con la produccion realizada.
Controles
En la clasificacion del grano de cacao se verifica el % de rendimiento de cacao
Elaborado por Gabriela Montalvo
Tabla 24. Caracteristicas Técnicas de Nevera 2 marca Refrimetal
Caracteristicas Técnicas de los Equipos
Equi N 2
qUI‘.)? overa - — - Marca | Refrimetal
Funcion Mantener en refrigeracion a los productos terminador
Especificaciones Operativas
Capacidad: 60 Pies Cubicos
Descripcion
Nevera panoramica de dos puertas y cuatro estantes
Dimensiones (cm)
Ancho Largo Alto | Peso (Kg)
150 75 200 125
Requerimientos
L Corriente Requerida (Voltaje)
Eléctrico

220

Mantenimientos

Los mantenimientos son de acuerdo con la produccion realizada.

Controles

Control de limpieza y desinfeccidon de acuerdo con frecuencia establecida

Elaborado por Gabriela Montalvo
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Tabla 25. Caracteristicas Técnicas de Carro Transportador 2

Caracteristicas Técnicas de los Equipos

Equipo Carrito transportador
. Transporta los granos de cacao tostado y la pasta de cacao | Marca NA
Funcién ; f :
obtenida del molino hacia la zona de conchado.
Especificaciones Operativas
Capacidad: 50 Kg.
Descripcion
Carro transportador rectangular de acero inoxidable con ruedas.
Dimensiones (cm)
Ancho Largo Alto Peso (Kg)
67 47 60 20,5 Kg
Requerimientos
e NA
Eléctrico
NA

Mantenimientos

Los mantenimientos son de acuerdo a la produccion realizada.

Controles

Control de limpieza y mantenimiento regular

Elaborado por Gabriela Montalvo
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Con los datos recolectados se realizaron los calculos correspondientes cuyos datos se resumen

en la siguiente t

Tabla 26. Resultados de calculos de necesidades de superficies para cada equipo.

abla:

Equipo Ancho Célculo de
Correspondencia con Largo (m) .
etapa (m) area
Balanza (2) 0,4 0,5 2,72
Tostador 1 (3) 0,52 0,74 3,34
Tostador 2 (3) 0,55 1,1 4,03
Descascarillador (4) 0,5 0,4 2,72
Molino (5) 0,85 0,58 3,65
Carro Transportador 1 0,5 0,66 3,16
Conchadora 1 (6) 0,8 1 4,10
Conchadora 2 (6) 0,71 0,72 3,38
Equipo de Templado (7) 0,7 0,4 3,04
Mesa 1 (8) 1 0,8 4,40
Mesa Vibratoria (9) 1,25 0,66 4,56
Nevera 1 (10) 0,61 0,57 2,93
Mesa 2 (11, 12, 13) 1,5 0,8 5,40
Nevera 2 (14) 1,5 0,75 5,27
Carro Transportador 2 0,67 0,47 2,84
Lavamanos independiente a
bateria sanitaria 1,5 0,55 3,25
Total 58,78

Elaborado por Gabriela Montalvo
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En el caso de la determinacién de areas en los almacenes, zona administrativa, instalaciones
sanitarias y vestidores, dichas zonas ya cuentan con un area especifica como se detalla en la
siguiente tabla:

Tabla 27. Areas de almacenes, zona administrativa e instalaciones sanitarias

Zonas Area (m2)
,al;nacen de Materia Prima 4,62
Almacén de Producto 6.2

Terminado (15)
Area Administrativa (16) 6,04

Instalaciones Sanitarias / 6.18
Vestidores (17) ’

Almacén de material de
envase, insumos varios (18)

3,1

Elaborado por Gabriela Montalvo

Una vez que se determind la necesidad de espacio para cada actividad, se relacioné con el
espacio disponible real 83 metros cuadrados, donde se observd que es factible realizar la
distribucion de los equipos en el espacio disponible. Con los datos recolectados se procedio a
elaborar el diagrama relacional de espacios y obtener asi la propuesta inicial para la distribucién
de la planta a nivel de layout que contemple los siguientes criterios:

o Respeto alas exigencias funcionales: considerando el espacio requerido entre cada equipo
en base a los calculos previamente realizados.

e Respeto a las reglas de higiene: Aplica dos puntos importantes la marcha hacia delante
evitando interacciones innecesarias que representen un riesgo de contaminacion de los
productos y el respeto a la separacion de las areas limpias de las grises y de las sucias
con el objetivo de evitar la contaminacion cruzada. Se debe priorizar que el disefio facilite
la realizacion de circuitos cortos y rectilineos, tanto de personal como de materiales.

e Seguridad: Considera la seguridad de los trabajadores en el desarrollo de sus
actividades en el proceso productivo.

¢ Flexibilidad de la instalacién: tanto en la organizacidon como en los equipos en caso de
posibles ampliaciones y en la prevision de espacio disponible suficiente.

e Evolucién y ampliaciones posteriores.

La propuesta de disefo y distribucion inicial layout se detalla en la siguiente figura, donde también
se determiné la presencia de la zona 1 (Zona con mayor contaminacion) y de la zona 2 (Zona
con menor contaminacién) deducidas del andlisis del proceso productivo.
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Elaborado por Gabriela Montalvo
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Analisis — Seleccion

Para realizar el analisis de la propuesta establecida se realizé la determinacion cuantitativa de
las necesidades de proximidad que consiste en calcular los centros de gravedad de los equipos
que componen las etapas especificamente en la zona de produccion, para conocer la distancia
desde — hasta (Distancia entre los centros de gravedad) de cada equipo que compone el proceso
productivo. La unidad utilizada para establecer la distancia es el metro lineal. Se procede a
graficar en un plano con coordenadas en dos dimensiones (x,y) donde mediante célculos se
obtiene los centros de gravedad y las distancias rectangulares entre cada estacion de trabajo
(etapa). Considerando que la grafica se realiza en un plano con dos coordenadas (x,y) es posible
determinar el centro de gravedad de la estacion de trabajo aplicando las siguientes ecuaciones
para cada uno de los vértices (4) de |la forma rectangular que representa cada estacion de trabajo
(Collazos Valencia, 2013):
Ecuacion 3. Calculo de coordenadas de centro de gravedad

(v1+y2)

m=-—-"
2

(x1+x2)

xm=-——

Donde los centros de gravedad corresponden al valor promedio de las coordenadas de cada
vértice.
La siguiente tabla resume los calculos realizados para obtener las coordenadas de los centros
de gravedad:

Tabla 28. Coordenadas (x,y) de equipos y areas que componen el proceso productivo

Proceso Coordenada X | Coordenada Y
Almacén de materia prima 2,02 6,51
Balanza (2) 3,35 4,37
Tostador 1 (3) 0,85 5,03
Tostador 2 (3) 0,85 3,68
Descascarillador (4) 2 3,3
Molino (5) 6,63 2,85
Conchadora 1 (6) 4,95 5,25
Conchadora 2 (6) 4,91 3,96
Equipo de Templado (7) 4,95 6,38
Mesa 1 (8) 6,72 6,15
Mesa Vibratoria (9) 6,95 4,85
Nevera 1 (10) 8,44 6,27
Mesa 2 (11, 12, 13) 10,11 5,93
Nevera 2 (14) 10,43 2,98
Lavamanos |n:aerﬁ>i?anr(ija|ente a bateria 12,14 48
Almacén de producto terminado 11,45 1,08
Almacén de ir:::]er:géde envase e 12,14 48
Area administrativa 8,55 1,08
Instalaciones Sanitarias / Vestidores 5,55 1,08
Zona 1 2,02 4,22
Zona 2 8,55 4,65

Elaborado por Gabriela Montalvo



La siguiente figura detalla los centros de gravedad obtenidos en el layout inicial:
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Figura 2.16 Layout inicial con centros de gravedad obtenidos

Elaborado por Gabriela Montalvo
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Para determinar la distancia entre las estaciones de trabajo se realiza mediante la ecuacion para
determinar la distancia rectangular (Distancia entre dos puntos coordenados):

Ecuacion 4. Calculo de distancia entre dos puntos coordenados

D= (x2—x1)2 + (y2 — y1)?

Donde D corresponde a la distancia entre los centros de gravedad de dos estaciones de trabajo.

Realizando los respectivos calculos con las ecuaciones correspondientes, se establece la matriz
de distancia entre dos puntos coordenados de cada estacion de trabajo que permite evaluar
cuantitativamente la distribucién de la planta propuesta en términos de distancia en metros.

El calculo de las distancias entre las actividades y areas que componen el proceso productivo se
realizé considerando la relacién que presenta una con otra, en base al analisis realizado en la
figura 2.12 “Diagrama de relacion de actividades”; cuyos datos se resumen en la siguiente tabla:

Tabla 29. Distancia entre etapas relacionadas en el proceso de produccion

Distancia

Actividades en Relaciéon (m)
1. AlImacén de materia prima - 2. Pesado (Balanza) 2,51
2. Pesado (Balanza) - 3. Tostado (Tostadora 1) 2,59
2. Pesado (Balanza) - 3. Tostado (Tostadora 2) 2,6
3. Tostado (Tostadora 1) - 4. Descascarillado 2,26
3. Tostado - Tostadora 2 - 4. Descascarillado 1,48
4. Descascarillado - 5. Molido (Molino) 4,34
5. Molido (Molino) - 6. Conchado (Conchadora 1) 2,9
5. Molido -(Molino) - 6. Conchado (Conchadora 2) 2,02
6. Conchado (Conchadora 1) - 7. Templado (Equipo de templado) 1,11
6. Conchado (Conchadora 2) - 7. Templado (Equipo de templado) 2,42
7. Templado (Equipo de templado) - 8. Moldeo (Mesa 1) 1,79
8. Moldeo (Mesa 1) - 9. Vibracion (Mesa Vibratoria) 1,33
9. Vibracion (Mesa Vibratoria) - 10. Refrigeracion (Nevera 1) 2,06
10. Refrigeraciéon (Nevera 1) - 8. Moldeo (Mesa 1) 1,72
10. Refrigeracion (Nevera 1) - 11. Desmoldado (Mesa 2) 1,71
12. Envasado / Sellado (Mesa 2) - 18. AlImacén de material de empaque /

Insumos 2,32
13. Etiquetado (Mesa 2) - 18. Almacén de material de empaqgue / Insumos 2,32
13. Etiquetado (Mesa 2) - 14. Aimacenamiento (Nevera 2) 2,97
14. Aimacenamiento (Nevera 2) - 15. Distribucion (Bodega de producto

terminado) 2,13
15.Distribucion (Bodega de producto terminado) - 16. Area Administrativa 29
17. Instalaciones sanitarias / Vestidores - Zona 1 4,73
17. Instalaciones sanitarias / Vestidores - Zona 2 4,67

Elaborado por Gabriela Montalvo
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La siguiente figura detalla en el layout las coordenadas encontradas y las distancias de las etapas relacionadas entre si en el proceso
productivo:
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Figura 2.16 Layout inicial con centros de gravedad y distancias entre etapas de produccion relacionadas entre si

Elaborado por Gabriela Montalvo
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Una vez determinadas las distancias correspondientes a las etapas relacionadas entre si se
procedi6 a la realizar la reorganizacion de los equipos, considerando el principio de la minima
distancia recorrida con el objetivo de reducir la trayectoria de traslado de materiales, de personal,
de tiempo y para la optimizacién del espacio disponible. La siguiente tabla detalla las distancias
obtenidas con la reorganizacién llevada a cabo:

Tabla 30. Distancias obtenidas con la reorganizacion de layout inicial

Actividades en Relacion Dls(tranr;ma

1. Almacén de materia prima - 2. Pesado (Balanza) 1,48
2. Pesado (Balanza) - 3. Tostado (Tostadora 1) 1,24
2. Pesado (Balanza) - 3. Tostado (Tostadora 2) 1,35
3. Tostado (Tostadora 1) - 4. Descascarillado 1,84
3. Tostado - Tostadora 2 - 4. Descascarillado 1,57
4. Descascarillado - 5. Molido (Molino) 3,19
5. Molido (Molino) - 6. Conchado (Conchadora 1) 1,6
5. Molido -(Molino) - 6. Conchado (Conchadora 2) 1,5
6. Conchado (Conchadora 1) - 7. Templado (Equipo de templado) 1,98
6. Conchado (Conchadora 2) - 7. Templado (Equipo de templado) 1,65
7. Templado (Equipo de templado) - 8. Moldeo (Mesa 1) 1,52
8. Moldeo (Mesa 1) - 9. Vibracion (Mesa Vibratoria) 1,57
9. Vibraciéon (Mesa Vibratoria) - 10. Refrigeracion (Nevera 1) 1,72
10. Refrigeraciéon (Nevera 1) - 8. Moldeo (Mesa 1) 2,74
10. Refrigeracién (Nevera 1) - 11. Desmoldado (Mesa 2) 1,91
12. Envasado / Sellado (Mesa 2) - 18. AImacén de material de empaque /

Insumos 2,74
13. Etiquetado (Mesa 2) - 18. Almacén de material de empaqgue / Insumos 2,74
13. Etiquetado (Mesa 2) - 14. Aimacenamiento (Nevera 2) 2,68
14. Aimacenamiento (Nevera 2) - 15. Distribucion (Bodega de producto

terminado) 2,74
15.Distribucion (Bodega de producto terminado) - 16. Area Administrativa 29
17. Instalaciones sanitarias / Vestidores - Zona 1 4,73
17. Instalaciones sanitarias / Vestidores - Zona 2 4,67

Elaborado por Gabriela Montalvo

La reorganizacion obtenida se visualiza en la siguiente figura, donde se detalla los nuevos
centros de gravedad y distancias entre las actividades relacionadas entre si:
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Figura 2.17 Layout final con centros de gravedad y distancias entre etapas de produccion relacionadas entre si

Elaborado por Gabriela Montalvo
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Procedimientos Operativos de Saneamiento (POES)

Un Procedimiento Operativo Estandarizado (POE) es la descripcién paso a paso como
se debe realizar las diferentes actividades y operaciones en el proceso de la cadena
productiva, de tal manera que se estandariza y deja constancia escrita sobre su proceso
para realizarlo, para que no exista la posibilidad de errores que puedan atentar contra la
salud de los consumidores, la calidad del producto o pérdidas econdémicas
(Agroconsultora Plus ACP, 2021).

Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento POES (SSOP’s) en
inglés Sanitation Standard Operating Procedures, son aquellos que describen paso a
paso el procedimiento de saneamiento que previene efectivamente la contaminacion de
los alimentos que ahi se manipulan.

Para el desarrollo de dichos procedimientos en planta es importante conocer los
principales conceptos como son:

Limpieza: Se refiere a la remocion de lo que constituye la contaminacion de tipo fisica,
es decir de aquella contaminacién que se puede percibir con nuestros sentidos como
puede ser tierra, polvo. vidrio, astillas etc. Para su remocion se puede hacer uso de
actividades como frotado, raspado, barrido entre otros y con la aplicacién de una
sustancia detergente para lograr desprender la suciedad.

Desinfeccion: Corresponde a la reduccion de la carga de microorganismos de una
determinada superficie, hasta niveles aceptables. La desinfeccion se logra mediante el
uso de agentes quimicos o métodos fisicos adecuados.

Saneamiento: son las actividades requeridas para establecer y mantener un estado de
limpieza y desinfeccion de las diferentes superficies de instalaciones, equipos, utensilios
de tal manera que se prevenga la transmision de enfermedades por los alimentos.

La elaboracion de los POES especificamente para la planta de elaboracién de chocolates
se realizé considerando una estructura que responde a las siguientes preguntas:

¢ Qué hacer? Detalle de todas las actividades que se desarrollan

¢,Como se debe hacer? Considerando las actividades del punto anterior se establece el
cémo se deben desarrollar.

¢Quién lo debe hacer? Especifica el cargo de la persona responsable de cada
procedimiento.

¢, Cuando se debe hacer? Establece el momento y la frecuencia con que llevaran a cabo
las actividades bajo las condiciones establecidas en el procedimiento.

¢ Donde se bebe hacer? Establece el lugar fisico donde se desarrolla la actividad.

¢ Dbénde y como evidenciar? Instaura la forma de registrar ya sea en papel o mediante
medios electrénicos.

Anexos: En caso de ser necesario se puede incorporar documentos pertinentes al
proceso.
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La estructura de LOS POES se desarroll6 de acuerdo con el siguiente formato:

Tabla 28. Formato de encabezado de POES

Cddigo:
PROCEDIMIENTO OPERATIVO
LOGO DE ESTANDARIZADO DE SANITIZACION Revision N°:
LA
EMPRESA
Titulo del documento. Ejemplo: Procedimiento de \ljiegcgr?cia' de
Limpieza y de Sanitizacion ————
Pagina: 1 de N

Elaborado por Gabriela Montalvo

Tabla 29. Pie de pagina de POES

Elaborado por:

Revisado y Aprobado por:

Donde:

Elaborado por Gabriela Montalvo

Caddigo: es un numero asignado a cada uno de los procedimientos.

Fecha de vigencia: Corresponde a la fecha de inicio de uso de la ultima versién.

Revision: Es el niumero de la revision del documento, donde las nuevas versiones se van
codificando de manera ascendente.

Adicional se debe establecer el control de cambios, que corresponde al registro de los
cambios realizados de tal forma que se visualice el historial de los cambios realizados en

el procedimiento.

De manera general se establece la siguiente estructura para la elaboracion de los POES:

Objetivo
Alcance

Definiciones
Referencias

Monitoreo
Verificacion

N Ok WN >

Responsabilidades

Procedimiento

Los POES que se desarrollaron son:

POES 1 Limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios
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POES 2 Limpieza y desinfeccion de areas, pisos, paredes y techos.

Los procedimientos escritos de limpieza y desinfeccién establecen las zonas, los equipos
y los utensilios que se deben limpiar y desinfectar; los métodos y la frecuencia con la cual
se realiza dicha actividad, asi como también lo correspondiente a la verificacion y
vigilancia de su cumplimiento (Organizacion de las Naciones Unidas Para la Alimentacion
y la Agricultura FAO, Revisado 2020).

El procedimiento usado para elaborar los POES de las diferentes superficies, equipos y
utensilios se realiz6 de la siguiente manera:

Identificacion del tipo de suciedad que presenta la planta de produccion, su
comportamiento con las superficies de contacto (grado de adherencia) y con el agua.

En base a la identificacion del tipo de suciedad se establecieron los productos de limpieza
y desinfeccion mas idéneos, tiempo de contacto de dichos productos con las superficies
de segun lo establecido en las respectivas fichas técnicas del producto y el tipo de
actividad para desprender la suciedad (Agroconsultora Plus ACP, 2021).

De acuerdo con el origen de la suciedad se puede identificar el residuo generado y los
componentes que presenta como se muestra en la tabla 30:

Tabla 30. Componentes de residuos.

Origen Residuo Componente

Vegetales crudos Tejido Lefioso Celulosa, almidoén, proteina,
Hojas, raices, flores, Fito azucares, | hidratos de carbono solubles,
aceite vegetal lipidos,

Productos de la pesca Sangre, musculo, grasa, cartilago Proteinas, limpidos, esteroles,

colageno, proteinas, minerales

Productos lacteos Leche, suero, cuajada, nata, grasa | Proteinas, minerales, lipidos,
piedra de la leche esteroles, lactosa, minerales.

Ovoproductos Clara Proteina, fibras
Yema

Bebidas Zumos de frutas, vino, cerveza, | Hidratos de carbono, fibras,
agua taninos, fermentos, minerales

Utensilios Restos de metal, madera, | Material relacionado al uso, 6xidos,
oxidacion minerales o incrustaciones.

Elaborado por: Agroconsultores Plus (2021)
Estado de los residuos y la suciedad una vez realizados los procesos.
Determinar el grado de solubilidad y de respuesta a los diferentes residuos.
Establecer los materiales necesarios para realizar la limpieza.

Especificar las caracteristicas del agua usada para las actividades de limpieza y
desinfeccion.

Con la informacion previamente reunida, se selecciona el método de limpieza apropiado.

De acuerdo con la composicion de la suciedad se selecciona el tipo de detergente a
usarse como lo detalla la tabla 31.



Tabla 31. Uso de detergente de acuerdo con los componentes de la suciedad

Composicion de la
suciedad

Tipo de detergente

Ejemplo

Caracteristicas

, . Soda Caustica Solubilizante
Azucares solubles Alcalinos —
Potasa Saponificante
Otros hidratos de | Alcalinos con Hidrolizante,
carbono agregado de enzimas desengrasante
. Soda Caustica Solubilizante
Alcalinos —
. Potasa Saponificante
Proteinas - -
Con agregado de Hidrolizantes
. Proteasas
enzimas Desagregante
Anidnicos
. . Humectante
Tensoactivos Catidnicos o
. . Emulsificante
Materias grasas No iénicos
Con agregado de Li Hidrolizante
. ipasas
enzimas Desagregante
) Clorhidrico
Acidos Nitrico Solubilizantes
Minerales Fosférico
Con agregado de EDTA
Polifosfatos Secuestrante
secuestrantes
Gluconato
Sarro enolégico Alcalinos Soda Caustica Solubilizante

Elaborado por Seguridad y Calidad Alimentaria USAL.es
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Para realizar la desinfeccion, se debe conocer el tipo de flora microbiana que se
encuentra asociada al proceso. El detergente y desinfectante escogidos deben ser aptos
para la industria de alimentos y aprobados por el organismo correspondiente.

El desinfectante requiere de un tiempo de accion el cual depende de la concentracion del
desinfectante, su formulacion, tipo de superficie a tratar y tipo de aplicacion que se realice.

Los desinfectantes presentan un espectro de accién en los diferentes tipos de

microorganismo, asi como lo detalla la siguiente figura:
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CRITERIO DE ELECCION DE UN DESINFECTANTE
MOLECULA BACTERIAS Mohos y Virus pH .de Caralnctgrlstlcas
Gram (+)Gram (-)}Esporas| Levaduras actividad principales
Tensoactivo
Amonlog . - i . - lindiferente espurpante no
Cuaternarios autorizado en
industria lechera
Aldehidos +/- + + + + Acido Toxico
Acu?o. + + + + + Acido |Puede ser Corrosivo
peracético
Cloro + + + + + Alcalino Corrosivo
Yodo + + + + + Acido Mancha
Tens9actlvo + + ) + _ Variable
anféteros
Alcoholes + + - + - Neutro Inactivo Puro
Mercuriales + +/- - + - Toxico

Figura 2.14: Criterios de eleccion de un desinfectante
Elaborado por Seguridad y Calidad Alimentaria USAL.es

En la planta de elaboracién de chocolates los principales componentes de los residuos
que quedan en el proceso son: hidratos de carbono, lipidos, celulosa entre otros. La
solubilidad de dichos componentes varia segun la naturaleza de la suciedad por lo que
en base a esta informacion se selecciond un detergente de alta dilucion (DM-500H)
(Spartan, 2022)de concentracion suave 1:250, el cual es apto para su uso en la industria
de chocolates para superficies en contacto directo con los alimentos, equipos y utensilios.

En lo referente a los tipos de microorganismos presentes en productos de chocolate,
considerando que estos productos presentan un pH bajo y una baja actividad de agua, la
norma NTE INEN 621:2010 tercera revision sefala la presencia de Aerobios mesdfilos,
coliformes totales, Salmonella, mohos y levaduras (INEN, 2010). Considerando lo antes
citado se seleccioné un desinfectante apropiado Acido Sanitizer FP 200ppm que contiene
acido fosférico y amonios cuaternarios (Spartan, 2020) segun las caracteristicas del
producto y el tipo de microorganismos presentes.

El POES 1 Limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios y el POES 2 Limpieza y
desinfeccion de areas; se describen en los anexos Ay B respectivamente.

Control Preventivo de Plagas.

El control preventivo de plagas constituye uno de los prerrequisitos para la
implementacién de Buenas Practicas de Manufactura. La presencia de plagas en la
industria alimentaria en cualquier punto de la cadena productiva constituye un riesgo de
contaminacion de los alimentos que podrian conducir a las ETAS (Enfermedades
Transmitidas por Alimentos).

Las instalaciones y el disefio adecuado de la planta son de gran importancia para prevenir
la presencia o indicios de plagas.
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Un control preventivo de plagas comprende: diagndstico, monitoreo, mantenimiento e
higiene, uso de productos y verificacion.

Segun lo establece la resolucién ARCSA-DE-2022-016-AKRG, el control de plagas debe
ser realizado por personal competente que puede laborar directamente en la empresa o
puede ser mediante un servicio externo contratado, sin embargo, independientemente de
quien realice el control, la empresa sera directamente responsable de la inocuidad del
producto. No es permitido el uso de agentes quimicos de control de plagas en las
instalaciones de produccion, transporte y distribucion de los alimentos, en dichas areas
esta permitido el uso de métodos fisicos. Deben disponer de documentacion del control
realizado con el fin de analizarlo para determinar la tendencia en el comportamiento de la
plaga (Agencia Nacional de Regulacién, 2022).

Se considera que el programa de control de plagas debe ser preventivo orientado a
proteger a los alimentos de cualquier tipo de contaminacion.

El programa de control preventivo de plagas se desarroll6 en las siguientes etapas:

e Analisis de las instalaciones y determinacion de posibles sectores de riesgo.
Se debe contar con los planos actualizados de la planta. Se realizé una
verificacion in situ para identificar posibles vias de ingreso, lugares de
anidamiento, fuentes de alimentos, identificacion de madrigueras. Con dicha
informacion se puede establecer un diagnéstico actual, identificar zonas o
sectores criticos y tomar las medidas de control necesarias.

¢ Mantenimiento general de instalaciones, POES y medios de restriccion fisica.

e Control con productos quimicos. Se debe considerar que dichos productos
representan un riesgo de contaminacion en una planta de alimentos, por lo cual
dichos productos deben ser controlados en su uso y aplicacion. Los productos
deben mantenerse en sus recipientes originales con su respectiva
identificacion. Se debe documentar y disponer de la ficha técnica y hojas de
seguridad de cada producto.

o Control y manejo del programa establecido, el cual se realiza mediante la
elaboracion de registros

Para la elaboracién del control preventivo de plagas se debera contemplar:

e Planos actualizados.

o Elementos de proteccion personal.
e (Cebaderos.

o Medios de exclusion fisica.

e Tratamiento de los desechos.

El programa de control de plagas debe ser llevado y mantenido por parte de todo el
personal de la cadena de proceso. El equipo interno debe estar conformado por personal
capacitado. Toda la informacion debe ser clara y documentada.

El programa de control de preventivo de plagas se detalla en el Anexo C.
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Evaluacion:

La evaluacién del proyecto se realizé mediante una auditoria interna inicial previo a la
implementacién de la propuesta de disefno y distribucién desarrollada y la elaboracion de
los POES y control preventivo de plagas; en comparacion con la evaluacion final que
corresponde a la planta implementada con el disefio y distribucion final y con los
respectivos procedimientos propuestos.

La evaluacion se realizd en base a la resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG,
especificamente en el Anexo | “REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA” (Agencia Nacional de Regulacion, 2022), de cuyos requisitos se
elaboro un listado de verificacién Check List (Anexo D), donde se detallan los requisitos
sefalados en la normativa con los puntajes asignados, cuantificados con los siguientes
criterios (Arteaga Diaz, 2016):

Tabla 27. Cuantificacion de puntaje

Puntaje Grado de cumplimiento
2 Total cumplimiento del parametro evaluado
1 Parcial cumplimiento del parametro evaluado
0 No se cumple el parametro evaluado
NA Parametro que no aplica al establecimiento

Fuente: (Arteaga Diaz, 2016)

Posteriormente se realizaron los calculos de porcentaje de cumplimiento inicial y final de
acuerdo con la siguiente ecuacion (Arteaga Diaz, 2016):

Ecuacion 2. Calculo de porcentaje de cumplimiento

PC—(P0> 100
~\pm)*

Elaborado por: Aliciela Diaz Fuente: (Arteaga Diaz, 2016)
Donde:
PO= Puntaje Obtenido
PM= Puntaje Maximo (Corresponde a total de parametros aplicables)

A continuacién, se detalla el puntaje maximo asignado por categoria segun la
resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG (Agencia Nacional de Regulacion, 2022):

Tabla 28. Calculo de Puntaje Maximo (PM)



50

Categoria de Analisis Num<_ar9 de Puntaje Maximo
requisitos
Condiciones minimas basicas 4 8
Ubicacion 1 2
Disefio y Construccion 17 34
Servicios de planta 7 14
Equipos y Utensilios 7 14
Requisitos higiénicos de fabricacion 12 24
Materias Primas e Insumos 5 10
Operaciones de produccion 6 12
Envasado, etiquetado y empaquetado 2 4
Almacenamiento, distribucion, transporte 3 6
y comercializacion
Del aseguramiento y control de calidad 7 14
Retiro de Productos 1 2
TOTAL 144

Elaborado por Gabriela Montalvo

Los resultados cuantificados de la evaluacion inicial y final considerando el Check List, se
resumen en el anexo E.



CAPITULO 3
3. RESULTADOS

La asociacion ubicada en la parroquia Maldonado del cantén Eloy Alfaro en la provincia de
Esmeraldas esencialmente se dedica a la siembra y cultivo de cacao fino o de aroma con
certificacion organica, llegando a transformar la semilla de cacao en su produccion primaria a
granos de cacao fermentados y secos para su exportacion. La baja en el precio de exportacion
del cacao fino o de aroma con referencia al precio de exportacién del cacao CCN-51el cual es
de mayor rendimiento, obliga a los productores a buscar alternativas de produccion y valor
agregado a los granos de cacao que ellos cosechan.

En vista de que el cacao fino o de aroma con certificacion organica es ampliamente reconocido
a nivel mundial por su sabor y aroma, la asociacién se propuso dar un valor agregado a su
produccién primaria y transformar los granos de cacao fermentados y secos en productos de
chocolate que cumplan con inocuidad y calidad.

El presente proyecto se desarroll6 para la implementacién de una planta a nivel de microempresa
en la cual se elaboren chocolates, mediante un proceso que se desarrolle con parametros de
inocuidad y seguridad enmarcados en el cumplimiento con la normativa nacional vigente la
resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG, especificamente en el Anexo | “REQUISITOS DE
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA” (Agencia Nacional de Regulacion, 2022).

Como datos de partida la microempresa cuenta con el apoyo de ONG’S, quienes realizaron la
donacion de equipos y utensilios que les permita transformar los granos de cacao fermentados y
secos en diferentes tipos de chocolates, asi como también cuentan con una infraestructura con
pisos, paredes, columnas, ventanas y techos levantados en un area total de 83 m=.

En base al area y los equipos disponibles por la microempresa se determiné inicialmente que los
equipos que componen las etapas de produccién pueden acoplarse a la infraestructura y area
disponible por la asociacion; lo cual se determind mediante las “Normas de Espacio’
(Vanaclocha, 2005) como se detall6 en las tablas 26 y 27.

2

Mediante el desarrollo de la tabla de relacion de actividades (Figura 2.12) y el analisis del proceso
productivo atreves de diagramas de flujo del proceso de elaboracién de cada producto, se pudo
obtener un grafico que resume visualmente la disposicién general de los equipos el cual
corresponde al diagrama de relacion de actividades (Boceto) que componen las etapas
productivas como lo muestra la figura 2.13. La tabla de relacion de actividades resulta ser una
herramienta util que analiza no solamente la relacion de las etapas en secuencias, sino también
la relacién entre cada etapa que compone el proceso, considerando las especificaciones técnicas
en lo que a seguridad, inocuidad y calidad se refiere.

El diagrama de relacion de actividades (Figura 2.13) fue el punto de partida para la elaboracion
del layout inicial de la propuesta, el cual se obtuvo realizando la distribucion inicial de los equipos
que componen las etapas productivas en un plano a escala 1:100 mediante el software AutoCad
como se detalla en la figura 2.15 Layout Inicial.

Visualmente y en base a la tabla de relacién de actividades se observa que para evitar la
contaminacion del producto terminado el proceso productivo se distribuyd en dos zonas debido
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a que entre la etapa de descascarillado (4) y la etapa de molido (5) no es deseable que se
encuentren cerca para evitar la contaminacién del producto; lo cual conllevé a la divisién de la
zona 1 de mayor contaminacién donde se desarrollan las etapas de: recepcion y clasificacion de
materia prima, pesado, tostado y descascarillado; y la zona 2 donde se desarrollan las etapas
de: molido, refinado, templado, moldeo, vibracién, refrigeracién, desmoldado, envasado / sellado,
etiquetado y almacenamiento.

Para determinar la propuesta de disefio final se determiné cuantitativamente las necesidades de
proximidad en metros, considerando que la distribucion inicial se ubica sobre un plano con
coordenadas con dos dimensiones (x,y) como lo muestra la figura 2.16 (Layout inicial con centros
de gravedad obtenidos); donde los equipos que componen las etapas de produccion se muestran
en coordenadas rectangulares (x,y) de los cuales se calculé los centros de gravedad resumidos
en la tabla 28 Coordenadas (x,y) de equipos y areas que componen el proceso productivo.

Los datos de los centros de gravedad permitieron calcular la distancia existente entre los equipos

que componen las etapas productivas mediante la ecuacion 4. calculo de distancia entre dos
puntos coordenados cuyos datos se resumen en la tabla 29 (Distancia entre etapas relacionadas
en el proceso de produccién) y se visualizan en la figura 2.16 (Layout inicial con centros de
gravedad y distancias entre etapas de produccion relacionadas entre si).

Basado en el principio de la minima distancia recorrida se realizé la redistribucién de los equipos
gue componen las etapas productivas de tal manera que las actividades que se relacionan entre
si se ubiquen los mas cerca posible respetando las normas de espacio previamente establecidas
para la circulacién de personas, materiales y para poder realizar las actividades de limpieza y
desinfeccion de areas y equipos.

La redistribucion realizada constituye el layout final de disefio y distribucion de equipos en la
planta de elaboracion de chocolate como lo muestra la figura 2.17 (Layout final con centros de
gravedad y distancias entre etapas de produccion relacionadas entre si).

La siguiente tabla muestra la diferencia de distancias entre los equipos que componen las etapas
de produccion entre el layout inicial y el layout final, observandose que entre las etapas mas
relacionadas entre si existe una disminucién de la distancia recorrida entre etapa y etapa, lo cual
genera menos tiempo de desplazamiento de materiales o personal y optimiza el espacio
disponible en planta.
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Tabla 29. Comparacion de distancias entre etapas relacionada en layout de inicio y layout final.

Actividades en Relacion Layout Inicial Layout Final Dif_erenci'a de
Distancia (m) | Distancia (m) distancias

1. Aimacén de materia prima — 2. Pesado (Balanza) 2,51 1,48 1,03
2. Pesado (Balanza) — 3. Tostado (Tostadora 1) 2,59 1,24 1,35
2. Pesado (Balanza) — 3. Tostado (Tostadora 2) 2,6 1,35 1,25
3. Tostado (Tostadora 1) — 4. Descascarillado 2,26 1,84 0,42
3. Tostado — Tostadora 2 — 4. Descascarillado 1,48 1,57 -0,09
4. Descascarillado — 5. Molido (Molino) 4,34 3,19 1,15
5. Molido (Molino) — 6. Conchado (Conchadora 1) 29 1,6 1,3
5. Molido —(Molino) — 6. Conchado (Conchadora 2) 2,02 1,5 0,52
6. Conchado (Conchadora 1) — 7. Templado (Equipo de templado) 1,11 1,98 -0,87
6. Conchado (Conchadora 2) — 7. Templado (Equipo de templado) 2,42 1,65 0,77
7. Templado (Equipo de templado) — 8. Moldeo (Mesa 1) 1,79 1,52 0,27
8. Moldeo (Mesa 1) — 9. Vibracién (Mesa Vibratoria) 1,33 1,57 -0,24
9. Vibracién (Mesa Vibratoria) — 10. Refrigeracion (Nevera 1) 2,06 1,72 0,34
10. Refrigeracién (Nevera 1) — 8. Moldeo (Mesa 1) 1,72 2,74 -1,02
10. Refrigeracion (Nevera 1) — 11. Desmoldado (Mesa 2) 1,71 1,91 -0,2
12. Envasado / Sellado (Mesa 2) — 18. AImacén de material de 0.42
empagque / Insumos 2,32 2,74 '
13. Etiquetado (Mesa 2) — 18. Aimacén de material de empaque / 0.42
Insumos 2,32 2,74 ’
13. Etiquetado (Mesa 2) — 14. Alimacenamiento (Nevera 2) 2,97 2,68 0,29
14. Aimacenamiento (Nevera 2) — 15. Distribuciéon (Bodega de 061
producto terminado) _ 2,13 2,74 ’
15.Distribucion (Bodega de producto terminado) — 16. Area 0
Administrativa 2,9 2,9
17. Instalaciones sanitarias / Vestidores — Zona 1 4,73 4,73 0
17. Instalaciones sanitarias / Vestidores — Zona 2 4,67 4,67 0

Elaborado por Gabriela Montalvo

La evaluacién de la propuesta del disefio y distribucién se realizé en base a los requisitos
establecidos en la normativa nacional vigente resolucién ARCSA-DE-2022-016-AKGR Anexo |
‘REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA” (Agencia Nacional de
Regulacién, 2022) mediante un check list de verificacion de cumplimiento detallado en el anexo

D.

La evaluacion se realizo previo a la implementacion del disefio propuesto en el presente proyecto

arrojando los siguientes resultados:
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Tabla 30. Resultados de la evaluacion de planta antes de la implementacién de disefio y
distribucion propuesto

Puntaje Puntaje

Asignado | Alcanzado Observaciones

Categoria de Analisis

Se observa riesgo de contaminacion por falta de proteccion en

1. Condiciones minimas 8 2 la zona de produccion que evite el ingreso de los diferentes

basicas tipos de contaminantes y se observa dificultad de acceso para
realizar actividades de limpieza y desinfeccion de equipos

2. Ubicacion 2 2 Sin Observaciones

La distribucién de la zona de produccién no tiene un flujo hacia
delante, los drenajes no presentan rejillas de proteccion, las
ventanas no son de material adecuado y no disponen de
34 15 proteccion que evite el ingreso de contaminacion, se observan
cables colgados, las luminarias no presentan proteccion en
caso de ruptura. Las baterias sanitarias no disponen de
insumos para el lavado de manos.

3. Disefio y
construccion

4. Servicios de planta 14 12 No disponen de POES de limpieza y desinfeccion,

No disponen de todos los equipos necesarios para completar
el proceso de elaboracion de chocolate. Los equipos
disponibles no se encuentran distribuidos manteniendo el flujo
hacia delante.

5. Equipos y Utensilios 14 11

El personal de planta no dispone de capacitaciones de acuerdo
con la actividad que realiza ni en practicas correctas de higiene

6. Requisitos higiénicos y manipulacion de alimentos, tampoco disponen de un

24 8

de fabricacion reconocimiento médico para evaluar su estado de salud, no se
aplica practicas correctas de higiene al manipular los
alimentos.

No disponen de especificaciones de materia prima que permita
aceptar o rechazar un determinado pedido. Se verifica las
7. Materias Primas e 10 4 condiciones de recepcién de materia prima, pero sin base en
Insumos especificaciones establecidas. Se encuentran en proceso de
elaboracion de formulacion de los productos y evaluando el uso

de aditivos alimentarios.

Se encuentran en proceso de elaboracion de los
procedimientos que describen la elaboracién de cada producto.
No disponen de POES de limpieza y desinfeccién de areas,

8. Operaciones de 12 0 superficies, equipos y utensilios. No se realiza control de las

produccion . S : -
operaciones de produccién, tampoco disponen de equipos de
medicién. No existe programa de trazabilidad ni se registran las
actividades de produccion.

9. Envasado,

etiquetado y 4 3 Los productos se encuentran en proceso de formulacion

empagquetado

10. Almacenamiento, No existe un adecuado almacenamiento de producto

distribucion, transporte 6 2 terminado, ya que se ubican en contacto directo con el piso en

y comercializacion gavetas

La formulacion de los productos se encuentra en desarrollo, por
11. Del aseguramiento 14 5 lo que no cuentan con especificaciones ni analisis de
y control de calidad laboratorio. No disponen de POES ni de programa de control
preventivo de plagas.

No disponen de un sistema para ubicar y retirar producto que

12. Retiro de productos 2 0 P
no cumple con especificaciones

Total 144 61 El porcentaje cumplimiento corresponde al 42,36%

Elaborado por Gabriela Montalvo
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En base a las observaciones detalladas se emitieron las respectivas sugerencias para lograr
alcanzar el 70% de cumplimiento de requisitos establecidos en la normativa.

Se desarroll6 los siguientes: POES 1 de Limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios, POES
2 Limpieza y desinfeccion de areas, y el Programa de control preventivo de plagas, los cuales se
describen en los anexos A, B y C respectivamente, con el objetivo de alcanzar un mayor
porcentaje de cumplimiento en referencia a la evaluacion inicial realizada.

Finalmente, de acuerdo con la metodologia realizada para elaborar la propuesta de disefio y
distribucion de la planta de elaboracién de chocolates se pudo obtener un Layout de distribucién
de equipos y areas que componen el proceso productivo, ajustado a la realidad y recursos
disponibles por parte de la microempresa, el cual se detalla en la Figura 2.17 (Layout final con
centros de gravedad y distancias entre etapas de produccién relacionadas entre si); cuya
evaluacion arrojé los siguientes resultados:

Tabla 31. Resultados de la evaluacién de planta después de la implementacion de disefio y
distribucion propuesto

. J_ Puntaje Puntaje .
Categoria de Analisis Asignado | Alcanzado Observaciones
1.1 Cpndmones minimas | g 8 Sin Observacién
basicas
2. Ubicacion 2 2 Sin Observacion
3. Disefio y construccién | 34 32 No Existe unidn céncava entre pisos, paredes y techo.
4. Servicios de planta 14 14 Sin Observacion
5. Equipos y Utensilios 14 14 Sin Observacion
- . El personal no cuenta con reconocimiento médico, las medidas
6. Requisitos higiénicos .
s 24 21 tomadas para evitar que el personal que padece alguna
de fabricacion ; .
enfermedad no se encuentra descrita con claridad.
7. Materias Primas e | 4, 10 Sin Observacion
Insumos
Se implementa el control de especificaciones del proceso de
8. Operaciones de 12 7 elaboracion de producto, sin embargo, los equipos usados para
produccién el control no se encuentran calibrados. No existe un programa
de trazabilidad. No disponen de registros de produccion.
9. Envasado, etiquetado 4 4 Sin Observacién
y empaquetado
10.  Almacenamiento,
distribucion, transporte | 6 6 Sin Observacion
y comercializacion
11. Del asegu'ramlento Y114 12 No disponen de especificaciones de producto terminado.
control de calidad
12. Retiro de productos | 2 0 Sin Observacién
Total 144 130 El porcentaje cumplimiento corresponde al 90.28%

Elaborado por Gabriela Montalvo




CAPITULO 4
4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Aplicando la metodologia SLP desarrollada por Richard Muther y apoyada en técnicas
cualitativas y cuantitativas como son: analisis de relacién de actividades, determinacién de
necesidades de espacio, determinacién de centros de gravedad y determinacion de la
distancia entre dos puntos coordenados; en cumplimiento con el 90,28% de los requisitos
establecidos en la resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG, especificamente en el Anexo |
“‘REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA”; se desarrollé e implementé
el Layout Final (Figura 2.17) de una planta de elaboracion de chocolates ubicada en la
parroquia Maldonado del canton Eloy Alfaro de la provincia de Esmeraldas, que actualmente
permite a sus socios dar un valor agregado a su produccion primaria de cultivo de cacao fino
o de aroma con certificacion organica.

Se desarrollé los siguientes Procedimientos Operativo Estandarizados: POES 1 de Limpieza
y desinfeccion de equipos y utensilios, POES 2 Limpieza y desinfeccion de areas, y el
Programa de control preventivo de plagas, los cuales se describen en los anexos A, By C
respectivamente. El desarrollo y aplicacion de dichos documentos en la planta de elaboracion
de productos de chocolate permitié pasar de un porcentaje de cumplimiento de los requisitos
establecidos en el Anexo | de la resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG de 42,36% al
90,28%.

La evaluacion del disefio y distribucién de planta desarrollado en el presente proyecto
permiti6 obtener oportunidades de mejora que se implementaron en la planta de
procesamiento como son: en lo que a infraestructura se refiere se instalé estructuras de
proteccion en ventanas, puertas, techos y drenajes que eviten el ingreso de contaminantes y
plagas desde el exterior, las instalaciones sanitarias ahora se encuentran fisicamente
separadas del area de produccién y cuentan con insumos para el lavado de manos y zona
de vestidores donde el personal realiza el cambio de indumentaria, mejora de la red de
instalaciones eléctricas, separacién e identificacion de zonas de acuerdo al proceso que se
realiza y de acuerdo al nivel de contaminacion, ubicacion de luminarias que cuentan con
proteccidén en caso de rupturas.

En lo que a materia prima se refiere, ahora se dispone de especificaciones para evaluar la
materia prima y en funcion de ello realizar la aceptacién o el rechazo de esta.

En lo que a requisitos higiénicos de fabricacion se refiere ahora el personal se encuentra
capacitado en las funciones que desarrolla en el proceso productivo, en el uso adecuado de
los equipos y en las practicas correctas de higiene que deben mantener al manipular los
alimentos.
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Entre las recomendaciones que se obtienen del desarrollo del presente proyecto se menciona
que la evaluacion del diseno y distribucion de planta implementado en el presente proyecto
pone de manifiesto que existen requisitos en la normativa que aun se encuentran por cumplir
y que permitirian alcanzar un mayor porcentaje de cumplimiento con la normativa legal
vigente; entre los cuales se menciona:

e Las paredes, pisos y techo de la zona productiva no disponen de uniones céncavas
que faciliten las tareas de limpieza y desinfeccién de areas y superficies.

o El personal requiere tener un reconocimiento meédico adecuado para conocer
formalmente si los manipuladores de alimentos son portadores de bacterias que
puedan provocar ETA’S y de ser el caso tomar las medidas respectivas.

e Levantamiento de procedimientos escritos que describan las actividades a realizarse
para la elaboracion de cada producto elaborado, con las respectivas especificaciones
que deben cumplir de tal manera que su cumplimiento sea identificado mediante un
analisis de laboratorio correspondiente a cada producto.

¢ Implementar un programa de calibracién de los equipos de medicion.

o Implementar el programa de trazabilidad y de retiro de producto en caso de
incumplimiento de las especificaciones del producto terminado.

Adicional mediante el analisis de recorrido de los productos se identificé que las etapas de
desmoldado, envasado y etiquetado se realizan todas sobre la mesa 2 lo cual repercute sobre la
distancia recorrida entre la refrigeracion — desmoldeado y entre el etiquetado — almacenamiento,
por lo cual se recomienda que estas actividades puedan realizarse en mesas de trabajo
separadas de tal manera que las distancias entre las actividades no se vean aumentadas por
una u otra actividad y proyectandose a que el volumen de produccién puede aumentar y por lo
tanto requerir mayor espacio para dichas actividades.
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ANEXOS



ANEXO A
POES 1 LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS Y UTENSILIOS



1.

2.

Caddigo: EQ-UT
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO
LOGO DE DE SANITIZACION Revision N°: 1
LA

EMPRESA , e

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS Y | M@ 98 Vigencia:

UTENSILIOS -
Pagina: 1 de 5

OBJETIVO

Establecer y dar a conocer el procedimiento de limpieza y desinfeccion de los equipos y
utensilios de la planta de elaboracién de chocolates.

ALCANCE

Este procedimiento se aplicara especificamente a los equipos y utensilios de la zona
productiva de la planta de elaboracion de chocolates, los cuales corresponden a: balanza de
piso marca Forever Scales, Tostador 1 marca Proingal, tostador 2 marca Proingal,
descascarillador marca Inmegar, molino marca Proingal, carros transportadores, conchadora
1 marca Proingal, conchadora 2 marca Proingal, equipo de templado marca Spectra 25,
mesas de trabajo, mesa vibratoria marca Proingal, nevera 1 marca Indurama, nevera 2 marca
Refrimetal, moldes, utensilios en general y tanque de almacenamiento de agua potable.

RESPONSABILIDADES

3.1 Encargado de zona de produccién: Cumplir y hacer cumplir el presente procedimiento al
personal que labora en el area de produccion.
3.2 Personal de planta: Cumplir con lo descrito en el presente procedimiento.

DEFINICIONES

Contaminacion: Presencia de un contaminante en los alimentos o en las zonas donde son
procesados, que comprometen la inocuidad y calidad del alimento.

Peligro: Posibilidad de que un agente contaminante (biolégico, fisico y/o quimico) se presente
en el alimento pudiendo causar un efecto adverso a la salud de la persona que lo consume.

Contaminacién fisica: Corresponden a los contaminantes que se puede percibir con los
6rganos de los sentidos como son: objetos extrafios, madera, metal, polvo etc.

Contaminacion biolégica: Corresponde a la contaminacion por seres vivos tanto
macroscopicamente como microscopicamente. La contaminacion puede presentarse por
presencia de bacterias, virus, hongos o parasitos.

Contaminacion Quimica: Corresponde a la presencia de productos quimicos que pueden ser
nocivos o toxicos a corto, medio o largo plazo.
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Contaminacién cruzada: Corresponde a paso de los diferentes tipos de contaminantes desde
un punto con mayor contaminacion a otro punto de menor contaminacion.

Limpieza: Es la remocion de lo que corresponde a la contaminacion de tipo fisica, mediante
el uso de métodos fisicos o quimicos.

Desinfeccién: Disminucion de la cantidad de microorganismos que pudieran estar presentes
en una determinada superficie, mediante el uso de agentes quimicos y/o medios fisicos, de
tal forma que no se vea afectada la inocuidad del alimento.

Buenas practicas de higiene: Condiciones y medidas necesarias que aseguran la inocuidad
de los alimentos a lo largo de la cadena productiva.

REFERENCIAS

Caodigo Internacional Recomendado de Practicas. Principios Generales de Higiene de los
Alimentos CAC/RCP-1 (1969), enmendado en 2022.

PROCEDIMIENTO

6.1. Materiales:
Atomizador Manual
Cepillos
Pafios
Pafos desechables

6.2. Productos Quimicos:

Agua Potable (Diluyente)
Detergente de alta diluciéon (DM-500H). Concentracion suave 1:250
Desinfectante (Acido Sanitizer FP 200 ppm)
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Caddigo: EQ-UT

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO

6.3. Elementos de Proteccion

Guantes de goma
Delantal plastico
Botas de caucho
Gafas de proteccion

6.4. Procedimiento

6.4.1.

Pre Operacional:

Realizar una inspeccioén visual de los diferentes equipos y utensilios a usarse en la
actividad productiva previamente planificada.

Verificar que los diferentes equipos y utensilios se encuentren libres de cualquier
suciedad, restos de materia organica, productos quimicos o cualquier tipo de
contaminante.

En caso de no tener hallazgos de la inspeccion visual previa, proceder a registrar la
verificacion realizada.

En caso de encontrar hallazgos en referencia a la inspeccién visual previa, proceder
a realizar la limpieza y desinfeccion correspondiente a la etapa post operacional y
registrar la respectiva observacion en el anexo 1 correspondiente al presente
procedimiento.

6.4.2. Post Operacional:

Identificar los materiales y productos quimicos a usar para realizar la actividad de
limpieza y desinfeccion.

Reconocer los equipos y utensilios que se van a limpiar y desinfectar.

Realizar un enjuague previo de los equipos y utensilios.

Lavar con agua y detergente de alta dilucion DM-500H previamente preparado en
una dilucién 1:250. Permitir que actue durante un tiempo minimo de 1 minuto.

En cada uno de los equipos y utensilios, identificar y remover los residuos sélidos
visibles con la ayuda del cepillo mediante movimientos manuales sobre su
superficie.

Enjuagar la superficie de equipos y utensilios con agua potable para remover los
residuos solidos suspendidos y los residuos del detergente.



Caddigo: EQ-UT
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO
LOGO DE DE SANITIZACION Revision N°: 1
LA
FVPRESA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS Y | 0@ 98 Vigencia:
UTENSILIOS —
Pagina: 4 de 5

e Con ayuda del atomizador manual que contiene el desinfectante (Acido Sanitizer
FP 200 ppm) previamente preparado, humedecer la superficie de los equipos
totalmente. En el caso de los utensilios, sumergir cada uno de ellos en una solucion
del desinfectante acido Sanitizer FP 200ppm.

e Permitir que el desinfectante actue por un tiempo minimo de 10 minuto.

o Dejar secar los equipos y utensilios al aire, en una zona que se encuentre libre de
cualquier tipo de contaminacion.

e La limpieza y desinfeccion debe realizarse siempre, una vez concluidas las
actividades de produccion.

¢ Una vez culminado el proceso de limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios se
procede a llenar la matriz del Anexo 1.

7. MONITOREO

De acuerdo con lo establecido en el presente procedimiento, el jefe de la zona de produccion
debera revisar el anexo 1 y realizar una inspeccion visual previo a empezar las operaciones
de produccién, para verificar que se realizé las actividades de limpieza y desinfeccion
correspondientes.

8. VERIFICACION

De acuerdo con lo establecido en el presente POE debe existir la revision mensual del
cumplimiento del programa de limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios por parte del
jefe de produccion, quien al finalizar el mes y después de la respectiva verificacion procede
a firmar el Anexo 1 que registra todas las actividades de limpieza y desinfeccién realizadas
en el mes.
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ANEXO 1
Mes:

REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS Y UTENSILIOS
Firma de
Responsable

Dia
Equipos a Aplicar Limpiezay |12 |3 (4| 5|67 (8]|9|10{11(12|13|14({15|16{17(18|19|20(21|22(|23(24|25|26(27|28|29(30|31
Desinfeccion

Area de Produccion

Balanza de piso

Tostador 1

Tostador 2

Descascarillador

Molino

Carro Transportador 1

Carro Transportador 2

Conchadora 2

Equipos de templado

Mesa de trabajo 1

Mesa vibratoria

Nevera 1

Nevera 2

Moldes

Utensilios varios

Observacioén

Verificado por:
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OBJETIVO

Establecer y dar a conocer el procedimiento de limpieza y desinfeccién de las diferentes areas
que intervienen en el proceso de elaboracion de productos.

. ALCANCE

Este procedimiento se aplicara especificamente a las siguientes areas: area productiva (zona
1y zona 2), areas de almacenamiento (almacén de materia prima, almacén de producto
terminado, almacén de material de empaque e insumos), area de servicios relativos al
personal (oficinas, vestidores, instalaciones sanitarias).

RESPONSABILIDADES

3.3 Encargado de planta: Cumplir y hacer cumplir el presente procedimiento al personal que
labora en las diferentes areas del establecimiento.
3.4 Personal de planta: Cumplir con lo descrito en el presente procedimiento.

DEFINICIONES

Contaminacion: Presencia de un contaminante en los alimentos o en las zonas donde son
procesados, que comprometen la inocuidad y calidad del alimento.

Peligro: Posibilidad de que un agente contaminante (biolégico, fisico y/o quimico) se presente
en el alimento pudiendo causar un efecto adverso a la salud de la persona que lo consume.

Contaminacién fisica: Corresponden a los contaminantes que se puede percibir con los
6rganos de los sentidos como son: objetos extrafos, madera, metal, polvo etc.

Contaminacion biolégica: Corresponde a la contaminacion por seres vivos tanto
macroscopicamente como microscopicamente. La contaminacion puede presentarse por
presencia de bacterias, virus, hongos o parasitos.

Contaminacion Quimica: Corresponde a la presencia de productos quimicos que pueden ser
nocivos o toxicos a corto, medio o largo plazo.

Elaborado por: Revisado y Aprobado por:
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Contaminacién cruzada: Corresponde a paso de los diferentes tipos de contaminantes desde
un punto con mayor contaminacién a otro punto de menor contaminacion.

Limpieza: Es la remocion de lo que corresponde a la contaminacion de tipo fisica, mediante
el uso de métodos fisicos o quimicos.

Desinfeccion: Disminucion de la cantidad de microorganismos que pudieran estar presentes
en una determinada superficie, mediante el uso de agentes quimicos y/o medios fisicos, de
tal forma que no se vea afectada la inocuidad del alimento.

Buenas practicas de higiene: Condiciones y medidas necesarias que aseguran la inocuidad
de los alimentos a lo largo de la cadena productiva.

REFERENCIAS

Caodigo Internacional Recomendado de Practicas. Principios Generales de Higiene de los
Alimentos CAC/RCP-1 (1969), enmendado en 2022.

PROCEDIMIENTO

6.1. Materiales:
Escoba
Recogedor
Hidrolavadora
Cepillos
Pafios

6.2. Productos Quimicos:
Agua Potable (Diluyente)

Detergente comun sin olor
Solucién de cloro al 5% viv

Elaborado por: Revisado y Aprobado por:
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6.3. Elementos de Proteccion

Guantes de goma
Delantal plastico
Botas de caucho
Gafas de proteccion

6.4. Procedimiento

6.4.1.

Pre Operacional:

Realizar una inspeccion visual de las diferentes areas del establecimiento.

Verificar que las diferentes areas del establecimiento, incluyendo piso, paredes,
techos y ventana, se encuentren libres de cualquier suciedad.

En caso de no tener hallazgos de la inspeccién visual previa, proceder a registrar la
verificacion realizada.

En caso de encontrar hallazgos en referencia a la inspeccion visual previa, proceder
a realizar la limpieza y desinfeccion correspondiente a la etapa post operacional y
registrar la respectiva observacion en el anexo 1 correspondiente al presente
procedimiento.

6.4.2. Post Operacional:

Identificar los materiales y productos quimicos a usar para realizar la actividad de
limpieza y desinfeccion.

Reconocer las diferentes superficies de las areas a limpiar y desinfectar.

Empezar la limpieza y desinfeccion del techo, seguido de paredes y ventanas,
finalizando con el piso.

Realizar el enjuague previo de las superficies a limpiar con abundante agua potable.
Aplicar la solucién detergente sobre la superficie. En el caso de pisos y paredes
refregar con la ayuda de la escoba o de ser necesario con cepillo toda la extension
de la superficie. En el caso del techo con la ayuda de la escoba realizar la remocion
de cualquier tipo de suciedad presente Dejar actuar la solucion detergente por
aproximadamente 5 minutos.

Proceder a enjuagar con abundante agua potable con la ayuda de la hidro lavadora,
hasta retirar totalmente los residuos de detergente.

Elaborado por: Revisado y Aprobado por:
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e Aplicar la solucion de cloro al 5% v/v para realizar la desinfeccion; empezando por
el techo, seguido de las paredes y ventanas finalizando con el piso.

o Dejar actuar la solucion desinfectante por aproximadamente 10 minutos, para
posteriormente proceder a realizar el enjuague final con abundante agua potable.

o Una vez finalizada la limpieza y desinfeccion de las areas proceder a registrar la
actividad realizada en el anexo 1 correspondiente al presente instructivo.

o Lalimpiezay desinfeccién de las zonas se debe realizar bajo la siguiente frecuencia.

Area Frecuencia
Cada vez que se
Zona 1 realizan actividades
Area de de produccién
produccion Cada vez que se
Zona 2 realizan actividades

de produccién

Almacén de materia prima Cada 15 dias

Almacén de producto
terminado

Almacén de material de

Area de
almacenamiento

Cada semana

. Cada mes
empaque e insumos
Area de servicios Oficinas Semanal
relativos al Vestidores Semanal
personal Instalaciones sanitarias Diario

7. MONITOREO
De acuerdo con lo establecido en el presente procedimiento, el encargado de la planta debera
revisar el anexo 1 y realizar una inspeccién visual una vez por semana.

8. VERIFICACION

De acuerdo con lo establecido en el presente POE debe existir la revision mensual del
cumplimiento del programa de limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios por parte del
jefe de produccion, quien al finalizar el mes y después de la respectiva verificacién procede
a firmar el Anexo 1 que registra todas las actividades de limpieza y desinfeccién realizadas
en el mes.

Elaborado por: Revisado y Aprobado por:
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ANEXO 1
Mes: REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS Y UTENSILIOS
Firma de
Dia Responsable
Aroms 1|2|3[4|5|6|7|8|9|10]|11[12]13]14|15]16|17|18|19|20|21|22|23|24|25|26|27|28|29|30|31

Area de Produccion

Zona 1

Zona 2

Area de
almacenamiento

Almacén de materia
prima

Almacén de producto
terminado

Almacen de material de
empaque e insumos

Area de servicios
relativos al personal

Oficinas

Vestidores

Instalaciones Sanitarias

Observacion

Verificado por:

Elaborado por: Revisado y Aprobado por:
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OBJETIVO

Establecer un procedimiento de control y prevenciéon de plagas en base a las buenas
practicas de higiene y una vigilancia continua.

. ALCANCE
El presente procedimiento se aplica a todo el establecimiento y zonas circundantes.

RESPONSABILIDADES

3.5 Encargado de planta: cumplir y hacer cumplir el presente procedimiento al personal que
labora en las diferentes areas del establecimiento.
3.6 Personal de planta y administrativo: cumplir con lo descrito en el presente procedimiento.

DEFINICIONES

Plaga: Seres vivos de la misma especie que invaden espacios y provocan dafos materiales,
contaminan areas y alimentos y propagan enfermedades.

MIP: Manejo integrado de Plagas.
REFERENCIAS

Cddigo Internacional Recomendado de Practicas. Principios Generales de Higiene de los
Alimentos CAC/RCP-1 (1969), enmendado en 2022.

PROCEDIMIENTO
6.1. Materiales
Cajas de cebo enumeradas
Equipo de proteccion personal: ropa de proteccién, gafas, guantes, calzado cerrado

antideslizante.
Lampara UV

Elaborado por: Revisado y Aprobado por:
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6.2. Procedimiento

El control de plagas en la zona interna (area productiva) debe realizarse unicamente por
métodos fisicos que en este caso corresponde a la colocacién de lamparas UV para el
control de insectos, distribuidas segun sefiala el plano correspondiente al Anexo 1 del
presente procedimiento.

Se debe realizar una inspeccién de las lamparas cada semana para realizar actividades
de limpieza y mantenimiento.

En la zona externa debe llevarse a cabo medidas de control mediante el uso de
cebaderos que contienen cebos raticidas, distribuidos en el predio del establecimiento
segun lo sefialado en el plano correspondiente al Anexo 2 del presente procedimiento.
Se debe realizar el control de dichos cebaderos, una vez al mes o cada que los
circunstancias lo ameriten.

Semanalmente se realizara una inspeccion visual de las diferentes areas del
establecimiento, verificando una higiene adecuada, el estado de las barreras fisicas,
canaletas y sumideros con rejillas; en las diferentes zonas del establecimiento.

Al momento de la recepcién de la materia prima, material de envase, ingredientes e
insumos se realizara una inspeccién minuciosa en referencia a la presencia de plagas
en el material recibido en planta.

7. MONITOREO

Debe existir el personal responsable del control de plagas, quien debe tener competencia
técnica en el tema. Sera el encargado de distribuir los cebaderos y ldmparas de acuerdo con
lo establecido en el presente procedimiento.

Las actividades de control deben ser llenadas en el registro del Anexo 1 del presente
procedimiento.

8. VERIFICACION

De acuerdo con el presente procedimiento el jefe de planta debe revisar mensualmente el
registro de control de plagas (Anexo 2).

Elaborado por: Revisado y Aprobado por:
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LOGO DE
LA
EMPRESA
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Revision N°: 1
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Mes: Octubre

Registro de Control Preventivo de Plagas Observacion

Dia

112 (3] 4]15[6]7]8]9]10]11]12]13]14]15]16]17]18]19]20]21]22|23|24|25]|26|27|28|29|30|31

Inspeccion Visual de Areas

Area de produccion

Almacén de Materia Prima

Almacén de Material de Empaque e
Insumos

Almacén de Producto Termiado

Instalaciones Sanitarias / Vestidores

Area Administrativa

Inspeccion general en
Establecimiento

Busqueda visual de agua estancada

Busqueda visual de animales muertos
(cercania)

Busqueda visual de anidamiento en
exteriores

Busqueda visual de anidamiento en
edificios

Estado de mosquiteros y mallas
(puertas y ventanas)

Inspeccion y reposicion de
Cebaderos

Perimetro del Establecimiento

Almacén de Materia Prima

Almacén de Material de Empaque e
Insumos

Almacén de Producto Termiado

Inspeccién y mantenimiento de
lamparas

Zona de Produccion

Verificado por

Elaborado por: Revisado y Aprobado por:
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Anexo 2

12.97

ALMACEN DE RECEPCION
DE MATERIA PRIMA

4.66

AREA DE
ADMINISTRACION

2.50

8.97

CONTENE. | reovieer,
ESCALA: 1100 -
ELABORADO:| GABRIELA MONTALVG

Elaborado por: Revisado y Aprobado por:
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ANEXO D

CHECK LIST DE VERIFICACION DE CUMPLIMIENTO EN BASE LA RESOLUCION ARCSA-
DE-2022-016-AKRG



CHECK LIST DE REQUISITOS ESTABLECIDOS SEGUN LARESOLUCION
ARCSA-DE-2022-016-AKRG

Categoria de
Andlisis

Requisito

1. Condiciones
minimas
basicas

Existe riesgo de contaminacion o alteracion de los alimentos o el riesgo es el minimo

El disefio y la distribucion de las areas permite la limpieza y mantenimiento adecuada

Las superficies en contacto con los alimentos son de material adecuado, de facil limpieza, desinfeccién y mantenimiento

El disefio y la distribucion de planta dificulta el acceso o refugio de plagas y permite su control efectivo de plagas

2. Ubicacion

El establecimiento se ubica lejos de focos de insalubridad, monte, maleza o fuentes de plagas.

3. Disefioy
construccion

La distribucion de areas sigue el flujo hacia delante

Las areas criticas permiten realizar la limpieza, desinfeccion y mantenimiento adecuado

Los pisos, paredes y techos son de material adecuado que facilita la limpieza y desinfeccion.

Los pisos, paredes y techos se encuentran en buenas condiciones sin grietas o huecos

Los pisos permiten el drenaje adecuado del agua o fluidos

Los drenajes del piso disponen de elemento de proteccion

Existe unién concava entre paredes y piso

Las ventanas son de material adecuado

Las ventanas se encuentran protegidas para evitar el ingreso de plagas

Existe acceso directo desde el exterior hacia las areas criticas

Instalaciones eléctricas adecuadas, adosadas a la pared o techo y con canaletas de proteccion

Existe adecuada iluminacion natural o artificial

Las luminarias ofrecen proteccion en caso de ruptura de vidrio

Existe adecuada ventilacién natural o mecanica.

Existen instalaciones sanitarias para el personal fisicamente separadas y sin acceso directo al area de produccion.

Las baterias sanitarias disponen de insumos para el lavado de manos

Se mantienen limpias y en condiciones de higiene las instalaciones sanitarias

4. Servicios de
planta

Dispone de suministro de agua potable con un sistema de distribucién adecuado

Las cisternas son lavadas y desinfectadas bajo una frecuencia establecida

El agua potable cumple con requisitos establecidos en la norma NTE INEN 1108

Se dispone de drenaje adecuado para evacuar los desechos liquidos de la planta

Dispone de un sistema para evacuar los desechos sélidos de la planta

La zona de disposicion final de deschos de encuentra ubicada en una zona alejada de las areas criticas

Se remueven frecuentemente los desechos sélidos generados en la zona de produccion

5. Equipos y
Utensilios

Los equipos estan disefiados y construidos de acuerdo con las operaciones necesarias para transformar la materia prima

Los equipos presentan superficie no toxica apta para el contacto directo con los alimentos

Las caracteristicas de equipos y utensilios permiten su facil limpieza y desinfeccién

Disponen de lubricantes grado alimenticio para los equipos que requieren lubricacion

La superficie de las mesas de trabajo es no tdxica y apta para el contacto directo con el alimento

Los equipos se encuentran instalados de tal manera que permite el flujo hacia delante y continuo de la materia prima en el
proceso

Los equipos y utensilios que intervienen en el proceso se encuentran limpios y en buen estado

6. Requisitos
higiénicos de
fabricacion

El personal que manipula alimentos mantiene su higiene y cuidado personal

El personal de planta se encuentra capacitado para realizar las actividades que le corresponde

Disponen de programa de capacitaciéon continua del personal en lo que a buenas practicas de manufactura se refiere

El personal que manipula alimentos es sometido a un reconocimeinto médico periédico o cada vez que se considere necesario

Existen las medidas necesarias para evitar que el personal que se conoce padece alguna enfermedad, manipule los alimentos

El personal que manipula alimentos dispone de la indumentaria adecuada

El personal que manipula alimentos realiza el respectivo lavado y desinfeccion de manos cada vez que las circunstacias lo
requieren

El personal que manipula alimentos acata las normas establecidas en la zona productiva como son: la prohibicién de fumar,
comer o beber

El personal que manipula alimentos cumple con las practicas correctas de higiene

Existe acceso restrigido del personal a las areas productivas de la planta

Las visitas o personal administrativo acata las normas implementadas en la zona productiva para evitar la contaminacién de
los alimentos

En la zona productiva se exhibe la sefalética respectiva sobre normas de seguridad




CHECK LIST DE REQUISITOS ESTABLECIDOS SEGUN LARESOLUCION
ARCSA-DE-2022-016-AKRG

Categoria de

Andli Requisito
Disponen de especificaciones para la materia prima
. Se realiza un control o inspeccion de la materia prima previo a su ingreso a la planta
7#,??:;::? La materia prima se encuentra almacenada de tal manera que se evite su contaminacion
Insumos Disponen de recipietes adecuados para contener la materia prima

Los aditivos alimentarios usados en la elaboracién del producto se encuentran dentro de los limites permitidos en lel Codex
alimentario o la normativa respectiva

8.
Operaciones
de produccién

Disponen de procedimiento que describen la elaboracion de los productos que elaboran

Se realiza una verificacién de la limpieza y desinfeccién de las areas previo a la elaboraciéon de un determindado producto

Dispone de aparatos de medicién que permiten controlar especificaciones criticas en el proceso de elaboracién

Dispone de un programa de rastreabilidad / trazabilidad de los productos elaborados

Se realiza control de factores criticos como son temperautra y tiempo en las diferentes etapas del proceso

Se realiza el reproceso de alimentos

Disponen de registros de control de la produccion, que se mantenga por un periodo de dos meses mayor al tiempo de
caducidad del producto elaborado

9. Envasado,
etiquetado y

Los productos elaborados cumplen con la respectiva normativa nacional vigente

El material de envase es apto para el almacenamiento del producto terminado

10 .

Almacenamien
to, distribucion,
transporte y

El almacen de producto terminado se encuentra en condiciones adecuadas

Disponen de estructuras adecuadas para separar los productos del contacto directo con el piso

El producto terminado se almacena alejado las paredes y techo con al menos 15 centimetros de distancia

Disponen de especificaciones para el producto terminado

Disponen de las respectivas formulaciones para los productos elaborados

Cuentan con documentacién sobre los equipos y procesos

productos

1. De_l Disponen de un andlisis de laboratorio anual que evidencia el cumplimiento de calidad e inocuidad del producto terminado con
aseguramiento| regnecto a la normativa correspondiente
y control de  Rigponen de procedimientos escritos de limpieza y desinfeccion de las diferentes areas, equipos, utensilios, tanques o
calidad |gisternas.
Disponen de registros que evidencian la limpieza y desinfeccion realizada en las diferente areas, equipos, utensilios, tanques,
cistermas entre otros
Disponen de un programa de control de plagas preventivo
12. Retiro de [Disponen de un sistema que garantice que los productos que no cumplen con las especificaciones y normas de seguridad

alimentaria sean ubicados y retirados de los puntos donde se encuentren ubicados.




ANEXO E

EVALUACION INICIAL Y FINAL EN BASE AL CHECK LIST DE VERIFICACION DE
CUMPLIMIENTO



CHECK LIST DE REQUISITOS ESTABLECIDOS SEGUN LARESOLUCION ARCSA-DE-2022-016-AKRG

Evaluacion Inicial

Evaluacion Final

Categoria de Puntaje Puntaje
. Asianad . .
Andlisis Requisito ignado |Puntaje Obtenido Obtenido
Existe riesgo de contaminacion o alteracion de los alimentos o el riesgo es el minimo 2 0 2

1. Condiciones
minimas basicas

El disefio y la distribucion de las areas permite la limpieza y mantenimiento adecuada

Las superficies en contacto con los alimentos son de material adecuado, de facil limpieza, desinfeccién y

El disefio y la distribucién de planta dificulta el acceso o refugio de plagas y permite su control efectivo de

2. Ubicacién

El establecimiento se ubica lejos de focos de insalubridad, monte, maleza o fuentes de plagas.

3. Disefio y
construccion

La distribucién de areas sigue el flujo hacia delante

Las areas criticas permiten realizar la limpieza, desinfeccién y mantenimiento adecuado

Los pisos, paredes y techos son de material adecuado que facilita la limpieza y desinfeccion.

Los pisos, paredes y techos se encuentran en buenas condiciones sin grietas o huecos

Los pisos permiten el drenaje adecuado del agua o fluidos

Los drenajes del piso disponen de elemento de proteccién

Existe unién céncava entre paredes y piso

Las ventanas son de material adecuado

Las ventanas se encuentran protegidas para evitar el ingreso de plagas

Existe acceso directo desde el exterior hacia las areas criticas

Instalaciones eléctricas adecuadas, adosadas a la pared o techo y con canaletas de proteccién

Existe adecuada iluminacién natural o artificial

Las luminarias ofrecen proteccién en caso de ruptura de vidrio

Existe adecuada ventilaciéon natural o mecanica.

Existen instalaciones sanitarias para el personal fisicamente separadas y sin acceso directo al area de

Las baterias sanitarias disponen de insumos para el lavado de manos

Se mantienen limpias y en condiciones de higiene las instalaciones sanitarias

4. Servicios de planta

Dispone de suministro de agua potable con un sistema de distribucién adecuado

Las cisternas son lavadas y desinfectadas bajo una frecuencia establecida

El agua potable cumple con requisitos establecidos en la norma NTE INEN 1108

Se dispone de drenaje adecuado para evacuar los desechos liquidos de la planta

Dispone de un sistema para evacuar los desechos sélidos de la planta

La zona de disposicién final de deschos de encuentra ubicada en una zona alejada de las areas criticas

Se remueven frecuentemente los desechos sélidos generados en la zona de produccion
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CHECK LIST DE REQUISITOS ESTABLECIDOS SEGUN LARESOLUCION ARCSA-DE-2022-016-AKRG

Categoria de
Anilisis

Requisito

Puntaje
Asignado

Evaluacion Inicial

Evaluacion Final

Puntaje Obtenido

Puntaje
Obtenido

5. Equipos y
Utensilios

Los equipos estan disefiados y construidos de acuerdo con las operaciones necesarias para transformar la
materia prima

N

2

Los equipos presentan superficie no toxica apta para el contacto directo con los alimentos

Las caracteristicas de equipos y utensilios permiten su facil limpieza y desinfeccién

Disponen de lubricantes grado alimenticio para los equipos que requieren lubricacion

La superficie de las mesas de trabajo es no tdxica y apta para el contacto directo con el alimento

Los equipos se encuentran instalados de tal manera que permite el flujo hacia delante y continuo de la materia
prima en el proceso

Los equipos y utensilios que intervienen en el proceso se encuentran limpios y en buen estado

6. Requisitos
higiénicos de
fabricacion

El personal que manipula alimentos mantiene su higiene y cuidado personal

El personal de planta se encuentra capacitado para realizar las actividades que le corresponde

Disponen de programa de capacitacién continua del personal en lo que a buenas practicas de manufactura se
refiere

N INININ N ININNIN N
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El personal que manipula alimentos es sometido a un reconocimeinto médico periddico o cada vez que se
considere necesario

Existen las medidas necesarias para evitar que el personal que se conoce padece alguna enfermedad,
manipule los alimentos

El personal que manipula alimentos dispone de la indumentaria adecuada

El personal que manipula alimentos realiza el respectivo lavado y desinfeccién de manos cada vez que las
circunstacias lo requieren

N

N

El personal que manipula alimentos acata las normas establecidas en la zona productiva como son: la
prohibicién de fumar, comer o beber

N

El personal que manipula alimentos cumple con las practicas correctas de higiene

Existe acceso restrigido del personal a las areas productivas de la planta

Las visitas o personal administrativo acata las normas implementadas en la zona productiva para evitar la
contaminacion de los alimentos

En la zona productiva se exhibe la sefalética respectiva sobre normas de seguridad

7. Materias Primas e

Insumos

Disponen de especificaciones para la materia prima

Se realiza un control o inspeccién de la materia prima previo a su ingreso a la planta

La materia prima se encuentra almacenada de tal manera que se evite su contaminacion

Disponen de recipietes adecuados para contener la materia prima

Los aditivos alimentarios usados en la elaboracion del producto se encuentran dentro de los limites permitidos
en lel Codex alimentario o la normativa respectiva

8. Operaciones de
produccion

Disponen de procedimiento que describen la elaboracién de los productos que elaboran

Se realiza una verificacion de la limpieza y desinfeccion de las areas previo a la elaboracion de un
determindado producto

N IN] N NININININ NN N
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Dispone de aparatos de medicion que permiten controlar especificaciones criticas en el proceso de
elaboracion

N

Dispone de un programa de rastreabilidad / trazabilidad de los productos elaborados

N

o

Se realiza control de factores criticos como son temperautra y tiempo en las diferentes etapas del proceso

Se realiza el reproceso de alimentos

NA

NA

NA

Disponen de registros de control de la produccion, que se mantenga por un periodo de dos meses mayor al
tiempo de caducidad del producto elaborado




CHECK LIST DE REQUISITOS ESTABLECIDOS SEGUN LARESOLUCION ARCSA-DE-2022-016-AKRG

Evaluacion Inicial

Evaluacion Final

Categoria de Puntaje Puntaje
Andlisis Requisito Asignado [Puntaje Obtenido Obtenido
9. Envasado, Los productos elaborados cumplen con la respectiva normativa nacional vigente 2 1 2
etiquetado y El material de envase es apto para el almacenamiento del producto terminado 2 2 2
empaquetado
10. Aimacenamiento, |El almacen de producto terminado se encuentra en condiciones adecuadas 2 2 2
distribucion, Disponen de estructuras adecuadas para separar los productos del contacto directo con el piso 2 0 2
transporte y El producto terminado se almacena alejado las paredes y techo con al menos 15 centimetros de distancia 2 0 2
Disponen de especificaciones para el producto terminado 2 0 0
Disponen de las respectivas formulaciones para los productos elaborados 2 0 2
11. Del Cuentan con documentacién sobre los equipos y procesos 2 2 2
aseguramientoy [Disponen de un andlisis de laboratorio anual que evidencia el cumplimiento de calidad e inocuidad del 2 0 2
control de calidad [Disponen de procedimientos escritos de limpieza y desinfeccién de las diferentes areas, equipos, utensilios, 2 0 2
Disponen de registros que evidencian la limpieza y desinfeccion realizada en las diferente areas, equipos, 2 0 2
Disponen de un programa de control de plagas preventivo 2 0 2
12. Retiro de Disponen de un sistema que garantice que los productos que no cumplen con las especificaciones y normas 9 0 0
productos de seguridad alimentaria sean ubicados y retirados de los puntos donde se encuentren ubicados.
Total 144 61 130
% 100 42,36 90,28
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