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RESUMEN
Durante los tltimos afios la inseguridad alimentaria ha tomado mayor importancia dentro de la
industria de alimentos, especialmente con las pequefias empresas artesanales debido al dificil
control de los factores contaminantes, incrementando de esta manera las Enfermedades de
Transmision Alimentaria (ETAS). Tal problema recae principalmente en que las empresas no
aplican procesos estandarizados de manufactura e higiene tampoco cuentan con medidas
preventivas de amenazas de contaminacion. Por tal motivo se disefié un Sistema de Gestion de
Inocuidad para la microempresa Centinela Nortefia. Esta investigacion presenta un enfoque
cualitativo ya que se recolectd informacion de procesos de manipulacion e higiene de alimentos
en la empresa mediante una auditoria directa con ayuda de la lista de verificacion fundamentada
en la Resolucién del ARCSA —067 — 2015. El diagnostico inicial general de la cerveceria revelo
el 31 % de incumplimiento de Buenas Practicas de manufactura debido a las inapropiadas
instalaciones, de manera seccionada el 67 % de incumplimiento fue por parte del indeficiente
control de calidad. Con base a lo manifestado el manual realizado consta de 46 procedimientos
(13 POE, 13 POES Y 20 INSTRUCTIVOS), adicionalmente 44 registros, 5 plan maestros y 1
hoja de vida dando un total de 96 documentos; complementando al sistema de inocuidad con el
sistema HACCP se encontraron 4 peligros significativos de grado bioldgico como: presencia
de moho en la cebada y microorganismos patdgenos en el agua, presencia de microorganismos
patdgenos en las ollas de coccidn, presencia de microorganismos patdgenos en las ollas de
maceracion y presencia de microorganismos patdgenos en el fermentador, de los cuales se
concretaron 3 PCC, presencia de microorganismos patdgenos en las ollas de maceracion,
coccién y fermentador. Finalmente, la inversion total destinada a la futura implementacion sera
aproximadamente de $ 3133,30. Gracias a la elaboraciéon del manual y sistema HACCP y su
implementacion se garantizard la inocuidad de la cerveza velando asi por la salud de los

consumidores y a la vez teniendo méas oportunidades de mercado.

Palabras claves: inocuidad alimentaria, manual, procedimientos de manufactura,

higienizacion.
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ABSTRACT

In the current years, food insecurity has become more important for the nourishment industry,
especially through small artisan local businesses due to the lack control of contaminating
factors, due to the increasing Foodborne illness (ETAS). This problem is placed mainly in the
fact that companies do not apply standardized handmaking and sanitation procedures, nor do
they have preventive trials against pollution threats. For this reason, a Food Safety Management
System (FSMS) was designed for the “Centinela Nortefia” microenterprise. This research
presents a qualitative approach through information on food handling and hygiene processes
into the company by collecting directly to audit with the assistance of the checklist based on
the ARCSA Resolution - 067 - 2015. Furthermore, the general initial diagnosis of the brewery
revealed 31% of non-compliance with Good Manufacturing Practices due to inappropriate
facilities, in a sectioned way 67% of non-compliance was due to inefficient quality control.
Based on what was stated, the manual made consists of 46 procedures (13 POE, 13 POES AND
20 INSTRUCTIONS), additionally 44 records, 5 master plans and 1 resume by giving a total
of 96 documents; Complementing the safety system with the HACCP system, 4 significant
biological hazards were found, such as: presence of fungus in barley and presence of pathogenic
microorganisms in water, presence of pathogenic microorganisms in cooking pots, presence of
pathogenic microorganisms in maceration pots and presence of pathogenic microorganisms in
the fermenter, of which 3 PCC were identified, presence of pathogenic microorganisms in the
maceration pots, cooking pots and fermenter. Finally, the total investment for the future
implementation will be approximately $3,133.30. Thanks to the development of the HACCP
manual and system and its implementation, the safety of the beer will be guaranteed, thus

ensuring the health of consumers and at the same time having more market opportunities.

Keywords: food safety, manual, manufacturing procedures, sanitation.
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INTRODUCCION
En la industria alimentaria la inocuidad es un componente esencial de la calidad total; que un
alimento sea inocuo es un requisito no negociable incluido en la especificacion del cliente, y la
industria tiene la responsabilidad legal y moral de cumplir con estas expectativas. La inocuidad,
constituye la garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparan
de acuerdo al uso que se destinan, de esta manera tal responsabilidad comienza desde la
produccion, procesamiento y comercializacion, por ende es necesario evitar o prevenir los
riesgos de contaminacion de alimentos en cada punto de la cadena agroalimentaria donde se

originan.

Para que los alimentos sean aptos para su consumo deberan reunir condiciones y medidas
necesarias, mismas que son establecidas por un Sistema de Gestidn de Inocuidad integrado por
las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), los Procedimientos Estandarizados de
Saneamiento (POES) y Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) con base
en las normas sanitarias y los principios generales de higiene para garantizar alimentos inocuos;
para lograrlo es necesaria la educacion sanitaria de los manipuladores en el control de todos los

procesos de elaboracion de un alimento.

Ademas de garantizar la inocuidad en los alimentos, este sistema de gestion contribuye
significativamente a la organizacion dentro de la planta, otorgando las actividades necesarias a
los trabajadores, ademas de ello administra eficazmente los recursos tangibles e intangibles,
elimina los tiempos muertos ocasionando que los procesos sean mas productivos, mejora la
organizacion jerarquica dentro de la empresa y permite conocer las necesidades e inquietudes
de los consumidores ante los alimentos. Por tal motivo la realizacion de este trabajo enfocado
en el desarrollo del Sistema de Gestion de Inocuidad es de gran relevancia para la micro
cerveceria Centinela Nortefia ya que sus estdndares dentro del mercado seran perceptibles, al

brindar una bebida alcohélica inocua.
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I. PROBLEMA
1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Durante los altimos afios el tema de inseguridad alimentaria ha sido un problema de salud
publica de gran indole, el cual compromete significativamente a las pequefias y grandes
industrias con el manejo de los alimentos. Con la falta de inocuidad de los productos se han
llegado a establecer diferentes factores contaminantes ya sean fisicos, quimicos o bioldgicos,
los mismos que se presentan durante los procesos de transporte, elaboracién, envasado y
almacenado de los alimentos. Este problema de inocuidad se acentla principalmente en
medianas y pequefas industrias debido a que su alcance para tomar el control de estos factores
es limitado, representando esta situacién una amenaza para la salud del consumidor al tener

acceso a alimentos de baja calidad dentro del mercado.

Las enfermedades de transmision alimentaria (ETA) abarcan altas complicaciones graves en la
salud debido a la ingesta de alimentos contaminados por agentes patégenos o sustancias toxicas
gue contienen estos. Esta problematica insalubre ha causado gran impacto y conmocién en la
poblacion, pues es una de las principales causas de muerte a nivel mundial, por lo que todo el
peso de esta situacion recae principalmente en el manejo de los procesos de industrializacion

por parte de las empresas.

Segun la (OMS, 2015) en la region americana 77 millones de personas contraen enfermedades
a causa de ETAS y mas de 9000 mueren anualmente, entre ellas 31 millones son nifios de cinco
afios, lo que representa la tercera parte de la poblacion. Teniendo en cuenta lo mencionado, el
(MSP, 2020) afirma que, en Ecuador, en el afio 2019 estas enfermedades afectaron alrededor
de 19000 personas demostrando un decremento con respecto al 2018 donde se presentaron
24000 casos.

De acuerdo con lo expresado anteriormente, la cerveceria Centinela Nortefia es una
microempresa que se dedica a la produccién de diferentes estilos de cerveza desde el afio 2016,
sin embargo, después de mejorar su técnica de elaboracion el 31 de enero del 2020 inaugurd

sus instalaciones con el fin de comercializar esta bebida alcohdlica. (Orbe, 2021)

Al ser una entidad pequefia en desarrollo, su jerarquia de trabajo la integran dos personas, la
primera, encargada del area de produccién y la segunda que cumple con el rol administrativo y

de comercializacion. Después de una breve entrevista a esta ultima persona (Pozo, 2021)
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manifestd que el personal que labora en la empresa cuenta con vastos conocimientos dentro del
area de inocuidad alimentaria, sin embargo, considera que no estan 100 % capacitados en el
tema; debido a que el trabajo artesanal desarrollado antes, durante y después del proceso
demanda poca organizacion, ocasionando que los procesos de manufactura y las condiciones
sanitarias se vuelvan dificiles de controlar lo que ha traido consigo grandes preocupaciones con

respecto a la calidad de la cerveza.

De esta manera, segun lo expuesto por los propietarios de dicha microempresa la problematica
radica en que esta no cuenta con un sistema de gestidn de control de inocuidad documentado y
respaldado por politicas y normas establecidas. La empresa requiere de esta estandarizacion de
parametros, mismos que detallen protocolos de manufactura, higiene y prevencién de peligros
fisicos, quimicos y bioldgicos con el fin de contrarrestar la contaminacién alimentaria y asi
asegurar la inocuidad de la cerveza, a su vez la creacion de este sistema de gestion facilitara la
identificacién, manejo de procesos y la optimizacion de recursos, de esta manera la empresa se
beneficiara al tener una mayor participacion de mercado comercializando un producto inocuo

cuyo proceso cumple con la legislacion vigente del Ecuador.

1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA
¢Es posible que la microempresa Centinela Nortefia pueda desarrollar un sistema de gestion de

inocuidad que le permita ofrecer al mercado un producto 6ptimo de calidad?

1.3. JUSTIFICACION

Partiendo del grave problema que es para la poblacion la contaminacion alimentaria y
conociendo que los consumidores son mé&s exigentes con la calidad e inocuidad de los
productos, las empresas se ven en la necesidad de desarrollar e implementar programas
operativos capaces de asegurar la calidad de los alimentos y asi contrarrestar los probables
inconvenientes de salud generados por agentes contaminantes presentes durante los procesos

de elaboracion.

Es indispensable que todas las empresas de alimentos cuenten obligatoriamente con pardmetros
estandarizados de salubridad; segun la Dra. (Lucas, s,f) consultora internacional de la FAO
explica que las leyes y reglamentos alimentarios son parte fundamental del marco juridico de

un establecimiento o infraestructura que se encuentre en funcionamiento activo y eficaz,
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ademas alude que gracias a la aplicacion de dichos parametros se establece un nivel de calidad
en los productos. En consecuencia, la FAO también dictamina una revision periddica a los
protocolos establecidos, donde las empresas deben sentirse con la potestad de mejorar sus

reglamentos siempre y cuando estos se rijan a las normas nacionales e internacionales.

Debido a la alta susceptibilidad de contaminacion de los alimentos durante el transcurso de su
procesamiento, las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) se han convertido en una
herramienta esencial de inocuidad, donde su principal objetivo juntamente con los Procesos
Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) es desarrollar los principios basicos de
higiene en la manipulacion de alimentos, este trabajo se complementa con un Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP); gracias al compromiso que integran estos tres
sistemas operacionales se garantizan alimentos inocuos y de calidad, capaces de ser
comercializados. De Longo, et al.(2015)

En el presente trabajo se plantea desarrollar un sistema de gestion de inocuidad basado en BPM,
POES y HACCP para la microempresa de cerveza artesanal Centinela Nortefia, sustentado en
la “Normativa Técnica Sanitaria Para Alimentos Procesados: Resolucion del ARCSA-067"y

los principios del sistema HACCP.

El sistema de gestion permitira el manejo de los parametros estandarizados y documentados
que garantizard la inocuidad de los diferentes estilos de cerveza que produce la empresa,
evitando de esta manera los problemas de salud causados por las enfermedades de transmision
alimentaria (ETA).

Ademas de asegurar la inocuidad de la cerveza este sistema avalara un alto nivel organizacional
dentro de la empresa, promoviendo la eficacia de las operaciones a través de la optimizacién de
recursos, que contribuira con el incremento de la productividad, lo que conlleva al beneficio de
la microempresa artesanal al tener mayores ingresos econdémicos y por ende generar
competitividad dentro del mercado presentando un producto de excelencia incapaz de atentar

contra la salud de sus consumidores.
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1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION
1.4.1. Objetivo General
Disefiar un sistema de gestion de inocuidad alimentaria para la microempresa de cerveza

artesanal Centinela Nortefa ubicada en la ciudad de Tulcan.

1.4.2. Objetivos Especificos

e Realizar el diagndstico de la situacion actual de la microempresa con base a una lista de
revision fundamentada en la resolucion del ARCSA 067-2015.

e Elaborar los manuales de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), Procesos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES) y Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (HACCP).

e Desarrollar el estudio econémico con proyeccion a la futura implementacion de la micro

cerveceria.

1.4.3. Preguntas de Investigacion

¢Cudl es la situacion inicial que muestra la empresa en base al diagnostico?

¢Cudl es el proceso a seguir para la elaboracion del sistema de gestion?

¢Cudles son las propuestas para los parametros de no conformidad, orientadas a la norma
vigente nacional?

¢Cual es la estimacion econdmica para la futura implementacion?
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1. FUNDAMENTACION TEORICA
2.1. ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Segln Granda (2018) en su investigacion titulada “Disefio y propuesta de un sistema de
inocuidad alimentaria basada en la Resolucion ARCSA — 067 — 2015 — GGG para una empresa
de gelatinas y mermeladas”, cuyo objetivo fue realizar un manual BPM con el fin de ofrecer
alimentos inocuos a la localidad, como también la mejora continua de los procedimientos
industriales y productos de la empresa. Ante esto el autor realizd una valoracién inicial
mediante un check list fundamentado en la norma nacional del ARCSA 067, donde se establecid
el grado de cumplimiento y aplic6 una encuesta a todo el personal de la empresa para conocer
su nivel de conocimiento sobre BPM (Buenas Practicas de Manufactura), después se elabor6
un manual de BPM y POES (Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion) para
obtener un alto grado de cumplimiento con respecto a los requerimientos establecidos en el
reglamento. Al finalizar se volvio a aplicar la lista de comprobacion, mediante una auditoria
final verificando la documentacién realizada, se analizé los resultados donde el grado de
cumplimiento gracias al manual pas6 de un 55% a un 80%. Finalizado el proyecto, el autor
obtuvo como resultados que gracias a la elaboracion y aplicacion del sistema de inocuidad se
pudo evidenciar un incremento del 25 % de cumplimiento de BPM, el manual contuvo 9 POES,
9 Procedimientos Operativos Estandarizados, 4 instructivos y 23 registros, con lo que a su vez
el personal operativo de la industria mejoro sus conocimientos en cuanto al tema de la inocuidad

alimentaria.

Prieto (2020) en su investigacion denominada “Estandarizacion de los Procesos Operativos para
la elaboracion de cerveza artesanal en la microempresa Caranqui Libre”, desarroll6 un manual
de Buenas Préacticas de Manufactura donde se detalla procesos estandarizados que al momento
de cumplirlos alcancen la calidad demandada de los productos terminados. Para cumplir con lo
mencionado se realizaron dos auditorias las cuales expusieron las falencias de las areas de
aseguramiento de la calidad, operaciones de produccion e instalaciones. Se aplicé la
metodologia de Pareto para encontrar las necesidades con el fin de orientarse directamente a
los errores que requieren pronta atencion, a la vez se validé las condiciones de limpieza en
superficies inertes y vivas por medio de un hisopado y su correspondiente analisis
microbiolégico. Con apoyo de la metodologia SLP se desarroll6 la redistribucion de la planta.
Se desarrollaron los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion (POES) en las
areas de mayor importancia de acuerdo a los planes de control. Finalmente, se realiz6 una

auditoria final de acuerdo al manual BPM implementado, donde se mostré un aumento en el
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porcentaje de mejoras de todas las areas. Con la investigacion realizada se pudo identificar a
las areas de calidad, instalaciones y operaciones de produccion como las mas criticas que
necesitaban correcciones inmediatas y que después de aplicarse los protocolos de BPM

aportaron un mejoramiento a la empresa del 27,21 %.

De acuerdo con Altamirano (2018) en su trabajo de investigacion “Desarrollo del manual de
Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M.) para la empresa Dulcifresa del canton Cevallos”,
tuvo como objetivo: Disefiar un manual de BPM para dicha entidad con estimacion econémica
de implementacién para garantizar productos de excelente calidad. Primero se diagnosticé la
condicion inicial de la empresa mediante la lista de verificacion de cumplimientos e
incumplimientos de los requisitos de BPM, las falencias encontradas permitieron la
planificacion de un plan de acciones de mejora para elaborar un manual de BPM,
Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion (POES) y Procedimientos
Operacionales Estandarizados (POE). Una vez aplicadas las mejoras se obtuvo un nivel de
satisfaccion en la empresa del 84,72%, lo cual abarco instructivos de capacitacion para el
personal, recomendaciones de mejoras y una estimacion aproximada de USD $23.095,00 para

la implementacion.

Contribuyendo a lo relacionado, Torres (2018) realizd una investigacion denominada “Disefio
de un Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) para la linea de
produccion de harina de MODERNA ALIMENTOS planta Cayambe” el cual tuvo como
propdsito estructurar un manual estandarizado de Peligros y Puntos Criticos de Control
fundamentado en la norma chilena NCh. 2861.0f 2004 para aportar a la inocuidad de la harina.
Se realizd un andlisis de los peligros presentes en la materia prima y proceso con lo que se
establecid los PCC. Como resultado se obtuvo dos peligros relevantes, localizados en la fase de
turbo tamiz de envoltura fraccionado y turbo tamiz doble de envoltura industrial. También se
desarroll6 todo el expediente sobre el correcto funcionamiento del sistema. Una vez
establecidos los PCC, determinaron acciones de inspeccion para un mayor control, con la
finalidad de reducir desviaciones que puedan alterar la calidad del producto final. Tal proyecto
permitié identificar los procesos de obtencidén de harina con significancia de peligro por
contaminacion alta, donde Unicamente el monitoreo permanente de estos puede disminuir los
problemas criticos. Gracias al sistema HACCP integrado por instructivos y registros de
informacion, facilitara encontrar inconsistencias durante la cadena productiva lo cual permitira

llevar a cabo acciones de trazabilidad en caso de inconformidades por parte de clientes.
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En el trabajo titulado “Disefio de un sistema HACCP en la empresa HULAC SAC para mejorar
la calidad del yogurt” realizado por Gallardo y Marin (2019) se planted principalmente:
Realizar un sistema que detalle los Peligros y Puntos Criticos de Control en dicha empresa para
mejorar la calidad del yogurt en apoyo de las politicas de la Norma Sanitaria para la aplicacion
del Sistema HACCP y El estatuto de vigilancia y control sanitario de alimentos dirigido por el
decreto N°007-98. Para realizar este sistema, se elabor6 un manual de BPM y el Plan de
Saneamiento e Higiene como pre requisitos del sistema en mencionado. Se aplico los siete
conceptos bésicos del sistema HACCP, donde se identificaron las amenazas (quimicas, fisicas
y bioldgicas), antes, durante y posterior al proceso productivo del yogurt, de igual forma en la
materia prima e insumos utilizados en su elaboracion. Consecutivamente, se concret6 los
peligros relevantes y los puntos criticos en la materia prima y el proceso. Para finalizar se
establecieron los limites criticos de control para los tres puntos criticos que presenta el proceso
de elaboracion del yogurt. El disefio del Sistema HACCP para la empresa Hulac SAC permitié
tener un mejor enfoque en la productividad, identificando sus puntos criticos para de esta
manera garantizar la calidad y la inocuidad de su producto de acuerdo a la normativa, con la
finalidad de asegurar la salud del consumidor y abrirse campo a nuevos mercados con altas

exigencias.

2.2. MARCO TEORICO

2.2.1. MANUAL DE PROCESOS

2.2.1.1. Definicion

Es un documento en el que se establece de forma ordenada y sistematica la informacién
necesaria para el desarrollo del trabajo, como la historia, la organizacién social, las politicas,

los procedimientos, etc. (Duhalt, 2017)

Segln Suérez, (2015) se trata de un instrumento de gran importancia en la administracion y
organizacion, de esta manera se busca eficacia y eficiencia en la ejecucion de un trabajo que
ayude a cumplir un objetivo de la empresa.

2.2.1.2. Proceso

Se trata de una serie de fases ordenadas de manera sistematica, los cuales se desarrollan de
forma alternativa o simultanea, estan estrechamente relacionados cuya finalidad es obtener un
resultado. Por ejemplo, un proceso puede ser las operaciones de obtencion, transformacion y

transporte de un producto. (Salazar, 2015)
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2.2.1.3. Factores de procesos
Son los detalles que pueden afectar la elaboracidn de un bien o servicio, algunos factores son

materiales, maquinarias, equipos, recursos tangibles, entre otros. (Palacios, 2017)

2.2.1.4. Procedimiento

Un procedimiento se define como una serie de acciones que sostienen un inicio y un final,
siguen un orden y se establece métodos para realizar correctamente las acciones necesarias para
su desarrollo, éstas deben ser respaldadas por normas estandarizadas, generalmente se

representa en diagramas para su mejor comprension. (Castafieda, 2014)

2.2.2. SISTEMA DE GESTION DE INOCUIDAD ALIMENTARIA

Segun el Organismo Internacional Regional de Sanidad Agropecuaria OIRSA, (2018) es un
grupo de fundamentos que estan orientados por politicas y objetivos dirigidos a controlar la
productividad de alimentos para que de esta manera no perjudique la salud de los consumidores
y los alimentos sean consumidos dentro de un tiempo previsto. Este sistema esta formado por
procesos que rednen las actividades y elementos necesarios para que la organizacion demuestre
su capacidad de suministrar productos inocuos. Para ello se establecen fases, que hacen de este

sistema una técnica circular correcta:

Evaluacion diagndstica inaugural de la entidad.

Conformar los integrantes de trabajo.

Precisar la politica de inocuidad de los productos alimenticios.
Planear el SG IA.

Decretar los programas de prerrequisitos.

Realizar las fichas técnicas y diagramas de procesos.
Investigacion de peligros

Instaurar un plan de analisis de PCC.

© 0o N o g B~ w DN PRE

Corrobacion y progreso continuo.
10. Realizacion de manuales en mencion.

11. Difusion del proceso y evaluacion interna.

2.2.2.1. Manual del sistema de gestion de inocuidad
Es un documento corporativo donde detalla los principales aspectos del sistema de calidad que

opera la empresa, cuya finalidad es socializar los conocimientos sobre calidad e inocuidad
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alimentaria, los cuales se basan y establecen segun politicas y normas establecidas. Por otro
lado, el manual permite que la empresa ejerza sus servicios de manera transparente, ofreciendo

un servicio o producto de altos niveles de calidad y mejora continua. (Baez, 2015)

2.2.2.2. Importancia del manual de sistema de gestion de calidad

Se trata de un manual importante porque explica de forma detallada los procedimientos que
maneja una empresa para garantizar la inocuidad de sus alimentos, evitando posibles errores
que pueden cometerse en la cadena productiva. Ademas, es muy importante que todas las
operaciones sean registradas y evaluadas para asi buscar la optimizacion de las operaciones y

buena jerarquia de trabajo. (Alvear, 2015)

2.2.2.3. Caracteristicas del manual de sistema de gestion de inocuidad

Castafieda, (2018) explica en su trabajo de tesis que la elaboracion de estos manuales conlleva
diferentes caracteristicas de diferenciacion, sin embargo, la mayoria concuerda con los

siguientes aspectos:

e Se debe manejar un lenguaje de acuerdo a la region, este debe ser claro, consigo y
preciso para facilitar el entendimiento y su aplicabilidad.

e Su estructura debe basarse en investigaciones eficaces realizadas, la metodologia debe
permitir la modificacion constante.

e La metodologia de aplicabilidad debe ser accesible y facil. Se considera una estructura

que permita intercambiar hojas con el fin de no alterar el trabajo.

2.2.2.4. Partes que conforman un manual de inocuidad

Ibujés, (2017) explica que el desarrollo de un manual de inocuidad integra procedimientos
diferentes de acuerdo con los requerimientos de la empresa, sin embargo, es necesario plantear
una orden para que el manual contenga sentido y comprensién. De esta manera se detallan las

siguientes partes:

1. Titulo y alcance: Se trata de un preludio o introduccion del documento, donde se presenta
la empresa y su relacion con la norma.

2. Tabla de contenido: Establece un enlace directo al reunir en una sola secuencia los titulos y
subtitulos de los apartados o capitulos que integran el documento, asi como todo aquello

que la entidad estime necesario para garantizar su gestiéon de inocuidad
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3. Documentos: Todos los documentos que se acredite a la norma.

4. Politica y objetivos: Se especifica el objetivo del tema a tratar y sus politicas.
Estructura: Mediante el uso de un organigrama u otros recursos visuales se explica la
estructura jerarquica de la compafiia con relacion al area de calidad.

6. Referencias: Son los datos referenciales de otros textos o manuales de los cuales se tomo
informacion importante a la hora de desarrollar el manual.

7. Especificacion del sistema: Parte clave del manual. Se da importancia a todos los métodos
que utiliza la entidad para cumplir con altos niveles de calidad e inocuidad alimentaria

8. Anexos: Los registros, informes, valoracion, diagramas o cualquier documento que sirva de

apoyo al manual.

2.2.3. SEGURIDAD ALIMENTARIA

Segun la FAO, (2007) la seguridad alimentaria se logra cuando todos los recidentes tienen
admision concreta y econdémica a una variedad de alimentos nutritivos e inocuos a través de los
cuales se satisfacen las necesidades nutricionales de los consumidores para lograr que vivan en

Optimas condiciones de salud.
Un alimento se considera confiable y 6ptimo cuando:

e Cumplimiento de todos los estandares de higiene a lo largo de toda la cadena de
proceso.

e Respetar las caracteristicas sensoriales del producto.

e Ausencia de microorganismos patdégenos y micotoxinas.

e Sin productos quimicos nocivos. (OPS, OMS, & UNUA, 2016)

2.2.3.1. Inocuidad alimentaria
Segln la OIRSA, (2018) la seguridad se debe a las propiedades fisicas y quimicas precisas que
posee el alimento y no se considera nocivo cuando se ingiere. Para ello, se han identificado los

siguientes elementos para la certificacion del producto:

e Segun las leyes vigentes en cada nacidn, establece que todo ciudadano tiene derecho a
una alimentacién de buena calidad.
e Las buenas précticas agricolas realizadas por los productores primarios otorgan

inocuidad al producto.
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e La parte mas importante en la cadena productiva es el proceso de elaboracion, debido a
que estad integrada por operarios, maquinaria, equipos y materias primas, los cuales
deben estar sujetos a buenas practicas de fabricacion e higiene.

e La calidad de los alimentos también depende del consumidor final y de su trato con el
producto, del mismo modo que tiene derecho a reclamar la trazabilidad de las empresas.

e A pesar de que la certificacion de inocuidad de los alimentos es emitida por los
consumidores, las organizaciones de salud siguen contribuyendo a la legitimidad de la

comercializacion.

2.2.3.2. Contaminacién alimentaria

Se cree que los alimentos contaminados contienen impurezas o sustancias de origen extrafio y
se sospecha que representan una amenaza para la salud del cliente.

Segun (Garcifiudo, s,f.) diversos alimentos no tienen la capacidad de mostrar sefiales de
contaminacion, por lo que es erroneo suponer que un alimento es inofensivo cuando no tiene

efectos sensoriales. Existen diferentes tipos de contaminacion, entre los que mas sobresalen

estan:
e Fisicos
e Quimicos
e Bioldgicos

2.2.3.3. Enfermedades por transmision alimentaria (ETA)

Son situaciones que afectan la salud, provocando patologias de caracter contagioso o toxico por
la ingesta de alimentos contaminados, o por factores fisicos, quimicos y bioldgicos. (OPS,
OMS, & UNUA, 2016)

Segun la OMS, (2020) la inocuidad alimentaria esta directamente ligada con la calidad de los
productos, los alimentos previamente poco saludables tienden a causar afecciones y
desnutricion en la poblacion. A nivel mundial, cerca de 600 millones de habitantes desarrollan
esta condicion, de las cuales 420000 pierden la vida, sin embargo, los mas vulnerables son los
nifios a partir de los 5 afios, 125000 personas mueren, y 500 millones de personas contraen estas
enfermedades. Los problemas gastrointestinales acaban aproximadamente con la vida de
230000 personas.
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2.2.4. RESOLUCION ARCSA DECRETO 067

Hace referencia a una norma sanitaria de calidad alimentaria, la cual aplica a las entidades
dedicadas a la produccion de alimentos, asi como el control de la cadena productiva, desde la
elaboracion hasta su distribucion, transporte y comercializacion en lugares donde se brinda
alimentacion colectiva. Este decreto fue emitido en diciembre del 2015, cuya funcion es
establecer condiciones o politicas de higiene sanitaria, asi como requisitos que se deberan
cumplir en las distintas fases de elaboracién como acogida de materia prima, fabricacion,
empacado, almacenado, transporte y comercializacion del producto terminado listo para el
consumo. También abarca los requisitos necesarios para obtener la notificacion sanitaria de

alimentos procesados, los cuales pueden ser nacionales o extranjeros. (ARCSA, 2017)

2.2.4.1. Capitulo 11, de las Buenas practicas de manufactura

A pesar de que la resolucion del ARCSA 067 estd conformada por diferentes capitulos, uno de
los méas importantes es el Capitulo Il de las Buenas Précticas de Manufactura, el cual cuenta
con protocolos estandarizados de manufactura, limpieza y sanitizacion. Este capitulo esta

conformado por las secciones de:

e Comprobacion de produccion de alimentos

e Instalaciones y requisitos de BPM

e Equipos y utensilios

e Requisitos higiénicos de fabricacidn / Obligaciones del personal
e Materias primas e insumos

e Operaciones de produccion

e Envasado, etiquetado y empaquetado

e Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacién

e Aseguramiento y control de calidad

2.2.5. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

De acuerdo con el Ministerio de Salud Publica MSP, (2016) las buenas practicas de fabricacion
consisten de un grupo de normas legales que reglamentan las diferentes industrias procesadoras
de alimentos, cuyas normas rigen principalmente el proceso de elaboracion, donde participan
los procesos de elaboracion, aseo y saneamiento, la manipulacion, saneamiento del personal,

almacenamiento, controles y fichas que garanticen la calidad e inocuidad alimentaria.
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Las BPM tienen como objetivo regular procesos de fabricacion, documentos de certificacion,
higiene del personal y manipulacion de alimentos, revision de establecimientos, en particular,

almacenamiento y transporte de la materia prima y del producto final.

2.2.6. PROGRAMAS DE PRERREQUISITOS

Los programas de prerrequisitos son todas las actividades basicas que debe tener la empresa
para mantener la inocuidad de la cadena alimenticia, el cual sea adecuado para la elaboracion
de alimentos seguros para el consumidor. Dependiendo de la fase de produccion de alimentos,
se les conoce como Buenas Practicas de Manufactura (BPM), Buenas Practicas de

Almacenamiento, Buenas Practicas Agricolas (BPA), entre otras.

Pueden manejar esquemas variados, los cuales son importantes a la hora de implementar

HACCP, ya que no es factible su implementacidn sin tener prerrequisitos eficaces.

Los prerrequisitos pueden estar basados en la resolucion ARCSA 067 u otras normas
internacionales como la 1ISO 22001-2. En estos documentos se contempla la correcta gestion
de instalaciones fisicas, sanitarias, de procesamiento, almacenamiento de una empresa, en
concreto, el estado y disefio de paredes, puertas, pisos, ventanas, proteccion de desagues,
gestion de desechos, control de plagas, potabilidad del agua, aseo y sanitizacion de maquinaria
e instrumentos, entre otros elementos. (Alvear, 2015)

2.2.7. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO
(POES)

Los POES son procesos que las empresas emplean para mantener la sanidad de una industria
procesadora de alimentos de una manera eficiente para garantizar la inocuidad de los productos

que alli se elaboran. (Koppman et al., 2018)
Estos procedimientos se enfocan principalmente en el control de:

e Establecimiento (servicios higiénicos, vestidores, almacenes de basura, etc.).
e Equipamientos, maquinaria y mesas (superficies en contacto con alimentos).
e Vajillay utensilios.

e Utiles de aseo.

e Desecho de basura y subproductos.

e Verificacion de plagas.
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2.2.8. ANALISIS DE CONTROL Y PUNTOS CRITICOS (HACCP)

Es un sistema de condicion ordenada que posee justificaciones cientificas, analiticas y practicas
lo cual accede a encontrar los peligros que se surgen de manera accidental o natural, con lo que
se permite plantear medidas de control con el fin de asegurar la inocuidad alimentaria. (OIRSA,
2016)

Para lograr su funcionalidad HACCP se fundamenta en los siguientes principios basicos:

Desarrollar un andlisis y determinacion de peligros.
Definir los puntos criticos (PCC).

Fijar los limites criticos.

Describir los procedimientos de monitoreo.
Acordar las acciones correctivas.

Concertar los procedimientos de verificacion

N o a bk~ w Dnp e

Especificar los procedimientos de riesgos y documentacion.

2.2.9. CERVEZA ARTESANAL

Se trata de una bebida alcoholica tradicional obtenida de la fermentacion de cebada, elaborada
por artesanos donde el proceso productivo es manual complementado con maquinaria
adecuada; esta practica y el conocimiento del cervecero es importante en el proceso de
fabricacion. Por otra parte, a la cerveza artesanal se la llama de tal manera por que emplea gran
cantidad de materia prima en su formulacion, su elaboracidén no incluye aditivos sintéticos,
aplica un procedimiento manual desde el molido de la cebada hasta que esté lista para
procesarla, es realizada por personal perseverante en la indagacion de la cerveza y busca

continuas mejoras de este producto. (Cabral, 2018)

2.2.9.1. Produccion de cerveza artesanal

En el Ecuador el mercado cervecero artesanal se encuentra poco explorado debido a la alta
competencia por parte de las cervecerias a gran escala, las cuales representan el 95% de la
participacion en el mercado, a diferencia de las micro cervecerias que ocupan el 5 %. De esta
manera de las 900 mil personas que consumen alcohol en Ecuador, 79,2% prefiere tomar
cerveza de marcas reconocidas, ya que las personas tienen accesibilidad al precio, por lo
contrario, solo el 20,8 % de la poblacion se inclina al consumo de cerveza artesanal. Por

consiguiente, las 150 cervezas artesanales que se encuentran en el pais producen
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aproximadamente 8000 litros al mes lo que cada afio genera mas ingresos al incrementarse las

micro cervecerias. (Cabral, 2018)

2.2.9.2. Principales ingredientes utilizados

La cerveza se obtiene a partir de cuatro ingredientes basicos: cebada (malta), levadura, lupulo
y agua. Mediante estos ingredientes se puede procesar cerveza artesanal e industrial, cuya
diferencia se encuentra en las cantidades y acondicionamiento de la materia prima, asi como
variaciones en el proceso productivo. (Cabral, 2018)

Malta: Se obtiene del cereal de cebada germinado durante un transcurso de tiempo limitado
para luego desecarlos.

Lupulo: Es un ingrediente irreemplazable en la elaboracion de cerveza, este es primordial ya
que, gracias a su sabor, le brinda el sabor amargo caracteristico de la cerveza, asi como un
aroma agradable, mejora su vida Gtil y mas estancia de la espuma.

Levadura: Son importantes para darles caracteristicas particulares a la cerveza, por ejemplo,
las elaboradas con levaduras flotantes (flotan en la parte superior del mosto fermentado) se les
caracteriza como cerveza tipo ale; las que se procesan con levaduras que fermentan en la parte
inferior del fermentador, se les caracteriza como cerveza tipo lager. Estas levaduras son
microrganismos unicelulares, microscopicos que convierten los aminoécidos y los glucidos en
alcohol y CO2.

Agua: Sirve para darle la caracteristica de bebida y mezclar los otros ingredientes. Las
propiedades del agua influyen de manera importante en la inocuidad de la cerveza, por ello debe

ser potable y poseer caracteristicas normales de acuerdo a la normativa INEN.

2.2.9.3. Proceso de elaboracion

De acuerdo a Cofepris, (2016) el proceso de elaboracidn de cerveza artesanal no incluye ningun
aditivo toxico, su procesamiento es manual desde la trituracién de los granos hasta el
embotellado. Cada cerveza tiene su tiempo de elaboracion de acuerdo con las formulaciones e
ingredientes que poseen los diferentes maestros de la cerveza, por tal razén existen distintos
olores, colores y sabores de la cerveza.

En la siguiente figura se detalla el proceso de elaboracion de cerveza artesanal.
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A continuacion, se explica los principales pasos para la elaboracion de cerveza artesanal que se

expusieron en la figura 1:

Molienda
Mediante el uso de un molino de discos, se procede a triturar el grano, cuyo proceso consiste

en moler el grano, hasta su pulverizacion en harina, respetando la cascara.

Maceracion
Durante la maceracion se produce el extracto (sustancia adquirida de la extraccion de la malta

al transformarse en solvente).

Cocciodn
Al colocar los granos ya malteados en el agua caliente, se pretende obtener un mosto dulce, ya
que en la cocciodn se extrae los azucares del centro del grano al disolverlos en el agua calida,

luego se separa de los granos consumidos en un proceso denominado “lautering”.

Enfriado
Mediante el uso de un enfriador, refrigerante o intercambiador de calor, se enfria rapidamente

el mosto con el fin de colocarlo a la temperatura apropiada para agregar la levadura.

Fermentado
Después de agregar la levadura de cerveza, los azucares se empiezan a trasformar en alcohol y
CO2.

Madurado

Una vez finalizada la fermentacion, se coloca la cerveza en reposo, el cual puede ser corto o
extenso, es decir de dos a seis semanas, en un banco de frio a 3° C, de esta manera se buscan
clarificarla y nivelarla mediante actividades fisicas de separacién y precipitacion, lo que

generara mejores condiciones sensoriales del producto.

Embarrilado / embotellado

Concluida la fase de maduracion, el producto esta listo para envasarlo en botellas o barriles de

madera o acero inoxidable para su distribucion y posterior consumo.

32



2.2.10. CONTEXTO DE LA EMPRESA

El joven Carlos Orbe (2020) manifiesta que “La micro cerveceria Centinela Nortefia es una
pequefia empresa en el mercado local de la ciudad de Tulcén que a pesar de su corta trayectoria
laboral brinda a la ciudadania la mejor cerveza autdctona artesanal, con lo que dia a dia existe
un desarrollo potencial de la industria artesanal cervecera al comercializar bebidas alcohodlicas
fuera de lo comun adaptadas a las preferencias del consumidor, de esta manera también se ven
beneficiados econdmicamente los proveedores de la provincia al proporcionar materia prima e

insumos propios de la region”.

2.2.10.1. Centinela Nortefia

La idea de elaboracion de cerveza artesanal nacid de afio del 2016 por dos apasionados jovenes
estudiantes de Ingenieria en Alimentos. Su vocacion y habilidad para hacer cerveza se vio
reflejada en los reconocimientos y premios locales, lo cual serviria como incentivo para

expandirse y elaborar esta bebida a mediana escala en la ciudad.

Después de haber estandarizado sus recetas y adquirir maquinaria y equipos especializados, los
jévenes Carlos Orbe y Paola Pozo el 31 de enero del 2020 se posicionaron en el mercado local
con la primera planta de cerveceria artesanal, con lo que abrieron paso a la comercializacion de

diferentes estilos de cerveza como:

e Porter (cerveza negra)

e IPA (con hojas de arrayan)
e Dubbel (cerveza roja)

e Honey (cerveza de miel)

e Golden Ale (cléasica rubia)

El consumo de estas bebidas alcohdlicas se da principalmente por sus caracteristicas y
propiedades sensoriales al ser elaboradas con materias primas autdctonas del Carchi como:

arrayan, cebada, miel clavo de olor, chocolate, café y banano.
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I1l. METODOLOGIA
3.1. ENFOQUE METODOLOGICO
3.1.1. Enfoque

La presente investigacion comprende un enfoque cualitativo ya que se evaluo las condiciones
iniciales de BPM de la micro cerveceria a través de instrumentos y técnicas de recoleccion de
informacion como entrevistas, auditorias, observacién directa y la lista de verificacion
fundamentada en la resolucion de ARCSA-067. Conforme a lo mencionado, dicho contexto se
relaciona con la definicion de Castafio y Quecedo (2002) donde menciona que la investigacion
cualitativa es “Un disefio que contiene teorias basicas debido a que facilita la recopilacion de
datos empiricos que brindan descripciones complejas de los eventos, interacciones, conductas
e ideas que conducen al progreso o la aplicacion de categorias y relaciones que posibilitan
interpretar los datos.” (p.12).

3.1.2. Tipo de Investigacion
El desarrollo del trabajo cumplira con los siguientes tipos de investigacion:

Seqgun el nivel de profundidad:

e Investigacion descriptiva: De acuerdo con Sierra (2015) la investigacion descriptiva
“Hace referencia a las particularidades o caracteres del objeto de estudio que puede ser
caracterizado también como una situacion o fenémeno” (p.17). Es por ello por lo que se
empeld este tipo de investigacion ya que el Disefio del Sistema de Inocuidad permitio
describir las caracteristicas de los procesos operativos estandarizados, detallando los
instructivos y protocolos de higiene, sanitizacién, analisis de peligros y puntos criticos de

control, como también de sus registros.

Sequn el disefo:

e Investigacion exploratoria: Segun (Arias, 2012) la investigacion exploratoria o de campo
“Es aquella que se la realiza sobre un sujeto u objeto desconocido, escasamente difundido,
que carece de informacion o antecedentes, por lo que sus resultados constituyen una vision
cercana, es decir, un grado de conocimiento” (p.15). Por lo tanto, esta investigacion fue
bastante util ya que permitié un primer acercamiento a la micro cerveceria con el fin de
levantar procedimientos para establecer las condiciones de BPM de la empresa que

conforman el diagnostico inicial.
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3.2. METODOS UTILIZADOS

3.2.1. Método no experimental

Para la presente investigacion se utilizo el método no experimental, segin (Dzul, 2017) este
método “Se basa en sucesos, contextos, categorias, conceptos, sociedades o variables, que
ocurren sin la participacion directa del indagador, es decir; sin cambiar el objeto de la
investigacion. En este método, los fendmenos o eventos se manifiestan tal como se presentan

en su contexto natural para luego ser analizados” (p.19).

3.2.2. Métodos

3.2.2.1. Diagnostico de la situacion actual

Para la realizacion del diagndstico inicial de la microempresa se hizo participe la metodologia
detallada por Granda, (2018) la cual aplica la observacion directa y emplea una lista de
verificacion basada en la resolucion del ARCSA — 067 - 2015 Capitulo 11, para determinar el
porcentaje de cumplimiento de BPM por parte de dicha microempresa. Los datos cualitativos
aportados por esta lista se analizaron y procesaron por medio de la tabulacion en el software de

Excel para ser representados en porcentajes y graficos.

3.2.2.2. Desarrollo del plan de mejoras
El desarrollo del plan de mejoras se fundament6 en el diagnoéstico inicial, recalcando los
pardmetros de no conformidad en una matriz funcional para darles solucion, identificando a su

vez el recurso que interviene, el plazo de implementacion como también el responsable.

3.2.2.3. Elaboracion del manual BPM y POES

La estructuracion del manual BPM y POES se baso el diagndstico inicial y el plan de mejora.
Posteriormente se realiz0 y establecio los programas de prerrequisitos, guiandose
principalmente en nomas nacionales, instructivos y manuales certificados.

3.2.2.4. Desarrollo del sistema HACCP

Una vez establecidos los programas de prerrequisitos se desarrollé el sistema HACCP, mismo
que se fundamentd en los 9 principios basicos constatados en la guia Internacional de
Manhattan, denominada AIB la cual explica detalladamente la metodologia para analizar los
peligros presentes y puntos criticos a controlar, los cuales fueron identificados utilizando el
arbol de decisiones, esta herramienta permitio identificar los PCC, su monitoreo, acciones

correctivas y verificacion.
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3.2.2.5. Desarrollo del estudio econdmico con proyeccion a la futura implementacion

Para llevar a cabo dicho plan se utiliz6 la metodologia de Altamirano, (2018), misma que
describe la importancia del plan de mejoras, su propuesta de implementacion y valor USD. Para
ello se realizo diferentes visitas al mercado o tiendas online para levantar informacion de los

recursos con apoyo de una ficha de cotizacion.

3.2.3. Técnicas de recoleccion de informacion

Para la recoleccion de informacion se utilizo la lista de verificacion fundamentada en la
Resolucion del ARSCA — 067, como también en libros, manuales, guias, programas y material
virtual. Las técnicas utilizadas fueron: fichas técnicas, fichas de observacion, registros,

formatos y entrevistas.

3.3. RECURSOS
En la siguiente tabla se da a conocer los recursos utilizados en dicha investigacion, detallando

cada uno de ellos.

Tabla 1. Recursos

Recursos Detalle
S e Resolucion del ARCSA-067-2015.
Bibliograficos e  Principios HACCP.
e Esfero
. e Hojas
Materiales e Check list
e Calculadora
e Mandil/ botas industriales
Materiales de e Cofia
auditoria e Guantes
e  Mascarilla/ Gafas de bioseguridad
Recursos Detalle
e  Computador
Tecnoldgicos: e Impresora
e Celular
Humanos e Propietarios y operarios de Centinela Nortefia.
Programas * Word
virtuales: * Excel .
e  Power Point
Financieros e Capital propio
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IV. RESULTADOS

4.1. Desarrollo de la Etapa 1: Diagnostico de la situacién actual

Se realiz6 una auditoria interna en la planta con el fin de levantar informacion acerca de Buenas
Practicas de Manufactura, para ello se utilizé la técnica de observacion directa y con ayuda de
la lista de verificacion basada en la Resolucion del ARCSA 067 — 2015 se evalu6 con criterios
de “cumple”, “no cumple” y “no aplica” las siguientes secciones constituidas por los items
correspondientes.

En la siguiente tabla se indica las secciones evaluadas que conforman la lista de verificacion

con su numero de items.

Tabla 2. Secciones evaluadas con su niumero de items

N ° SECCION N° DE ITEM

1 Constatacion de Procesos Industriales Alimenticios 1
Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de

2 50
Manufactura

3 Equipos y utensilios 11

4 Requisitos higiénicos de fabricacién / Obligaciones del 18
personal

5 Materias primas e insumos 10

6 Operaciones de produccién 21

7 Envasado, etiquetado y empaquetado 11

8 Almacenamiento, distribucidn, transporte y 12
comercializacién

9 Aseguramiento y control de calidad 15
TOTAL 149

4.1.2. Interpretacion de datos general de la lista de verificacion

Una vez aplicada la lista de verificacion se procedio a realizar su interpretacion de manera
general, con el fin de conocer el nivel de cumplimiento de BPM por parte de la microempresa.
De esta manera se obtuvo los siguientes resultados:

Tabla 3. Cumplimiento e incumplimiento de BPM general

Criterio Frecuencia Porcentaje
Cumple 100 67%
Valido No cumple 46 31%
No aplica 3 2%
TOTAL 149 100%
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No aplica

Figura 2. Cumplimiento e incumplimiento de BPM

En base a los resultados obtenidos la tabla 3 y figura 2 se puede observar que los items no
aplicados en la evaluacion de BPM corresponden al 2 %, el incumplimiento esta dado por el 31
% y el cumplimiento de la resolucién del ARCSA — 067 por el 67 %. Dichos resultados estan
representados por el nimero total de items evaluados de acuerdo con criterios de cumple, no
cumple y no aplica como se observa en la siguiente tabla 4.

Tabla 4. Secciones que representan el mayor cumplimiento e incumplimiento

Seccién Cumple No cumple No aplica
Ne- ftems % Ne- Ttems % Ne- Ttems %

Co_nstata}c!on de Procesos Industriales 1 1% 0 0% 0 0%
Alimenticios
Instalaciones y Requisitos de Buenas o o 0
Précticas de manufactura 3% 35% 5 33% 0 0%
Equipos y Utensilios 10 10% 0 0% 1 33%
Req_msrt_os Higiénicos de Fabricacién/ 1 11% 7 15% 0 0%
Obligaciones del Personal
Materias Primas e Insumos 8 8% 2 4% 0 0%
Operaciones de Produccion 12 12% 9 20% 0 0%
Envasado, Etiquetado y Empaquetado 7 7% 2 4% 2 67%
Almacenamiento, o DIS_t,I'IbUCIOH, 1 11% 1 206 0 0%
Transporte y Comercializacion
é;ﬁ%g;amlento y Control de Ila 5 506 10 2906 0 0%

TOTAL 100 100% 46 100% 3 100%
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En base a la tabla presentada se establece que la seccion de Instalaciones y Requisitos de Buenas

Practicas de manufactura aporta el mayor porcentaje de cumplimiento de BPM, sin embargo,

también presenta demasiadas inconformidades lo cual se representa en los siguientes graficos:

Seccion que representa el mayor cumplimiento de BPM

Aseguramiento y Control de la Calidad . 5%
Almacenamiento, Distribucion, Transporte. . I 11%
Envasado, Etiquetado y Empaquetado s 7%
Operaciones de Produccion I 12%
Materias Primas e Insumos . 8%
Requisitos Higiénicos de Fabricacion/.. I 11%

Equipos y Utensilios mm 10%

Constatacion de Procesos Industriales.. B 1%

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30%

35%

Instalaciones y Requisitos de Buenas. . I 35%

40%

Figura 3. Secciones con mayor cumplimiento de BPM

En la figura 3 se observo que el apartado de Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de

manufactura contribuye notoriamente al cumplimiento de BPM al ser aprobados 35 items que

representan el 35 %, destacando principalmente los factores como: minimo riesgo de

contaminacion, éptimo disefio y construccién con superficies faciles de limpiar, excelente

estado de estructuras, adecuada instalacion de flujos y redes eléctricas, disponibilidad de

recursos basicos y servicios higiénicos.

Seccidn que representa el mayor incumplimiento de BPM

Aseguramiento y Control de la Calidad IEEEEEG—G—G——EEE  22%
Almacenamiento, Distribucion, Transporte y.. llll 2%
Envasado, Etiquetado y Empaquetado s 4%
Operaciones de Produccion I 20%
Materias Primas e Insumos I 4%

Requisitos Higiénicos de Fabricacion/ Obligaciones del.. I,  15%

0% 5% 10% 15% 20% 25%

30%

Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de.. I 33%

35%

Figura 4. Seccion que representa el mayor incumplimiento de BPM
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En la figura 4 se puede observar que, el 33 % de incumplimiento estd dado por la seccion de

Instalaciones y Requisitos de Buenas Practica de manufactura, al

encontrase 15

inconformidades en las que sobresalen: ausencia de proteccion contra plagas, elementos

inflamables en areas susceptibles, falta de un sistema de recoleccion de desechos y ausencia de

medios de ventilacion y mecanismos de control de humedad y temperatura.

4.1.3. Interpretacion de datos por seccion de la lista de verificacion

Una vez constatados los resultados generales, se analizé e interpretd de manera seccionada el

cumplimiento e incumplimiento de BPM de cada uno de estos nueve apartados.

A continuacion, la siguiente tabla detalla el porcentaje de cumplimiento, incumplimiento y “no

aplica” de las secciones evaluadas.

Tabla 5. Porcentaje de cumplimiento, incumplimiento y “no aplica” de las secciones evaluadas.

. NO NO
SECCION CUMPLE CUMPLE APLICA TOTAL

Constatacion de Procesos Industriales Alimenticios

100% 0% 0% 100%
Instalaciones y Requisitos de Buenas Précticas de

70% 30% 0% 100%
manufactura
Equipos y Utensilios 91% 0% 9% 100%
Requisitos Higiénicos de Fabricacion/ Obligaciones del

61% 39% 0% 100%
Personal
Materias Primas e Insumos 80% 20% 0% 100%
Operaciones de Produccion 57% 43% 0% 100%
Envasado, Etiquetado y Empaquetado 64% 18% 18% 100%
Almacenamiento,  Distribucion,  Transporte vy

o 92% 8% 0% 100%

Comercializacién
Aseguramiento y Control de la Calidad 33% 67% 0% 100%

En la tabla 5 se puede evidenciar que la seccién de Almacenamiento, Distribucion, Transporte

y Comercializacién cumple con el 92 % de la norma, sin embargo, el apartado de

Aseguramiento y Control de la Calidad con el 67 % presenta mayores inconformidades que

deben ser atendidas de inmediato.

Para ello se analiza detalladamente los resultados de cada seccion.
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e Constatacion de procesos industriales alimenticios

Tabla 6. Constatacion de procesos industriales alimenticios.

Criterio Frecuencia Porcentaje
Cumple 1 100%
Valido No cumple 0 0%
No aplica 0 0%
TOTAL 1 100%
Constatacion de Procesos Industriales Alimenticios
= Cumple
= No cumple
No aplica

Figura 5. Constatacion de Procesos Industriales Alimenticios

Con respecto a la tabla 6 y figura 5 sobre Constatacion de Procesos Industriales Alimenticios,

la empresa cumple con el 100 %, debido a que se garantizd el cumplimiento de actividades

como: procesamiento, envasado y distribucion por parte de la microempresa.

e Instalaciones y requisitos de buenas préacticas de manufactura

Tabla 7. Instalaciones y requisitos de buenas practicas de manufactura

Criterio Frecuencia Porcentaje
Cumple 35 70%
Valido No cumple 15 30%
No aplica 0 0%
TOTAL 50 100%
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Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura

u Cumple
® No cumple

No aplica

Figura 6. Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura

En la tabla 7 y figura 6 de la seccidn de Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de

Manufactura se establece el 30 % de incumplimiento y 70 % de cumplimiento por parte de la

Resolucion 067 del ARCSA, de esta manera se encontraron algunas inconformidades.

En la tabla 8 se enlista los hallazgos localizados en dicha seccion.

Tabla 8. Hallazgos localizados en la seccion de Instalaciones y requisitos de buenas practicas
de manufactura.

Capitulo  Referencia Hallazgo
Ausencia de protecciones contra materias extrafias, polvo, plagas y
Art. 75.a  diferentes elementos provenientes del exterior.
[%2]
% Los elementos inflamables se encuentran dentro de la planta cerca del area
D« Art. 76.a—3 de produccion.
0
E E El techo es de teja de Eternit, que por sus ondulaciones se dificulta realizar
8 < At.76.b-1 sulimpieza.
[l LL
%’ % Art. 76. b - 3 Los drenajes no cuentan con trampas de sélidos.
os Art. 76. b -4  Las uniones entre los pisos y paredes no son concavas
Wy Las lineas de flujo no estan identificadas por colores de acuerdo con la
> 9) Art. 76.e.3  norma INEN y tampoco llevan rétulos.
n g
% E Art. 76. ¢ No existe ningtin medio de ventilacion.
o 2 Art. 76. h No existen mecanismos de control de humedad y temperatura.
5 o El suministro de agua no posee un mecanismo de control de temperatura y
< o Art. 77.a.2  presion.
[%2]
< Art. 77.a. 4 Los sistemas de agua no se encuentran identificados.
Art. 77.d. 1 No cuentan con un sistema de desechos solidos
Art. 77.d. 4  El &rea de desperdicios se encuentra dentro del &rea de produccion
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e Equiposy Utensilios

Tabla 9. Cumplimiento e incumplimiento de BPM en equipos Yy utensilios.

Criterio Frecuencia Porcentaje
Cumple 10 91%
Vélido No cumple 0 0%
No aplica 1 9%
TOTAL 11 100%
Equipos y Utensilios
u Cumple
= No cumple
No aplica

Figura 7. Cumplimiento e incumplimiento de BPM en equipos y utensilios.

La figura 7 indica el porcentaje del 9 % para items constados en la lista de verificacion, pero

que no aplicaron en la evaluacion, de igual manera no se encontraron inconformidades lo que

atribuyé significativamente al cumplimiento de esta seccion con un resultado del 91 %.

e Requisitos higiénicos de fabricacion / obligaciones del personal

Tabla 10. Requisitos higiénicos de fabricacion / obligaciones del personal

Criterio Frecuencia Porcentaje
Cumple 11 61%
Vélido No cumple 7 39%
No aplica 0 0%
TOTAL 18 100%
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Requisitos Higiénicos de Fabricacién / Obligaciones del Personal

u Cumple
® No cumple

No aplica

Figura 8. Requisitos higiénicos de fabricacion / obligaciones del personal

Segun la figura 8, con respecto a los Requisitos Higiénicos de Fabricacion / Obligaciones del
Personal, se manifiesta que no existieron items que no aplicaron en la auditoria de la empresa,
no obstante, el 39 % esta representado por el incumplimiento y el 61 % por el cumplimiento de
la Resolucion del ARCSA 067.

A continuacién, en la tabla 11 se constatan las no conformidades aportadas por la seccion en
cuestion.

Tabla 11. Hallazgos localizados en la seccion de requisitos higiénicos de fabricacion y
obligaciones del personal.

Capitulo Referencia Hallazgo

w > Art. 81 No cuenta con un plan de capacitacién de BPM.

a > 0 ;(' Art. 82. A Los operarios no son sometidos a examenes médicos
npOZ22 No se toman medidas para la prohibicion de manipulacién de alimentos
SCogRlo At 82.8 or operarios que presentan enfermedades infecciosas o heridas
FOZGQ por op que p i :
w=0< g Art.83 A Todo el personal no cuenta con uniformes adecuados.
D (:D & Art.8l.a.1 Sehace el uso de vestimenta de colores oscuros.
8 Q ?,% oo Art. 84 Los operarios no utilizan protector de barba.
xrITuon Art. 87 No se provee de ropa protectora a visitantes.

e Materias primas e insumos

Tabla 12. Cumplimiento e incumplimiento de BPM respecto a materias primas e insumos.

Criterios Frecuencia Porcentaje
Cumple 8 80%
Valido No cumple 2 20%
No aplica 0 0%
TOTAL 10 100%
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Materias primas e Insumos

m Cumple
m No cumple

No aplica

Figura 9. Cumplimiento e incumplimiento de BPM respecto a materias primas e insumos.

En cuanto a la seccion de Materias Primas e Insumos, se puede apreciar en la figura 9, que el
numero de items que no cumplen con la lista de verificacion estan representados por el 20 %,
no obstante, el 80 % se atribuye al cumplimiento de esta seccién.

Por consiguiente, la tabla presentada manifiesta los hallazgos encontrados en el apartado
mencionado.

Tabla 13. Hallazgos localizados en la seccion de materias primas e insumos.

Capitulo Referencia Hallazgo
0wy Las materias primas no son sometidas a inspecciones y control,
Art. 89 tampoco existen hojas de aceptabilidad de higiene, calidad e
inocuidad

MAERIA
PRIMAS
INSUMO

No existen instructivos para el ingreso de ingredientes a las areas

Art. 93 susceptibles de contaminacion

e Operaciones de produccion

Tabla 14. Cumplimiento e incumplimiento de BPM respecto a operaciones de produccion

Criterio Frecuencia Porcentaje
Cumple 12 57%
Valido No cumple 9 43%
No aplica 0 0%
TOTAL 21 100%
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Operaciones de Produccion

m Cumple
= No cumple

No aplica

Figura 10. Cumplimiento e incumplimiento de BPM respecto a operaciones de produccion

En la figura 10 se observa que no existen items que no apliquen en la evaluacién; si bien el 20
% esté representado por el incumplimiento y el 80 % por el cumplimiento de la Resolucion del
ARCSA 067.

La tabla 15 ostenta las no conformidades localizadas.

Tabla 15. Hallazgos localizados en la seccion de operaciones de produccién

Capitulo Referencia Hallazgo

'-'DJ Art. 99. ¢ No se validan los procesos de limpieza y desinfeccidn.

»n % Art. 99. d Las cubiertas de las mesas no son lisas ni impermeables.

s Art. 100. b No existen protocolos completos de fabricacion.

o 8 Art. 102 No se identifica el lote de fabricacién.

g &) Art. 103 No cuentan con programas de rastreabilidad/trazabilidad.

x Q No se toman medidas para proteger al alimento de contaminacion por
wx Art. 106 . -

o o ' metales u otros materiales extrafios

o Art. 111 No existen registros de produccion.

Tabla 16. Cumplimie

Envasado, etiquetado y empaquetado

nto e incumplimiento de BPM respecto a envasado, etiquetado y

empaquetado
Criterios Frecuencia Porcentaje
Cumple 7 64%
Valido No cumple 2 18%
No aplica 2 18%
TOTAL 11 100%
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Envasado, Etiquetado y Empaquetado

u Cumple
m No cumple

No aplica

Figura 11. Cumplimiento e incumplimiento de BPM respecto a envasado, etiquetado y empaquetado

De acuerdo con la interpretacién de la figura 11, se manifiesta que el 18 % corrobora las no
conformidades de la Resolucion del ARCSA y el 64 % representa el cumplimiento de esta de
acuerdo con el apartado de Envasado, Etiquetado y Empaquetado.

La siguiente tabla 17 muestra los hallazgos confirmados en dicha seccion.

Tabla 17. Hallazgos localizados en la seccién de operaciones de envasado, etiquetado y
empaquetado

Capitulo Referencia Hallazgo

Art. 115 No existen procedimientos establecidos para la rotura de vidrio

Las operaciones de produccion y llenado — envasado se

Art. 122 . .
encuentran en la misma area.

ENVASADO,
ETIQUETADO Y
EMPAQUETADO

e Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

Tabla 18. Inconformidades encontradas en la seccion de almacenamiento, distribucién,
transporte y comercializacion

Criterios Frecuencia Porcentaje
Cumple 11 92%
Vélido No cumple 1 8%
No aplica 0 0%
TOTAL 12 100%

47



Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion

m Cumple
= No cumple

No aplica

Figura 12. Cumplimiento e incumplimiento de BPM en la seccién de almacenamiento, distribucién,
transporte y comercializacion

La figura 12 indica el resultado de 6,25 % para los items que no cumplen en la evaluacién de
la seccion de Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion, sin embargo, el
92 % representa el cumplimiento para tal seccion.

A continuacion, en la tabla 19 se da a conocer las no conformidades presenciadas en el apartado
en cuestion.

Tabla 19. Hallazgos localizados en la seccion de almacenamiento, distribucidn, transporte y
comercializacién

Capitulo Referencia Hallazgo
ALMACENAMIENTO, El producto envasado y
DISTRIBUCION, almacenado esta en contacto con
TRANSPORTE Y Art. 125 el piso

COMERCIALIZACION

e Aseguramiento y control de calidad

Tabla 20. Cumplimiento e incumplimiento de BPM en la seccion de Aseguramiento y control
de calidad

Criterio Frecuencia Porcentaje
Cumple 5 33%
Vaélido No cumple 10 67%
No aplica 0 0%
TOTAL 15 100%
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Aseguramiento y Control de Calidad

m Cumple
= No cumple

No aplica

Figura 13. Cumplimiento e incumplimiento de BPM en la seccién de Aseguramiento y control de calidad

Con respecto a la figura 13, se expone que no existen items que no aplicaron en la evaluacion,
no obstante, el porcentaje del 67 % corresponde al incumplimiento por parte de la empresay el
33 % al cumplimiento de esta seccion.

La siguiente tabla constata las inconformidades encontradas en la seccion de Aseguramiento y
Control de Calidad

Tabla 21. Hallazgos localizados en la seccion de aseguramiento y control de calidad

Capitulo  Referencia Hallazgo
Art. 131y  Las operaciones de procesamiento, envasado y almacenamiento no cuentan
132 con un sistema de aseguramiento de calidad.
Art. 133. 3 No existen criterios de calidad para la aceptacion, liberacion, retencién y

rechazo de la materia prima y producto final.
Art. 133. ¢ No existe documentacién de los equipos y procesos.
No existen manuales e instructivos de equipos, procedimientos de fabricacion,

a

g Art. 133.d sistema de almacenamiento y procedimientos de laboratorio.

5 A Los muestreos, procedimientos de laboratorio y métodos de ensayo no son
S oficialmente validados.

Art. 133. f  No existe un sistema de control de alérgenos.
Art. 135 No se lleva un registro de control de limpieza, calibracion y mantenimiento
' preventivo de cada equipo e instrumento.
No se realizan inspecciones de verificacion ni validacién para los procesos de
Art. 136.¢c . . . -
limpieza y desinfeccion.
Art. 137 No se realiza control de plagas.

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE

4.1.4. Resumen de incumplimientos por seccion
En cuanto al analisis e interpretacion de los procesos de BPM por seccidn se recalca el grado
de incumplimiento de cada una con el fin de identificar el apartado que necesita acciones de

correccion inmediata.
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A continuacién, en la tabla 22 se expone el grado de incumplimiento en porcentajes de las
secciones evaluadas, recalcando la de mayor incumplimiento.

Tabla 22. Grado de incumplimiento de las secciones evaluadas

Seccion No cumple
Instalaciones y Requisitos de Buenas Précticas de manufactura 30%
Requisitos Higiénicos de Fabricacién/ Obligaciones del Personal 39%
Materias Primas e Insumos 20%
Operaciones de Produccién 43%
Envasado, Etiquetado y Empaquetado 18%
Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion 8%
Aseguramiento y Control de la Calidad 67%

De las nueve secciones evaluadas, siete presentan inconformidades que van desde rangos del 8

al 70 %, tal como se muestra en la siguiente figura 14:

Grado de incumplimiento por seccién

Aseguramiento y Control de la Calidad = ———— (7%

Almacenamiento, Distribucion, Transporte.. ™= 8%

Envasado, Etiquetado y Empaquetado ~em——= 18%

Operaciones de Produccion ——— 43%

Materias Primas e Insumos ~e— 200
Requisitos Higiénicos de Fabricacion/. . M——————— 3900

Instalaciones y Requisitos de Buenas. . "—————— 3(%

o 01 02 03 04 05 06 07 08

mNO CUMPLE

Figura 14. Grado de incumplimiento de las secciones evaluadas

De acuerdo a la figura 14 se evidencia que la seccion de Almacenamiento, Distribucion,
Transporte y Comercializacion presenta menos falencias de BPM, al asumir unicamente el 8 %
de incumplimiento, seguido de esto se encuentran los apartados de Envasado, Etiquetado y
Empaquetado, y Materias Primas e Insumos con el 18 y 20 % respectivamente, no obstante la
seccion de Aseguramiento y Control de la Calidad indica un grado mayor de incumplimiento
representado por el 67 %, esto debido principalmente a la ausencia de parametros
estandarizados y documentados de sistemas de control y aseguramiento de la calidad. En cuanto
al analisis realizado de incumplimiento de BPM, tanto general como por seccion se sostiene
que los apartados de Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de manufactura,
Aseguramiento y Control de la Calidad requieren de mayor atencion para corregir y ejecutar

los procesos de manufactura erroneos y ausentes.
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4.2. Etapa 2: Plan de mejoras

Tabla 23. Plan de mejoras

PLAN DE MEJORAS PARA LA MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA

Capitulo

INSTALACIONES Y REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA

Referencia

Art. 75. A

Art. 76.a-3

Art. 76.b -1

Art.76.b -3

Referencia

Art. 76. b - 4

Art. 76.e-3

Art. 76. g

Problema
La construccién permite el acceso de polvo,
materias  extrafias, plagas y varios

componentes provenientes del exterior.

Los elementos inflamables (tanques de gas)
estan dentro de la planta.

El techo es de teja de Eternit, que por sus
ondulaciones se dificulta realizar la limpieza.

Los drenajes no cuentan con trampas de
solidos.

Problema

Las uniones entre los pisos y paredes no son
concavas.

Las lineas de flujo no estan identificadas por
colores de acuerdo con la norma INEN vy
tampoco llevan rotulos.

No se cumplen con las condiciones de
ventilacion y el Unico medio existente no es

Solucion

Instalar mallas protectoras en la
parte superior del é&rea de
elementos inflamables.

Aislar en un area fuera de la planta
los elementos inflamables.

El techo de la planta debe ser de
concreto, revestido de un material
facil de limpiar.

Se debe colocar al drenaje una
trampa de sélidos que incorpore a
su vez un filtro. Tales materiales
pueden ser de acero inoxidable
para que resistan a los liquidos.

Solucion

Se debe reconstruir con concreto
las uniones entre pisos y paredes
convexas.

Rotular e identificar por colores de
acuerdo con la norma INEN, el
flujo de agua potable y gas
carbonico.

Incorporar  ventiladores  con
cualquier mecanismo de funcion.

Recursos

Econdmico -
Insumos

Econdmico —
material para
Construccion.

Econdmico —
material para
Construccion.

Econdémico —
Material

Recursos
Econdmico —
material para
Construccion

Econdmico —
Insumos

Econdmico —
Equipo

Plazo

1
Semanas

2
Semanas

Meses

Semana

Plazo

3
Semanas

4
Dias

1
Semana

Responsable

Administracion -

Gerencia

Administracion —

Gerencia

Administracion —

Gerencia

Administracion —

Gerencia

Responsable

Administracion —

Gerencia

Administracion —

Gerencia

Administracion -

Gerencia
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REQUISITOS

HIGIENICOS

DE
FABRICACI

ON/

Art. 76. H

Art. 77.a-2

Referencia

Art. 77.a-4

Art. 77.d-1

Art. 77.d -4

Art. 81

Art. 82. A

adecuado ni estd disefiado para evitar
contaminaciones.

No existen mecanismos de control de

humedad y temperatura.

El suministro de agua no posee un mecanismo
de control de temperatura.

Problema
No se encuentran identificados los sistemas
de agua.

No cuentan con un sistema de desechos
s6lidos

La zona de desperdicios reside dentro del area
de produccion.

No existe un plan de capacitacion de BPM
para el personal.

No se exige examenes meédicos a los
operarios.

Instalar dispositivos de monitorio
de humedad y temperatura.

Hacer uso de un termémetro
industrial.

Solucion

Identificar el sistema de agua
ionizada.

Incorporar depdsitos de desechos
solidos, roturarlos de acuerdo a:
plasticos, papel, vidrio y residuos
organicos, e identificados por
colores.

Al colocar depésitos de desechos,
los restos de malta (afrecho), irian
directamente al contenedor verde
(desechos organicos).

Desarrollar un programa
interactivo de BPM.
Solicitar ~ examenes  médicos

ocupacionales a los operarios.

Econdmico -
Equipo

Econdmico -
Instrumento

Recursos

Econdmico -
Insumos

Econémico -
Insumos

Econdmico —
Material para
construccion

Documental-
econémico

Econdémico —
Documentacio
n

1
Semana

Dias

Plazo

Dias

Semana

Inmediato

Meses

Mes

Administracion -
Gerencia

Administracion —
Gerencia

Responsable

Administracion -
Gerencia

Administracion -
Gerencia

Administracion -
Gerencia

Encargado de
Calidad y
Produccion

Administracion —
Gerencia
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MATERIAS
PRIMAS E
INSUMOS

Art. 82.B

Referencia

Art. 83. A

Art.83.a-1

Art. 84

Art. 87

Art. 89

Art. 93

Referencia

No se toman medidas para la prohibicion de
manipulacidn de alimentos por operarios que
presentan  enfermedades infecciosas o
heridas.

Problema

Todo el personal no cuenta con uniformes
adecuados.

Se hace el uso de vestimenta de colores
oscuros.

Los operarios no utilizan protector de barba.

No se provee de ropa protectora a visitantes.

Las materias primas no se sujetan a
inspecciones y control.

No existen instructivos para el ingreso de
ingredientes a las areas susceptibles de
contaminacién.

Problema

Establecer un procedimiento que

prohiba la manipulacién de
alimentos a operarios que
presenten  alguna infeccion
cutanea.

Solucion

Otorgar a los operarios uniformes
industriales y adecuados de
acuerdo con sus actividades.

Con los uniformes otorgados por

la empresa se soluciona el
problema.
Utilizar  protector de barba
industrial.

Con los uniformes disponibles de
acuerdo con la solucion del Art.
83. A se soluciona el problema.

Realizar andlisis fisicoquimicos y
sensoriales a la malta, levadura,
agua y lupulo.

Elaborar instructivos que detallen
la correcta manipulacién e ingreso
de ingredientes al é&rea de
produccién.

Solucion

Documental

Recursos

Econémico —
Insumos

Econdémico —
Insumos

Econdémico —
Insumos

Econémico —
Insumos

Documental-
econémico

Documental-
econémico

Recursos

Inmediato

Plazo

2
Semanas

Inmediato

Dias

Inmediato

3
Semanas

Mes

Plazo

Encargado de
Produccion

Responsable

Administracion -
Gerencia

Administracion -

Gerencia

Administraciéon -
Gerencia

Administraciéon -
Gerencia

Administraciéon -
Gerencia

Encargados de
Calidad y
Produccion

Responsable
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OPERACIONES DE PRODUCCION

ENVASADO
ETIQUETADO Y
EMPAQUETADO

Art99. c

Art. 99.d

Art. 100. b

Art. 102

Art. 103

Art. 106

Referencia
Art. 111

Art. 115

Art. 122

No se corroboran los procesos de limpieza y
desinfeccion.

Las superficies de las mesas no son lisas ni
impermeables.

No existen
fabricacion.

protocolos completos de

No se identifica el lote de fabricacién.

No cuentan con
rastreabilidad/trazabilidad.

programas  de

No se toman medidas para resguardar a la
cerveza de materiales extrafios o metales.

Problema
No existen registros de produccion.

No existen procedimientos para la rotura de
envases de vidrio.

Las operaciones de produccion y llenado —
envasado se encuentran en la misma area.

Realizar analisis microbiolégicos
a equipos, utensilios y superficies.

Revestir la mesa de acero
inoxidable.
Documentar el proceso de

elaboracién de cerveza.

Registrar el lote de produccion de
cada estilo de cerveza.
Documentar programas  de
rastreabilidad/ trazabilidad para
monitorear la  cadena de
produccién.

Instalar detectores de metal o
imanes para proteger al alimento.

Solucion
Llevar un registro de la cantidad de
cerveza producida.

Establecer y documentar
procedimientos para accidentes
por rotura de vidrio.

Separar el area de produccion y
llenado — envasado mediante el
uso de sefialética.

Documental-
econdmico

Econémico —
material para
construccioén

Documental-
econémico

Documental-
econdmico

Econdmico —
Insumos

Recursos

Documental-
econémico

Econdmico

Mes

1
Semana

2
Semanas

Inmediato

Meses

3

Dias

Plazo
Inmediato

Semana

Dias

Administracion -
Gerencia

Administracion -
Gerencia

Encargado de
Calidad y
Produccion

Encargado de
Produccién

Encargado de
Calidad y
Produccion

Administracion —
Gerencia
Responsable
Encargado de
Produccion

Encargado de
Calidad y
Produccién

Administracién -
Gerencia
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ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE

TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

CALIDAD

Art. 125

Referencia

Art. 131y 132

Art. 133. a

Art. 133. c

Art. 133.d

El producto envasado y almacenado esta en
contacto con el piso

Problema
Le procedimiento de fabricacion,
procesamiento, envasado y almacenamiento
no cuentan con un sistema de aseguramiento
de calidad.

No existen criterios de calidad para la
aceptacion, liberacion, retencion vy
devolucion de la materia prima y producto
final.

Los equipos no cuentan con documentacion.

No existen manuales e instructivos de
equipos, procedimientos de fabricacion y
sistema de almacenamiento.

Incorporar al rea de almacenado,
tarimas o estantes.

Solucién

Desarrollar un sistema de gestion
(BPM, POES y HACCP) que
garantice la calidad e inocuidad
del producto.

Fijar e implementar de acuerdo
con la norma técnica criterios de
aceptabilidad o rechazo de Ila
materia prima y producto.

Documentar la  informacion

técnica de los equipos.

Documentar e  implementar
instructivos de manejo de los
equipos, proceso de fabricacién y
almacenamiento.

Econdémico — 3
Insumos Semanas
Recursos Plazo
Documental- 4
econémico Meses
Documental- 3
econémico Semanas
Documental- 2
econdmico Mes
Documental- 2
econdmico Meses

Administracion -
Gerencia

Responsable

Encargado de
Calidad y
Produccién

Encargado de
Calidad

Encargado de
Produccion

Administracion —
Encargados de
Calidad y
Produccion
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Referencia

Art. 133. e

Art. 133. f

Art. 135

Art. 136. c

Art. 137

Problema
Las técnicas de laboratorio, muestreo y
métodos de ensayo no son validadas.

No existe un procedimiento de control de
alérgenos.

No se lleva un registro de control de limpieza,
calibracion y mantenimiento preventivo de
cada instrumento y equipo.

No se realizan inspecciones de verificacién
para los procesos de limpieza y desinfeccion.

No se realiza control de plagas.

Solucion

Validar los analisis fisicoquimicos
realizados.

Desarrollar e implementar un
sistema de control de alérgenos.

Desarrollar e implementar POES

de limpieza, sanitizacion,
calibracion y mantenimiento de
cada equipo.

Validar las précticas de POES
mediante una ficha técnica
estructurada.

Implementar un sistema de control
de plagas.

Recursos

Documental-
econodmico

Documental-
econémico

Documental-
econdmico

Documental-
econémico

Documental-
econdmico

Plazo

Mes

3
Semanas

3
Semanas

1
Semana

3
Semanas

Responsable
Administracién —
Encargado de
Calidad
Administracién —
Encargado de
Calidad y
Produccion

Encargado de
Calidad y
Produccion

Encargado de
Calidad

Administracion —
Encargado de
Calidad y
Produccion

4.3. Etapa 3: Desarrollo del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACC)
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CAPITULO I- INFORMACION DE LA COMPANIA
1. DATOS DE LA EMPRESA
e Nombre de la empresa: Centinela Nortefia
e UBICACION
o Provincia: Carchi
o Canton: Tulcan

o Direccion: Avenida Bolivar, cerca del terminal terrestre de Tulcan
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Figura 15. Mapa de ubicacién de la microempresa "Centinela Nortefia"

e Nombre del representante legal: Katerin Odalys Orbe Revelo y Carlos Andrés
Orbe Revelo

e Teléfono/ FAX: 0995347467

¢ Ruc/RISE: 0401851753001

e Correo electronico: centinelanortefia96@gmail.com
BREVE HISTORIA DE LA COMPANIA

La idea naci6 en el afio 2016, a partir de dos jovenes estudiantes de Ingenieria en
Alimentos quienes, con su vocacion y habilidad para hacer cerveza decidieron crear una

microempresa de produccion.

El objetivo de esta microempresa era brindar a la ciudadania la mejor cerveza autdctona
artesanal, para ello buscaron el financiamiento para adquirir maquinaria y equipos

especializados, asi como la estandarizacion de recetas para su futura elaboracion.
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El 31 de enero del 2020 se inauguro y posiciono en el mercado local con la primera planta
de cerveceria artesanal, cuya cerveza es elaborada con materias primas autoctonas del
Carchi como: cebada, café, chocolate, arrayan, miel, banano y clavo de olor.
2. TIPOS DE PRODUCTOS ELABORADOS
Tipos de cervezas que se producen en la empresa
e Porter (cerveza negra)
e IPA (con hojas de arrayan)
e Dubbel (cerveza roja)
e Honey (cerveza de miel)

e Golden Ale (clésica rubia)

3. MERCADO
La cerveza elaborada en la micro cerveceria Centinela Nortefia esta destinada al consumo
local, todos los ciudadanos de la ciudad de Tulcéan, de la provincia del Carchi y de los
vecinos de Colombia de la ciudad de Ipiales cuando visitan nuestra ciudad.

4. POLITICAS DE CALIDAD

e Elaborar productos que satisfagan las necesidades del consumidor cumpliendo con
las normativas que rigen el pais.

e Velar por latranquilidad y seguridad de los trabajadores de la microempresa, asi como
de los clientes aplicando normativas de inocuidad alimentaria.

e Manejar la comunicacién efectiva con el personal de trabajo y los clientes con el fin
de buscar el mejoramiento constante de la produccion de los productos, servicio al
cliente y ambiente laboral.

e Aplicar buenas practicas de manufactura y POES en la limpieza de las instalaciones
de la empresa de manera que se pueda elaborar y servir cerveza de calidad elaborada

bajo estandares de inocuidad.
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5. DIAGRAMA ORGANIZACIONAL

Gerente General

Area administrativa

Area de produccion

Asesor contable

Jefe de produccion

Operarios

Figura 16. Organigrama de la micro cerveceria Centinela nortefia

CAPITULO II-EQUIPO HACCP
En la siguiente tabla se indican las personas que conforman el equipo para desarrollar el

sistema HACCP:
Tabla 24. Equipo HACCP en la micro cerveceria Centinela Nortefia
Nombre Cargo
Carlos Orbe Gerente Genera! ,
Jefe de produccion
Jefe de area administrativa
Paola Pozo Jefe de ventas
Asesor contable
Milena Pozo Coordinador HACCP

CAPITULO IllI- PROGRAMAS DE PRERREQUISITOS

Con respecto a los prerrequisitos, en el manual BPM se encuentran los procedimientos,

instructivos y registros necesarios. En la siguiente tabla 25 se indican los requisitos que

debe cumplir la micro cerveceria de acuerdo a las necesidades de una industria

alimentaria:
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Tabla 25. Cumplimiento de los prerrequisitos.

como envases Yy

empaques.

el cual permite eliminar
todo residuo

contaminante.

Validacion
Prerrequisito Revision
(Documentos) Documento | Responsable Objetivo Alcance Elementos principales | autorizada
por
Reconocer las lineas de | Aplicaa la mejora de todas
flujo con respecto a la | las tuberias que | Diferenciacion por color de
norma INEN 440, asi | transportan algun tipo de | las lineas de flujo.
) Pro1 Jefe de | como establecer un | fluido, asi como aplicar un Gerente de
Instalaciones . ) ] ] o
Pro2 produccién sistema de desechos | sistema de desechos en | Diferenciacion por color los | la empresa
solidos a fin de | todas las &reas donde se | tachos de basura de acuerdo
clasificarlos desarrollen  actividades | alo reciclable y no reciclable
correctamente gue generen desperdicios.
El agua proviene del
Establecer un servicio publico potable,
proceso adecuado de sin embargo, se dispone de
» A todo el personal de -
Jefe de | recepcion de ~ | un purificador de agua
Control de agua Pr06101 » ) ) _| control de materias ) ) o Gerente de
produccion materias primas, asi ) mediante 6smosis inversa
primas. la empresa
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Validacion

Prerrequisito Revision
(Documentos) Documento | Responsable Objetivo Alcance Elementos principales | autorizada
por
Proceso de recepcion de
) materia prima, registro de
Jefe de | Determinar un » )
» recepcion de cada materia
produccion, | proceso adecuado de ) o
Control de y A todo el personal de | prima utilizada con datos
) ) encargado de | recepcion de ) Gerente de
materia prima y Pro6101 » ) ) | control de materias | de su proveedor, detalles
recepcion de | materias primas, asi | _ la empresa.
proveedores _ ) primas. de almacenamiento de
materia como material de
) acuerdo a las
prima. envase y empaques. .
caracteristicas de los
productos.
Establecer la Incluye detalles sobre el
Jef g metodologia  para estado de salud de los
efe e
Higiene del Pro5 N llevar a cabo el | Aplica a todo el |trabajadores, lavado de | Gerente de
produccion y o ) o
personal PrO5R04 control de la higiene | personal operativo. manos, restricciones para | la empresa.

operarios

del que labora en la

empresa.

el cabello e higiene y

medidas de proteccion.
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Validacion
Prerrequisito Revision
(Documentos) | pocumento | Responsable Objetivo Alcance Elementos principales | autorizada
por
Establecer una Detalles que  deben
herramienta que sirva conocer los operarios
_ como guia para el _ » sobre las botellas de vidrio
Operarios y Al jefe de produccion y ) ]
o ) control de rotura de ) ) para evitar su ruptura, asi | Gerente de
Control de vidrios Pr10 jefe de| operarios, asi como )
y vidrios  en las _ o como las acciones que se | la empresa
produccion ) ) objetos de vidrio.
instalaciones que deben tomar en caso de
puedan causar que se rompa cualquier
contaminacion. material de vidrio.
Lo que se debe seguir para
contratar un proveedor de
Establecer una plagas, que documentos
herramienta que sirva legales debe tener, que
Jefe de ) .| Al personal responsable ) Gerente de
Control de plagas Pri2 N como guia basica acciones debe hacer,
produccion de control de plagas. ) | laempresa.
para el control de cuales son las plagas mas
plagas. comunes, acciones que
podrian  realizarse vy
lineamientos de control.
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Validacion
Prerrequisito Revision
(Documentos) Documento | Responsable Objetivo Alcance Elementos principales | autorizada
por
Directrices que deben
Establecer una ) )
_ ) seguir para determinar que
herramienta que sirva ] ) ]
] o insumo o materia prima
Jefe de | como guia basica _ . )
Control de y Al jefe de produccion y | representa un alérgeno | Gerente de
) Pril produccion y | para el control de ) _ )
alérgenos ) ) operarios para el consumidor, en qué | la empresa.
operarios alérgenos en la
y fase del proceso se lo
elaboracion de ]
agrega y como
cerveza. ]
solucionarlo.
o Proporcionar la Caracteristicas que deben
Procedimientos ) y ) .
o informacion y cumplir los utensilios
de mantenimiento . ]
) documentacion ) empleados, asi como
preventivo y ) Aplica a todos los
) Operador vy | necesaria para el ] o detalles generales sobre el
correctivo de _ equipos, maquinaria e o _
) PrO8 jefe de | correcto ) ) mantenimiento de equipos | Gerente de
equipos y » o instalaciones de la| ] _
o produccion. | mantenimiento  de e instalaciones, a partir de | la empresa
calibracion de ) | empresa. o
_ equipos, maquinarias este procedimiento se
equipos de _ _
o e instalaciones en la generan planes,
medicion. _ ) _
empresa. instructivos y registros.
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Validacion

Prerrequisito Revision
(Documentos) | pocumento | Responsable Objetivo Alcance Elementos principales | autorizada
por
_ Detalles de los temas
Brindar una -
) . o basicos que deben
herramienta  basica | Esta dirigido al personal | )
_ impartirse en la
o para coordinar las | responsable de la o
Capacitacion  del o o capacitacion. Este | Gerente de
Pr03 Gerente capacitaciones  del | coordinacion de
personal o documento cuenta con un | la empresa.
personal que labora | capacitacion de personal o
) ) plan de capacitacion
en la micro | y afines. _
i PrO3PIO1 y un registro
cerveceria.
PrO3R02.
Pasos que se debe tener en
A las personas | cuenta desde la recepcion
Establecer un | encargadas  de la| de materia prima, su
N Jefe de | proceso de | elaboracion del | entrega a produccién,
Trazabilidad de » . ) . Gerente de
Pri13 produccion vy | trazabilidad de los | producto, desde la | manipulacion, despacho y
productos la empresa.

operadores

productos que

elabora la empresa.

recepcion de materia
prima y venta del

producto final.

entrega al cliente,
acciones a tomar en caso
de devoluciones, todo con

registros para su control
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Validacion

Prerrequisito Revision
(Documentos) Documento | Responsable Objetivo Alcance Elementos principales | autorizada
por
Directrices para cumplir
con una recepcion de
) materia prima, de este
o Establecer las | Aplica a todo el proceso
Especificaciones Operador vy | ) .| proceso se desglosan los
_ directrices para la | desde recepcion, | ) | Gerente de
de producto Pro6 jefe de » » instructivos de recepcion
_ y elaboracion de la | elaboracion, hasta _ _ la empresa.
terminado Pr06102HVO01 | produccion de materia prima, de
cerveza despacho de productos. »
elaboracion de la cerveza
y hoja de vida segun
norma INEN 2262.
Codificacion por colores
Establecer las ) de utensilios de limpieza
o ) ) Aplica a todos los . )
Procedimientos directrices para ] ) para ser utilizados en areas
_ Jefe de | equipos, infraestructura, o _
estandarizados de N limpieza y . especificas y prevenir la | Gerente de
o Pro7 produccion y ) » utensilios y personal o
limpieza y desinfeccion de ) o contaminacion  cruzada. | la empresa
) » operador ] operativo que participa
desinfeccion. infraestructura, De este PrO7 se generan

equipos y utensilios.

en labora en la empresa.

los POES para equipos,

utensilios e instalaciones.
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Validacion

Prerrequisito Revision
(Documentos) | pocumento | Responsable Objetivo Alcance Elementos principales | autorizada
por

Detalles sobre el lugar de

almacenamiento y lo que

se requiere para Ssu

Establecer una organizacion. Pasos que

herramienta que sirva debe tener en cuenta el

como guia basica operador y jefe de

) para el control y ) ) produccion al hacer uso de
Manejo de ] Aplica al jefe de o ] Gerente de

o Pr09 Operador manejo de productos » ) un quimico. A partir de
quimicos o produccion y operarios. o la empresa

quimicos en cada este procedimiento se

area para evitar genera el registro u hoja de

contaminacioén de los

alimentos.

inventario de quimicos
que tiene la empresa con
detalles importantes para
evitar contaminacion o

fugas y derrames.
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CAPITULO IV- PERFIL HACCP DEL PRODUCTO TERMINADO

Tabla 26. Informacién general del producto terminado

Descripcion de producto:

Es una bebida de grado alcoholico, de
sabor amargo obtenida a partir de la
fermentacién de cebada, trigo y otros
cereales por medio de levadura cervecera,

adicion de lapulo y otros ingredientes.

Consumidor/cliente:

Esta dirigida a jovenes mayores de 18
afios teniendo en cuenta que sean personas

no celiacas.

Tipo de envase:

La presentacion de la cerveza es en botella
de vidrio color ambar, también en el lugar
se sirve en jarras y vasos de cristal desde
350 ml

inmediato.

hasta 1L para el consumo

Meétodo de almacenaje y distribucion:

La cerveza se almacena en un cuarto frio a
4 °C y su distribucion es en el mismo lugar
ya que cuenta con el servicio de bar. En el
caso de que pidan para llevar se envasa en

botellas y se empaca en cajas de carton.

Vida de anaquel:

Con el pasar del tiempo la cerveza se
madura, no se dafia, sin embargo, este
producto tiene como etiqueta, consumir

de preferencia antes de un afio.

Cadigo de trazabilidad:

El producto terminado se dispensa en el
mismo lugar y es de consumo inmediato,
sin embargo, cuando el cliente decide
hacer la compra para consumirlo en su
casa, se lleva un registro de sus datos para
que, en caso de problemas con un lote de
cerveza, contactar a las personas que lo

compraron y solicitar su devolucion,
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cambiar el producto y encontrar una

solucidn.

Fuente: (NTE INEN 2262, 2003)

Tabla 27. Informacién técnica del producto.

Conservantes: No tiene conservantes.
Actividad de agua (Aw): 0,97-0,99

pH: 3,5-5,0.
Requerimientos de empaquetado: Botellas de vidrio color

ambar.

Alcohol a 20° C % (v/v) 2,0-50
Acidez total, expresado como acido lactico % (m/m) Max. 0,3
Hierro (mg/dm?) Max. 0,2

Cobre (mg/dm®) Max. 1,0

Zinc (mg/dm?®) Max. 1,0
Contenido de plomo (mg/dm?) Max. 0,1
Mohos y levaduras UP/cm?® (cerveza pasteurizada) Maéx. 10

Fuente: (NTE INEN 2262, 2003)

Tabla 28. Informacidon sobre la inocuidad del producto

Mal uso por parte del cliente:

Colocarla en lugares donde le llegue el sol
durante horas antes de tomarla, esto
causaria cambios significativos en sus
caracteristicas sensoriales, principalmente

en el sabor y consistencia de la cerveza.

Peligros inherentes al producto/ proceso:

Exceso de gasificacion, ruptura en el

embotellado.

Medidas de control correspondientes:

Que cumpla con los prerrequisitos, de
manera que se tenga controlado todo el
proceso de elaboracion, de limpieza y
desinfeccion, asi como el mantenimiento

y calibracion de equipos.
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CAPITULO V-DIAGRAMA DE FUJO DEL PROCESO

Cebada, lapulo, Recepcion de
levadura y agua materia prima

v

Cebadag.[ Mollenda

Agua Maceracion
65° C/ 1h 20 min

B
FiItraC|on ]—> Afrecho
|\
'd * i
Lapulo——» Cocciodn
L 74° C/ 2h )
(" # \
Enfriado
L 25 ° C/20 min
( ¢ )
Levadura —» Fermentacion
L2 semanfs/ 15°C )
( )
Maduracion

_  1semana/<15°C )

[ Llenado Barriles de

50 kg
CO2 por 2min 4’[ Gasificacion ]

I

[ Almacenamiento }
3-4° C

[ Dispensacion ]

Figura 17. Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de cerveza
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CAPITULO VI- ANALISIS DE PELIGROS
El analisis y evaluacion de los peligros significativos se basé en el criterio propuesto por

la guia de AIB, misma que establece:
- Probabilidad: Posibilidad de ocurrencia.
- Severidad: gravedad de la enfermedad o lesion para la salud del consumidor.

Criterios usados para la significancia

Tabla 29. Criterios usados para la significancia

PROBABILIDAD
Puede
Frecuente | Probable ) Remota
ocurrir
A B D
C
Alta
O Sl Sl Sl NO
< 1
D -
X Media
L Sl Sl Sl NO
> 2
&
Baja
Sl NO NO NO
3
Insignificante
A NO NO NO NO

Fuente: (AIB, 1919)

Peligros significativos: Al, A2, A3, B1, B2, Cly C2.

Cabe recalcar que dicha evaluacion con los criterios planteados en la tabla 29 estuvo
orientada principalmente a la inocuidad de la cerveza.

De esta manera en la tabla 30 se indican los posibles peligros fisicos, quimicos o
bioldgicos que se presentan en la materia primay en cada fase del proceso de elaboracion

y si existe un programa de prerrequisitos o pasos en el proceso para controlarlo.
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Tabla 30. Anélisis de peligros

Etapas del
proceso

Peligros potenciales

Evaluacion de riesgos

Probabilidad | Severidad

¢Esun
peligro
significativo?

Peligro controlado en

Programas de

prerrequisitos Pasos del proceso

Recepcion y
almacenamiento
de materia prima

B. Presencia de moho en la
cebada.

C 2

Sl

Pro6101R06-02

B. Presencia de
microorganismos patdgenos
en el agua.

Sl

Tratamiento del agua
mediante 6smosis
inversa

Q. Contaminacion  con
residuos fitosanitarios.

NO

F. Particulas extrafias como
polvo y pequefas piedras.

NO

Pr06101R06-01
Pro6101R06-03 —

Molienda

B. Presencia de
microorganismos  patdgenos
por ausencia o deficiente
lavado y desinfectado del
molino.

NO

Q. Residuos de desinfectante
en el molino por enjuague
deficiente.

NO

Pr07104R10

F. Residuos extrafios

NO

Pro6101R06-02

Maceracion

B. Presencia de
microorganismos  patdgenos
por ausencia o0 deficiente
lavado y desinfectado de olla
de maceracion.

Sl

Q. Residuos de desinfectante
por enjuague deficiente.

NO

Pr07105R11
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Q. Colores extrafios, baja
concentracion de  aroma
caracteristico a malta, baja
concentracion de azUcares,
deficiente cuerpo y sabor y
exceso de espuma.

NO

Pro6102

Filtracion

B. Presencia de
microorganismos patdgenos
por ausencia o deficiente
lavado y desinfectado de los
utensilios de filtracion.

NO

Q. Residuos de desinfectante
en los utensilios.

NO

PrO7109R15

Coccion

B. Presencia de
microorganismos patdgenos
por ausencia o0 deficiente
lavado y desinfectado de la
olla de coccion.

Sl

Q. Residuos de desinfectante
en la olla por enjuague
deficiente.

NO

Pr07105R11

Q. Sabores demasiado
amargos, colores  tenues,
cambios en la textura de la
cerveza  haciéndola  mas
espesa.

NO

Pro6102

Enfriado

F. Contaminacién por escape
de refrigerante.

NO

Progi21

Q. Cerveza turbia, pérdida de
aroma del lapulo y exceso de

NO

Pro6102
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amargor debido al
enfriamiento lento.

Fermentacion

B. Presencia de
microorganismos patdgenos
por ausencia o deficiente
lavado y desinfectado del
fermentador.

Sl

Q. Presencia de desinfectante
residual.

NO

Pr07106R12

Q. Problemas en las
caracteristicas sensoriales y
fisicoquimicas (aumento de
volumen de alcohol) de la
cerveza por mal manejo de la
temperatura (mayor a 15° C).

NO

Pro6102

Maduracion

Q. Problemas en
caracteristicas sensoriales de
la cerveza por mal manejo de
temperatura (mayor a 15° C)

NO

Pro6102

Llenado

B. Presencia de
microorganismos  patdgenos
por lavado deficiente de
barriles

NO

Q. Presencia de desinfectante
residual.

NO

Pr07108R14

Gasificacion

Q. Exceso de CO2 puede
cambiar de forma negativa el
sabor de la cerveza.

NO

Pro6102
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Almacenamiento

Q. Aumento de temperatura
en cuarto frio por termostato
averiado puede causar que el
CO2 no se mezcle en la
cerveza o se fugue por el
aumento de presion.

NO

Pro8i23

Dispensacion

B. Presencia de
microorganismos patdgenos
por ausencia o deficiente
lavado y desinfectado de las
mangueras.

NO

PrO7109R15

Q. Presencia de desinfectante
por enjuague deficiente.

NO

Pr07108R14

F. Particulas extrafias en el
interior de la manguera.

NO

PrO7109R15

De acuerdo con la evaluacion realizada se establecen 4 peligros significativos de origen bioldgico, mismos que fueron encontrados tanto en la

materia prima como en el proceso de elaboracion:

e Presencia de microorganismos patdgenos en la recepcion y almacenamiento de materia prima (cebada y agua).
e Presencia de microorganismos patdgenos por ausencia o deficiente lavado y desinfectado de la olla de maceracion.

e Presencia de microorganismos patdgenos por ausencia o deficiente lavado y desinfectado de la olla de coccion.

e Presencia de microorganismos patdgenos por ausencia o deficiente lavado y desinfectado del fermentador.
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CAPITULO VII- IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
Para la identificacion de los puntos criticos de control se utilizo el arbol de decisiones, el
cual esta representado en la figura 18, al responder las preguntas del arbol se identifico si

los peligros encontrados se consideran o no un PCC, en la tabla 31 se indican los

resultados.
P1 jExisten medidas preventivas de control? <
X ¥ Modificar la fase
S1 NO del proceso o
producto
A 4 A
(Es necesario el control en esta N
. . > SI
fase para asegurar la inocuidad?
\ 4
> Alto*

No es un PCC

Y

NO

A 4

(Ha sido especificamente concebida la fase para eliminar
P2 o reducir a un nivel aceptable la probabilidad de que se

produzca un peligro? **

Si

\ 4

(Podria producirse una contaminaciéon con peligros
P3 identificados en niveles superiores a los aceptables o podrian
éstos aumentar hasta niveles inaceptables? **

! l

Si NO

No es un PCC

A4

A 4

¢ Se eliminaran los peligros identificados o se
P4 | reducira a un nivel aceptable la probabilidad
de que se produzcan en una fase posterior? **

S NO Punto critico de
control (PCC)

A 4

Alto*

A4

A 4

Alto*

No es un PCC

e Prosiga el siguiente peligro ** Es necesario definir los niveles

Figura 18. Arbol de decisiones para identificar los puntos criticos de control
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Tabla 31. Identificacion de puntos criticos de control

De acuerdo con el arbol de

patdgenos por ausencia o

deficiente lavado vy

correctas de jabon industrial y
desinfectante.

incorrecto de lavado y desinfectado
utilizando cantidades inadecuadas

- De ser SlI,
Peligro significativo Pasos ~ del  proceso de Peligros significativos y su fuente decisiones, ¢Es un PCC? asignar
grosig control/eliminacion g g y (SI/NO) g
o un
Justificar .
ndmero
- Andlisis sensorial (visual) y | - Presencia de bacterias y moho | NO: debldota_que eX|ster;
. . : rocesos posteriores como e
acondicionamiento de los debido a la falta de | ProcesosP . )
Presencia de moho en la ranos a 13 °C en un lugar acondicionamiento de la cebada analisis_sensorial  visual
g g , '| donde se selecciona la
recepcion y fresco y seco. almacenandola  en  lugares | cepada de calidad y se
almacenamiento  de la | - Revision de materia prima himedos con altas temperaturas | desecha los granos son NO
(fecha de  caducidad, y poca ventilacion. anomalias en el color, olor y
cebada. condiciones del empaque), | - Falta de revision de informacién | textura. Ademas, este peligro
control de proveedores y de la cebada, empaque Yy isgglnaf[#?ngtadogzclImg?;ﬁ:;
certificados de calidad transporte. dafiados.
Filtracion del agua mediante | Presencia de  microorganismos | No, debido a que existen
Presencia de | 6smosis inversa para eliminar | patdgenos como E. coli debido a la | Procesos posteriores como la
microorganismos virus, bacterias, particulas | falta de tratamientos fisicoquimicos | Maceracion y coccion donde
) . . . . se emplean temperaturas NO
patogenos en el acopio de | solidas, metales pesados, sales | del agua mediante tecnologias de o
agua disueltas sabores olores | membranas eficaces mayores a 75 “C, de_ esta
: isue y y - manera se reduce el peligro a
desagradables. niveles aceptables.
Presencia de . Presencia de microorganismos | SI, debido a que no ha
i i Lavado y desinfectado del atdbgenos  como Lactg(])bacillus et;; as osterC:ores uZ
MICroorganismos equipo utilizando las cantidades | P00 . apas — poste q
debido a la ausencia o proceso | eliminen el peligro. Se trata | PCC - 01

de un peligro dificil de
detectar e irreversible el cual
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desinfectado de la olla de

maceracion.

de jabon industrial y desinfectante
(citral).

afecta de manera directa a la
inocuidad de la cerveza.

Presencia de
microorganismos
patégenos por ausencia o

Lavado y desinfectado del
equipo utilizando las cantidades

Presencia de  microorganismos
patdgenos como Bacillus cereus
debido a la ausencia 0 proceso
incorrecto de lavado y desinfectado

Sl, debido a que no hay
etapas  posteriores  que
eliminen el peligro. Se trata
de un peligro dificil de

deficiente  lavado vy | correctas de jabon industrial y | . . . i . i PCC- 02
. . utilizando cantidades inadecuadas | detectar e irreversible el cual
desinfectado de la olla de | desinfectante. N . . .
L de jabon industrial y desinfectante | afecta de manera directa a la
coccion. . . .
(citral). inocuidad de la cerveza.
Presencia de Presencia de  microorganismos Sl, debido a que no hay
. . ) . etapas osteriores ue
microorganismos _ patdgenos como  Lactobacillus apz POStE! a
] ) Lavado y desinfectado del lindneri v Pediococcus debido a la eliminen el peligro. Se trata
patogenos por ausencla o | equipo utilizando las cantidades | . y : de un peligro dificil de
- L ) incorrecta metodologia de lavado y . .
deficiente  lavado vy | correctas de jabon industrial y . - detectar e irreversible el cual | PCC - 03
desinfectant desinfectado  (CIP) utilizando fecta d directa a |
desinfectado del | desinfectante. afecta de manera directa a la

fermentador.

cantidades inadecuadas de jabdn
industrial y desinfectante (citral).

inocuidad de la cerveza.
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Tabla 32. Plan maestro HACCP

CAPITULO VIII- PLAN MAESTRO HACCP

la olla de coccién.

10 up/cm3.

Peligro . » _ Acciones o _
Proceso PCC S Limites criticos Monitoreo ) Verificacion Registros
significativo correctivas
. Microorganismos | Ausencia de proceso de icrobiol
biolégico: : . ! . microoio de
presencia de .
) ] o mos descartar el mediante laboratori
microorganismos maximo: 10 | anaerobios, lote de 12 torma d o
Maceracion | PCC—B01 | anaerobios, mohos ufc/cm?. mohos y produccion afoma @ '
y levaduras por levaduras. : muestras Documen
ausencia o Mohos Y | ;Como? Correccién del mosto tacion de
deficiente lavado de levaduras: maximo | Mediante del proceso durante el
toma de de lavado y proceso procesos,
la olla de 10 up/cm?3 .
. P : muestras del desinfectad de )
maceracion. mosto o _ POES:
. - - - . maceraci
Peligro de origen Microorganismos | durante el Cambio de on Pr07105 y
ioléaico: . roceso  de insumos de ’
biologico: anaerobios P i6 impi coccion Pro7106.
presencia de maceracion, limpieza y y
MICIoOraanismos maximo: 10 | coccidn y desinfeccio fermentac Documen
. PCC -B02 g fo/em? fermentacion n. ion. tacion de
Coccion anaerobios, mohos ufc/cm®. para analisis ~ Chequeo
levaduras por i ioldai inci i
y _ p Mohos y | microbiologi constante incidenci
ausencia 0 levad .. COs. de Ia as y
. evaduras: maximo — ~, -
deficiente lavado de ¢, Cuando? ) )
informaci medidas
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Peligro de origen Microorganismos | Al finalizar on de adoptada

bioldgico: anaerobios cada proceso insumos s. POES:

presencia de L de B de '

PCC — B03 | Microorganismos Maximo: 10 gii?gancmn’y limpieza. Pro7IOSR

Fermentacion anaerobios, mohos ufc/cm3. fermentacion. Control 11 y

y levaduras por Mohos y [ ¢Quién? de higiene PrO7106R

ausencia 0 . El encargado de los

deficiente  lavado levaduras: maximo 0 jefe de procesos. 12

del fermentador. 10 up/cm?®. calidad.

Con base a los resultados obtenidos del plan maestro HACCP se establece que la falta de inocuidad de la cerveza se da por la presencia de
microrganismos aerobios, mohos y levaduras, los cuales al interactuar con otras bacterias en un medio rico de hidratos de carbono y azucares dan
origen a las Bacterias Acido Léacticas (BAL) y Pediococcus, las cuales son responsables de la contaminacién del producto en un 70 % causando
generalmente en los consumidores intoxicacion alimentaria, esto debido a que tales microorganismos termofilos se encuentran presentes en los
equipos insalubres y sobre todo han creado resistencia a las altas temperaturas y al iso-«-acido del lupulo, como también a las grandes cantidades
de CO2. Cabe recalcar que estas contaminaciones no ocurren nunca de manera espontanea, si No que casi siempre son consecuencia secuencial de
microorganismos; primero bacterias acido acéticas y algunas enterobacterias en lugares donde existen residuos intermediados del proceso de

cerveza.
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4.4. Etapa 4: Desarrollo del estudio econémico con proyeccion a la futura
implementacion.

El estudio economico se desarrolld con la finalidad de determinar una inversion
aproximada para realizar las implementaciones de mejora de acuerdo a los resultados de

las anteriores etapas.

A continuacion, en la tabla 33 se presenta una proyeccion econémica aproximada, la cual
se realiz6 juntamente con el gerente de la empresa. Los valores fueron establecidos en
base a cotizaciones a nivel local y nacional con la finalidad de encontrar lo que se requiere

mejorar a precios accesibles y de buena calidad.
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Tabla 33. Proyeccion econdémica para la futura implementacion

Referen ) Precio Unit. | Costo de
Capitulo cia Problema Solucién Preliminares Detalle Area inversion
uUsD
La construccion
a permite el acceso
£ de materias | Instalar mallas
O extrafias, polvo, | protectoras en la | Limpieza de la | Malla de hilados
= Art. 75. : i . . $ 350 el
> plagas y | parte  superior | parte superior | de fibra de vidrio | 1,70 m de largo x
< . , : metro $5,00
e A diferentes del area de |de elementos | recubierto de | 1,20 m de ancho
o . cuadrado
2 elementos elementos inflamables PVC
Z provenientes del | inflamables.
2 é exterior.
L
o F Adaptar Ia pared
aptar la pare
§E Hacer arap asop de
52 Los elementos orificios en la P P
=Z . . , mangueras  al $ 55,00
2K inflamables Aislarenun area | pared para el |. )
o= Art. 76 interior de la dolares la
L - 19| (tanques de gas) | fuerade laplanta | paso de | . . . 9 . $ 80,00
o . industria y jaula 2m jaula + $
> a-3 |estan dentro de la | los elementos | mangueras
0 . . de 25,00 la
L planta. inflamables. hacia el .
Z o almacenamiento mano de obra
o interior de la
- . . de gas en el
O industria. ;
S exterior
< El techo es de teja | EI techo de la . Construir el 80,00 m?
= Art. 76. _ J Retirar el 12 m de largo x S 8o, iy
> de Eternit, que por | planta debe ser .| techo de (construccion | $ 800,00
= b-1 . techo de teja 5,50 m de ancho
sus ondulaciones | de concreto, concreto + mano de
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se dificulta | revestido de un | para su | revestido de obra y
realizar la | material facil de | reconstruccion | pintura terminado) +
limpieza. limpiar. Ovaldine, $ 40,00 de
resistente al agua galén de
que permite una pintura
facil limpieza, y Ovaldine
resiste a muchos
factores del
ambiente
Se debe colocar
al drenaje una | Tomar
trampa de | medidas del | Desague de
Los drenajes no | s6lidos que | drenaje para | suelo, lineal, de $ 5000 la
Art. 76. | cuentan con | incorpore a su | colocar uno | acero inoxidable, o
S0 . : unidad de 3
trampas de | vez un filtro. | nuevos que | cubierta  larga | 3 metros de largo $ 50,00
b-3 - . metros  de
solidos. Tales materiales | traen (trampa) de lardo
pueden ser de | incorporado la | acero inoxidable, g
acero inoxidable | trampa de | anti olor.
para que resistan | solidos.
a los liquidos.
Se debe Reconstruir  en
. : Tomar . $ 50,00
Las uniones entre | reconstruir con : concreto las | Uniones  entre L
. medidas de las . . (construccion
Art. 76. | los pisosy paredes | concreto las . uniones  entre | pared y piso de
; . uniones para | . + mano de| $50,00
b-4 no son concavas. | uniones  entre s pisos y paredes |12 por 5,50 obra
pisos y paredes ., | para que sean | metros ) y
reconstruccion | terminado)
convexas. concavas
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Las lineas de flujo

., | Rotular e
no estan identificar  por
identificadas por P Revisar Uso de bandas $7,10 cada
colores de , . . .
Art. 76. | colores de cuantas lineas | adhesivas de | Dos lineas de | rollo de 50
e acuerdo con la . .
acuerdo con la de flujo deben | acuerdo a Pr01 | flujo; aguay gas | mm por 33| $17,20
e-3 norma INEN, el .
norma INEN vy fluio de  aqua ser del manual | carbonico. metros + $
tampoco  llevan J g identificadas | BPM. 3,00 envio.
) potable y gas
rotulos. .
carbonico.
No se cumplen
con las .
- Ventilador
condiciones  de . .
o Incorporar Adecuar el | centrifugo hacia .
ventilacion y el . , . El  ventilador | $ 700
Art. 76. | , . .| ventiladores con | area en el | atréas de . . .
anico medio . . pesaria 8 kg | incluido $700,00
g . cualquier techo donde se | capacidad de L
existente no es . . . 3 aprox. Ubicacion | transporte e
. . | mecanismo de | instalard el | 4200 m°/h de . .,
adecuado ni esta . ) . . en el techo. instalacion.
. funcion. ventilador flujodeairey1,5
disefiado para .
. kW de potencia
evitar
contaminaciones.
No existen | Instalar Adecuar el Dispositivo  de
mecanismos  de | dispositivos de | lugar donde se p. Se colocaria en | $ 250,00
Art. 76. o . , monitoreo de . . .
control de | monitorio de | instalara el la pared del area | incluido $250,00
H . .. temperatura y - .
humedad y | humedad y | dispositivo de humedad de produccion envio
temperatura. temperatura. control
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El suministro de

Adecuar las

mangas €

agua no posee un instalaciones , . $150,00
. Hacer uso de un Termometro de | En la raiz de|. .
Art. 77. | mecanismo de , de agua para , . incluido
termometro laton doble | suministro  de . $150,00
a-2 control de | . . adaptar el envio e
industrial. ) escala agua . .
temperatura. termometro instalacion.
industrial.
Incorporar
depdsitos de Contenedores
desechos con ruedas, de
solidos, Elegir el area | color verde, azul,
No cuentan con un .
. roturarlos de | dondesevana | gris y blanco de | En  la  parte
Art. 77. | sistema de ) . $ 65, 30 cada
- acuerdo a: | localizar los | 120 litros con | externa de la $ 261,20
d-1 | desechos sdlidos L . contenedor.
plasticos, papel, | contenedores | etiquetas de la | empresa
vidrio y residuos | de desechos empresa y rotulo
organicos, e de tipo de
identificados por desechos.
colores.
Pantaldon blanco
" m Otorgar a los en tela gabardina Pantalon
~ D . .
oz operarios con ajuste de : Blanco $7,00
S »nO 0 3:' Todo el personal p. . J Dos conjuntos 3
Fooz3S uniformes Tomar tallas y | elastico en Buso Blanco
500 Art.83. | no cuenta con |. . : . N por operador
==5=9 i industriales  y | medidas de los | cinturay pufio en $5,00 $ 232,00
2Z2=20¢g A uniformes (cuatro
Ol < adecuados  de | operadores. las vastas, buso Botas
Wohooa adecuados. operadores).
=<3 acuerdo con sus blanco en tela Blancas  $
8 actividades. pike, pufio en las 13,00
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identificador de
color, botas
blancas, cofias
tipo hongo vy
mascarilla
desechable

Cofia blanca
tipo  hongo
$3,00

Caja de
mascarillas
100 unidades
$4,00

metros por 1

Tener 3| Paquete de 3
. - unidades  de | unidades de
Los operarios no | Utilizar tectores de | protector de | Un paquete de Un - paquete
Art. 84 | utilizan protector | protector de Ero P p_q de 3unidades | $ 10,00
de barba. barba industrial. afba para bar?,a a base de | tres unidades $ 10,00
quien requiera | poliéster de
Su uso. calidad
Mandil
blanco $
No se provee de | Disponer de | Revisar la | Mandil blanco, 14,00
Art. 87 r(_)p_a protectora a | ropa _|_ndustr|al cz_a1p_a0|dad de mascarllla y Cuatro conjuntos Caja _ de $65.60
visitantes. para visitantes visitantes que | cofias mascarillas y
tiene la planta. | desechables cofias de 100
unidades
$4,80 c/u
a z Las superficies de Lamina de
é N 8 Art. 99 |'fiS mesas no sorT Revestir la mesa | Tomar medida Lamina de acero | 1 mesa de 3 (.elcer(.)
282 q !IS&S ni fje . acero | de Iamesa_que inoxidable # 430 | metros por 60 cm inoxidable # | $70,25
E o impermeables. inoxidable. sera revestida 430 de 3,50
O [a N
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metro 50,25,

mas mano de
obra 20,00
Tapa de olla con
malla de acero Tapa de olla
inoxidable que con malla de
No se toman impide el paso de acero
medidas para | Instalar mallas, . particulas inoxidable
Tomar medida N .
proteger al | detectores  de - pequerias y | Se aplica en el | $25,80
. del didmetro . . . ..
Art. 106 | alimento de | metal para de la olla de permite la salida | area de | Rejilla $136,30
metales u otros | proteger al . del wvapor, una | produccion magnética
. . coccion. .. -
materiales alimento. rejilla magnética $100,50
extrafios. para eliminar la Transporte
presencia de $ 10,00
particulas de
metal
Asignar un area
>0 Las operaciones para cada | Se aplica al area
o0 - . : . .
80 |<£ de produccion y | Separar el area | Destinar el | operacion, de produccion
<< Ilenado — | de produccion, | tamafio  del | separadas roduccion, Cada rétulo
a5 | At 122 P , el (p $15,75
S35 g envasado se | llenado y | area para cada | mediante el uso | llenado y | $5,25
& E’% encuentran en la | envasado. operacion. de sefialética en | envasado,
W misma area. material de | almacenamiento)
vidrio.

88




En el interior del
i Dos estantes de ]
xz acero inoxidable cuarto frio, | Estante  de
E g‘g de dos metros de ocupa un espacio | acero
Z Z g El producto | Incorporar al .. de cuatro metros | inoxidable
W << N . Acondicionar | largo por 60 cm
S E - envasado y | area de el lugar donde | de ancho v 115 de largo por | dos metros de
<zt = < Art. 125 | almacenado esta | almacenado 19 . y sesenta largo por 60 | $ 240,00
089 . se incorporara | cm de altura (15 )
o= en contacto con el | tarimas 0 : . .| centimetros  de | cm de ancho
oy i la repisa. cm de distancia
D= piso. estantes. ancho yunmetro | y 115 cm de
E £3 del  suelo  al con quince | altura
<x?® rimer piso del
o> Estante) P centimetros  de | $120,00
@) altura.
TOTAL $3133,30

Para la futura implementacion de mejoras en la micro cerveceria Centinela Nortefia se va a necesitar una inversion total de $ 3133,30, valor
aproximado a la realidad ya que la mayoria de estas mejoras estan orientadas a la adquisicion de utensilios, instrumentos de medicion e insumos
para el personal (uniformes adecuados) lo que representan un bajo costo. Por otra parte, las mejoras restantes hacen referencia a la reconstruccion,
(techo de la planta) y adecuaciones menores en el area de produccion, representando un costo considerable ya que se trata de una microempresa

artesanal pequefia que cuenta Gnicamente con 60 m? debido a su moderada produccion de cerveza.
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

De acuerdo al diagnostico general emitido por la microempresa acerca de la
situacién actual de BPM se establece que la Cerveceria Centinela Nortefia cumple
con el 67 % de la lista de verificacion basada en la Resolucion del ARCSA 067,
sin embargo, el 37 % representa el incumplimiento y el 2 % los términos que no
aplicaron en dicha evaluacion. De esta manera se manifiesta que la seccion de
Instalaciones y Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura contribuye
significativamente al incumplimiento (33 %) de dicha resolucion.

Con respeto al andlisis de la situacion actual de BPM por seccion se establece que
el 92 % de cumplimiento estd dado por el apartado de Almacenamiento,
Distribucion, Transporte y Comercializacion, sin embargo, la seccion que no
cumple mayormente con los requisitos de BPM es la de Aseguramiento y Control
de la Calidad con el 67 % de incumplimiento.

De acuerdo al diagnostico general basado en la lista de revision se encontraron 40
inconformidades, las cuales se plasmaron en el plan de mejoras para darles su
respetiva solucion.

El manual de BPM cuenta con 46 procedimientos, de los cuales 13 son POE, 13
POES y 20 instructivos; de igual manera contiene 44 registros, 5 planes maestros
y 1 hoja de vida, dando un total de 96 documentos.

En base al analisis de peligros dados por el sistema HACCP se encontraron 6
peligros significativos en el procesamiento, de los cuales, gracias al arbol de
decisiones se concretaron 4 puntos criticos de control de grado bioldgico en el
proceso de lavado de olla de maceracidn, lavado de la olla de coccioén, lavado del
fermentador y lavado de utensilios.

La inversidn para la futura implementacidén de recursos tangibles en la micro
cerveceria sera aproximadamente de $ 3133,30, cifra considerable debido al
implemento de utensilios, insumos e instrumentos como también a la
reconstruccion unicamente de techo y uniones de las paredes, teniendo en cuenta

que dicha empresa artesanal cuenta con Gnicamente 60 m?2.
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5.2. Recomendaciones

Se recomienda verificar y actualizar el contenido del manual constantemente de
acuerdo con la resolucion del ARCSA 067, sustentado a la vez con informacion
veridica de acuerdo a las necesidades de este.

Aplicar el manual de BPM con sus respectivos registros (renovados de ser
necesario), como también el sistema HACCP con responsabilidad, haciendo
hincapié en los PCC.

Adecuar un laboratorio de control de calidad para realizar los anélisis
fisicoquimicos y microbiolégicos del producto final.

Implementar el manual para conseguir la certificacion de BPM vy asi obtener de

manera inmediata el registro sanitario del ARCSA.
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VIl. ANEXOS

7.1. Formato de lista de verificacion Resolucién ARCSA 067 - 2015

producto esmitim o

LISTA DE VERIFICACTON DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACIURA Pagina:
‘ NORMATIVA TECNICA SANITARIA PARA ALIMENT OS5 PROCESADOS, Codigo:
% é‘ PLANTAS PROCESADORAS DE ALIMENT 05 ESTABLECIMIENTOS DE
':3 Eﬂ'“nELH DISTRIBUCION, COMERCIALIZACION, TRANSPORTE Y
-~ 1 ESTABLECIMIENTO% DE ALIMENTACION COLECTIVA. ARCSA 057- 2015
A - L . i _
icroempresa: Cerveceria ariesanal Centinela Noriefia Fecha:
Disefiado por: Jennifer Milena Pozo Rosero
CAPITULOII
DE LASINSTALACIONESY REQUISITOSDE BUENASPRACTICASDE MANUFACTURA
No/Art Requisitos Cumple Ohservaciones
T3 De lascondiciones minimashisicas
& El niesgo de contaminacidn y alteracidn de los establecimientos y

El disefio v distribucidn delas dreasque conform an el estable cimiento
tiene acceso a un marteramiento, desinfeccidn v limpleza para

contratrestarla cortaminacionde alim ettos
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Las supetficies ¥ materiales que estan en cottacto conlos alim erdos
nio son toxicos, estan diseflados ex clusivaments para S0 uso, son

faciles de m artener, lim piar v desinfectar

La infraedrctia v disefio del establecimierto fachita el conteol de
lasplagasy dificulta el acceso yrefugo de estas

74

De 1a localizacion

El establecimiento estd protegdo con focos de msalubridad gque

st holicen nesgos de contaminacidn

75

Disefio ¥ consiruccion

La edificacidncuerta conproteccidn cordra polvo, m aterias extrafiag
insectos, roedores, aves, otros elem entos del exterior ¥ m antiene las

cotudiciones satitatias

La constraccidn es solida v dispone del suficiente espacio para la
hstalacion, operacidry, manterimiento de los equipos, moovimierto del

personal yiraslado de moaterias o alimerdos

Lasinstalacionesbrindanfacilida des de higene para el personal

Las dreas de produccidn se encuertran divididas por zonas segin el
nivel de higene gue requieran v dependiendn de los riegos de

cotttarmitacidr de los alith entos.
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Th

Condicionesespecificasde lasireas eshructuras internasy

ACCES0 YIS

Distrihucionde areas

Laszdreasoambientes deben ser distribuidosy sefializadas sigendo
de preferencia el principio de flujo hacla adelarde, esto es, deade Ia
recepeidn de las moaterias primoas hasta el despacho del alim erdo

term itnado, de tal m anera gque se evite confusiotes ¥ contatranaciones

Los amhierdes de las dreas criticas permiten un  adeoado
manteritmierdo,  limpieza v desinfeccdn,  muumiza  las
contamitaciones ctuzadas por cornentes de awre, traslado de

th ateriales, alim entos o circulacidn de persotial

Los elem entos inflamables se encuertran de preferencia en dreas
alejadas de la planta, mismasque su constmaccidn es adeoaads
vettilada, en buen estado, limpia v es de uso exclusivo para edos

alitn entos.

Pisos,Paredes, Techosy Drenajes

Los pisos, paredes ¥ techos estan condnudos de tal moanera gque
puedan lith plarse adecuadam ente, se puedan mantener lim pios v en
buenas condiciotes, adem ds de que el piso cuente coticierta petderte
para el desalojo deliguidos.
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Lascamaras de refrigeracion o congelacidn petmiten una lim pieza,

dreniaje, remocdny condensado al extenor eficaz

Losdrenajes del piso estan protegdos, cuertan contrampasde solidos
¥ petmiten una adecuada litn pieza

Lasuniones entre las paredes v los pisos con concavas para faciliar

s litn pieza

Lasparedes que no terminan uridas totalm ente al techo cuerntan con
un angulo especificopara Facilitar salim pieza

Todos los diferentes techos e instalaciones suspendidas edan
disefladas v constroidas para evitar la acumulacidn de residuog

conidensacidn goteras, formacidn de m choy desprendimient os.

Ventanas, Puertasy Otras Aberturas

Lasdreasdonde se cumule el polvo, com oventanas v otrasabethwas
de las paredes deben estar constndas de moanera que facilite a3
lit pieza

a1 el alim ento estd expuesto, las ventanas deben ser prefenblem ends
de material no astillable v & tienen wideo deben contar con una
pelicula protectora que evite la aspersidn de particodas en caso de

totura
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Endreas demucha generacidn de polvo, las estnacharas delas werdanas
debien carecer de cuerpos huecos ¥ en caso de tenetlos mardenedos

sellados

a1 existe contacto con el exterior se cuerda consister as de protecodn

contrainsectos, aves, roedores, entre otros.

Lasdreasde produccidn o de mayor riesgo donde los alim entos s
eticuertran ex puestosno debentener acceso directo desde el exterior
v enn caso de tenetlo es necesario cordar con v sistema de clerre
autommdbico v sistemas de proteccidn cordra insectos, aves roedores

etitte otros.

Escaleras, Elevadoresy Estructuras Complemeniarias

Las escaleras, elevadores v esttuctiras secundarias se ubican y
construyen de tal moanera que no cause contaminacidn o dificulte €

proceso de elaboracidny lim pieza del rea,

Esindispensable que estén enbuaen estadoy permitan s lim pieza

a1 las estructras complementarias que constnudas con barreras
laterales pasan por la linea de produccidn es indispensable que edd

cuenite conelementos de protecoidn

Insialaciones EEcivicas y Redesde Agua
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Lated de instalaciones eléctricas es abietta vlos terminales eddn

adosdosen predesytechos

Se evita la presencia de cables colgardes

Laslineas de flujo se identificat coniun color distirto pata cada 1tna
de ellasde acuerdo conlasnormasINEN v se colocantdtulos conlos

sith holostespectivos ensitios visibles,

INMuminacion

Lasdreas cuentan con buena ilom inacidnnatuwral o artificial, siempree

v cuatido esta se asethee a la luz naboral

La luz artificial que estd suspendida encima de las lineas de
elaboracidn, etrvasado ¥ almacenamiento de los alitn entosym atetas
pritnas, son de tipo de segunidad v estdn protegdas para evitar la

cottatninacidt

Calidad del Aire y Ventilaciin

Existe m edios adecuados de ventilacidninataral o m ecdtica, ditecta o
wditecta v adecuada para para preverir la condensacidn del vapor,
enitrada de polvo y facilitar la rem ocidn del calor donde sea wiable v

requetido

Lossistem as de verdila cidn estan diseflados v ubicados de tal manera

gue e evite elpaso de aire desde un drea contaminada a undrea limpia
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Losasistem as de ventilacidn evitanla contarunacidn del alitn ento con
aerosoles grasas, pattioulas u otros contamimnardes, mclusive los
proverdertes delosm ecardsm os del sistema de ventiladdny evianla
iicorporacion de olores gque puedan afectar la calidad del alim erdo,

petmiten el control de la temperabira ambiente winenedadrelativa

Lasabetbras de circulacidn de aire estan protegdas conm allas cque
se poedan lim plar confacilidad

Cuando la ventilacidn es iducida por ventiladores o equipos
acondicionadores de are, este esfiltradoy venficado periddicatm erte

para demostrar sus condiciones dehigene

Elsistema defiltros estd baj ounprograma dem anterimiento, lim peza

acambios

Controlde Temperatura y Humedad Ambiental

Existenm ecarnsmos de temperabara yhumedad del ambiente

Instalaciones Sanitarias

Existen las suficientes e independierdes (mujetes v hotbees)

iistalaciones sandtarias como  servicios higénicos, duchas v

westilatios.

Lasdreas de servicioshigémcos, duchas v vestidore s no pueden tener

accesoditectoalasdreas de produccidn
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Los servicios higénicos cuertan con dispensador con jabén Houdo,
dispensador congel desinfectarte, im plem entos desechables o equpos
automdticospara el secado de lasmanos v recipiertes preferiblem erte

cettados

Las zonas de acceso de dreas criticas de elaboracidn cuentan con
unidadesdosificadoras de soluciones deanfe ctante s cugpo principo oo
afecte a la salud del personal v no constitirra un resgo pata
m anipulaciondel alim endo

Lasinstalaciones samtarias se encuentran lim pias, ventiladas ¥ con

una prodsidnsuficierts de materiales

Lasproxitmidades deloslavam anos cuettat con avisos o advertetiias
al personal sobre la obligatoriedad de lavarse las manos degmés de
usar los servicios sandtarios ¥ oantes de reindciar las labores de

produccdn

77

merviciosde plantas

suminisire de Agua

Se dispone de un abasteciniento v sistem a de distribucidn de agaa
potable, como tamhién instalaciones para su alth acenamierito,

distribucion ¥ cortrol.
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El s itustro de agaa utilizada para lim pieza v desinfeccidn digpone

de tn ecanism os que condrola tem peratira v presidn

Sepermite eluso de agua potable paraincendios, generacidn de vapot,
refrigeracidn, entre otros, ex cepto comoingrediente enla elaboracion

de alith entos o tenga cortacto conlosmismos.

Loz sistetnas de agua potable estan identificados v 22 encuentran
desconectados de losno potables.

Lascisternas estin lavadas v desinfectadas

En caso de utiizar agua de difererte procedenicia se debe garardmar
gue sea potable

El agnapotable autilizar debe ser segura v oumplis con los pardm etros

dictaminados porla normatécrca ecuatoriata.

La industria podrd contar conlas referencias de los andlisis del agaa
tealizadosporla em presa expendedora,

suminisiro de vapor

La empresa cuenta cotuinstalaciones o sistemas para evacuat las agias

tiegrasy efluentesindudiales

Los drenajes son disefiados adecuadamente con el finde evitar la

contamitacidn de losalithertos, del a gua v sualmacenamienta.

Disposicion de Desecho s 5o lidos
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La empresa cuenta con un sistema adecuado de recoleccidn,
altm acetamiento, proteceidn v eliminacidn de basuras Se utilEza
tecipientes con tapa e identificados pata los desechos de sustancias

toxicas

Enlugates necesarios, e cuenta con sstemas seguridad para evitar

contaminaciones acoidertales o itencionales

Lostesiduos abatwdonan con frecuencia las dreas de produccidn v s

tratala generacidn de m alos olores que puedan provocat.

Lagdreas de desperdicios se encuertran Puera del drea de produccidn

valejadosde esta,

78

DELOSEQUIPOSY UTENSILIOS

Constrdos conm ateriales tales que sus superficies de contacto no
transmitan sustanciastdeicas, olorestd sabotes, nireacoionen conlos

ingredientes o materales que intervengan etiel proceso de fabricacidn,

Enaguelloscasos enloscuales el proceso de elaboracidn del alim erdo
tequiera la utiizacidn de equapos o utensiios que generenalgin gado
de contatminacidn se deberd validar gque el productofinal se encuertre

et1los nivelesaceptables

Debe evitarse el uso de moadera v otros moatenales que no puedat

litnpiarse v desitfectarse adecuadamernte, cuando no pueda ser
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eliminado el uso de la madera debe ser m arntoreado para asegurarse
fue se encuettra en buenas condiciones, no serd una fuente de

contaminacidn indeseable 7 no represertard untiesgo fisico

muscaracteristicastécricas debenofrecer facihidade sparala lim pieza,
desinfeccidn e ispeccidn v deben contat con dispositivos para
wnpedit la contaminacidn del producto por lubricartes, refrigerantes

sellantesu otras sustaticias que se requderan para sufuncionamiento

Cuandoge requera la lubricacion de alginequipo o instooam ento gque
porrazonestecnoldgcas esté ubicado sobre laslineas de produccidn,
se debe utilizar sustancias permitidas (lubricantes de grado
alitn enticio) ¥ establecer barreras v procedumierntos para evitar la
contamitacidn cruzada, inclasve pot el mal uso de los equipos de

Iubricacion

Todaslassuperficies encordacto directo conel alim entono deben ser
tecubiettas con pitturas v otro tipo de moaterial desprefidible que

representeunriesgo fisico parala inocoddad del alimerto

Lassupetficies exteriores v el disefio general delos equipos deben ser

cotstiaidos de tal m atera gquefaciliten su lim pleza

Las tubetias empleadas para la conduccion de materias pitmas v

alitn entos deben ser de m ateriales resistentes, inetrtes, no porosog
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in perm eables v Facilm ente desm ordablespara ;i limpleza v Laos en

la supetficie que se encuentra en cortacto conel alim ento.

Losequipos se instalardn enformatal que permitan el o condino
v racional delm aterial v del personal, monimiz andola postbadidad de

confusidny contatminacidn

I Todo el equipo v utensilios que puedan entrar en contacto con los
alitn entos deben estar en buen estado v resistir las repetidas
opetraciones de lith pieza v desinfeccidn

79 Delmonitoreo de loseqguipos

& La instalacidn de los equipos debe realizarse de acuerdo con las
recom endaciones del fabricante

B Toda macuinaria o equipo debe estar prowsta de la mstnam erdacidn
adecuada v demdsim plem erdosnecesarios para ;1 operacion, corteol
v anterdmiesnto

REQUISITOSHIGIENICOSDE FABRICACION
OBLIGACIONE SDEL PERSONAL

80 De lasohligacionesdelpersonal

& IMantenerla ligene v el cudda do personal

B Compotarse v operar de la moanera descrita en el atticulo7E de la

presente norma técnica
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Estar capacitado para tealizar la labor asignada, conociendo
previamente losprocedimiertos, protocolos, instractvos relacionados
cotl susfuncione s v compretider la s conse cuencias del inewmnplith erito

de estos

81

De la educacion y capacitacion del personal

Toda planta o establecmiento procesadores de alimentos debe
in pletn ertar uniplan de capacitacidn cortinmo v pettanente para todo
el personal sobee la base de BuenasPracticas deMamdactira, a fin de

agegurar i adaptaciona lastareas asignadas

82

Delestado de salud delpersonal

El personal que manipila v opera alim ertos debe som eterse a un
teconocimiento médico antesde desempefiar estafuncidny demanera

periodica; vla planta debe mantener fichasm édicas actualizadas

La diteccion dela empres debe tomar lasmedidas necesarias para
que o se permita margpular los alimentos, directa o indirectatm ende,
al personal del que se conozea form alm ente padece de unaerfenmedad
infecciosa susceptible de ser transmitida por alimentos, o que pressrte
heridasinfectadas, oitritaciones cutdneas

83

Higiene y medidasde proteccién
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El personal de la planta debe contar con waform es adecuados a las

opetaciones arealizar

Delantales o vestinerta, que permitan visualizar facilm ente a3
litm pieza

Cuando sea necesario, otros accesorios como guardes, botas, gorog

tm ascatillag lim piosy enbuen estado

El calzado debe ser cerrado v cuando se requiera, deberd ser

antidedizante e im permeable

Lasprendas del literal 1 v 2 deben ser lavables o desechables La
operacidnde lavado debehacérsela en un lugar apropado

Todo el personal marspador de alim entos debe lavarse las manos
cof agua v abin antes de comerzar el trabajo, cadavez que salm v
tegrese al drea asignada cada vez que use los servicios satitaniosy

después de mardpndar cualepaier material

Esobligatoriorealizarla desinfeceidn de lasmanos cuando losriesgps
asociados conla etapa del proceso asl lo justifiquen v cuando =

ingrese a dreascriticas.

84

Comportamienio delpersonal
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El personal debe acatar las normas establecidas que sefialan la

profabicion de fumar, utiizar celular o consamir alim entos o bebidas

etilasdreasdetrabajo

B IMantener el cabello cubiertototalm erde m e diarde malla u otromedio
efectivo para ello; debe tener uflas cottas v sin esmalte; no deberd
pottarioyas o bisuteria; debe laborar sitnm acpillaje En caso dellevar
barba, bigote o patillas anchas debe usar protector de barba
desechable o cualequer protector adecuado

85 Prohibiciinde acceso a determinadas areas

& Diebe existivun m ecardsmo gue evite el acceso de personas extrafias a
las areasde procesatmierto, sitnla debida proteccidny precancione s

86 Hetialética

& Debe existit un sistema de seflalizacidn v norm as de segoridad
ubicadosen stioswistblespara conocimierto del personal de la plarta
v personal ajenoa ella

87 Obligacindelpersonaladministrativ o ¥ visitantes.

& Losvisttantes v el personal adimitustrativo que tratsiten por el dtea de

fabricacidn, elaboracidnm ardprdacidn de alim erdos, debenprovesrss
de ropa protectora v acatar las disposiciones sefialadas por la plarta

para evitarla cordamitacidnde los alim entos
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DE LASMATERIASPRIMASE INSUMOS

88

CondicioneshMinimas

WMo se aceptatdn materias pritmas e ingredientes que contengan
patrdsitog microorgandsmos patdgenos, sustancias tdxicas, matena
extrafia a menos que dicha cortaminacidn pueda reducirse a miveles

aceptablesm ediarte las operaciones productivas validadas

89

Inspecciony Control

Las materias prim as e inmum o5 deben someterse a inspecciones y
control antesde serutihzadosenlalinea de fatmicacion Deben edar
dispotibles hojas de especificaciones que indiquen los riveles
aceptables de inonudad higene v calidadpara usoenlosprocesos de

fabticacidn

on

Condicionesde recepcion

- La tecepcidn de materias primas e naun os debe realizars en
conidiciones de moatera que eviten a3 contatinacidn, alteracidn de gz
composicion ¥ dafios fisicos. Las zonas de tecepoiin v
alm acenamiento estardn separadas delasogue se destinan a elaboracion
o etrvasado de producto final.

91

Almacenamiento
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Lasmaterias primas e inmunos deberdn almacenarse en condiciones

que inpidan el deterioro, eviten la contanunacidn ¥ reduzcan al

it o 53 datio o alteracion

02 Recipientes segutns

& Los recipientes, contenedores, envases o empacues de las matenas
primas e msumos deben ser de moatenales que no desprendan
sustancias que causenalteraciones en el producto o contaminacidn

03 Instructive de Manipulacion

& En los procesos gque requieran mgresar ingredientes en dreas
susceptibles de contaminacion conresgo de afectar la inoowdad del
alitm enito, debe existiruninstictivopara suingreso dirigdo a preverdr
la contatminacidn

24 Condicionesde conservaciin

A Las materias prim as e theun os conservados por congelacidn que
requierat ser descongeladas previo al uso, se debetian descongelar
hajo condiciones cordroladas adecuadas(tempo, temperatura, otrog)

05 Limiiespermisihles

A Losinsum osutiizados com o aditivos alitn ertarios en el producto final

notebaswanloslimites establecidosets base a loslim ites establecdos
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et1 la normativa nacional o el Codex Al entario o normateea

internaclonal equivalertes

o6 Del Agua

& = ot o moateria prith a

1 adlo se podrd utilizar agua potabiizada de acuerdo con nonmas
nacionales o internacionales

2 El hielo debe fatwicarse conagua potabilizada o tratada de acoerdo
cotnotmasnacionales o internacionales

B Paralosequipos

1 El aguautiliza da patalalim pieza v lavado de materia prima, o equapos
v objetos que entran en contacto directo cotu el alim ento debe ser
potakiizada o fratada de acuerdo con normas nacionales o
internacionales

2 El agua que ha sido recuperada de la elaboracidn de alim enrdos por

procesos com o evaporacidn o desecacidn vy otros pueden ser re
utilizada, stempre ¥ cuandono se contamite en el proceso de

recuperacidn ¥ se demuestre suaptitud de vso.
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OPERACIONESDE PRODUCCION

o7 Técnicasy Procedimientos

& La orgatizacidn de la produccidn debe ser concebida de tal manera
gue el alim erdofabricado cumpla conlasnormasnacionale s o nonm as
iternacionales oficiales, v cuando no  existan, cumplan las
especificaciones establecidas y validadaz por el Fabeic arte

08 Operacionesde Conirol

& La elabiotacidn de un alith erto debe efectuarse segin procedimiertos
validados, en locales apropiados de acuerdo conla natiraleza del
proceso, cofl Areas ¥ equipos mpios v adecuados, con personal
competente, con materias primas v matenales conforme a las
especificaciones segincriterios definddos.

09 Condicio nes Amhientales

& Lalimpiezayel orden debenser factores priotitarios en estas areas

E Las sustaticia s utilizadas patra 1a lim pieza v desinfeccidn, deben st
agquellasaprobadaspara sausoen areas equipos ¥ utensiios dotude s
proceser alitn entos destinados al consan ohumano

- Losprocedimientos de hmpieza v desinfeccion deben ser valdados

periddicam erte
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Lascubiertas de lasmesas de trabajo deben ser lisas, de moatenal
i pertn eable, que perttita su fac lim pieza v desitifeccidn v gue fio
genere nitngan tipo de contaminacidnen el producto

100 Yerificaciin de condiciones

& we haya realizado convetdentemente la limpieza del area segin
proceditnientos establecidos v que la operacidnhaya sido confinmada
v antener elregstro de lasinspecciones

E Todoslos protocolos v doown ertos relacionados con la fabricacidn
estén dispordbles

= e cumplan las condiciones ambiertales tales com o tem perabiara,
hun edad, ventilacidn

D Qe los aparatos de corntrol estén enbuen estado de funcionamierto;
se tegstrardan estos cordroles, asl comola calibracidn de los equipos
de control.

101 Manipulacion de Sustancias

& Lassustancias susceptibles de cambio, peligrosas o toxicas deben ser

t anipnladas tom ando precauciones particulares definidas en los
procedimiertos defatricacidny delashojasde seguridad emitidas por
el fabricarte.
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102

Métodosde Identificacion

Entodo momento de la fabricacion el nombre del alim ento, mm eto
de lote yla fecha de elaboracidn, deben seridentificadas porm edio de

etiquetas o cualguer ofro medio deidentificacidn.

103

Programasde Seguimienio Continuo

Laplanta cortard conun programade ragreabilida d/ trazabilidad cpe
permiitird rastrearla identificacion delasmatertas prim as, material de
et pacge, coadirrantes de proceso e theum os desde el proveedor
hasta el productoterminadoy el prim er punto de despacho

104

Conirolde Procesos

El proceso de fabricacion debe estar descrito claramerte en un
documerto donde se precisen todoslos pasos a seguir de moanera

secuencial mdicando los controles durante la s operaciones

105

Condicionesde Fahricacion

Diebera darse énfasiz al control de las condiciones com o tempo,
tem perabira, b edad actrvidad acuosa CAw), pH, presidn v
velocidad deflyo, congelacidn, deshidratacidn, tratamiento témmico,

acidificacidn yrefrigeracidn

106

Medidasprevencionde contaminacion
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ae deben tothar lasm edidas efectivaspara proteger el alimento de la
contaminacidn por metales v otros moateriales extrafios, mastalando

thallas, tratmpas, ith ates, detectores de m etal o cualguer otro método

apropdado

107 Medidasde controlde desviacion

& Deben regstrarse lag acciones cortectivas v las medidas tomadas
cuando se detecte una desviacidn de los pardmetros establecidos
durarnte el proceso de fabricacidnvalidado

108 Validacidnde gases

& Fara gasescomounim edio de tranispotrte o de consetvacidr, se deben
tom artodaslasmedidasvalidadas deprevencidnpara que estos gases
¥ aite nio se conviettan en focos de cortaminacidn

109 meguridad de trasrase

& Ellleniado o envvasado de un producto debe efectuarse de matiera tal
gue se evite deterioros o contaminacione s que afecten sa calidad.

110 Reproceso de alimentos

& Los alitnentos elaborados que no cumplan las especificaciotes
técricas de produccidn podran reprocesarse o utiizarse en otios
procesos, slem pre v ouando se garantice suinooudad

111 Vida itil
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Los tegstros de control de la produccidny distribucidn debet ser
manteridos por un periodo de dosmeses mayar al tiem po de la wda
it del producto

ENVASADO.ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

112 Identificacion del Producio

& Todoslosalim ertosdeben ser errrasados, etiquetados v empacustados
de conformidad conlas nornoas técnicas v reglam erdacidn respectira
vigente

113 Seguridad ¥ calidad

& El disefio v los m ateriales de ervrasado deben ofrecer una protecoidn
adecuada de los alim erdos para preverdt la contamitiacidn, eviar
dafios v permitirun etiquetado de conformidad.

114 Reutilizacién env ases

& serd indispensable lavarlos v esterilizarlos de manera que s
testablezcan las caracterigdicas ongnales, mediante una opetacidn
adecuaday validada

115 Manejo delvidrio

& Deben existit proceditiertos establecidos para gque cuando oourat

toturasenla liniea, se asegure que lostrozos de widtio no contamien

alostrecipientes adyacentas
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116

Transporte

Los depdsitos para el transporte serdn diseflados v constraidos de
acuerdo conlasnormas técricas respectivas, tendran una superfice

ihterna que no favorezcala aoamulacidn de producto.

117 Trazahilidad del Producio
Los alinentos envasados ¥ los empacguetados deben levar una
identificacidn codificada que permita conocer el nim ero de lote, 1a
fecha de produccidny la identificacidn

118 Condicio nesMinimas

A Lalimpieza e higene del drea donde se m ardpularanlos alim entos

B e los alitmentos a emopacar cotrespondan cot los moateriales de
etrvasado v acondicionamientn, corforme a lasinstraccones esctas
alrespecto

C (e los recipientes para envasado estén correctamente limpios v
desnfectados, siesel caso

119 Embalajeprevio

A Losalim entos en sus etrvasesfinales, en espera del etiquetado, deben
estat separados e identific ados corrrerdentam ente

120 Embalajemediano
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Las cajas mltiples de embalaje de los alim ertos termitiados podean
set colocadas sobre plataforim as gque permitan suretiro del drea hacia

la de alim acén de alith entosterminados.

121 Enirenamiento de manipulacion

& El personal debe ser patticularmente entrenado sobre los riesgos de
erroresinherentes a las operaciones de empacue

122 Cuidadosprevios y prevencionde contaminacion

& Las operaciones de lenado wv empacue deben efectuarse en zonas
separadag, de tal fortmagque 2o brinde una proteccidnal producto.
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

123 Condicionesdptimasdehbodega

& Losalm aceneso bodegas debenm ardenerse encondicione shigémcas
v ambientales apropiadas para evitar la descomposicidn o
cotitamitacidn

124 Conirolcondicionesde clima y almacenamiento

& Losalm acenes o bodegasdebeninchair m ecatnsm os para el control de
tem peratira 7 hnamedad que asegre la conservacidn de estos, tambaén
debe mchair un programa sanitario

125 Infraestuctura de almacenamiento
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Parala colocacidtide los alitn ertos debetiutilizarse estardes o tattn as

ubicadas auna albura que evite el contacto directo conel pisa.

126 Condicio nes minimas de manipubcion y transporie

& Losalim entos serdn althacenados alejados de la pared de moatiera que
faciliten ellibre mgreso del personal pata el aseoy mardendmierto del
local

127 Condicionesy método de almacenaje

& se utilizaran métodos apropiados para idertificar las condiciones del
alitnento como por ejemplo cuarentena, retencidn, aprobacidn,
techazo.

128 Condicionesdptimasde frio

& au alin acenatnierto se deberealizar de acierdo ot las condiciones de
tem peratira lnam edady circulacidn de atre que necesita dependietido
de cada alim ento.

129 Medio de transporte

& Los almentos ¥ materias pritnas deben ser transgootados
tanterdendn, las condiciones higémco - sanitarias v de temperabiaa
establecidas para garantizarla conservacion dela calidad del prochcto

E Losvehiculos destinados al transporte de alim erdosy m ateriasprimas

serdn adecuados a la natwraleza del alim ento v construidos con
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materiales apropiados 7 de tal forma gque protejan al alim erto de

contaminacidn ¥ efecto del clitna

Para los alim entos que pot su naturaleza requieren conservars en

refrigeracidn o congelacion, los medios de transporte debenposser

esta condicion

El drea delwehiculo que almacena ¥ transporta alim ertos debe ser de
material de facil limpieza, ¥ deberd ewvitar contaminaciones o

alteraciofies del alin eto

Mo se permite transportar alim entos|unto con sustancias consideradas
téxicas peligrosas o que por sus caracteri dicas puedan sigraficar un
riesgn de contaminacidnfisico, pumicoo bioldgeo o de alteracidn de

lag alith etitos

Laempress v distrtboudor deben revisar losvehd oulos antes de cargar
los alim entos con el fin de asegurar gque se encuertren en buenas

cotidiciones satitatias

El propietatio o el representards legal de la unidad de transporte, es el
responsable del martenimierdo de las condiciones exigdas por e

alim ento durarte sutransporte

130

Condicionesde exhihicion delproducto
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ae dispondrd de vitrina s, estartes o muebles que permitan s facl
lim pieza

e dispondrd de los equipos niecesarios parala conservacidty, cotmo
neveras ¥ congeladores adecuados, para aguellos alim entos oue

recpuieran condiciones especiales de refrigeracidno congelacidn

El propietario o representarte legal del establecmmierdo de
cothetcializacidr, es el tesponsable del moarteramiento de las

condicione s saritarias exigdas por el alim ento para s conservacion

DEL ASEGURAMIENTOY CONTROL DE CALIDAD

121

Aspguramienio de Calidad

Todas las operaciones de fabricacidn, procesamiento, envasado
alm acenamientoy distribucion de losalim entos deben estar syetasa
un sstem a de aseguramiento de calidad apropiada

132

seguridad Preventiva

Todas las plantas procesadoras de alim entos deben contar con un
sstetna de control v aseguramiento de calidad e mocwdad, el cual
debe ser esencialmernte preventvo v cubrir todas las etapas del

procesatierto del alim ento

133

Condicio nesminimasde seguridad
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Las especificaciones definen completamernte la calidad de todoslos
alitn entosyde todaslasmaterias prim as conlos cuale s son elaborados
v deben inchur criterios claros para ;3 aceptacidn, lheracidn o

tetencion yrechazo

Formulaciones de cadauno de los alitn entosprocesados especificando
ingredientes v aditivos utiizados los mismos que deberan ser

petmitidosy que no sobrepasar loslimites establecidos.

Docum entacidn sobrela plarda, equposy procesos

Ilaruales e instractivos, actas 7 regulaciones donde se describan los
detalles esenciales de equipos procesos ¥ procedun ierdos recquendos
para fabricar alimentos, asi como el sistema alm acenamiento v

distribacidr, th étodos v procedimiertos de laboratotio

Los planes de muestreo, los procedimiertos de laboratono,

especificaciones v métodos de ensayo deberdn ser recotocidos
oficialm erte o validados.

ae debe establecer un sistem a de control de alérgenos ortertado a
evitar la presenicia de alérgenos o declarados en el producto
terminado ¥ cuando por razones tecniologeas no sea totalments
seguro, se debe declarar enla etiqueta de acuerdo conla nosma de

rotula do vigents
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134 Lahoratoriode controlde calidad

& Ge debe disponer de un laboratorio propio o externo para realar
pruehas v ensayos de control de calidad segin la frecuetcia
egtablecida en musprocedimientos.

135 Regisiro de conirolde calidad

& Gellevard unregstro individual escrito correspondiente a la lin pieza,
los certificados de calibracidn v m arderamiento prevertivo de cada
eQLp0 & ihstnam endo,

136 Métodosyprocesode aseo y limpieza

& Escribat los procedimientos a segut, donde se incluyan los agertes v
sustancias utilizadas asl comolas concerntraciones o forma de sy
los equipos e un plem entosrequeridos para efectuar las operacione s

= Ge  deben definir los agentes yw sustanciag asl como las
concertraciones formas de uso, eiminacidn ¥ tempos de accidn del
tratamierto,

c ae debenregstrar las inspecciones de verficacion después de la
impieza v desinfeccidn, asl como la validacidn de edos
procedimiertos.

137 Conirolde Plagas
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& El control puede serrealizado directam erte porla empresa o mediante

un servicio externo de una empresa especializada en esta actividad.

E La empresa esla responsable por las m edidas preventivas para oue,
durante este proceso, o se ponga en resgo la mnocwdad de los
alim entos

z no ge deben realizar actvidades de control de roedores con agerdes

gquimicos dertro de lasinstalaciones sdlo se usardnm étodos figcos
denitro deestas dreas Fuera de ellas, se podranusar m éodosguimicos
TOTAL

7.2. Manual BPM
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Introduccion

El documento descrito hace referencia al manual de Buenas Practicas de Manufactura de

la micro cerveceria Centinela Nortefia; este manual es una herramienta necesaria para la

empresa, ya que gracias a su aplicacion le permitird asegurar la calidad e inocuidad de

sus productos.

Este manual contiene los procesos de elaboracién de los diferentes estilos de cerveza,

correcta manipulacion del producto, materias primas y equipos, y procedimientos de

limpieza y sanitizacion. A su vez, para comprobar y verificar tales procedimientos se

incluyen fichas técnicas y registros de control.

La aplicacion del manual de BPM ayudara a optimizar los recursos humanos, materiales,

tecnologicos y financieros dentro de la microempresa de esta manera mejorara el proceso

productivo y por ende la calidad del producto comercializado.

Gracias a este documento se facilitara la realizacion de procesos y actividades de

manufactura.

1. Objetivo

Estandarizar los procedimientos de Buenas Practicas de Manufactura y Procesos

Estandarizados de Saneamiento para garantizar la calidad e inocuidad de la cerveza

artesanal, como a su vez optimizar los recursos dentro de la microempresa.

2. Alcance

Este manual va dirigido a todos los trabajadores que desempefian sus funciones dentro

del campo productivo y de aseguramiento de la calidad, donde a través del documento

completo con los procesos estandarizados se facilite la ejecucion de las actividades.

Tal documento estéd descrito de manera explicita, detallando de cada procedimiento su

objetivo, alcance, definiciones de palabras claves que hacen referencia al proceso,

frecuencia de control, responsable y supervisor de la actividad, descripcion de la

metodologia y registros si en ese caso existiera.

3. Responsables

e Docente de la CIA: es responsable de revisar el manual de BPM.

e Gerente de la empresa: responsable de la revision, aprobacion y cumplimiento del
manual dentro de la microempresa.

e Trabajadores de la empresa: responsables de la ejecucidén y cumplimiento del manual

e Estudiante de la FIACA de la carrera de Ingenieria en Alimentos de la UPEC:

responsable de la elaboracion del manual de BPM.
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4. Definiciones

Buenas practicas de Manufactura: Son todas las practicas de manufactura cuya
aplicacion es necesaria para la prevencion y control de todo aquello que signifique un
peligro para la inocuidad de los alimentos. Son normas que regulan las industrias
procesadoras de alimentos y esta relacionado con los procedimientos de elaboracion,
limpieza y desinfeccion, higiene personal, manipulacion, registros y todo aquello que
garantice la calidad e inocuidad alimentaria. (Altamirano, 2018)

Procesos Estandarizados de Sanitizacion: También denominados POES, son aquellos
procedimientos en los que se describen las actividades de limpieza y desinfeccidn que se
deben realizar con la finalidad de mantener o reestablecer las condiciones de higiene, sea
de los procesos de elaboracién como de los equipos, con la finalidad de prevenir el
surgimiento de enfermedades transmitidas por alimentos. (Quintela & Paroli, 2017)
Procedimiento: Termino que hace referencia a un conjunto de acciones que deben
realizarse para obtener un resultado.

Manual: Es un documento estructurado de forma ordenada y sistematica con normas,
procedimientos e instrucciones que sean necesarios para mejorar la ejecucion de
funciones en una empresa.

Manipulacion de alimentos: Es la accion de manipular directamente alimentos que sean
0 no envasados, equipos, utensilios y todo aquello relacionado con su elaboracién.
Limpieza: Es la accion de eliminar suciedad, polvo de una superficie utilizando agua y
detergente, con la finalidad de eliminar gérmenes, aunque es posible que no se eliminen
en su totalidad.

Sanitizacion: Es la accion de eliminar suciedad y microorganismos patdgenos de
superficies y objetos utilizando productos quimicos como desinfectantes, soluciones de
alcohol, lejia, entre otros, dejando actuar sobre superficies por cierto periodo de tiempo
para eliminar gérmenes, en este proceso no se elimina por completo la presencia de
gérmenes 0 microorganismos.

Desinfeccion: En este proceso se minimiza la cantidad de microorganismos o gérmenes
hasta un nivel seguro, considerando el nivel estandar establecido por la salud publica, en
este proceso se limpia y sanitiza para reforzar la limpieza.

Registros: Son documentos en el cual se deja constancia de un acontecimiento,

especialmente aquellos en el que consta de manera oficial y permanente.
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5. Generalidades

5.1.Presentacion de la empresa

La idea nacio en el afio 2016, a partir de dos jovenes estudiantes de Ingenieria en
Alimentos quienes, con su vocacién y habilidad para hacer cerveza decidieron crear una

microempresa de produccion.

El objetivo de esta microempresa era brindar a la ciudadania la mejor cerveza autoctona
artesanal, para ello buscaron el financiamiento para adquirir maquinaria y equipos

especializados, asi como la estandarizacidn de recetas para su futura elaboracion.

El 31 de enero del 2020 se inaugurd y posiciono en el mercado local con la primera planta
de cerveceria artesanal, cuya cerveza es elaborada con materias primas autdctonas del

Carchi como: cebada, café, chocolate, arrayan, miel, banano y clavo de olor.

Productos que elabora la empresa

Tipos de cervezas que se producen en la empresa

e Porter (cerveza negra)

e IPA (con hojas de arrayan)

e Dubbel (cerveza roja)

e Honey (cerveza de miel)

e Golden Ale (clésica rubia)

5.2.Mision

Ser una empresa admirada por producir cerveza de alta calidad con sabores autéctonos de
la provincia del Carchi, estar siempre en busqueda de la excelencia y ser una fuente de

trabajo, cultura e innovacion.

5.3.Vision
Centinela Nortefia busca consolidarse como un proveedor lider de cerveza artesanal a

nivel regional y nacional, logrando a través de la innovacion ser competencia para los

grandes proveedores en el pais.

5.4.0bjetivos de calidad
e Crear cerveza de excelencia en calidad y sabor.
e Brindar un excelente servicio al cliente para que tengan una experiencia inolvidable.

e Lograr convertirse en la empresa de mayor venta de cerveza artesanal en la localidad.
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Permanecer en constante expansion en el mercado.

Buscar la optimizacion de procesos para maximizar el rendimiento.

5.5.Politicas de calidad

Elaborar productos que satisfagan las necesidades del consumidor cumpliendo con
las normativas que rigen el pais.

Promover el consumo responsable de bebidas alcohdlicas.

Velar por la seguridad y bienestar de los trabajadores de la microempresa, asi como
de los clientes aplicando normativas de inocuidad alimentaria.

Manejar la comunicacion afectiva con el personal de trabajo y los clientes con el fin
de buscar el mejoramiento constante de la produccion de los alimentos, servicio al

cliente y ambiente laboral.

5.6.Valores corporativos

e Competitividad
e Liderazgo

e Honestidad

e Transparencia
e Constancia

e Disciplina
e Responsabilidad
e Respeto

e Diligencia

Requisitos BPM

Para el desarrollo de este documento, se tomara en cuenta los siguientes puntos:
e Instalaciones y requisitos de BPM

e Equipos y utensilios

e Requisitos higiénicos de fabricacion / Obligaciones del personal

e Materias primas e insumos

e Operaciones de produccion

e Aseguramiento y control de calidad
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6.1. Lista maestra de documentos

Tabla 34. Lista maestra de documentos del manual BPM

Estado del documento

prima e insumos

Cadigo Descripcion Vigente actuaﬁgacién No vigents
Prol Lineas de flujo X
Pro2 Manejo de desechos sélidos
RO1 Actividades de mejora en instalaciones
Pro3 Capacitacion de personal
PrO3PI101 Plan de capacitacion de personal
PrO3R02 Registro de capacitacion
Pro4 Politicas de visitas
PrO4R03 Registro de visitas
Pro5 Higiene del personal
PrO5R04 Registro higiene
PrO5R05 Requisitos de higiene de fabricacion
Pr06 Operaciones de produccion
Pro6101 Recepcion y almacenamiento de materia

Pr6101R06-01

Registro de recepcién de lapulo

Pr6101R06-02

Registro de recepcion de cebada

Pr6101R06-03

Registro de recepcién de levadura

Pr6101R06-04

Registro de recepcion de miel

Pr6101R06-05

Registro de recepcién de arrayan

Pro6102 Proceso de elaboracion de la cerveza

Pr06102R07 Registro de producto terminado

Pr06102HVO01 | Hoja de vida de la cerveza

PrO6R08 Registro actividades de mejora en
operaciones de produccion

Pro7 Limpieza y Desinfeccién (POES)

PrO7P102 Plan Maestro de limpieza y desinfeccién

Pr07103 POE Balanza

Pr07103R09 Registro de POE Balanza

Pr07104 POE Molino

Pr07104R10 Registro de POE Molino

Pr07105 POE Ollas

Pr07105R11 Registro de POE Ollas

Pr07106 POE Fermentador

Pr07106R12 Registro de POE Fermentador

Pr07107 POE Cuarto Frio

Pr07107R13 Registro de POE Cuarto frio

Pr07108 POE Barriles dispensadores de cerveza

Pr07108R14 Registro de POE Barriles dispensadores

Pr07109 POE Utensilios

Pr07109R15 Registro de POE Utensilios

Pro7110 POE Manguera-pistola de embotellado

XX XXX XXX XX XXX X XXX X XXX XXX XX X | XXX XXX XXX XX
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Pr07110R16 Registro POE  Manguera-pistola  de %
embotellado

Pro7111 POE Mesas X

Pro7I111R17 Registro POE Mesas X

Pro7112 POE Pisos X

Pr07112R18 Registro POE Pisos X

PrO7113 POE Paredes y ventanas X

Pr07113R19 Registro de POE Paredes y ventanas X

Pro7114 POE Bafios y lavabos X

Pr07114R20 Registro de POE de bafios y lavabos X

Pro7115 POE Desagiies X

Pr07115R21 Registro de POE Desaglies X

Pro7R22 Registro de analisis microbioldgico anual %
de equipos y superficies.

Pr08 Mantenimiento y calibracién X

PrO8R23 Codificacion de equipos X

PrO8R24 Inventario de equipos X

PrO8PI103 Plan de mantenimiento preventivo de %
equipos y maquinarias.

PrO8P104 Plan de mantenimiento preventivo de
instalaciones

PrO8PIO5 Plan de calibracion de equipos

PrO8PI0O3R25 | Registro de mantenimiento preventivo de
equipos y maquinarias.

PrO8PI04R26 | Registro de mantenimiento preventivo de
instalaciones

PrO8PI0O5R27 | Registro de calibracion de equipos

PrO8R28 Orden de trabajo para mantenimiento
correctivo de equipos

Pro8R29 Orden de trabajo para mantenimiento %
correctivo de instalaciones

Pr08I16 Funcionamiento y mantenimiento del %
molino

Progi17 Funcionamiento y mantenimiento de ollas %
de calentamiento, maceracion y coccién.

Pr08118 Funcionamiento y mantenimiento del X
fermentador

Pro8I19 Funcionamiento y mantenimiento del barril <
cervecero.

Pr08120 Funcionamiento y mantenimiento del %
banco de hielo

Progi21 Funcionamiento y mantenimiento del

. X

Chiller

Pro8i22 Funcionamiento y mantenimiento de la <
bomba de recirculacion

Pr08123 Funcionamiento y mantenimiento del %

cuarto frio
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Pro8i24 Funcionamiento y mantenimiento de %
balanzas

Pro8I125 Calibracion de balanzas X

Pro8126 Funcionamiento del termémetro X

Progl27 Calibracion del termometro X

Pr08i28 Funcionamiento del potenciometro X

Pro8I29 Calibracion del potenciometro X

Pro8130 Funcionamiento y  calibracion  del %
alcoholimetro

Pro8i31 Funcionamiento y  calibracion  del %
densimetro

Pro8I32 Funcionamiento y mantenimiento de la %
empacadora de vacio

Pro8I33 Funcionamiento y mantenimiento del filtro X
de agua por 6smosis inversa.

Pr09 Manejo de quimicos X

PrO9R30 Listado de quimicos X

Pr10 Manejo de vidrios X

Pri0R31 Registro de manejo de vidrio X

Pril Control de Alérgenos X

Prl12 Control de plagas X

Pri2R32 Registro de control de plagas X

Pri3 Trazabilidad de producto terminado X

Pri3R33-01 Listado de insumos de produccion (Cerveza %
Porter)

Pri3R33-02 Listado de insumos de produccién (Cerveza <
IPA)

Pri3R33-03 Listado de insumos de produccién (Cerveza

X

Dubble)

Pri3R33-04 Listado de insumos de produccién (Cerveza %
Honey)

Pri3R33-05 Listado de insumos de produccién (Cerveza %
Golden)

Pri3R34 Listado de envases y embalajes X

Pri3R35 Registro de venta y distribucion. X

Pri3R36 Devolucion de producto terminado X
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6.2. Instalaciones y requisitos de BPM

k o
oL ENTINELA
b@ c')‘ﬂ[]RTEﬂH

Copbern Aifecanal

Cadigo:
PROCEDIMIENTO

Pro1

Fecha:
LINEAS DE FLUJO ]

Pag.:

Identificar las lineas del flujo presentes en la micro cerveceria

OBJETIVO: de acuerdo con la norma INEN 440 con el fin de ser reconocidas
facilmente.
Tal procedimiento se aplica a todas las tuberias que transportan
ALCANCE:

algun tipo de fluido como: agua, vapor, aire o gas.

DEFINICIONES:

Identificar: Es la accion de reconocer un objeto o persona con
el fin de distinguirla del resto.

Rotulo: Titulo de identificacion escrito sobre una superficie
para indicar su fin.

Tubo/tuberia: Conductos de diferentes materiales integrados
por valvulas, llaves y accesorios para transportar fluidos de
cualquier naturaleza.

Fluido: Es toda sustancia en estado liquida o gaseosa que se

traslada de un lugar a otro mediante tuberias.

FRECUENCIA: Cada afio RESPONSABLE: | Encargado de turno
SUPERVISA: Jefe de produccion
1. Reconocer el tipo de linea de flujo (agua, vapor, aire y
gas).
2. ldentificar las lineas de flujo de acuerdo al siguiente
numero de categoria y color:
Tabla 35. Categoria y color de las lineas de flujo
DESCRIPCION: Fluido Categoria Color Muestra
Agua 1 Verde -I
Vapor de aire 2 Gris plata
Aire y oxigeno 3 Azul -
Gases Amarillo
combustibles ) ocre
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Gases no Amarillo
combustibles ocre
Acidos Anaranjado
Alcalis Violeta
Liquidos Cafe
combustibles
Liquidos no Negro
combustibles
Vacio Gris
Agua o0 vapor Rojo de
contra incendios seguridad
GLP - Blanco

3. Aplicar el color seleccionado, pintando la tuberia o

mediante bandas adhesivas acordonando las dos uniones
de las valvulas.

Rotular las lineas de flujo con el nimero de categoria o
férmula quimica del fluido sobre la tuberia o placas
rectangulares adosadas al tubo.

La categoria y nombre escrititos sobre el rétulo deben
ser comprensible, en idioma espafiol y de un color

diferente al de la tuberia.

Una vez pintadas y rotuladas las tuberias se debera
volver a pintar sobre estas la direccion del flujo con

colores que contrasten a los utilizados.

REGISTROS:

RO1

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:

137



RY
~oLENTINELR
'9 Q‘HURTEHH

Corvern fhfornsal

Cadigo:
Pro2

PROCEDIMIENTO

Fecha:

MANEJO DE DESECHOS SOLIDOS o
ag.:

OBJETIVO:

Establecer un sistema de desechos sélidos dentro en la micro

cerveceria con el fin de clasificarlos correctamente.

ALCANCE:

Este procedimiento se realiza en todas las areas de la identidad
donde se desarrollen actividades que provoquen desperdicios.

DEFINICIONES:

Almacenamiento temporal: conservacion de residuos
temporalmente en un lugar especifico para luego desecharlos o
aprovecharlos.

Generacion: porcion de desechos sélidos producidos por una
fuente natural o artificial.

Desechos solidos: es aquella basura, residuo, desecho o
desperdicio en estado solido ocasionada por la actividad
humana.

Disposicion final: es la ultima fase del proceso global de los
residuos, los cuales se eliminan, aislan o confinan

Gestion integral de residuos solidos: Acciones que permitan
la predisposicién de los residuos desde su origen hasta su
disposicion final buscando generar beneficios para el ambiente.
Residuos Reciclables: Se consideran reciclables aquellos que
al ser recuperados se pueden transformar o reutilizar, entre estos
residuos se encuentran el plastico, vidrio, carton o metales.
Residuos No Reciclables: Son todos aquellos residuos inertes,
plastico no reciclable, icopor, papel higiénico, entre otros, que
no se pueden reutilizar o transformar.

Residuo peligroso: Aquel que posee caracteristicas toxicas,
infecciosas, explosivas, corrosivas y cualquier caracteristica que
signifique un peligro para la salud y el ambiente.

Residuo no peligroso: Son los residuos que se generan en

casas, oficinas, residuos inertes que no contaminan agua ni
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suelos, residuos de construccion, carton, papel embalaje, entre
otros.

Residuos especiales: Son aquellos que contienen agentes
patdgenos en porcentajes suficientes para provocar alguna
enfermedad en un individuo.

Reutilizacion: Utilizar cuantas veces sea posible un material

para darle la maxima vida dtil.

Después de cada | RESPONSABLE: | Encargado de turno

FRECUENCIA: | :
jornada SUPERVISA: Jefe de cada area
ACCIONES PEELIMINARES:
1. De acuerdo con la norma INEN 2841 fijar los colores de
reciclaje.
Tabla 36. Colores del tipo de reciclaje
Tipo de residuo Color Muestra
Organlco / Verde
reciclables
Desechos Negro
Pléastico / Envases
. Azul
multicapa
Vidrio / Metales Blanco
Papel / Carton Gris
Peligrosos Rojo
DESCRIPCION:

2. Proporcionar en todas las areas donde se generen residuos,
estaciones con recipientes de colores. Tales recipientes
pueden ser retornables o desechables y deberan estar
ubicados en espacios estratégicos capaces de posibilitar el
transito de personas y maquinaria.

3. Suministrar los recipientes con fundas industrias elaboradas
con polietilenos reciclados de densidad baja y alta, que
resistan a la traccion y elongacion a la ruptura, esto segin la
norma INEN 2290.

4. Los recipientes deben estar rotulados legiblemente con el

simbolo de reciclaje y el nombre del tipo de residuo.
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-
RESIDUOS
PELIGROSOS

PAPELY DESECHOS
= CARTON COMUNES
H

/
"‘ PLASTICO \“ ORGANICOS

Figura 19. Recipientes de colores de acuerdo a su contenido

PROCEDIMIENTO:
1.

Verificar que los envases a desechar estén totalmente
vacios.

Los desechos sélidos no deben contener agua, a excepto de
desechos organicos.

Los residuos peligrosos deben ser depositados primero en
envases plasticos y luego en el recipiente pertinente. La
funda de este envase sera roja y permanecera todo el tiempo
cerrado.

Los residuos de vidrio deben ser depositados primero en
cajas de carton y posteriormente en el recipiente pertinente.
Debido al gran volumen de la malta lavada o bagazo, esta
deberd depositarse en bolsas industrias, costales o
recipientes plasticos y almacenarse por un corto tiempo en
el area de desperdicios para ser desalojada.

Para desocupar los recipientes es necesario hacerlo en el
exterior de la planta en una &rea abierta y ventilada
utilizando guantes de proteccion.

Los materiales de vidrio y metal deberan almacenarse en
cajas de carton, en un sitio seguro para ser retirado por

personas encargadas o por el Ministerio del Ambiente.

REGISTROS: RO2

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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b af REGISTRO Cddigo: RO1
-@E‘" T Fecha:
= )eEsT r-!-[I]L]TEEl?"]HH INSTALACIONES
Coyvern fifecnnal Pag:

ACTIVIDAD DE MEJORA FECHA DE
Pr REALIZACION FIRMA RESPONSABLE

- Instalar mallas protectoras en la parte superior del area de elementos

inflamables.
- El techo de la planta debe ser de concreto, revestido de un material facil de

limpiar.
- Colocar al drenaje una trampa de sélidos que incorpore a su vez un filtro.
- Reconstruir con concreto las uniones entre pisos y paredes convexas.
- Incorporar ventiladores con cualquier mecanismo de funcion.
- Instalar dispositivos de monitorio de humedad y temperatura.
PrO1 Rotular e identificar por colores de acuerdo con la norma INEN, el flujo de

agua potable y gas carbonico.
Pr02 Incorporar depdsitos de desechos sélidos, roturarlos de acuerdo a: plasticos,

papel, vidrio y residuos organicos, e identificados por colores.

Nota: Pr= Procedimiento
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7.3. Requisitos higiénicos de fabricacion/Obligaciones del personal

ko PROCEDIMIENTO Cadigo: Pro3
.@6 d Fecha:
<TENTINELA ,
o & CAPACITACION DEL PERSONAL
§ 9 NORTENA Paq.-
b ‘Cﬂwma‘ﬁﬁrml g..
OBJETIVO: Brindar una herramienta basica para coordinar las
capacitaciones del personal que labora en la micro cerveceria.
ALCANCE: Este documento esta dirigido al personal responsable de la

coordinacion de capacitacion del personal y afines.

DEFINICIONES:

BPM: (Buenas Practicas de Manufactura), son normas
establecidas de manera oficial, relacionadas al
procedimiento de fabricacion e higiene de los trabajadores
que en la actualidad regulan a los manipuladores de
alimentos.

Capacitacion: Es la accion de instruir al personal que
labora en un establecimiento, sobre higiene y procedimiento
de los alimentos, conforme a un plan de capacitacion, el cual
debe contar con registros y evaluaciones que sean prueba de
asistencia y aprobacion, asi como facilitar las instrucciones
de trabajo necesarias para respaldar la higiene durante las
actividades de operacionalizacion.

Limpieza: La eliminacion de tierra, suciedad, grasa,
residuos de alimentos u otros objetos extrafios.
Manipulacion de alimentos: Todas las operaciones
realizadas por el manipulador de alimentos, desde la fase de
recepcién, la fase del proceso productivo, hasta su
distribucion y comercializacion.

Manipulador de alimentos: Son las personas que
manipulan y estan en contacto directo con los alimentos, asi

como superficies y utensilios utilizados para su elaboracion

en cualquier etapa del proceso.
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e Sanitizar: Es la accion de eliminar suciedad vy
microorganismos patdgenos de superficies y objetos

utilizando productos quimicos como desinfectantes

FRECUENCIA:

Una vez al afio RESPONSABLE: | Gerente
SUPERVISA: Jefe de produccion

DESCRIPCION:

La micro cerveceria Centinela nortefia cuenta con un plan de

capacitacion PrO3Pl01 para todo el personal sobre Buenas

Précticas, éste se llevara a cabo una vez por afio. La

capacitacion debe ser impartida por personas naturales o

juridicas con conocimiento aprobado en este tema.

La capacitacion debe enfocarse en los requerimientos de las

Buenas Practicas de Manufactura, los temas minimos deben ser:

e Control de Plagas,

e Planes de Limpieza y Sanitizacion

e Capacitacion a Manipuladores de alimentos y

e Disefio Higiénico de las Instalaciones (ausencia de grietas,
facilidad de lavado de paredes, ventanas y techos).

Cuando una persona ingresa por primera vez a trabajar a la

empresa deberd ser capacitado en Buenas Practicas de

Manufactura. Todo el personal capacitado en cualquier tema de

Buenas Practicas de Manufactura debe ser evaluado y la

calificacion minima aceptada es de 7/10. En el caso de no

aprobar el curso el personal debe asistir de nuevo a la

capacitacion.

Las capacitaciones que se realicen por personal externo o

producto del plan de capacitacién deben registrarse para

constancia de asistencia en el Registro de Capacitacion

PrO3R03, este debe ser archivado en conjunto con el material

de respaldo de esta actividad.

REGISTROS:

PrO3R02

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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’6 N MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA ,
REVISION: 01
~STENTINELA
PO - FECHA
)e %Q%JEHH PLAN VIGENCIA;
PrO3PIL CAPACITACION 2022
Programado Nose ejecuto
Reprogramado Ejecutado
, enero febrero | marzo abril mayo junio julio agosto | septiembre | octubre | noviembre | diciembre
[TEM Coordinachr ,
LI2) 314 2|34 L]2|3]4(L]2(3|4({L)2(3|4(L|2|3|4[L|2(3|4|L|2|3|4] L] 2|34 |L|2|3|4|L|2(3|4|L{2|3|4]| Registraren:
Control de Plagas Jefe de produccion PrO3R02
Plangs de Limpieza y Sanitizacion Jefe de produccion PrO3R02
Capacitacion a Manipuladores de alimentos Jefe de produccion Pr03R02
Dis.e.ﬁo Higiénico de las Instalaciones (ausencia de grietas, e e produccin
facilidad de lavado de paredles, ventanas y techos). PrO3R02
Emitido por; Aprobado por;
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PROCEDIMIENTO Codigo: Pr0o4

h o
.@6 d Fecha:
SLENTINELA ,
[ ¢9 NORTERR POLITICAS DE VISITAS )
V' ot Pag.:
OBJETIVO: Brindar una herramienta bésica para coordinar las visitas a la
planta cervecera.
ALCANCE: Este documento esta dirigido al personal responsable de recibir

las visitas a la planta.

DEFINICIONES:

e BPM: (Buenas Préacticas de Manufactura), son normas

establecidas de manera oficial, relacionadas al
procedimiento de fabricacién y aseo de los empleados que
en la actualidad regulan a los manipuladores de alimentos.

e Visita de planta: Cuando un grupo de personas efectla un
recorrido supervisado por una persona responsable.

e Indumentaria industrial: Conjunto de prendas de vestir

mascarilla, overol o mandil,

como botas, cofia,

preferiblemente de colores claros.

ERECUENCIA: Cada visita | RESPONSABLE: | Jefe de produccion
programada SUPERVISA: Jefe de produccion
Todos los visitantes deberan solicitar la visita con por lo menos
24 horas de anticipacion, previo a su visita se comunicara las
normas a seqguir.
Se debera cumplir las siguientes normas internas para su
ingreso:
e NO esta permitido visitar areas a las que no se le ha
DESCRIPCION: autorizado.

e Esta prohibido la entrada de armas de fuego o cualquier
objeto cortopunzante.

e NO se puede ingresar en estado etilico.

Si se vaarealizar una visita a la planta se deben cumplir con las

siguientes normas:
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Ingresar con mandil u overol blanco, cofia, mascarilla y
botas de caucho claras si es visitante o personal
administrativo, si es trabajador de planta con el uniforme
otorgado en la empresa. (Capacidad maxima de 4 personas)
Se prohibe el ingreso con cualquier cosa que pueda
ocasionar un accidente o ser fuente de contaminacion para
el producto como por ejemplo objetos de vidrio y joyas.

Si la persona que va a ingresar necesita utilizar lentes deben
estar sujetos a un collar de pléstico o corddn para de esta
manera evitar que se caigan y se rompan.

Estd prohibido el ingreso de camaras fotograficas y
celulares, a no ser que la persona que se encuentra a cargo
se lo haya permitido.

NO estd permitido el ingreso de alimentos ni tampoco
masticar chicle.

NO esta permitido fumar.

Esta terminantemente prohibido escupir en el piso, ingresar
si la persona esta enferma, toser si el producto esta expuesto,
tocar el producto.

Se puede ingresar a areas de produccion unicamente con la
persona designada para ser el guia de la visita.

Si surge una emergencia acate las instrucciones del guia,
identifique las salidas de emergencia y dirijase a los puntos
de encuentro.

Todas las personas que ingresen al area de produccion
deberan cumplir con los protocolos de higiene y medidas de

seguridad indicadas por el guia.

Todas las personas que hayan visitado la planta deberan

registrarse en el registro PrO4R04.

REGISTROS:

Pro4R03

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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PROCEDIMIENTO Caodigo: Pr05

Fecha:

HIGIENE DEL PERSONAL Pag.:

OBJETIVO: Establecer la metodologia para llevar a cabo el control de la
higiene del que labora en la empresa.
ALCANCE: Este procedimiento aplica al personal operativo.

DEFINICIONES:

Contaminacién: Son aquella materia ajena al alimento que se
incorpora debido a un mal manejo de limpieza o a causa del
manipulador, lo cual puede causar alguna enfermedad al que
consume el alimento.

Contaminacién cruzada: Hace referencia al paso de cualquier
contaminante (quimicos, bacterias, materias extrafas), desde la
materia prima, alimentos contaminados o areas a un alimento.
Higiene de los alimentos: Todos los parametros y medidas
obligatorias para garantizar la inocuidad del alimento en todas
las etapas de produccion.

Higiene personal: Es la practica de bafarse, lavarse y
cepillarse, de manera que pueda estar limpio y evitar
enfermedades a causa de gérmenes y virus externos, siendo el

mas importante el lavado constante de las manos.

RESPONSABLE: | Todos los
FRECUENCIA: | Todos los dias operadores
SUPERVISA: Jefe de érea
DESCRIPCION: Estado de salud

e Los /el operario o el personal que manipula la materia prima
e insumos no debera trabajar con heridas expuestas, ademas,
en caso de que sufra de tos o estornudo permanente, o si
padece de cualquier estado que cause fluidos por la nariz,
boca u o0jos, deberan trabajar con proteccion (mascarilla), si
presenta heridas, diarrea, mucosidad y cualquier signo de

enfermedad seré apartado de las lineas de produccion y se
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notificara al jefe inmediato, debera asistir al médico, este
enviara un certificado en el que se indique el tiempo de
reposo y la gravedad de la enfermedad del trabajador y
retornar al trabajo cuando esté recuperado.

e Si una persona enferma ha manipulado el producto ya
producido se debera evaluar el riesgo generado y tomar las
acciones del caso.

Lavado de manos

Los trabadores que laboren en la planta de produccion de

cerveza seran instruidos para lavarse las manos antes de

empezar las actividades y después de: usar el bafio, utilizar

utensilios, manipular la materia prima e insumos, toser o

estornudar, comer, y cuando exista un cambio de actividad.

Los empleados deberan utilizar jabén y agua para asearse las

manos Yy luego deberan desinfectarse con alcohol o gel de

manos.

En la siguiente figura se indica el proceso correcto de lavarse

las manos:

Rentokil ;COMO LAVARSE

E] LAS MANOS?

FROTA LAS FROTA ENTRE
PALMAS LOS DEDOS

MANOS

.. =
FROTA LAS : ,

LOSPULGARES  MURECAS  © - UAGATE SECATE
TOTALMENTE

FROTA TAMBIEN

Figura 20. Instructivo de lavado de manos
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Restricciones para el cabello

Los empleados que manipulan la materia prima durante el

proceso de elaboracién y producto final estdn obligados a

utilizar redecillas (cofias) o gorros, de manera correcta, para el

control de caida del cabello.

Higiene y medidas de proteccion

Los trabajadores deben usar ropa limpia apropiada para el

trabajo que desarrolla. Es politica de la empresa el facilitar la

ropa e implementos de trabajo y seguridad, todo el personal
debe llevar cubiertas para el cabello y usar de manera
obligatoria mascarilla. EI uniforme para el personal de las &reas

de produccion sera de color claro (pantalén, camiseta, mandil u

overol y botas de caucho o calzado antideslizante).

e Esta prohibido el uso de bolsillos por arriba de la cintura en
los uniformes de los empleados.

e El lavado y secado de los uniformes es responsabilidad de
cada operador.

Los uniformes sucios, no seran tolerados en la planta, el

operario encargado sera el responsable de verificar que esto se

cumpla, asi como de calificar y sancionar al personal a cargo,
se debera controlar la limpieza del personal y se registrara en el

PrO5R04 Registro de Higiene Personal, en caso de identificar

una, no conformidad por primera vez, se llamara la atencion en

forma verbal, si se reincide se notificara mediante memorando,

y se aplicara la sancién al caso. Si la no conformidad es pasajera

se dard el tiempo necesario para que se corrija, verificando que

se haya cumplido (ej. Si tiene el calzado sucio envié a lavarlo,
si tiene ufias largas envié a que se las corte. Etc.)

e En los vestidores se deben colocar sus prendas y objetos
personales. En la manipulacion de los alimentos es
prohibido ingresar con objetos personales como relojes,
broches, joyas u otros objetos que presenten una amenaza

para la calidad de los alimentos.
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e Esta prohibido el consumir alimentos o fumar de las lineas

de produccion.

Todos los sujetos que tienen actividades en la planta deberan
llevar las ufias sin esmalte, cortas y limpias. De igual manera

deberan lavar y desinfectar sus botas.

REGISTROS: PrOSR04 y PrO5R05

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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Corwoim rocamad

MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA

REVISION: 01

REGISTRO

FECHA VIGENCIA: 2022

PrO5R04 HIGIENE PERSONAL
Fecha:
Responsable:
N° Nombre del operador Ufas Cortas | Cofia Uniforme Botas Bisuteria Observacion

1
2
3
4
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b A REGISTRO Codigo: PrO5R05
-
.«e@gégﬁ%ﬂﬂ REQUISITOS HIGIENICOS DE Fecha: 2022

¥ QI08IE FABRICACION/OBLIGACIONES DEL PERSONAL 5 -

ACTIVIDAD DE MEJORA

DIiA DE ENTREGA

DETALLE

FIRMA RESPONSABLE

Solicitar exdmenes médicos
ocupacionales a los operarios

Establecer un procedimiento que prohiba
la manipulacién de alimentos a operarios
que presenten alguna infeccién cutanea.

Desarrollar un plan de capacitacion del

personal

Otorgar a los operarios uniformes
industriales y adecuados de acuerdo con

sus actividades.

Disponer de ropa industrial para visitantes
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7.4. Operaciones de produccion y materias primas e insumos

PROCEDIMIENTO Codige:

’6 é‘ Proé

:ﬁEﬂTIﬂELﬁ Fecha:

§ S NORTENA OPERACIONES DE PRODUCCION | P49+
OBJETIVO: Establecer las directrices para la elaboracion de cerveza
ALCANCE: Aplica a todos los procesos, desde recepcion, elaboracion, hasta

despacho de los productos.

DEFINICIONES: | Inocuidad: Garantia de que el alimento esta hecho con las
correctas normas de manipulacion y limpieza y no afectara la
salud del consumidor.

Linea de produccion: Procedimiento en el que se realiza de

manera secuencial el procesamiento de alimentos con

caracteristicas propias del mismo, bajo un flujo de proceso.

Operacién de produccion: Etapas en las que se realiza un

proceso de transformacion, preparacion, preservacion del

alimento.

El dia que se| RESPONSABLE: | Operador
FRECUENCIA: .

requiera. SUPERVISA: Jefe de produccion

DESCRIPCION: Recepcidn de materia prima

La recepcién de materia prima se realizara acorde a lo
establecido en el instructivo Pr06101, en el cual se indica los
pasos para la recepcion de la materia prima, asi como el control
de calidad.

Produccion

En la planta se elabora la siguiente cerveza:

e Porter (cerveza negra)

e IPA (con hojas de arrayan)

e Dubbel (cerveza roja)

e Honey (cerveza de miel)

e Golden Ale (cléasica rubia)

155



Cuyo proceso de elaboracion se describira en el instructivo
Pr06102, ademas sus caracteristicas de acuerdo a lo que solicita
la norma INEN 2 265 se describirdn en la hoja de vida
Pro6102HVO01.

Una vez obtenido el producto terminado se debe revisar sus
caracteristicas organolépticas, asi como el sabor, aroma, color,
brillo, temperatura y consistencia de la espuma.

En caso de no cumplir con las caracteristicas propias de una
cerveza, se debe informar al responsable y tomar las medidas
correctivas, caso contrario se procede a servir al consumidor o
a empacar para su despacho.

Se llevara un registro del producto terminado en el registro
Pro6102R07.

Garantia de Calidad

Todos los procedimientos de elaboracion, almacenamiento y
distribucion se sujetan a los controles de calidad asegurando la
inocuidad del producto.

Los muestreos y analisis pertinentes del producto terminado se

realizan y registra para asegurar y garantizar los resultados.

REGISTROS:

PrO6101R06 y Pr06102R07

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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Copborn Aifecanal

Cadigo:
Pro6l01

INSTRUCTIVO

Fecha:
RECEPCION Y ALMACENAMIENTO Pag.:

DE MATERIA PRIMA E INSUMOS

OBJETIVO: Determinar un proceso adecuado de recepcion de materias
primas, asi como material de empaque y envasado
ALCANCE: Este documento esta dirigido al personal que recepta las

materias primas, material de envase y empaques.

DEFINICIONES:

Malta: Producto obtenido a partir de los granos de cebada que
han sido sometidos a secado y tostado.

LUpulo: Obtenido a partir de la planta Humulus lupulus, es una
sustancia natural que le otorga el sabor amargo, aroma y sabor
caracteristico de la cerveza.

Levadura: Es un fermento obtenido de los hongos que
transforman el azGcar en CO; y alcohol.

Materia prima alimentaria: Es la materia o mezcla de
materias, artificiales o naturales aceptadas por la autoridad
sanitaria, que se emplean para la produccion de bebidas y
alimentos.

Agua potable: Agua admisible para el consumo del ser

humano.
Cada dia que se | RESPONSABLE: | Encargado de turno
FRECUENCIA: | recepte la materia | SUPERVISA: Jefe de area
prima
DESCRIPCION: Recepcidn de materia prima

e El operador supervisa que los empaques que contengan las
diferentes materias primas se encuentren en buen estado,
que no estén rotos y lleguen en buenas condiciones de
transporte, estos se almacenaran y clasificaran de manera
ordenada, en lugares donde se mantengan sus condiciones y

se evite su contaminacion y deterioro.
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Al ser materias que cuentan con su respectiva certificacion
GLOBALG.A.P. norma IFA (en el caso del lupulo) e ISO
(malta y levadura), se tiene la confianza de que cumplen con
las caracteristicas adecuadas, por ello es necesario solicitar
al proveedor el certificado de calidad, sin embargo, es
necesario realizar evaluacion fisicoquimica, microbiologica
y sensoriales de las materias primas, al menos una vez cada
seis meses, asi como, revisar en el empaque, el lote, fecha
de caducidad cada vez que se reciba la materia prima y
registrarlo en el documento PrO6101R06, asi como el
nombre del proveedor, teléfono y direccion, ya que en caso
de que se observe algln problema con el producto, se pueda
comunicar con el proveedor y tomar las acciones correctivas
pertinentes.

El almacenamiento debe cumplir el sistema P.E.P.S, es
decir, lo primero en expirar es lo primero en salir, ademas
se debe contar con personal capacitado en BPM y cumplir
con todas las normas para evitar la contaminacion y

alteracion de los insumos.

Tabla 37. Almacenamiento de materia prima

*Tiempo

Productos Temperatura Almacenamiento  de vida

atil
] Minimo 6
Lapulo 0-4°C Refrigerador
meses
) Minimo
Cebada Ambiente Bodega
18 meses.
] Minimo
Levadura 0-4°C Refrigerador
30 dias.
Frutas Ambiente Bodega -
Especias Ambiente Bodega -
_ Almacén de .
Sustancias de ) ] ) Minimo 6
o Ambiente indumentaria  de
limpieza o meses.
limpieza
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Nota: * (No recibir la materia los insumos y materia prima si el tiempo de vida Util
de los mismos es menor a lo establecido en la tabla)

e EIl responsable de produccion y de recepcién de materia
prima mantendra los inventarios al dia para un adecuado
manejo de stock, ademas debe supervisar que el transporte
de la materia prima sea el adecuado, el lGpulo y levadura en
coolers, malta en sacos y pallets y los insumos quimicos en
cajas.

Control de calidad

Primero se debe realizar un muestreo y seguir lo que se muestra

en la siguiente tabla:

Tabla 38. Control de calidad de materias primas

Muestras tomadas » .
Accion correctiva

Muestra Prueba

Probar la malta
Cebada Evaluar visualmente algun

Informar el dafio

~ percibido al
dafio
. . proveedor
Revisar después de moler.
. . Informar al
Si no tiene fugas el empaque
. proveedor.
al vacio. . ~
, Descartar si el dafio
Lapulo Comprobar el aroma al oler el .
es superior al 10% de
producto.

i la cantidad adquirida.
Verificar que no presente q

dafios por plagas.

Informar al
roveedor y descartar
Botellas S P y
. Evaluacion visual en caso de que el
de vidrio ~
dafio supere el 10%
Informar al
Cajas de o proveedor y descartar
) Evaluacion visual
carton en caso de que el

dafio supere el 10%

Calidad del agua
El agua se desemboca de la red publica potable, sin embargo, se
dispone de un purificador de agua mediante 6smosis inversa,

mediante el cual el agua es tratada para eliminar sales, sabores

desagradables, metales, arena, microorganismos y todo residuo
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que sea un contaminante. Como medida de verificacion se
realizara un analisis semestral o anual de pH y microbioldgico
(coliformes fecales y totales (<1,1)) y Cripstosporidium

(ndimero de quistes/100litros) y Giardia Lambia (Ausencia).

REGISTROS: Pro6101R06

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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Onpeen Hbrsad

MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA

Revisién: 01

REGISTRO

Pro6101R06-01

RECEPCION Y CONTROL DE MATERIA PRIMA (Lpulo)

Fecha de vigencia: 2022

Recibe:

Hora:

Fecha

Cant.

Marca

Lote

Fecha de
caducidad

¢ Se realizara analisis de laboratorio?

Nombre del proveedor

Teléfono | Direccién Firma
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A

TINELA
NORTENA

Onpeen Hbrsad

MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA

Revisién: 01

REGISTRO

Pro6101R06-02

RECEPCION Y CONTROL DE MATERIA PRIMA (CEBADA)

Fecha de vigencia: 2022

Recibe:

Hora:

Fecha

Cant.

Marca

Lote

Fecha de
caducidad

¢ Se realizara analisis de laboratorio?

Nombre del proveedor

Teléfono | Direccién Firma
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MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA

Revisién: 01

REGISTRO

Pro6101R06-03

RECEPCION Y CONTROL DE MATERIA PRIMA (LEVADURA)

Fecha de vigencia: 2022

Recibe:

Hora:

Fecha

Cant.

Marca

Lote

Fecha de
caducidad

¢ Se realizara analisis de laboratorio?

Nombre del proveedor

Teléfono | Direccién Firma
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Onpeen Hbrsad

MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA

Revisién: 01

REGISTRO

Pro6101R06-04

RECEPCION Y CONTROL DE MATERIA PRIMA (MIEL)

Fecha de vigencia: 2022

Recibe:

Hora:

Fecha

Cant.

Marca

Lote

Fecha de
caducidad

¢ Se realizara analisis de laboratorio?

Nombre del proveedor

Teléfono | Direccién Firma
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MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA

Revisién: 01

REGISTRO

Pro6101R06-05

RECEPCION Y CONTROL DE MATERIA PRIMA (ARRAYAN)

Fecha de vigencia: 2022

Recibe:

Hora:

Fecha

Cant.

Marca

Lote

Fecha de
caducidad

¢ Se realizara analisis de laboratorio?

Nombre del proveedor

Teléfono | Direccién Firma
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Cadigo:

bé o INSTRUCTIVO
-0 Pro6l02
.OEHTlnEl;H Fecha:
§ 4 NORTENA PROCESO DE ELABORACION DE LA
CERVEZA
OBJETIVO: Establecer las directrices para la elaboracion de cerveza.
ALCANCE: Al personal operativo encargado de la produccion.

DEFINICIONES:

Malta: Producto obtenido a partir de los granos de cebada que
han sido sometidos a secado Yy tostado.

Lapulo: Obtenido a partir de la planta Humulus lupulus, es una
sustancia natural que le otorga el sabor amargo, aroma y sabor
caracteristico de la cerveza.

Levadura: Es un fermento obtenido de los hongos que
transforman el azicar en CO; y alcohol.

Cerveza: Es una bebida de grado alcohdlico de sabor
caracteristico amargo, de color amarillento, oscuro, rojizo
(dependiendo de los ingredientes), producida a base de la

fermentacion de cebada y empelo de lapulo.

Todos los | RESPONSABLE: Operador
dias que se | SUPERVISA: Jefe de
FRECUENCIA: _
elabore produccion
cerveza
DESCRIPCION: | Procedimiento

Insumos y materias primas
- Golden Ale

Tabla 39. Insumos utilizados en la elaboracién de la cerveza
Golden Ale.

Insumo Cantidad
Cebada pilsen 75 kg
Lupulo cascade y Mosaic 300¢
Levadura 04 1509
Agua ionizada 200 L
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- Dubbel

Tabla 40. Insumos utilizados en la elaboracién de la cerveza

Dubbel.
Insumo Cantidad
Cebada ambar 25 kg
Cebada back 25 kg
Cebada pale 25 kg
Cebada cristal 25 kg
Lupulo cascade y Mosaic 350 g
Levadura 04 1509
Agua ionizada 200 L

- Porter

Tabla 41. Insumos utilizados en la elaboracion de la cerveza

Porter.
Insumo Cantidad
Cebada munich 16,65 kg
Cebada copos de avena 16,65 kg
Cebada chocolate 16,65 kg
Cebada pale ale 16,65 kg
Cebada cristal 16,65 kg
Cebada negra 16,65 kg
Lupulo cascade y Mosaic 350 g
Levadura 04 1509
Agua ionizada 200 L

- IPA

Tabla 42. Insumos utilizados en la elaboracién de la cerveza IPA.
Insumo Cantidad
Cebada pale ale 25 kg
Cebada munich 25 kg
Cebada caramel 25 kg
Cebada carapils 25 kg
Arrayan 1kg
Lupulo cascade, magnum, monarc 3509
Levadura 04 150g
Agua ionizada 200 L

167



- Honey

Tabla 43. Insumos utilizados en la elaboraciéon de la cerveza
Honey.

Insumo Cantidad
Cebada pale ale 25 kg
Cebada munich 25 kg
Cebada caramel 25 kg
Cebada carapils 25 kg
Miel pura 300¢g
Lupulo cascade, magnum, monarc 3509
Levadura 04 1509
Agua ionizada 200 L

Descripcion del proceso

Recepcion de materia prima

La malta receptada se somete a un proceso de limpieza para
separar las impurezas.

Molienda

Primero se muele el grano, lo que consiste en triturar el grano,
admitiendo la cascara y dando paso a la pulverizacion.
Maceracion

Aqui se obtiene el extracto (sustancia adquirida de la extraccion
de la malta que se convierte en solvente).

Coccion

En esta etapa se obtiene la extraccion de los azucares que se
encuentran en el interior del grano malteado, estos se disuelven
en agua caliente lo cual forma un mosto muy dulce el cual
posteriormente se separa de los granos consumidos, este proceso
se llama “lautering”.

Enfriado

El mosto se enfria gracias al flujo continuo de agua fria que
circula por la camisa de la olla de macerado; este paso es Util para

preparar la cerveza para afiadir la levadura.

168



Fermentado

Con la adicion de la levadura cervecera, los azucares se
transforman en alcohol y CO2.

Madurado

En este periodo la cerveza reposa dos semanas en un cuarto frio
atemperaturasde 3°C y 4 °C, con el fin de aclararla y equilibrarla
por medio de una transformacion fisica de separacion y
precipitacion de las aglomeraciones proteinicas residuales de la
malta y el ldpulo lo que se representa en las mejores
caracteristicas sensoriales del producto.

Embarrilado / embotellado

Finalizada la maduracién, se da paso al envasado de la cerveza
en barriles de acero inoxidable donde se realiza el proceso de
gasificacion y se lo almacena durante un tiempo antes de ser
dispensada o embotellada para entregarla al consumidor.

En el caso de la cerveza Honey, en este paso se agrega miel para
darle el sabor caracteristico.

En los siguientes flujogramas se indican el proceso de
elaboracion de cada tipo de cerveza elaborada en la micro

cerveceria Centinela Nortefia.
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Golden Ale

Cebada, lGpulo,
levadura y agua

Recepcion de
materia pr|ma

Cebada [
Pilsen 75 kg

Mollenda

Agua
ionizada
200 L

Maceracion
65° C/ 1h 20 min

]
|
|

FiltraC|on

——» Afrecho

v

Lupulo cascade f
Mosaic300g — ™

Coccion
74° C/ 2h

Enfriado
25° C/20 min

Levadura 04, [ N
150 g — > Fermentacion
. 2semanas/ 15° C
) i
Maduracion

1 semana/<15° C

Llenado

Barriles

50 kg

COz por 2min —»|

Gasificacion

]

I

.

Almacenamiento
3-4° C

|

[ Dispensacion ]

Figura 21. Flujograma de proceso de elaboracion de cerveza Golden Ale

de
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Dubbel

Cebada, IGpulo, Recepcion de
levadura y agua materia prlma
Cebada:
Ambar 25 kg
Black 25 kg 4’[ Mollenda ]
Pale 25 kg
Cristal 25 kg
Agua ionizada Maceracion
200 L 65 °C/ 60 min
B
FiltraC|on ——» Afrecho
| J
Lupulo ( .
cascade ~y Coccion
X 74° C/ 2h
Mosaic 3509 i g
(" N\
Enfriado
L 25° C/20 min y
( N\
Levadura 04—  Fermentacion
150 g . 2semanas/ 15°C )
4 # N\
Maduracion
. lsemana/<15°C )

:

[ Llenado Barriles de
50 kg

\ 4
CO; por2min4.[ Gasificacion ]

[ Almacenamiento }
3-4° C

[ Dispensacion ]

Figura 22. Flujograma de proceso de elaboracion de cerveza Dubbel
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Porter

Cebada, IGpulo, Recepcion de
levadura y agua materia pr|ma
Cebada:
Munich 16,5 kg
Copos deavena 16,5 kg ,‘
Chocolate 16,5 kg M0|Ienda ]
Pale Ale 16,5 kg
Cristal 16,5 kg
Negra 16,5 k
. ’ Maceracion
Agua ionizad 67 °C/ 60 min
4
Filtracmn ]—> Afrecho
Lapulo v
cascade 'y ( Coccion |
. —p
Mosaic 350 ¢ L 74° C/ 2h )
' * R
Enfriado
L 25° C/20 min
Levadura 04, ( )
150 g — Fermentacion
L2 semanfs/ 15°C )
( N\
Maduracion
_ 1semana/<15°C )

[ Llenado Barriles d¢
50 kg

A 4

C02p0r2min4'[ Gasificacion ]

\ 4

[ Almacenamiento }
3-4° C

[ Dispensacion ]

Figura 23. Flujograma de proceso de elaboracion de cerveza Porter
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IPA

Cebada, lupulo,
arrayan
levadura y agua

Recepcién de
materia prima

Cebada: v
Pale Ale 25 kg . ]
Munich  25kg - > Molienda
Caramel 25 kg p -
Carapils 25 kg Maceracion
67° C/ 50 min
Agl_la —» 78° C/10 min
ionizada 200 L ¥
Filtracion |5 Afrecho
Ldpulo cascade, 7 o
magnum, —monarc - -
3509 — Coccidn
Arrayan 1 kg . 74°Cl 2h )
v
( N
Enfriado
. 25°C/20 min )
R —
Levadura 04,  Fermentacion
150 g . 2semanas/15°C )
Maduracion
. b5dias/<15°C )
\
[ Llenado Barriles
50 kg
A\ 4
CO2 por 2min —'[ Gasificacion ]

[

Almacenamiento

3-4°C

1

[ Dispensacion ]

Figura 24. Flujograma de proceso de elaboracion de cerveza IPA.

de
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Honey

Cebada, ltGpulo,
miel, levadura

y agua
Cebada:

Pale Ale 25 kg
Munich 25 kg
Caramel 25 kg
Carapils 25 kg
Agua ionizada
200 L

Lapulo cascade,
magnum, monarc
35049

Levadura 04,
150 ¢

300 g miel
por barril

CO2 por 2min

Recepcion de
materia prima

Molienda

Maceracion
60 °C/ 60 min

Filtracién Afrecho

Coccibn
74° C/ 2h

Enfriado
25° C/20 min

Fermentacion
2 semanas/ 15° C

Maduracion
1 semana /<15° C

Barriles
50 kg

Llenado

Gasificacion

Almacenamiento

3-4°C

Dispensacion

Figura 25. Flujograma de proceso de elaboracion de cerveza Honey.

de

REGISTROS:

PrO6101R06

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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;6 K MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA )
_ REVISION: 01
~ENTINELA

§ ‘?‘HUF}IEﬁH

REGISTRO
FECHA VIGENCIA: 2022
Pr06102R07 PRODUCTO TERMINADO
FECHA DE NOMBRE DEL CANTIDAD DE
ELABORACION PRODUCTO LOTE PRODUCTO ELABORADO RESPONSABLES OBSERVACIONES
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% &
EENTINELA

REGISTRO

Cddigo: PrO7R08

§ RUORIER

OPERACIONES DE PRODUCCION

Fecha:

ACTIVIDAD DE MEJORA

FECHA DE INICIO

OBSERVACIONES

FIRMA RESPONSABLE

Revestir la mesa de acero inoxidable.

Instalar detectores de metal para proteger al alimento.
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% &
—FENTINELA

MICRO CERVECERIA
CENTINELA NORTENA

Afo:

# QNORTENA HOJA DE VIDA Revision: 01
Caddigo: Pro6102HV01 CERVEZA
Caracteristicas organolépticas
Color Amarillento
Olor Caracteristico
Sabor Caracteristico
Caracteristicas fisicoquimicas
Requisitos Unidades Max
Contenido alcohdlico a 20° C % viv 10
Acidez total % m/m 0,3
Carbonatacion Volimenes de CO2 2,2-3,5
pH - 3,5-4,8
Hierro mg/dm3 0,2
Cobre mg/dm3 1
Zinc mg/dm3 1
Arsénico y Plomo mg/dm3 0,1
Requisitos microbiol6gicos
Microorganismos anaerobios ufc/cm3 10
Mohos y levaduras ufc/cm3 10

Referencias: Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 2262
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7.5. Equipos y utensilios

PROCEDIMIENTO Caddigo: Pro7
’6 é‘ Fecha:
:ﬁEﬂTlﬂELﬁ LIMPIEZA Y DESINFECCION Pag.:
F JUORIE
OBJETIVO: Establecer las directrices para limpieza y desinfeccion de
infraestructura, equipos y utensilios.
ALCANCE: Aplica atodos los equipos, infraestructura, utensilios y personal

operativo que participa en la elaboracién de cerveza.

DEFINICIONES:

Limpieza: Es la accion de eliminar suciedad, polvo de una
superficie utilizando agua y detergente, con la finalidad de
eliminar gérmenes, aunque es posible que no se eliminen en su
totalidad.

Sanitizacion: Es la accion de eliminar suciedad vy
microorganismos patdgenos de superficies y objetos utilizando
productos quimicos como desinfectantes, soluciones de
alcohol, lejia, entre otros, dejando actuar sobre superficies por
cierto periodo de tiempo para eliminar gérmenes, en este
proceso no se elimina por completo la presencia de gérmenes o
microorganismos.

Desinfeccion: En este proceso se minimiza el porcentaje de
microorganismos o0 gérmenes hasta un nivel seguro,
considerando el nivel estandar establecido por la salud publica,
en este proceso se limpia y sanitiza para reforzar la limpieza.
POES: (Procesos operacionales estandarizados de sanitizacion)
son aquellos procedimientos en los que se detallan las
actividades de desinfeccion y limpieza que se deben realizar
con la finalidad de mantener o reestablecer los requisitos de
higiene, sea de maquinarias y procesos de elaboracion de
productos alimentarios, con la finalidad de evitar la presencia

de enfermedades transmitidas por alimentos.

FRECUENCIA:

Todos los dias RESPONSABLE: | Operador
SUPERVISA: Jefe de produccion
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DESCRIPCION:

Las operaciones de limpieza deben ejecutarse de manera que

prevengan la contaminacion de materiales o productos o causen

una contaminacion cruzada.

Realizar la limpieza de las areas, equipos y utensilios de

acuerdo a los POES y con la frecuencia establecida en el plan

maestro de limpieza y desinfeccion PrO7P102, ello garantiza la

inocuidad del producto.

Una vez realizado el trabajo de limpieza y desinfeccion, éstas

deberan quedar registradas. Como complemento, una vez al afio

se realiza un analisis microbioldgico de las superficies,

maquinaria y utensilios que estan en contacto con el alimento

para verificar que se esté cumpliendo con el protocolo de

limpieza adecuado

Los instrumentos de limpieza (escobas, trapeadores, viledas,

baldes, recogedores, etc.) e insumos (detergente, desinfectante)

una vez terminadas las labores de limpieza deberan almacenarse

en lugares alejados a las lineas de produccion.

El material de limpieza y desinfeccion debe estar debidamente

identificado.

Usar el codigo de colores en el caso de los materiales de

limpieza como se indica a continuacion:

Baldes:

e Rojo: agua con detergente

e Azul: agua con desinfectante

e Blanco, amarillo o acero inoxidable: producto o insumos

Escobas:

e Rojo: para limpieza de é&reas sucias (bafios, piso de
corredores)

e Azul: para limpieza de pisos de produccion

e Amarilla: para limpieza de maquinaria (en caso de ser
necesario)

Recogedor:

e Amarillo o color claro: produccion
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Rojo o color obscuro: bafios y zonas externas

Los insumos (detergente, desinfectante, etc.) una vez
terminados las labores de limpieza deberan almacenarse en
areas alejadas a las lineas de produccion. En la micro cerveceria
Centinela Nortefia se utiliza jabon neutro industrial vy
desinfectante CITRAL de la marca ALITECNO, el cuél es un
desinfectante a base de &cidos organicos de origen natural, tiene
un efecto bacteriostatico con dosis bajas, no es toxico, irritante
ni corrosivo, ademas no posee olor ni color.

La basura y otros residuos son recogidos y depositados de
manera segura y sanitaria, acorde a lo que menciona el
procedimiento el Pr02 sobre manejo de desechos sélidos.
Dependiendo de la cantidad de desechos que se generen en
planta se deberan desalojar de la empresa con la mayor
frecuencia posible para evitar generacién de plagas.

Se debe mantener aseado y ordenado el lugar asignado a la

eliminacion de los desechos.

REGISTROS:

Pr07R09-R21

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA

Fecha de Aprobacién: 2022

PLAN BPM Pagina:
Caddigo: Pro7pPI02 Version: 01
PLAN MAESTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
L Frecuencia de Producto v : .
Partes de la empresa Ubicacion en planta limpieza desinfectante Concentracion | Instructivo Registro
MAQUINARIAY
EQUIPOS
Balanza Recepcion de Después de cadauso | CITRAL | 2ml/iL agua Pr07103 Pr07103R09
materia prima
Barriles dispensadores de < Después de cada
cerveza Area de Ventas vaciado CITRAL 2ml/1L agua Pr07108 Pr07108R14
Molino de rodillos Produccion Después de cada uso CITRAL 2ml/1L agua Pr07104 Pr07104R10
Ollas Produccion Diario CITRAL 2ml/1L agua Pr07105 Pr07105R11
Cuarto frio Produccion Mensual CITRAL 2ml/1L agua Pro7107 Pr07107R13
Fermentador Produccién D%p“e; foecgesrom'”ar el CITRAL | 2mliLagua | Pro7106 Pr07106R12
Manguera-pistola de Produccion Después de terminarel | o \rpan; | omiiLagua | Pro7ito Pr07110R16
embotellado proceso
UTENSILIOS
Cuchara de madera Produccion Diario CITRAL 2ml/1L agua Pr07109 Pr07109R15
Tachos Produccion Diario CITRAL 2ml/1L agua Pr07109 PrO7I09R15
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MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA

Fecha de Aprobacion: 2022

Pagina:
Caddigo: Pro7pPI02 PLAN BPM Version: 01
PLAN MAESTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Partes de la empresa Ubicacién en planta Fr?icrlrj];r;;g e d er)irnof((jegf ;(r)\t o Concentracion | Instructivo Registro
Jarras plasticas Produccion Diario CITRAL 2ml/1L agua Pr07109 Pr07109R15
Colador Produccion Diario CITRAL 2ml/1L agua Pr07109 Pr07109R15
Mangueras plasticas Produccion Diario CITRAL 2ml/1L agua Pr07109 Pr07109R15
Vajilla (Plato hondo) Produccion Diario CITRAL 2ml/1L agua Pr07109 Pr07109R15
Cucharas metélicas Produccion Diario CITRAL 2ml/1L agua Pr07109 Pr07109R15
Recipientes de vidrio Produccion Diario CITRAL 2ml/1L agua Pr0o7109 Pr07109R15
INSTALACIONES
Mesas Produccion Diario CITRAL 2ml/1L agua Pro7111 PrO7111R17
Pisos Produccion Diario CLORO 5ml/ L agua Pro7112 PrO7112R18
Ventanas y Paredes Produccion Mensual CLORO 5ml/ L agua Pro7113 Pr07113R19
Bafios y lavabos Area externa Semanal CLORO 5ml/ L agua Pro7114 Pr07115R20
Desaglies Produccion Mensual CLORO 5ml/ L agua PrO7115 Pr07114R21

Nota: Revisar Pr07 de limpieza y desinfeccion
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Caodigo: Pr07103 BALANZA

Insumos: Proporcion:
Desinfectante (2ml/ 1L agua
CITRAL

Jabon

industrial

Temperatura de enjuague:

Ambiente

Equipo de limpieza a utilizar:

Balde

Esponja

Pafio vileda y limpion

Equipo de enjuague:

Balde- Pafio de Vileda

Frecuencia:

Diaria

Equipo de seguridad:

Botas X
Guantes X
Overol 0 X
mandil

Personal asignado:

10.
11.

Procedimiento
Humedecer la esponja y aplicar un poco de jabdn
industrial.
Frotar la esponja sobre las superficies.
Tomar el pafio vileda himedo y pasarlo sobre la
superficie hasta eliminar el rastro del jabon industrial.
Preparar la solucion de CITRAL.
Con el uso de un pafio limpio frotar la solucion sobre
la superficie y dejar actuar durante 10 minutos.
Enjuagar utilizando el pafio de vileda himedo y limpiar
hasta retirar el rastro de desinfectante.
Con el uso de un limpién secar la balanza.

Verificar que todo esté limpio.

Alojar los respectivos materiales de limpieza
utilizados, limpios y sanitizados en su lugar.

Dejar todo ordenado.

Registrar la limpieza ejecutada en el registro
Pr07103R009.

Operador

Areas criticas a chequear:

Tiempo requerido:

e Esquinas y uniones.

20 minutos

Responsable de verificacion:

Jefe de produccién

Validacion
microbioldgica:

Analisis cada afio
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2022
Pr07103R09 LIMPIEZA Y SANITIZACION DE BALANZAS
OPERADOR QUE ) , TIEMPO
FECHA et A ez | NUMERO DE CEDULA| [ T/EV°S FIRMA OBSERVACIONES
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Cadigo: Pr07104 MOLINO

Insumos: Proporcion:

Desinfectante (2ml/ 1L agua
CITRAL

Jabon

industrial

Temperatura de enjuague:

Ambiente

Equipo de limpieza a utilizar:

Balde

Esponja

Pafio vileda y limpion

Equipo de enjuague:

Balde- Pafio de Vileda

Frecuencia:

Después de su uso.

Equipo de seguridad:

Botas X
Guantes X
Overol 0 X
mandil

Personal asignado:

10.
11.

Procedimiento
Desarmar el molino vy retirar algun residuo soélido
entre los rodillos.
Humedecer y colocar un poco de jabdn industrial
en la esponja pafio vileda y frotar las partes del
molino hasta remover la suciedad.
Lavar con abundante agua hasta quitar por
completo el jabon.
Preparar la solucion de CITRAL.
Con el uso de un atomizador y un pafio limpio,
frotar la solucion sobre la superficie y dejar actuar
durante 10 minutos.
Enjuagar hasta retirar el rastro de desinfectante.
Con el uso de un limpidn secar todas las partes del
molino.
Verificar que todo esté limpio y volver armar el
molino.
Colocar los respectivos materiales de limpieza
utilizados, limpios y sanitizados en su lugar.
Dejar todo ordenado.
Registrar la limpieza ejecutada en el registro
Pr07104R10.

Operador

Areas criticas a chequear:

Tiempo requerido:

e Uniones.

30 minutos

Responsable de verificacion:

Jefe de produccién

Validacion
microbioldgica:

Analisis cada afio
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Pr07104R10 LIMPIEZA Y SANITIZACION DEL MOLINO
OPERADOR QUE ) TIEMPO
FECHA EIECUTS LA LII\?IPIEZA NUMERO DE CEDULA | 1 =000 FIRMA OBSERVACIONES
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Cadigo: Pr07105 OLLAS

Insumos: Proporcion:

Desinfectante (2ml/ 1L agua
CITRAL

Jabon

industrial

Temperatura de enjuague:

Ambiente

Equipo de limpieza a utilizar:

Balde

Esponja

Pafio vileda y limpion

Equipo de enjuague:

Balde- Pafio de Vileda

Frecuencia:

Después de cada elaboracion

Equipo de seguridad:

Botas X
Guantes X
Overol 0 X
mandil

Personal asignado:

Procedimiento

1. Remojar la olla, en caso de que haya sélidos
pegados en la olla se utilizara agua caliente.

2. Colocar jabén industrial en la esponja y frotar las
superficies.

3. Enjuagar con suficiente agua hasta eliminar por
completo el jabon.

4. Preparar la solucion de CITRAL.

5. Con el uso de un atomizador y un pafio dispensar
la disolucion sobre la superficie y dejar actuar
durante 10 minutos.

6. Enjuagar con abundante agua hasta eliminar
completamente el desinfectante.

7. Colocar a escurrir.

8. Verificar que todo esté limpio.

9. Colocar los respectivos materiales de limpieza
utilizados, limpios y sanitizados en su lugar.

10. Dejar todo ordenado.

11. Registrar la limpieza ejecutada en el registro

Pr07105R11

Operador

Areas criticas a chequear:

Tiempo requerido:

e Ninguna

20 minutos

Responsable de verificacion:

Jefe de produccién

Validacion
microbioldgica:

Analisis cada afio
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Pr07105R11 LIMPIEZA Y SANITIZACION DE OLLAS
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188



h o “MICROCERVECERIA CENTINELA NORTENA”

()
el

L . . . Revision: 01

-0 EﬂTlﬂELﬂ Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento eV'S'fm

§ S NORTENA Fecha: 2022

b ‘amm«« (POES) Pégina
Cadigo: Pr07106 FERMENTADOR

Insumos: Proporcion:

Desinfectante |2ml/ 1L agua
CITRAL

Jabon
industrial

Temperatura de enjuague:

. Lavar con

Ambiente

Equipo de limpieza a utilizar:

Balde

Esponjay Vileda

Cepillo

Equipo de enjuague:

Balde

Frecuencia:

Cada que se termine el proceso de
fermentacion

Equipo de seguridad:

Botas X
Guantes X
Overol 0 X
mandil

Personal asignado: Operador

Areas criticas a chequear:
llaves.

Tiempo requerido: 20-30
minutos

Responsable de verificacion:
jefe de produccidn.

Validacién microbiol6gica: Una
vez al afio.

Procedimiento

. Cuando el fermentador este vacio, agregar un poco de

agua caliente con jabon industrial y con el uso de una
esponja (teniendo cuidado de no rayar el depdsito) se
frota las superficies con la finalidad de remover
levaduras incrustadas.

suficiente agua hasta eliminar
completamente el jabdn utilizando la llave de la punta
conica.

. Retirar las llaves de las valvulas y lavar de forma

manual con cepillo y agua.

. Preparar la solucion de CITRAL 20 ml/10 L de agua y

mediante el sistema CIP de recirculacion colocar a
desinfectar durante 10 minutos.

. Mediante el sistema CIP enjuagar con abundante agua

hasta eliminar completamente el desinfectante.

. Con el uso de un atomizador y una vileda desinfectar la

parte externa del fermentador y dejar actuar 10
minutos.

. Enjuagar con abundante agua la parte externa del

fermentador.

. Verificar que todo esté limpio.
. Colocar los respectivos materiales de limpieza

utilizados, limpios y sanitizados en su lugar

10.Dejar todo ordenado.
11.Registrar la limpieza ejecutada en el registro

Pr07106R12
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Pro7106R12 LIMPIEZA Y SANITIZACION DEL FERMENTADOR
OPERADOR QUE . . TIEMPO
FECHA EIECUTS LA LINPIEzA | NUMERO DE CEDULA UTILIZADO FIRMA OBSERVACIONES
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Caodigo: Pr07107 CUARTO FRIO

Insumos: Proporcion:
Desinfectante (2ml/ 1L agua L
CITRAL

Jabon 2.
industrial 3.
Temperatura de enjuague:

Ambiente 4
Equipo de limpieza a utilizar: c
Balde

Esponja 6.
Pafo vileda y cepillo

Equipo de enjuague:

Balde y Haragan 7.
Frecuencia:

Al menos una vez al mes 8.
Equipo de seguridad:

Botas X 9.
Guantes X

Overol 0 X 10.
mandil 11

Personal asignado:

Procedimiento
Apagar el termostato, dejar el area completamente
vacia.
Colocar el jabon limpiador en el pafio himedo.
Limpiar por dentro con pafios himedos en
direccion de arriba abajo.
El piso seré lavado con un cepillo, enjuagado con
agua y secado con un haragan.
Una vez enjuagado las paredes y el techo con pafios
himedos, se preparar la solucién de CITRAL.
Con el uso de un atomizador y un pafio limpio,
frotar la solucion sobre la superficie y dejar actuar
durante 10 minutos.
Volver a enjuagar con pafios himedos hasta retirar
el desinfectante.
Verificar que todo esté limpio y prender el
termostato.
Colocar los respectivos materiales de limpieza
utilizados, limpios y sanitizados en su lugar.
Dejar todo ordenado.
Registrar la limpieza ejecutada en el registro
Pro7107R13.

Operador

Areas criticas a chequear:

Tiempo requerido:

e Esquinas y uniones entre las paredes y el suelo.

30-40 minutos

Responsable de verificacion:

Jefe de produccién

Validacion
microbioldgica:

Analisis cada afio
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Pro7107R13 LIMPIEZA Y SANITIZACION DEL CUARTO FRIO
OPERADOR QUE . . TIEMPO
FECHA EIECUTO LA Linpieza | NOMERO DE CEDULA UTILIZADO FIRMA OBSERVACIONES
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Caodigo: Pr07108 BARRILES DISPENSADORES DE CERVEZA

Insumos: Proporcién:
Desinfectante (2ml/ 1L agua
CITRAL

Jabon

industrial

Temperatura de enjuague:

Ambiente

Equipo de limpieza a utilizar:

Balde

Esponja y Vileda

Cepillo

Equipo de enjuague:

Balde

Frecuencia:

Cada que se termine su contenido

Equipo de seguridad:

Botas X
Guantes X
Overol 0 X
mandil

Personal asignado: Operador

Areas criticas a chequear:
llaves, uniones en el fondo del
barril.

Tiempo requerido: 20-30
minutos

Responsable de verificacion:
jefe de produccion.

Validacién microbioldgica: Una
vez al afo.

Procedimiento

1. Esimportante lavarlo apenas se acabe su contenido, de

esta forma no se seca el sedimento en el fondo.

2. Llenar el barril con agua, conectar el cabezal y luego
abrir el grifo hasta que se termine.

3. Se lava con abundante agua a presion para eliminar
cualquier sedimento del fondo.

4. Preparar la solucién de CITRAL 40 ml/20 L de agua y
llenar en el barril,

5. Dejar reposar durante 10 minutos para que haga efecto.

6. Retirar la solucion.

7. Llenar el barril con agua nuevamente y abrir la lleve
haciendo que se elimine cualquier resto de
desinfectante.

8. Desmontar los cabezales y los grifos para lavarlos con
cepillos y abundante agua.

9. Montar el grifo antes de conectar el barril.

10.Colocar los respectivos materiales de limpieza
utilizados, limpios y sanitizados en su lugar

11.Dejar todo ordenado.

12.Registrar la limpieza ejecutada en el registro

Pr07108R14
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Pr07108R14 LIMPIEZA Y SANITIZACION DE BARRILES DE CERVEZA
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Cadigo: Pr07109 UTENSILIOS

Insumos: Proporcion:

Desinfectante |2ml/ 1L agua
CITRAL

Jabon

industrial

Temperatura de enjuague:

Ambiente

Equipo de limpieza a utilizar:

Balde

Esponja

Cepillo

Equipo de enjuague:

Balde

Frecuencia:

Diario, después de su uso

Equipo de seguridad:

Botas X
Guantes X
Overol 0 X
mandil

Personal asignado:

Procedimiento
Todos los utensilios utilizados como colador,
cuchara de madera, jarras plasticas, coladores,
vajilla, cucharas metalicas, entre otros utensilios,
seran lavados después de utilizarlos.
Colocar el jabon industrial en la esponja y frotar la
superficie de cada utensilio.
Enjuagar con suficiente agua hasta retirar por
completo el jabon.
En un balde preparar la solucion de CITRAL 20 ml
en 10 L de agua potable.
Se sumerge los materiales en la solucién y se deja
proceder durante 10 minutos.
Se vuelve a enjuagar con abundante agua y se
coloca a escurrir en una mesa previamente
desinfectada.
Poner todos los materiales de limpieza utilizados,
limpios y sanitizados en su lugar.
Dejar todo ordenado.
Registrar la limpieza ejecutada en el registro
Pr07109R15.

Operador Areas criticas a chequear:
Tiempo requerido: e Esquinas
30-40 minutos Responsable de verificacion: Validacion

Jefe de produccion

microbioldgica:

Andlisis cada afo
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Caodigo: Pr07110

MANGUERA-PISTOLA DE EMBOTELLADO

Insumos: Proporcion:

Desinfectante (2ml/ 1L agua
CITRAL

Jabon

industrial

Temperatura de enjuague:

Ambiente

Equipo de limpieza a utilizar:

Balde

Esponja

Cepillo

Equipo de enjuague:

Balde

Frecuencia:

Después de cada uso

Equipo de seguridad:

Botas X
Guantes X
Overol 0 X
mandil

Personal asignado:

Procedimiento
Aplicando agua a presién se retira restos del
producto.
Si se observa residuos quedados en el interior de la
manguera utilizar agua caliente a presion.
Prepara una solucion de CITRAL 20 mlen 10 L de
agua y hacer recircular varias veces durante 5 a 10
minutos, de igual forma mediante el uso de un
atomizador aplicar la solucién por la parte externa
Lavar con suficiente agua a presion y las
superficies externas con trapos himedos.
Dejar escurrir y secar.
Colocar los respectivos materiales de limpieza
utilizados, limpios y sanitizados en su lugar.
Dejar todo ordenado.
Registrar la limpieza ejecutada en el registro
Pr07110R16.

Operador

Areas criticas a chequear:

Tiempo requerido:

e Interior de la manguera

30 minutos

Jefe de produccién

Responsable de verificacion: Validacion

microbiologica:

Analisis cada afio
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REGISTRO

FECHA VIGENCIA:

2022
PrO7I10R16 LIMPIEZA Y SANITIZACION DE MANGUERA Y PISTOLA DE EMBOTELLADO
OPERADOR QUE NUMERO DE TIEMPO
FECHA | EJECUTO LA LIMPIEZA CEDULA UTILIZADO FIRMA OBSERVACIONES
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Caodigo: Pr07111 MESAS

Insumos: Proporcion:
Desinfectante (2ml/ 1L agua
CITRAL

Jabon

industrial

Temperatura de enjuague:

Ambiente

Equipo de limpieza a utilizar:

Balde

Esponja

Cepillo

Equipo de enjuague:

Balde y pafio himedo

Frecuencia:

Antes y después de colocar

insumos sobre la mesa.

Equipo de seguridad:

Botas X
Guantes X
Overol 0 X
mandil

Personal asignado:

© © N o

10.
11.

Procedimiento
La limpieza de las mesas sera antes y después de
colocar insumos y materias primas si asi lo
requiere.
Con un pafio himedo con un poco de jab6n
industrial se frota completamente la superficie de
la mesa.
Con un pafio himedo pasar varias veces la
superficie de la mesa hasta retirar el detergente.
Realizar la solucion de CITRAL en un recipiente y
verterla en un atomizador.
Rociar en toda la superficie de la mesa y con ayuda
de un pafio esparcir la solucion.
Dejar reposar durante 10 minutos y enjuagar bien.
Dejar secar a temperatura ambiente.
Verificar que haya quedado limpio.
Ubicar

sanitizados en su lugar.

los materiales de limpieza limpios y

Dejar todo ordenado.
Registrar la limpieza ejecutada en el registro
PrO7111R17

Operador

Areas criticas a chequear:

Tiempo requerido:

e Esquinas de la mesa

15 minutos

Responsable de verificacion:

Jefe de produccién

Validacion
microbioldgica:

Analisis cada afio
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2022
Pro7111R17 LIMPIEZA Y SANITIZACION DE MESAS
OPERADOR QUE . . TIEMPO
FECHA EIECUTS LA LINPIEzA | NUMERO DE CEDULA UTILIZADO FIRMA OBSERVACIONES
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Caodigo: Pr07112 P1SOS

Insumos: Proporcion:

Detergente 10ml /1L agua

Cloro 5ml /1L agua

Temperatura de enjuague:

Ambiente

Equipo de limpieza a utilizar:

Balde

Escoba y recogedor

Cepillo

Equipo de enjuague:

Balde y trapeador

Frecuencia:

Después de cada proceso de
produccion y todas las mafianas

en las otras areas de la empresa.

Equipo de seguridad:

Botas X
Guantes X
Overol 0 X
mandil

Personal asignado:

Procedimiento
Una vez que se haya terminado la produccién se
procede a barrer todo el material que se encuentre
en el piso (utilizar el color de escoba y recogedor
establecido para cada area de acuerdo a Pr07, el
material recogido del suelo serd colocado en los
tachos de basura de acuerdo a sus caracteristicas
acorde a Pr02.
Preparar una solucion de detergente (100 ml/10 L
agua) y sumergir la escoba, con ella se restregara
el piso del area de produccion y luego se enjuagara
bien.
En un balde se prepara una solucién de 50 ml de
cloro/ 10 L de agua.
Se toma un trapeador limpio y se humedece con la
solucion para frotar el piso.
Una vez los pisos estén limpios y desinfectados se
lava y sanitiza los materiales de limpieza y se los
coloca en su lugar.
Dejar todo ordenado.
Registrar la limpieza ejecutada en el registro
Pro7112R18

Operador

Areas criticas a chequear:

Tiempo requerido:

e Esquinas de unién entre la pared y el piso.

30 minutos

Responsable de verificacion:

Jefe de produccién

Validacion
microbioldgica:

Analisis cada afio
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2022
Pr07112R18 LIMPIEZA Y SANITIZACION DE PISOS
OPERADOR QUE . ) TIEMPO
FECHA EJECUTO LA LINPIEZA | NUMERO DE CEDULA UTILIZADO FIRMA OBSERVACIONES
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Cddigo: Pr07113 VENTANAS Y PAREDES
Insumos: Proporcion: Procedimiento
Detergente 10ml/ 1L agua 1. Una vez al mes se revisa el estado de las paredes,
Cloro 5ml /1L agua ventanas y luminarias.
Temperatura de enjuague: 2. En caso de encontrar telarafas, retirarlas con ayuda
- de una escobilla, retirar el polvo de paredes y
Ambiente .
_ — — ventanas con ayuda de pafios humedecidos en agua
Equipo de limpieza a utilizar:
con detergente.
Balde . ~ .
3. Enjuagar las ventanas con pafios humedos hasta
Vileda (pafios) retirar el detergente.
Cepillo . - ~
4. Retirar el polvo de las luminarias con un pafo seco.
Equipo de enjuague: 5. Verificar que paredes y ventanas estén limpias.
Balde 6. Se lava y sanitiza los materiales de limpieza y se
Frecuencia: los coloca en su lugar.
1 vez al mes 7. Dejar todo ordenado.
Equipo de seguridad: 8. Registrar la limpieza ejecutada en el registro
Botas X Pr07113R19
Guantes X
Overol 0 X
mandil
Personal asignado:
Operador Areas criticas a chequear:
Tiempo requerido: e Mochetas de las ventanas
30 minutos Responsable de verificacion: Validacion
Jefe de produccion microbioldgica:
Andlisis cada afio
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2022
Pr07113R19 LIMPIEZA Y SANITIZACION DE PAREDES Y VENTANAS
OPERADOR QUE . ) TIEMPO
FECHA EJECUTO LA LINPIEZA | NUMERO DE CEDULA UTILIZADO FIRMA OBSERVACIONES
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Cadigo: Pr07114 BANOS Y LAVABOS

Insumos: Proporcion:
Detergente 10ml /1L agua
Cloro 5ml /1L agua

Aromatizante

Temperatura de enjuague:

Ambiente

Equipo de limpieza a utilizar:

Balde, escoba, recogedor.

Esponja

Cepillo, escobilla

Equipo de enjuague:

Balde, trapeador

Frecuencia:

1 vez a la semana

Equipo de seguridad:

Botas X
Guantes X
Overol 0 X
mandil

Personal asignado:

Operador

Tiempo requerido:

30 minutos

Responsable de verificacion:

Jefe de produccion

Validacién microbioldgica:

Andlisis cada afo

10.

11.

Procedimiento
Se abriran puertas y ventanas para ventilar el area
Se vacia los cestos de basura para colocarlos en el
tacho de basura correspondiente de acuerdo a Pr02.
En un balde se prepara una solucion de detergente
con agua (50ml/5L)
Con el uso de una esponja se lava los basureros y
se enjuaga con abundante agua.
Se prepara una solucion de cloro y con el uso de
una Videla humedecida con la solucion se frota por
la parte interna y externa y se deja secar al
ambiente.
Para limpiar los lavabos se utiliza una esponja
suave o cepillo duro sumergido en la solucién de
detergente y se restriega.
Una vez se haya retirado toda la suciedad se
enjuaga con abundante agua y con el uso de un
pafio humedecido en cloro, se desinfecta las
superficies.
A la vez se limpian espejos, grifos, puertas y
ventanas siguiendo el mismo procedimiento.
La taza del bafio se frota con una escobilla
utilizando un poco de detergente, luego con el uso
de una esponja sumergida en detergente se limpia
el asiento, la cisterna y la parte exterior del
inodoro.
Enjuagar bien todo, luego rociar en el bafio una
solucion del cloro, dejar reposar 15 minutos y
enjuagar bien.
Los dispensadores de papel, jabdn y toallas de
secar las

manos se limpian con viledas
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Areas criticas a chequear:
Esquinas y uniones entre paredes

Y pisos.

Revisar los grifos.

Revisar que no esté cabello o
algin material que obstruya los

desagties del lavabo y el piso.

Presencia de polvo en las

mochetas de las ventanas.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.
19.

humedecidas con detergente, luego se enjuaga
utilizando el pafio humedecido en agua.

Utilizando una solucién con detergente, se
sumergira la escoba y se restregara desde el fondo
hasta el desague.

Con el uso del recogedor se retira la presencia de
basura.

Luego se retira el detergente del piso utilizando un
trapeador himedo.

Una vez lavado el piso, se trapea el piso utilizando
desinfectante aromatizado para dar un mejor aroma
y desinfeccion a las instalaciones higiénicas.
Recordar que los utensilios de aseo utilizados en el
bafio son solo de esa érea, no utilizarlos en otras.
Al finalizar las actividades de limpieza se lava y
desinfecta los respectivos materiales de aseo y se
coloca en su lugar.

Dejar todo ordenado.

Registrar la limpieza ejecutada en el registro
Pr07114R20
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REVISION: 01
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2022
Pro7114R20 LIMPIEZA Y SANITIZACION DE BARNOS Y LAVABOS
OPERADOR QUE ) TIEMPO
FECHA EIECUTS LA LINPIEzA | NUMERO DE CEDULA UTILIZADO FIRMA OBSERVACIONES
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Caodigo: Pr07115 DESAGUES

Insumos: Proporcion:
Detergente 10ml /1L agua
Cloro 5ml /1L agua

Temperatura de enjuague:

Ambiente

Equipo de limpieza a utilizar:

Balde

Esponja- Cepillo

Escoba

Equipo de enjuague:

Balde

Frecuencia:

1 vez al mes

Equipo de seguridad:

Botas X
Guantes X
Overol 0 X
mandil

Personal asignado:

10.
11.

12.
13.

Procedimiento
Esperar que la produccion haya terminado.
Realizar la solucién de detergente en un balde con
agua (50ml/5 L agua).
Desmontar los desagies.
Con el cepillo (solo de uso para desagiies)
previamente sumergido en la solucién de
detergente empezar a fregar y limpiar.
Revisar que no presente alguna obstruccion
Enjuagar con abundante agua.
En un balde realizar la solucion de cloro en agua
potable (50ml/5 L agua).
Rociar los desaglies con cloro.
Colocar los desagiies en su lugar.
Verificar que todo esté limpio.
Colocar los respectivos materiales de limpieza
previamente limpios y sanitizados en el éarea
asignada.
Dejar todo ordenado.
Registrar la limpieza ejecutada en el registro

Pr07114R21

Operador

Areas criticas a chequear:

Tiempo requerido:

e Entre rejas del desagtie

30 minutos

Responsable de verificacion:

Jefe de produccién

Validacion
microbioldgica:

Analisis cada afio
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REGISTRO

FECHA VIGENCIA:

2022
Pro7115R21 LIMPIEZA Y SANITIZACION DE DESAGUES
OPERADOR QUE - - TIEMPO
FECHA EJECUTO LA LIMPIEZA NUMERO DE CEDULA UTILIZADO FIRMA OBSERVACIONES
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Pro7R22 ANALISIS MICROBIOLOGICO ANUAL DE EQUIPOS Y SUPERFICIES
SUPERFICIES Y ,
FECHA EQUIPOS LABORATORIO | .RESPONSABLE DE | NUMERODE | c\onia OBSERVACIONES
AN IZADOS TOMA DE MUESTRA | CEDULA
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PROCEDIMIENTO Codigo: Pr08

h o
.@é’ S Fecha:
oL ENTINELA
§ 4 NORTENA MANTENIMIENTO Y CALIBRACION
[ ooy Pag.:
Proporcionar la informacion y documentacion necesaria que
OBJETIVO: permita el correcto mantenimiento preventivo y correctivo de
equipos, maquinaria e instalaciones en la empresa.
Este procedimiento aplica a todos los equipos, maquinarias e
ALCANCE:

instalaciones de la micro cervecera Centinela Nortefia.

DEFINICIONES:

Calibracion: Son operaciones que establecen los valores
indicados o patrones de referencia en los instrumentos para
medir.

Mantenimiento: Acciones que ayudan a mantener en buen
funcionamiento los equipos y maquinaria, de esta forma se
conservan en dptimas condiciones, minimizan fallas y prolonga
su vida util.

Mantenimiento preventivo: Son actividades programadas de
acuerdo a un plan establecido tomando en cuenta las
sugerencias de los proveedores y fabricante, este plan
corresponde a la revision y verificacion de componentes, partes,
accesorios e instalaciones.

Mantenimiento correctivo: Son las operaciones destinadas a
la reparacion o sustitucion de una maquinaria o modificacion en

una instalacion cuando estas se quiebran, inutilizan o deterioran.

De acuerdo a cada | RESPONSABLE: | Operador

FRECUENCIA: ]
equipo. SUPERVISA: Jefe de produccion
Equipos y Utensilios
Caracteristicas a cumplir de maquinaria y utensilios empleados
DESCRIPCION: | durante el proceso, se manifiesta:

e Eludir el uso de materiales de madera u otros que no sean

accesibles a la limpieza y desinfeccion apropiada, a menos
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que se tenga la seguridad de que su empleo en contacto
directo con el alimento no sea fuente de contaminacion.

e Utilizar instrumentos que faciliten el proceso de limpieza y
desinfeccion cada vez que estos lo requieran.

e Todos los equipos, utensilios, maquinarias, etc. deberan
encontrarse en buenas condiciones de mantenimiento para
su respectiva revision.

e Los equipos deben limpiarse con la mayor frecuencia
necesaria, para que al tener contacto con el producto se evite
una contaminacion.

e Hay que asegurar que el material de fabricacion no
transmita sustancias toxicas, sabores, ni olores que
reaccionen con las materias primas o instrumentos que
intervienen en el proceso de elaboracion.

e Las superficies no deben estar cubiertas con pintura que
pueda contaminar el alimento.

e Las tuberias deben estar en buenas condiciones y de facil
limpieza.

Es importante que los equipos sean verificados y calibrados
segun lo indica Plan de Calibracion y Verificacion PrO8PI05.
Para el cuidado preventivo de equipos y maquinaria se debe
considerar las recomendaciones establecidas en los manuales,
horas de trabajo, ficha técnica, historial del equipo, y su
ejecucion se realiza segun lo detallado en el Plan de
mantenimiento Preventivo PrO8PIO3 y plan de mantenimiento
preventivo de instalaciones PrO8PI04.

Mantenimiento preventivo

Cada equipo cuenta con un instructivo de funcionamiento, en la

que se detalla el mantenimiento que deberd realizarse, en

funcién a lo que establece el proveedor y posibles dafios segun

su historial y funcionamiento.
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Este mantenimiento preventivo deber llevarse a cabo segun lo
planificado en el Plan de mantenimiento Preventivo, una vez
ejecutado sera registrado.

Mantenimiento correctivo

El mantenimiento correctivo se realizara cuando en las lineas de
produccion el equipo, maquinaria e instalaciones presenten
dafios que causen peligro en la inocuidad de los productos
elaborados, 0 a su vez haya un paro total o parcial de la
maquinaria que no permita seguir la produccion, y/o en el caso
de existir un dafio en la infraestructura, que pueda repercutir en
la inocuidad o calidad del producto.

Detectado el problema el operador debera solicitar mediante
orden de trabajo para mantenimiento correctivo PrO8R028 para
equipos y PrO8R29 para instalaciones, a su inmediato superior
se gestione con el personal de mantenimiento se realice dicha
reparacion.

El personal de mantenimiento debera ingresar al area requerida
considerando las normas de ingreso establecidas por las BPM.
Las herramientas de trabajo utilizadas por el personal de
mantenimiento deben encontrarse en buen estado, limpias y
etiquetadas para cada area.

Una vez terminada la reparacion debe dejarse el lugar limpio,
ordenado se solicita a la persona encargada para que verifique
dicho trabajo y firme la orden de trabajo.

Mantenimiento de instalaciones

Los trabajos de mantenimiento de instalaciones se establecen en
el plan de mantenimiento de instalaciones PrO3PI102, para los
cuales se considera responsables, tiempo, recursos y el estado

de las mismas, su ejecucion debera registrarse en PrO3R05.

REGISTROS:

Pro8R23-29

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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- MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA | REVISION:
X 01
0
&gmgf}nﬂ REGISTRO FECHA
I e VIGENCIA:
Pro8R23 CODIFICACION DE EQUIPOS Y MAQUINARIA 2022
Cddigo = A. B.
Donde:

A= Tres primeras letras en mayusculas del nombre del equipo 0 maquinaria

B= NUmero Secuencial

Magquinaria / equipo Cadigo
Molino MOL.01
Olla de calentamiento de agua OLL.02
Olla de coccion OLL.03
Olla de maceracion OLL.04
Fermentador FER.05
Barriles cerveceros de acero inoxidable BAR.06
Banco de hielo BAN.O7
Chiller CHI.08
Bomba de recirculacion BOM.09
Evaporador EVA.10
Cuarto frio CUA.1l
Balanza BAL.12
Balanza industrial BAL.13
Termometro TER.14
Potenciometro POT.15
Alcoholimetro ALC.16
Densimetro DEN.17
Empacadora al vacio EMP.18
Filtro de agua FIL.19
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b o MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA REVISION: 01
—SLENTINELA
F %NORTENA REGISTRO FECHA VIGENCIA: 2022
Pro8R24 INVENTARIO DE EQUIPOS Y MAQUINARIA
N°| Cddigo | Cant. Magquinaria / equipo Capacidad | Fabricante Serie Modelo Ao
1| MOL.01 Molino
2| OLL.02 Olla de calentamiento de agua
3|OLL.03 Olla de coccion
4|0LL.04 Olla de maceracion
5|FER.05 Fermentador
6 | BAR.0O6 Barriles cerveceros de acero inoxidable
7 |BAN.O7 Banco de hielo
8 | CHI.08 Chiller
9(BOM.09 Bomba de recirculacion
10| PIS.10 Pistola de embotellado manual
11| CUA.11 Cuarto frio
12 |BAL.12 Balanza
13| BAL.13 Balanza industrial
14| TER.14 Termoémetro
15| POT.15 Potenciometro
16 | ALC.16 Alcoholimetro
17| DEN.17 Densimetro
18 | EMP.18 Empacadora al vacio
19| FIL.19 Filtro de agua
Emitido Aprobado
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b A MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA REVISION: 01
—SEENTINELA '
¥ QEOEIEHA FECHA
- PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EQUIPOS Y MAQUINARIA VIGENCIA:
ProsPI03 2022
Programado No se ejecutd
Reprogramado Ejecutado
o < L . . Ene | Feb|Mar | Abr|May|Jun | Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic
N°| Cddigo Area Magquinaria / equipo Trabajo
g g auip J 1|23 45 6 7]8 9 10111
1| MOL.01 Molino Interno y externo | X X X X
Olla de calentamiento de
2|OLL.02 agua Interno
3|0OLL.03 Olla de coccion Interno
4|0LL.04 Olla de maceracion Interno
5| FER.05 Fermentador Interno X X
Barriles cerveceros de
6 | BAR.O6 acero inoxidable Interno X X X X X X X X X X
7| BAN.O7 Banco de hielo Interno y externo | x X
8| CHI.08 Chiller Interno y externo | X X
9| BOM.09 Bomba de recirculacién | Interno y externo | x X
11| CUA.11 Cuarto frio Interno y externo | X X X X
12 | BAL.12-13 Balanzas Interno y externo | X X X X
13|EMP.18 Empacadora al vacio Interno y externo | X X X X
14 |FIL.19 Filtro de agua Interno y externo | X X X X
Emitido Aprobado
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MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA

REGISTRO

CODIGO:
PrO8PIO3R25

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EQUIPOS Y MAQUINARIAS

REVISION: 01

FECHA

CODIGO

NOMBRE DEL
EQUIPO

ACTIVIDAD A
DESARROLLARSE

OPERADOR QUE
DESARROLLA EL
MANTENIMIENTO

FIRMA JEFE DE
PRODUCCION

OBSERVACIONES
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’6 a‘ MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA REVISION: 01
—SLENTINELA
S 9‘ NORTENA
M PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE INSTALACIONES FECHA VIGENCIA: 2022
ProspP104
Programado No se ejecutd
Reprogramado Ejecutado
. ., . Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic
N° Area Instalacion | Responsable Observaciones Y g P
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 11|12
1 Paredes Jefe de area X
2 Pisos Jefe de area X
3 Ventanas Jefe de area X
4| Todaslas |Lamparas Jefe de area X
areas i
5 Puertas Jefe de area X
6 Lavamanos Jefe de area X
7 Llaves de agua | Jefe de area X
8 Tomacorrientes | Jefe de area X

Emitido

Aprobado
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MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA

REVISION: 01

REGISTRO

Pro8PI04R26

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE INSTALACIONES

FECHA VIGENCIA: 2022

Fecha:

Area:

Responsable:

NO

Instalacion

Estado

Bueno | Malo

Accibn correctiva | Fecha de ejecucion

Pasa

si

no

Verificado por

Observacion

Paredes

Pisos

Ventanas

Lamparas

Puertas

Lavamanos

Llaves de agua

0 N o o (b W INd |k

Tomacorrientes
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MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA REVISION: 01

PLAN DE CALIBRACION DE EQUIPOS

FECHA VIGENCIA: 2022

Pro8PI05
Programado No se ejecuto
Reprogramado Ejecutado
. . . Ene | Feb | Mar | Abr | May |Jun |Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic
N° | CODIGO Instalacion Responsable | Observaciones
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 ] 11 |12
1|BAL.12 |Balanza Operador X [ X [ X [X [X X X [ X [ X |[X [X X
2| BAL.13 |Balanza industrial Operador X [ X [X [ X [ X [X [ X |[X |[X |[X |[X [X
3| TER.14 | Termémetro Operador X X X X
4|POT.15 |Potenciémetro Operador X X
5|ALC.16 |Alcoholimetro Operador X X X
6| DEN.17 | Densimetro Operador X
7| EMP.18 | Empacadora al vacio | Operador
Emitido Aprobado
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MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA

REGISTRO

CODIGO: ProspPIO5R27

CALIBRACION DE EQUIPOS

REVISION: 01

FECHA CcODIGO

NOMBRE DEL EQUIPO

NOMBRE QUIEN
DESARROLLA EL
PROCESO

FIRMA JEFE DE
PRODUCCION

OBSERVACIONES
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MICRO CERVECERI:A CENTINELA
NORTENA

REVISION: 01

REGISTRO

—— FECHA VIGENCIA:
ORDEN DE TRABAJO PARA 2022
PrOo8R28 MANTENIMIENTO CORRECTIVO DE
EQUIPOS Y MAQUINARIA

Fecha:
Quien solicita:
Quién ejecuta:
Equipo:
Descripcion del dafio:
Descripcion de la medida tomada (arreglo):

Resultado Si No

El equipo esta funcional

El equipo esta limpio

El area esta ordenada

El &rea estéa limpia

Quien verifica:

Firma:

Fecha:
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MICRO CERVECERI:A CENTINELA
NORTENA

REVISION: 01

REGISTRO

—— FECHA VIGENCIA:
ORDEN DE TRABAJO PARA 2022
PrOo8R28 MANTENIMIENTO CORRECTIVO DE
EQUIPOS Y MAQUINARIA

Fecha:
Quien solicita:
Quién ejecuta:
Equipo:
Descripcion del dafio:
Descripcion de la medida tomada (arreglo):

Resultado Si No

El equipo esta funcional

El equipo esta limpio

El area esta ordenada

El &rea estéa limpia

Quien verifica:

Firma:

Fecha:
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Cadigo:

bé A INSTRUCTIVO
-0 Progli16
‘@Eﬂnﬂﬂ”ﬂ Fecha:
b@ “)‘[I[]IEEHH FUNCIONAMIENTO Y
MANTENIMIENTO DEL MOLINO Pag.:
Establecer las directrices para el manejo correcto y buen
OBJETIVO: ] ] )
funcionamiento del molino Malt Master.
ALCANCE: Aplica al personal operativo en el area de produccion.

DEFINICIONES:

Molino de rodillos: Es un equipo 0 maquina utilizada para
reducir el tamafio de las particulas mediante trituracion
aplicando fuerza de presion entre uno mas medios rodantes.

Molino Malt Master: Molino de doble rodillo con base

metéalica utilizado para la obtencién de malta.

CODIGO DE MOL.OL RESPONSABLE: | Encargado de turno
EQUIPO ' SUPERVISA: Jefe de cada area
Y
DESCRIPCION: Figura 26. Molino Malt Master

Funcionamiento

e En el interior del molino hay un rodillo que esta conectado
a la manija y el otro que se va regulando con dos perillas,
cada una en sus lados laterales.

e Una perilla marca cuantos son los milimetros de distancia
entre rodillo y rodillo.

e Una vez calibrado y colocado en los milimetros que se

necesita, se coloca el grano dentro de él.
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Mantenimiento

Se debe hacer una revisién completa del molino cuatro veces al
afo, se revisa el estado de los rodillos, se realiza una limpieza
profunda para que de esta manera el molino puede tener muchos

afios de vida util.

Se puede moler manualmente utilizando la manija o retirar
la manijay adaptar un taladro para que al encender el taladro

se realiza una molienda automatica.

REGISTROS: PrO8PI03R25

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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bé o INSTRUCTIVO
Progi17
TENTINELA
= ")I'I[]RTEﬁH FUNCIONAMIENTO Y Fecha:
be 4 e it MANTENIMIENTO DE OLLAS DE
CALENTAMIENTO, MACERADO Y Pag.:
COCCION
Establecer las directrices para el manejo correcto y buen
OBJETIVO: funcionamiento de las ollas de calentamiento, macerado y
coccion.
ALCANCE: Aplica al personal operativo en el &rea de produccion.

DEFINICIONES:

Olla de calentamiento: Sirve para calentar agua en varias fases
de la preparacion.

Olla de maceracion: Sirve para convertir el almidon en azlcar
cuando se mezcla el grano triturado con agua a temperatura de
65,5° C

Olla de coccién: En esta olla se cocina el mosto durante un
tiempo determinado, haciendo que se evapore el agua y se
desprendan compuestos que puedan causar sabores no deseados

en la cerveza.

CcODIGO DE RESPONSABLE: | Encargado de turno
EQUIPO OLL-02,0304 SUPERVISA: Jefe de cada area
Las ollas estan codificadas segun el registro PrO8R23:
e Olla de calentamiento OLL.02
e Olla de maceracion OLL.04
e Olla de coccion OLL.03
Funcionamiento
e En la OLLA.O2 se calienta el agua mientras se muele el
DESCRIPCION: grano de cebada.

e Cuando el agua se haya calentado hasta una temperatura de
74° C, el agua se pasa a la OLLA.04 donde también se
agrega el grano molido, en esta olla se deja durante una hora
para la maceracion.

e EnlaOLLA.02 se vuelve a colocar agua a calentar a 88° C,

esta agua se utiliza para lavar el grano después de filtrarlo.
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e Se apaga el fuego y se deja macerar durante una hora

aproximadamente.

e Cuando haya pasado una hora se drena dos cuartas partes y

se vuelve a verter sobre la parte superior del macerado.

e Cuando se drend todo el liquido se pasa a la OLLA.03, se

lleva el mosto a punto de ebullicion y aqui se agrega las

cantidades adecuadas de lupulo, se deja enfriar. Luego la

mezcla pasa al fermentador y se agrega la levadura

Mantenimiento

En el caso de las ollas, se hace un lavado profundo 4 veces al

afio como indica el PrO8PI03, cuidando que no se desgasten las

paredes.

REGISTROS:

PrO8PI03R25

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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V' et FUNCIONAMIENTO Y MANTENIMIENTO
DEL FERMENTADOR Pag.:
Establecer las directrices para el manejo correcto y buen
OBJETIVO: _ _
funcionamiento del fermentador
ALCANCE: Aplica al personal operativo en el area de produccion.

DEFINICIONES:

Fermentador: Es un recipiente en el cual ocurren reacciones

quimicas debido a la presencia de enzimas 0 microorganismos.

CcODIGO DE
EQUIPO

RESPONSABLE: | Encargado de turno
SUPERVISA: Jefe de cada area

FER.05

DESCRIPCION:

Funcionamiento:

e En este equipo se coloca el mosto filtrado y la levadura para
realizar el proceso de fermentacion y generar la bebida
alcohdlica llamada cerveza.

e Este equipo estd formado por algunas partes, las cuales se
indican a continuacion:

v' Valvula de liberacion de presion

v Valvula de toma de muestra,

v’ Orificios de la doble camisa (por ahi circula el agua
fria) para mantener la cerveza fria durante todo el
proceso.

v' Llave de la punta conica, por aqui se extrae la
levadura restante y el agua con la se lava el tanque.

v Vélvula de salida de la cerveza.

v" Manometro el cual funciona como indicador de
presion.

Mantenimiento

En el caso del fermentador, se realiza el mantenimiento

preventivo una o dos veces al afio como lo indica el PrO8PIO03,

se revisa todas las valvulas que posee, ya que un dafio en ellas
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puede generar alteraciones importantes en el proceso de

fermentacion.

REGISTROS:

PrO8PI03R25

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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V' et FUNCIONAMIENTO Y MANTENIMIENTO
DEL BARRIL CERVECERO Pag.:
Establecer las directrices para el manejo correcto y buen uso del
OBJETIVO: _
barril cervecero
ALCANCE: Aplica al personal operativo en el area de produccion.

DEFINICIONES:

Barril: Es un recipiente sea de madera o acero inoxidable, en
el cual se almacena la cerveza con la finalidad de que esta se
clarifique, agregarle CO. y mejores sus caracteristicas.

CODIGO DE BAR.05 RESPONSABLE: | Encargado de turno
EQUIPO SUPERVISA: Jefe de cada area
Funcionamiento
e Los barriles son de 50 y 30 litros, en material de acero
inoxidable con cabezal tipo A.
DESCRIPCION:

Figura 27. Disefio de barril bajo la norma Euro keg

Este equipo sirve para almacenar el producto terminado.

La cerveza se la llena con una manguera evitando al maximo
que la cerveza entre en contacto con el oxigeno, luego se le
agrega cierta cantidad de CO2 utilizando el cabezal tipo A, se le
deja reposar durante 5 horas y esté lista para su consumo.

Para extraer la cerveza del barril se realiza utilizando el cabezal

tipo A acoplado a la boquilla del barril, este cabezal de vaciado
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permite la entrada de gas carbdnico al barril, asi como la salida
de la cerveza sin ninguna turbulencia.

Mantenimiento

Se realiza el mantenimiento preventivo cada vez que se vacie el
barril de cerveza, se realiza una limpieza profunda como lo
indica Pr07108, en el caso del cabezal también es necesario
limpiarle y desinfectarlo utilizando un cabezal de trasiego, se
debe realizar un aclarado con agua fria durante 2 minutos y
realizar un secado interior del cabezal mediante aire filtrado o
COa.

REGISTROS: PrO8PI03R25

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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Fecha:

FUNCIONAMIENTO Y MANTENIMIENTO
DEL BANCO DE HIELO Pag.:

OBJETIVO:

Establecer las directrices para el manejo correcto y buen uso del

banco de hielo

ALCANCE:

Aplica al personal operativo en el area de produccioén.

DEFINICIONES:

Banco de hielo: Es un equipo utilizado para enfriar agua, son
placas que se cuelgan en un recipiente con agua y estas generan
agua helada que con el empleo de una bomba se puede hacer

recircular para reducir la temperatura en un proceso alimenticio.

CODIGO DE
EQUIPO

RESPONSABLE: | Encargado de turno
SUPERVISA: Jefe de cada area

BAN.07

DESCRIPCION:

Funcionamiento

e EIl Banco de hielo posee una unidad de acumulacion de
energia térmica, el sistema refrigerante, un control y bomba
de agua.

e Dentro de un recipiente con agua se encuentra el sistema
refrigerante; un serpentin donde se genera el hielo y
mantiene el agua a temperaturas cercanas a 0° C. La bomba
sirve para hacer recircular el agua fria y asegurar un
enfriamiento efectivo en el caso de enfriamiento del mosto
y 0tros procesos.

Mantenimiento

Se realiza el mantenimiento preventivo cuatro a 5 veces al afio segln

Pr8PI0O3, en este caso se debe realizar una revisiéon en el

intercambiador de calor para evitar que se obstruyan los tubos o

placas, en caso de haber una obstruccion se realiza una limpieza

guimica, el desincrustante puede ser acido fuerte o debil que permita
disolver las incrustaciones, este quimico debe ser elegido de manera

gue no darie el material del equipo.

REGISTROS:

PrO8PI03R25

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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V' et FUNCIONAMIENTO Y MANTENIMIENTO
DEL CHILLER Pag.:
Establecer las directrices para el manejo correcto y buen uso del
OBJETIVO: _
Chiller
ALCANCE: Aplica al personal operativo en el area de produccion.

DEFINICIONES:

Chiller: Es una maquina que transmite refrigerante
continuamente al lado frio del evaporador a ciertas temperaturas
bajas. Después de esto la placa transmite el liquido refrigerante
en el proceso completo para disminuir considerablemente el

calor del equipo, encanalar y reanudarlo.

CcODIGO DE
EQUIPO

RESPONSABLE: | Encargado de turno
SUPERVISA: Jefe de cada &rea

CHI.08

DESCRIPCION:

Funcionamiento

e El chiller se coloca dentro de la olla de coccion.

e El cual esta conectado por mangueras al banco de hielo que
sirve como enfriador.

e EI chiller queda sumergido en el mosto y dos mangueras
sobre salen, por la una entra el agua fria y otra de salida del
agua.

Mantenimiento

Se realiza el mantenimiento preventivo dos veces al afio, si el

sistema esta funcionando correctamente no hay necesidad de

revisar tuberias, sin embargo, es necesario revisar que haya una
adecuada circulacion de agua, que no haya fugas de refrigerante,
limpieza de condensadores, revisar tornilleria, revision de

vibracion del compresor, chequeo del aislamiento térmico y

conexiones de control, una vez al afio y realizar una buena

limpieza de las superficies del intercambiador de calor al menos

5 veces al afo.
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REGISTROS:

PrO8PI03R25

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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Cottsn Ao FUNCIONAMIENTO Y MANTENIMIENTO
DE LA BOMBA DE RECIRCULACION Pag.:
Establecer las directrices para el manejo correcto y buen uso de
OBJETIVO: ) y
la bomba de recirculacién
ALCANCE: Aplica al personal operativo en el area de produccion.

DEFINICIONES:

Bomba de recirculacion: Es una bomba centrifuga que se

encarga de circular fluidos a cierta velocidad y caudal, a través

de tuberias
CODIGO DE RESPONSABLE: | Encargado de turno
EQUIPO BOM09 SUPERVISA: Jefe de cada area

Funcionamiento

e Labomba es modelo LRP15-90 marca LEO

e Se coloca teflon en los terminales para conectar a las
tuberias y se aseguran bien.

e Revisar la entrada y salida de la bomba, que no tengan
alguna particula que cause obstruccion en la bomba.

e Luego se coloca la bomba entre las dos terminales, entrada

DESCRIPCION: y salida, y se ajusta bien con el uso de una llave.

La correcta instalacion es como se indica en la figura a

continuacion:

Se conecta a un tomacorriente de 220V.

Para su funcionamiento posee un encendido manual y
automatico.

Alcanza un caudal maximo de 25 L/min y una altura de 9

metros.
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Figura 28. Instalacion correcta e incorrecta de la bomba de circulacion

Install the pump with
horizontal motor shaft

| Correct installation:

L d £d

| Wrong installation:

*{'tﬁ'l‘.l‘

Mantenimiento

Es un equipo que no requiere mantenimiento, sin embargo, el
mantenimiento preventivo se realiza dos veces al afo, se realiza
una revision de los sensores, que estén funcionando bien y que

no haya fallas en el tomacorriente, asi como el voltaje.

REGISTROS:

Pro8PI0O3R25

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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V' et FUNCIONAMIENTO Y MANTENIMIENTO
DEL CUARTO FRIO Pag.:
Establecer las directrices para el manejo correcto y buen uso del
OBJETIVO: ]
cuarto frio
ALCANCE: Aplica al personal operativo en el area de produccion.

DEFINICIONES:

Cuarto frio: Es una camara frigorifica, el cual esta disefiado

para almacenar productos a temperaturas de refrigeracion.

CODIGO DE RESPONSABLE: | Encargado de turno
EQUIPO BOM.09 SUPERVISA: Jefe de cada area

Funcionamiento

e Esta maquina cuenta con un panel de control, en el cual se
debe seleccionar la temperatura de refrigeracién de acuerdo
a la necesidad del producto.

e Revisar que la temperatura sea adecuada, que el sonido del
motor no sea extrafio, asi como el cierre de la puerta, tiene
que ser hermético.

e Debe estar encendido 24 horas al dia.

e Para ingresar el producto al cuarto frio debe estar pre-
enfriado.

DESCRIPCION: | e Evitar dejar abierta la puerta.

Mantenimiento

Es necesario conocer a fondo el funcionamiento de la maquina,
de acuerdo a PrO8PI3, se requiere hacer mantenimiento hasta 5
veces al afio, entre lo que se debe revisar son: revision de aspas
del ventilador, las valvulas de expansion, reguladoras de
presion, controles de voltaje, presion de aceite, termostato,
valvulas de seguridad, revisiones de las conexiones vy
terminales, ya que a veces los cortes de luz pueden afectar el
funcionamiento del cuarto frio. Asi mismo se debe ejecutar un

procedimiento adecuado de limpieza y desinfeccion evitando
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utilizar quimicos fuertes, siguiendo el procedimiento sefialado

en PrO7107.

REGISTROS:

PrO8PI03R25

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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BALANZA
Establecer un procedimiento de utilizacion de la balanza
OBJETIVO: . . _ - .
industrial y gramera con el fin de obtener mediciones confiables
ALCANCE: Aplica al operador que haré uso de la balanza.

DEFINICIONES:

Balanza industrial: se trata de una balanza profesional que
sirve para medir el peso de una materia o sustancia. Esta balanza
se caracteriza por ser resistente, ademas de que posee mayor
capacidad para el pesaje.

Balanza gramera: se la conoce también como balanza digital,
sirve para medir el peso de una materia o sustancia de manera
limitada, pues su capacidad de pesaje es minima, ademas de que

es pequefia y sensible

Cada que se | RESPONSABLE: | Encargado de turno
FRECUENCIA: )
requiera SUPERVISA: Jefe de cada area
Funcionamiento
e Poner en el centro de la balanza un recipiente liviano que
sirva como contenedor de la sustancia en estado sélido o
liquido a pesar.
e Tarar la balanza.
e Verter la sustancia con mesura, teniendo en cuenta la lectura
DESCRIPCION: en la pantalla de la balanza.
e Una vez llegado a la cantidad establecida con el peso ideal,
retirar el recipiente.
Mantenimiento
Revisar de las partes moviles de la balanza, como también tener
en cuenta la limpieza del area donde se pesa después de cada
pesado. Revisar de voltaje de alimentacion, cables, conectores
y tarjeta electronica.
REGISTROS: PrO8PI03R25
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ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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CALIBRACION DE LA Fecha:
BALANZA Pag.:

OBJETIVO:

Establecer un procedimiento de calibracion para el equipo de la

balanza con el fin de garantizar su correcta funcionalidad.

ALCANCE:

Aplica al operador encargado de realizar la calibraciéon de

balanzas.

DEFINICIONES:

Balanza industrial: se trata de una balanza profesional que
sirve para medir el peso de una materia o sustancia. Esta balanza
se caracteriza por ser resistente, ademas de que posee mayor
capacidad para el pesaje.

Balanza gramera: se la conoce también como balanza digital,
sirve para medir la masa de un cuerpo o el peso de una sustancia
de manera limitada, pues su capacidad de pesaje es minima,
ademaés de que es pequefia y sensible.

Pesas: piezas elaboradas de metal u otro material de peso
conocido que sirven para equilibrar y calibrar las balanzas.
Nivel de balanza: se lo conoce también como rango flotante; se
trata de la condicion de la balanza para dar paso a la funcion de

tara para poder desempefiar la funcion con el maximo de

sensibilidad.
FRECUENCIA: Cada mes RESPONSABLE: | Encargado de turno
SUPERVISA: Jefe de cada &rea
ACCIONES PRELIMINARES
1. Establecer cuatro pesas de diferentes pesos: 30 kg, 50
kg, 80 gy 150 g.
2. Revisar que la balanza este limpia y en buen estado.
DESCRIPCION: 3. Buscar una superficie lisa sin desniveles.

Procedimiento:
1. Una vez que la balanza se encuentre en una superficie
lisa con buen nivel, encenderla y dejarla en descanso

durante 6 minutos.

241



2. Comprobar que la burbuja de nivel se ubique dentro del
circulo.

3. Ubicar sutilmente la pesa de 30 kg en el centro de la
balanza y leer el peso.

4. Si el peso no es el correcto, retirar la pesa, revisar que la
burbuja se encuentre en el sitio correspondiente, tarar la
balanza y volver a pesar.

5. Realizar el mismo procedimiento con la pesa de 50 Kg.

6. Realizar el mismo procedimiento con las pesas de 80 y

150 g para la balanza gramera.

REGISTROS: PrO8PIOSR27

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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TERMOMETRO
OBJETIVO: Establecer un procedimiento de utilizacion del termometro el fin
de obtener mediciones confiables
ALCANCE: Aplica al operador que haré uso del termometro.

DEFINICIONES:

TermoOmetro: es un instrumento sencillo el cual sirve para
medir la temperatura de una masa o sustancia. Esta conformado
por un tubo de vidrio encapsulado el cual en un surco vertical
contiene cierta cantidad de alcohol o mercurio, mismos que se
dilatan si la temperatura aumenta o contrae si esta disminuye.
Temperatura: Nivel o grado térmico que sistematiza el calor o
frio de un cuerpo o la atmosfera.

Sensor del termometro: parte inferior del termometro donde
se concentra la mayor cantidad de alcohol o mercurio para

posteriormente dilatarse o contraerse con la temperatura.

FRECUENCIA:

Cada uso RESPONSABLE: | Encargado de turno
SUPERVISA: Jefe de cada area

DESCRIPCION:

Funcionamiento

e Con aguay papel secante limpiar con cuidado el sensor.

e Poner el termémetro en la sustancia a medir,
suspendiéndola en el interior con el fin de evitar que el
sensor toque el fondo del recipiente.

e Esperar unos segundos a que se estabilice la lectura y
tomar nota.

e Realizar el mismo procedimiento con diferentes
sustancias, dejando, lavando el sensor y dejando reposar
el termometro unos 3 minutos entre cada medicion, si la
temperatura no se establece a la del ambiente, calibrar el

instrumento.
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e Para medir la temperatura de medios altamente
contaminantes se recomienda lavar el sensor con una
solucion de alcohol del 65 %.

Mantenimiento

Revisar la calibracion y llevar un registro del cambio de baterias
para evitar fallas por agotamiento de baterias. Cambiar
regularmente.

Almacenar los termdmetros en un area limpia para evitar
contaminacion cruzada.

Limpiar la sonda del termometro usando papel con alcohol o
sumergiéndolas en alcohol. Después de cada uso es importante

lavarlo, enjuagarlo y desinfectarlo antes de almacenarlo.

REGISTROS:

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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bé o INSTRUCTIVO
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¢ 9 NORTENA CALIBRACION DEL
TERMOMETRO
Establecer un procedimiento de calibracién para el instrumento
OBJETIVO: del termometro, con el fin de garantizar su correcta
funcionalidad.
Aplica al operador encargado del proceso de calibracién del
ALCANCE:

termometro

DEFINICIONES:

Termometro: es un instrumento sencillo el cual sirve para
medir la temperatura de una masa o sustancia. Esta conformado
por un tubo de vidrio encapsulado el cual en un surco vertical
contiene cierta cantidad de alcohol o mercurio, mismos que se
dilatan si la temperatura aumenta o contrae si esta disminuye.
Temperatura: Nivel o grado térmico que sistematiza el calor o
frio de un cuerpo o la atmosfera.

Vaso de precipitacion: es un recipiente de laboratorio de forma
cilindrica, elaborado a partir de vidrio fino borosilicatado. Se lo

utiliza comunmente para contener sustancias liquidas.

FRECUENCIA:

4 veces al afio RESPONSABLE: | Encargado de turno
SUPERVISA: Jefe de cada area

DESCRIPCION:

EQUIPOS Y MATERIALES:
e TermOmetro
e Vaso de precipitacion
e Agua
e Hielo
PROCEDIMIENTO:
1. Colocar % de hielo en un vaso de precipitacion y aforarlo
con agua destilada.
2. Sumergir el termémetro en el vaso, teniendo en cuenta
que su catalizador no toque el fondo del vaso de

precipitacion.
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3. Tomar lectura y anotar, la temperatura debe ser de 0 °C.

4. Enun vaso de precipitacion aforar con agua destilada ¥
de la capacidad y someterlo a ebullicion.

5. Retirar el vaso del generador de temperatura e introducir
el termometro teniendo en cuenta de que el catalizador
no toque el fondo del vaso de precipitacion.

6. Dejar reposar unos segundos hasta que se fije la lectura
y verificar la temperatura que debe estar entre 93 y 94
°C.

REGISTROS: PrO8PIOSR27

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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Cadigo:
bé o INSTRUCTIVO
. Progi2s
.ﬁEﬂTmELﬁ FUNCIONAMIENTO Y Fecha:
b@ ‘;)‘I'I[]RTEHH '
——— MANTENIMIENTO DEL P
) ag.:
POTENCIOMETRO J
Establecer un procedimiento de utilizacion del potenciometro
OBJETIVO: ) . _
con el fin de obtener mediciones confiables
ALCANCE: Aplica al operador que haga uso del potenciémetro

DEFINICIONES:

Potenciometro: instrumento de laboratorio electroquimico que
se utiliza para medir el pH de una dilucién.

pH: hace referencia a las siglas de “Potencial de Hidrégeno”,
de esta manera este parametro sefiala el nivel de alcalinidad o
acidez de una sustancia sélida o liquida.

Electrodo: es el conductor del potenciémetro el cual es sensible
a los analitos, de esta manera se forma un circuito por el cual
fluye corriente eléctrica entre el electrodo y la solucion
midiendo el pH.

Muestra: es la cantidad establecida de sustancia sélida o liquida

que se separa para su analisis, estudio o experimentacion.

FRECUENCIA:

Cada que se| RESPONSABLE: | Encargado de turno

requiera SUPERVISA: Jefe de cada area
Funcionamiento
e Enunvaso precipitado de 50 ml, colocar 35 ml de la muestra
a analizar.
e Con el agua destilada de la piseta lavar el electrodo y secar
con papel cuidadosamente.
DESCRIPCION: e Sumergir el potenciometro al interior del vaso que contiene

la solucién, verificar que la punta del electrodo no tope con
el fondo o los filos del vaso.

e Con la ayuda de las pinzas dejar en reposo unos minutos.

e Tomar lectura y registrar la medicion.

e Unavez realizada la medicidn, lavar el electrodo por 3 veces

y secar con cuidado.
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e Si se va a analizar una prueba sélida se debe tomar una
muestra de 50 g en una disolucion 50/50 con agua.

Mantenimiento

Es importante saber cdmo retirar el capuchdn, el cual es una tapa
que cubre la punta del electrodo. De esta manera se evita hacer
esfuerzos innecesarios que puedan causar fisuras en el cuerpo o
incluso romperlo. Por ello con una mano se toma la parte
superior y con la otra el capuchén y se gira al lado contrario de
las manecillas del reloj hasta retirarlo.

Suele formarse sales alrededor de la punta del electrodo, por eso
es importante realizar la limpieza previa a la medicion. Es
importante revisar el electrodo antes de hacer la calibracion ya
que si presenta fisuras puede producir lecturas erroneas. La

limpieza se realiza con agua destilada.

REGISTROS:

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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Cadigo:

bé A INSTRUCTIVO
s Progi29
—oLENTINELA e
F C')‘FI[]RTEHH CALIBRACION DEL
Copter dtecsd i Pég.:
POTENCIOMETRO
Establecer un procedimiento de calibracion para el equipo
OBJETIVO: y ) ) y
potenciometro con el fin de garantizar su correcta funcion.
Aplica al operador encargado de hacer la calibracion del
ALCANCE:

potenciometro.

DEFINICIONES:

Potencidometro: instrumento de laboratorio electroquimico que
se utiliza para medir el pH de una dilucion.
Solucion Buffer: se trata de una combinacion de sustancias que
en conjunto poseen la capacidad de mantener estable el pH de
una disolucion determinada.
pH: hace referencia a las siglas de “Potencial de Hidrogeno”,
de esta manera este parametro indica el grado de alcalinidad o
acidez o de una sustancia solida o liquida. Para ello se establece
que:

e acido:1-6.9.

e neutro: 7

e alcalino: 7,1 - 14.

Cada 6 meses RESPONSABLE: | Encargado de turno
FRECUENCIA:
SUPERVISA: Jefe de cada area
MATERIALES:
e Piseta
e 3tubos de ensayo
REACTIVOS:
i e Soluciones Buffer 4.0
DESCRIPCION:

e Solucion Buffer 7.0

e Solucion Buffer 10.0

e Agua destilada
ACCIONES PRELIMINARES

Verificar el funcionamiento del potenciémetro
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PROCEDIMIENTO:
1.

- pH:4.0

- pH:7.0

- pH:10.0
3.
4,

Prender el potenciometro y dejarlo reposar durante 5
minutos antes de usarlo.
Dispensar en cada tubo de ensayo 6 ml de las diferentes

soluciones buffer.

Lavar y secar el electrodo con cuidado

Oprimir el boton de calibracion y seguir las
instrucciones dadas por el equipo.

Sumergir el potenciémetro al interior del tubo de ensayo
con la solucion Buffer de 4.0.

Verificar que el electrodo no tope el fondo o los filos del
tubo de ensayo.

Esperar unos minutos que se estabilice el resultado,
tomar lectura y registrar.

Realizar el mismo procedimiento para las soluciones
Buffer de 7.0 y 10.0, teniendo en cuenta de lavar el

electrodo antes de cada analisis.

REGISTROS:

PrO8PIO5SR27

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:

250



Caodigo:
bé o INSTRUCTIVO
-0 Progi30
.OEHTlnEl;H Fecha:
b@ ")‘[I[]FA{JEHH FUNCIONAMIENTO DE EQUIPOS
ALCOHOLIMETRO Pag.:
Establecer un procedimiento de utilizacién del alcoholimetro
OBJETIVO: ) o )
con el fin de obtener mediciones confiables
ALCANCE: Aplica al operador que haga uso del alcoholimetro

DEFINICIONES:

Alcoholimetro: instrumento de laboratorio utilizado para

determinar la concentracion de alcohol en bebidas alcohélicas.

Cada que se | RESPONSABLE: Encargado de
FRECUENCIA: | requiera turno
SUPERVISA: Jefe de cada area
PROCEDIMIENTO:
v
Figura 29. Alcoholimetro Gay Lussac
DESCRIPCION:

El alcoholimetro estd compuesto por un bulbo con mercurio en
un extremo y un tubo alargado hasta el otro extremo que en la
parte interna posee un rotulado de papel con la escala de
graduacién Gay Lussac, la cual indica el porcentaje de alcohol
en un volumen de una combinacién agua y alcohol o en su caso,
bebida alcohdlica.

La medicidn se realiza a 20° C usando dos probetas de 100 ml,
la una con agua destilada y la otra con la bebida alcohdlica.

Se introduce el alcoholimetro en el agua destilada para

comprobar que esté en cero grados de alcohol, este se marca a la
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altura del nivel del agua y la linea de la escala de graduacién que
marca el alcoholimetro.

Una vez hecho la prueba de que esta funcionando bien, se retira
del agua y limpia, luego se coloca el alcoholimetro en la probeta
con la cerveza y se lee el grado a la altura del nivel de la bebida,
o también Ilamado base del menisco.

CALIBRACION:

Este tipo de alcoholimetro viene calibrado a diferentes
temperaturas, sin embargo, el méas usado es a 20° C.

Si la cerveza no esta a la temperatura antes mencionada, se hace

un arreglo utilizando la siguiente tabla:

Temperatura Concentracion Alcohélica indicada por el hidrémetro calibrado a 20 °C
(de la solucidn) (agregar o quitar el valor apropriado)
°C 8.0-10.0% v/v 10.1-14.5% v /v 14.6-17.8% vjv 18.0-21.5% v/v 21.6-25% v/jv
18.0 +0.30 +0.40 +0.50 +0.60 +0.70
18.5 +0.25 +0.30 +0.40 +0.45 +0.50
19.0 +0.20 +0.20 +0.30 +0.30 +0.35
19.5 +0.10 +0.10 +0.10 +0.15 +0.20
20.0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
20.5 -0.10 -0.10 -0.10 -0.15 -0.20
210 -0.20 -0.20 -0.20 -0.30 -0.40
215 -0.30 -0.30 -040 -0.40 -0.50
22.0 -0.40 -0.40 -0.50 -0.60 -0.70

Figura 30. Tabla de correccion de la temperatura del alcohol.

REGISTROS:

No necesita registro.

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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Cadigo:
b A INSTRUCTIVO
= Progi31
TENTINELA :
ol = FUNCIONAMIENTO Y CALIBRACION | Fecha:
b@ ")‘I'I[]RTEHH
. Pag.:
DENSIMETRO
Establecer un procedimiento de funcionamiento y calibracion
OBJETIVO: ) ) L
del densimetro con el fin de obtener una correcta medicion.
ALCANCE: Aplica al operador que haga uso del densimetro.

DEFINICIONES:

densimetro: instrumento de laboratorio utilizado para medir la
densidad relativa de un liquido sin conocer necesariamente su

volumen y masa.

Cada que se | RESPONSABLE: Encargado  de
FRECUENCIA: | requiera turno
SUPERVISA: Jefe de cada area
PROCEDIMIENTO:
Figura 31. Densimetro
El densimetro esta compuesto por un bulbo con mercurio o
DESCRIPCION: | perdigones de plomo en un extremo y un tubo alargado hasta el

otro extremo que en la parte interna posee un rotulado de papel
con la escala de graduacion de Baumé o Gay-Lussac, la cual
indica los g/cm? o kg/m?.

La medicion se realiza a 15° C usando una probeta de 100 ml en
la cual se coloca el liquido.

Se introduce lentamente el densimetro ya que, si se lo suelta
rapido, puede chocar con el fondo y romperse.

Se deja que el densimetro se equilibre sin rozar las paredes de

la probeta.
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Hacer la lectura en la base del menisco.

Calibracion

La densidad depende de la temperatura, por ello el densimetro
viene calibrado a una temperatura de 15 0 20°C. Si la medida se

realiza a una temperatura fuera de la establecida por calibracion,

se debe hacer la correccion utilizando la siguiente tabla:

T °C Delta G T°F T°C Delta G T °F
0 -0.0007 32.00 25 0.0021 77.00
1 -0.0008 33.80 26 0.0023 78.80
2 -0.0008 35.60 27 0.0026 80.60
3 -0.0009 37.40 28 0.0029 82.40
4 -0.0009 39.20 29 0.0032 84.20
5 -0.0009 41.00 30 0.0035 86.00
6 -0.0008 42.80 31 0.0038 87.80
7 -0.0008 44.60 32 0.0041 89.60
8 -0.0007 46.40 33 0.0044 91.40
9 -0.0007 48.20 34 0.0047 93.20
10 -0.0006 50.00 35 0.0051 95.00
11 -0.0005 51.80 36 0.0054 96.80
12 -0.0004 53.60 37 0.0058 98.60
13 -0.0003 55.40 38 0.0061 100.40
14 -0.0001 57.20 39 0.0065 102.20
15 0 59.00 40 0.0069 104.00
16 0.0002 60.80 41 0.0073 105.80
17 0.0003 62.60 42 0.0077 107.60
18 0.0005 64.40 43 0.0081 109.40
19 0.0007 66.20 44 0.0085 111.20
20 0.0009 68.00 45 0.0089 113.00
21 0.0011 69.80 16 0.0093 114.80
22 0.0013 71.60 47 0.0097 116.60
23 0.0016 73.40 418 0.0102 118.40
24 0.0018 75.20 49 0.0106 120.20
Figura 32. Tabla de correccion de temperatura por densidad
REGISTROS: No necesita registro.
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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Cadigo:
bé A INSTRUCTIVO
- Progi32
<PENTINELA
ol = FUNCIONAMIENTO Y Fecha:
§ 9 NORTE A ]
e MANTENIMIENTO DE MAQUINA b2
p ag.:
EMPACADORA AL VACIO J
Establecer un procedimiento de funcionamiento y
OBJETIVO: mantenimiento de la maquina empacadora al vacio con el fin de
obtener una correcta empacado.
ALCANCE: Aplica al operador que haga uso de la empacadora al vacio.

DEFINICIONES:

Empacadora al vacio: Es un equipo o maquina que sirve para
el sellado y vaciado de oxigeno de un empaque de alimentos, de
esta manera se evita la oxidacién, y deterioro del producto por

la proliferacion de bacterias aerobias.

FRECUENCIA:

Cada que se| RESPONSABLE: Encargado de
requiera turno
SUPERVISA: Jefe de cada area

DESCRIPCION:

PROCEDIMIENTO:

Figura 33. Empacadora al vacio

Se conecta el equipo a un tomacorriente y se enciende.

En el panel se coloca el tiempo de vaciado y el de sellado.

Se levanta la tapa, la boquilla por la que se absorbe el aire debe
salir. y se inserta el extremo de la funda, la boquilla debe quedar
dentro de la funda en la parte central.

Se cierra la tapa ajustando el seguro, que quede completamente
cerrada.
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En el panel de control se presiona “start” para que inicie el
proceso.

Cuando haya terminado el proceso la maquina emite un sonido
de alarma indicando que ya esta listo el empacado al vacio.

La calibracion de este equipo se realiza en el panel de control al
colocar el tiempo de empacado al vacio y sellado necesario para
gue no quede restos de aire en el interior del empaque y quede
completamente sellado.

Mantenimiento

En la maquina viene una herramienta que es como una varilla
plana, la cual sirve para insertar en la boquilla por donde
absorbe el aire, de esta forma se limpia producto que haya
ingresado y se evita obstrucciones. También posee un filtro
transparente en el cual se almacenan liquidos que han sido
aspirados del alimento. Este se debe vaciar y limpiar

constantemente.

REGISTROS:

PrO8PI03R25

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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Cadigo:
f's A INSTRUCTIVO
Pro8i33
‘EEﬂTmELﬂ FUNCIONAMIENTO Y Fecha:
b@ ")‘I'I[]RTEHH '
—— MANTENIMIENTO DEL FILTRO DE b2
ag.:
AGUA J
Establecer un procedimiento de funcionamiento vy
OBJETIVO: o ] ) o
mantenimiento del filtro de agua por 6smosis inversa.
ALCANCE: Aplica al operador que haga uso de la empacadora al vacio.

DEFINICIONES:

Filtro de agua por ésmosis inversa: ES un equipo que sirve
para eliminar particulas solidas, metales pesados, particulas
organicas, sales disueltas, sabor desagradable y al mismo

tiempo evita el paso de virus y bacterias en el agua.

Cada que se| RESPONSABLE: Encargado de

FRECUENCIA: | requiera turno
SUPERVISA: Jefe de cada area
PROCEDIMIENTO:
Para conocer el funcionamiento del equipo se debe conocer el
funcionamiento de cada una de sus partes, como se indica en la
siguiente imagen:
DESCRIPCION:

Figura 34. Partes de un purificador de agua por 6smosis inversa.

A) Filtro de polipropileno: Sirve para retener las particulas
solidas mayores a 5 micras. Ejemplo: Arena.
B) Filtro de carbén activado primario: Esta formado de

carbon granulado con poros microscépicos que sirve para

257



C)

D)

E)

F)

G)

H)

El proceso inicia enchufar al tomacorriente y abrir la valvula
electromagnética, de inmediato se enciende la bomba de presion
que impulsa el agua al filtro de membrana de Ol y después la
envia al tanque receptor, el tanque se llena en 2 horas
dependiendo de la calidad del agua y al estar lleno la bomba se
apaga automaticamente y queda en etapa de descanso.

Cuando se haya consumido mas de 5 litros el purificados se

reinicia.

atrapar material orgéanico, remover cloro, quimicos
organicos, olor y sabor desagradable del agua.

Filtro de carbon activado secundario: Es un carbén sélido
que brinda doble seguridad, ademas protege el cartucho de
membrana de ésmaosis inversa (Ol).

Bomba de alta presion: Sirve para forzar y presurizar el
agua para que pase por el filtro de membrana de OIl. No
produce ruido ni vibracién.

Filtro de membrana de 6smosis inversa: Este se encuentra
en un vaso de doble salida, una salida para agua purificada
y otra para desecho. Con un filtro de 0,001-0,0001 micras
que ayuda a remover sales disueltas, bacterias, virus e
impurezas que son eliminadas por la salida de desecho.
Tanque receptor: Aqui se almacena el agua filtrada y lista
para beber.

Filtro de carbdn activado pulidor: Es la Gltima etapa
donde se elimina el olor y sabor del agua.

Indicador digital: En este se verifica si el purificador esta
trabajando, se estd realizando una autolimpieza, esté en
descanso, etc.

Llave cuello de ganso: Sirve para despachar el agua y posee

un giro de 360°.
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Pantalla del indicador digital.

-

B En operacién

F Lavado ,—
8 Lleno -’
M Ut

LU Baja Presion

B Revision

Indicador Didital

@ Encendido

NG

Lavado manual

Figura 35. Pantalla de indicador digital.

Modo de operaciin digital

Imagen en la pantalla

Interpretacidn

Automatico

-~

Al conectar el equips a la corfente
eléctrica se enciende la pantalla digi-
tal; después de 2 segundos el Purifica-
dor empieza a trabajar en automdtics
haciendo un lavado con agua por 24
segundos.

Automatico

El purificador entra en etapa de control
de proceso, aseando repetidamente.

Automatico

Trabajando en su maximo nivel (Lieno)

Marnual

- 0|00

Presiona por 4 segundas y en la panta-
lla se mostrard la “F*, donde el Purifica-
daor realizard un lavado de membrana
par 24 sequndos.

Automatico

Alarma de baja presitn de agua en la
alirmentackdn o no hay agua de abaste-

cimiento.

Automdtics

=

El purificador siguid trabajanda conti-
nuarnente ¥ el equipo pard automati-
camente.

Figura 36. Funcionamiento del indicador digital
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Mantenimiento

Posibles problemas y su solucion

Tabla 44. Problemas y soluciones en el funcionamiento del
purificador por 6smosis inversa

Los cartuchos tienen una vida util y de ellos depende la
inocuidad del agua. En el caso del cartucho de propileno, el
carbdn activado primario, secundario y pulidor puede durar
hasta un afio y necesitara ser cambiado, es necesario un
chequeo cada 3 meses para comprobar su estado, en el caso
de la membrana puede durar hasta 3 afios, siendo necesario
un chequeo cada 6 meses. Los cauchos de repuesto deben
ser originales.

Cuando se vaya a hacer mantenimiento o cambio de
cartuchos se debe descargar totalmente el agua purificada
almacenada y desconectar del tomacorriente, ya que una vez
instalados los cartuchos nuevos se realiza una purga del
purificador para desechar los finos de carbén, cuando se
observe que el agua sale limpia y cristalina estara lista para
el consumo.

Dos segundos después de conectarlo al tomacorriente en
automatico realiza un autolavado de cartuchos por 24
segundos y después empieza a purificar el agua.

No se debe utilizar quimicos, materiales o fibras que puedan
afectar la superficie del controlador al hacer la limpieza

externa.

Falla Causa Solucion

No sale agua del _ agua adecuado al
) obstruida. _
equipo. abrir la llave
Revisar el
Falla de

_ Revisar la valvula
Es posible que la -
) y verificar que
valvula de entrada )
) tenga el flujo de
esté cerrada u

. tomacorriente que
electricidad o
esté brindando la
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Bajo volumen de
agua al salir del
purificador.

Ruidos normales

Falla en la valvula
electromagnética
Posible
obstruccion
(tapado) del filtro
de carbon

activado.

Cartucho de

membrana de Ol.

Vélvula de entrada
al tanque
posiblemente

cerrada.
Baja temperatura

de agua.

Voltaje inestable

Presion de agua

inestable

Aire dentro de las

lineas de agua

cantidad de

energia adecuada.

Cambio de
valvula.
Cartucho de

membrana de Ol.

Revisar y si es

necesario
reemplazar el
cartucho de

membrana de Ol.

Revisar que esté

abierto

Esperar que suba
la temperatura del
agua y poner en
ON.

Revisar el voltaje
del suministro de
electricidad.

Apagar y volver a

encender el
sistema.
Apagar y encender

el sistema vy

realizar una purga
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No se enciende la

pantalla

Adaptador de

corriente dafado

Valvula
electromagnética
dafada
Bomba de alta

presion dafiada

Tuberias de agua

obstruidas

Vélvula de entrada
al purificador

cerrada.

Revisar el
de

corriente 'y si es

adaptador

necesario cambiar.

Cambiar la valvula

Cambiar la bomba

Revisar tuberias y
hacer pruebas de
salida de agua en
cada punto donde
considere

bloqueado.

Revisar y abrir la

valvula

REGISTROS:

PrO8PI03R25

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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7.6. Aseguramiento y control de calidad

k o
oL ENTINELA
b@ ")‘ﬂ[]RTEﬂH

Copbern Aifecanal

Cadigo:
PROCEDIMIENTO
Pro9
Fecha:
MANEJO DE QUIMICOS Pag.:

Establecer una herramienta que sirva como guia basica para el

OBJETIVO: control y manejo de productos quimicos en cada area para evitar
contaminacion de los alimentos
ALCANCE: Aplica al jefe de produccion y operarios.

DEFINICIONES:

Aditivo: Sustancias que se afiaden al alimento para mejorar su
calidad, inocuidad, caracteristicas fisicas y organolépticas.
MSDS: Son siglas que en espafiol significa Hoja de Datos de
Seguridad de Materiales (Material Safety Data Sheet)
Producto quimico: Componentes activos que sirven para
obtener condiciones Optimas de ciertas caracteristicas de un
producto como, pH, viscosidad, aroma, mejorar aspecto 0

reducir costos.

FRECUENCIA:

Cada que sea | RESPONSABLE: Encargado de

necesario turno

SUPERVISA: Jefe de cada area

DESCRIPCION:

PROCEDIMIENTO

e El lugar donde se almacenen los quimicos debe tener un
listado y las hojas de datos de seguridad de materiales de
cada uno, asi como un inventario.

e Se debe clasificar los quimicos que son de uso de limpieza
y los que son aditivos alimentarios, estos deben estar
separados en areas diferentes y correctamente etiquetados.

El personal debe tener en cuenta lo siguiente:

e Leer los datos que viene en la etiqueta de los productos.

e Tener acceso a las MSDS.

e Reportar una posible fuga o derrame del producto.
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Usar equipo de proteccion en caso de ser quimicos
peligrosos y conocer qué hacer si sucede una emergencia.
Sequir los pasos del fabricante del producto que viene en el
empaque o ficha técnica para su manipulacion,
almacenamiento o que hacer en caso de que surja una
emergencia.

No reutilizar recipientes de quimicos para almacenar agua o
alimentos.

Etiquetas recipientes que no tengan etiqueta y sean
utilizados para usar ciertos quimicos.

No permitir el uso de medicamentos en el area de
produccion de alimentos.

Cualquier producto alimenticio que haya estado en contacto
directo con quimicos es retirado y colocado en el contenedor

de basura adecuado.

REGISTROS:

Pro9R30

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:

264



’6 s MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA

—oFENTINELA

¢ 9 NORTENR -
A REGISTRO REVISION: 01

CODIGO: Pr09R30 .
LISTADO DE QUIMICOS

v cobico | A o | UTiLzacion | SORDICINESOE T oaservaciones
1 |JAB.01 JABON INDUSTRIAL Limpieza
2 |CIT.02 BACTERICIDA CITRAL
3 |CLO.03 CLORO Limpieza
4 |DET.04 DETERGENTE
5 DES.05 DESINFECTANTE Limpieza
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PROCEDIMIENTO Caodigo: Pr10

b 4
Fecha:
0
oL ENTINELA i
¢ NORTENA MANEJO DE VIDRIOS B
b ‘CWMM
Establecer una herramienta que sirva como guia basica para el
OBJETIVO: control de rotura vidrios en la linea de produccion o
instalaciones que pueda causar contaminacion.
ALCANCE: Al jefe de produccion y operarios.

DEFINICIONES:

Botella: Recipiente de cuello angosto que puede ser de plastico
0 vidrio el cual sirve para almacenar bebidas. El cuello angosto
es la boca en la cual se coloca una tapa o tapon para evitar la
salida del liquido, la tapa se retira y por alli se bebe o se vacia
el liquido.

Peligro fisico: Particula o agente fisico que se encuentra en los
alimentos y que puede atentar contra la salud del consumidor.
Vidrio: Es un material duro, transparente y fragil, utilizado en
la elaboracion de diversos productos, entre ellos las botellas
para envasar bebidas.

FRECUENCIA:

Cada que sea| RESPONSABLE: | Encargado de turno
necesario SUPERVISA: Jefe de cada area

DESCRIPCION:

PROCEDIMIENTO

e Dar aconocer a los operadores sobre el control de la presion
interna de las botellas.

e En caso de carbonatar la cerveza en la botella, se lo realiza
a 20° Cy 2 g/L de CO2 genera una tasa carbonica de
aproximadamente 0,5 bares, hasta 18g/l de CO. que genera
una tasa carbdnica hasta 12 bares.

En la tabla a continuacion se detalla la relacion entre tasa de

CO- y la temperatura, teniendo en cuenta que la temperatura

méaxima que soporta una botella es de 50° C, para el envasado,

almacenamiento, transporte y conservacion.
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Tabla 45. Relacion entre tasa de CO2 y temperatura.

Tasa de o o o o
CO, 20° C 30°C 40° C 50° C

4 g/L 2 bares 2,5 bares 3 bares 5 bares
9¢g/L 5,5 bares 8 bares 10 bares 12 bares

15g/L 10 bares  15bares 22 bares 30 bares

El uso de botella de vidrio permite una facilidad de disefio al

momento de crear la presentacion de venta del producto, en la

cerveza se maneja el color ambar transparente.

Para ello hay que tener las siguientes precauciones:

e Tener cuidado con el lavado exterior e interior de la botella

usando elementos abrasivos.

e Encaso de tener apiladas las botellas se debe revisar que sea

un lugar en el cual no hay riesgo de caer y romperse,

preferentemente en un contenedor.

e Encaso de ruptura de cualquier producto de vidrio se realiza
una limpieza profunda, retirando por completo los pedazos
de vidrio de la superficie en la que ocurrio el accidente y
revisando toda el area del lugar ya que los pedazos pueden
esparcirse en una amplia area de alrededor de 5 m?. Los
restos de vidrio roto se colocan en el contenedor de basura

correcto, de acuerdo a PR02. Ademas, en caso de lesion

como cortadura por los vidrios, se debe contar con

botiquin de emergencia para curar la herida y en caso de ser

grave acercarse acudir de inmediato al médico.

e Al terminar el proceso se registra el proceso en

documento PrO9R31 De manera que quede constatado el

acontecimiento y su solucion.

un

el

REGISTROS:

PriOR31

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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PROCEDIMIENTO Cadigo: Prl11

b 4
Fecha:
0
oL ENTINELA sa
¢ NORTENA CONTROL DE ALERGENOS B
b ‘CWMM
Establecer una herramienta que sirva como guia basica para el
OBJETIVO: ] »
control de alérgenos en la elaboracién de cerveza.
ALCANCE: Al jefe de produccién y operarios.

DEFINICIONES:

Alérgeno: Es una reaccion del sistema inmune ante una
exposicion a ciertos componentes de un alimento que causan
una consecuencia adversa en la salud.

Alimento alérgeno: Es un alimento que posee algunas
proteinas que son capaces de causar enfermedades severas, en
ocasiones muy graves, en una persona alérgica. Generalmente
las proteinas alergénicas son naturales y no pueden ser

eliminadas por coccion u horneado.

Cada que sea| RESPONSABLE: | Encargado de turno

FRECUENCIA: .
necesario SUPERVISA: Jefe de cada area
PROCEDIMIENTO
e EI jefe de produccion y sus operarios deben realizar una
evaluacion para determinar los alérgenos que se puedan
encontrar en las materias primas para el procesamiento de
cerveza.
e Determinar en qué fase del proceso productivo de cerveza
se agrega el alérgeno.
DESCRIPCION: | e Preguntar a los abastecedores de insumos y materias primas,

cuéles son los posibles productos que pueden ser alérgenos.
e Revisar las etiquetas de las materias primas e insumos que
puedan indicar sobre ser alérgenos y colocarlos en un
contenedor con etiqueta de alérgenos.
e En el caso de la cerveza, el ingrediente que resulta

alergénico es la cebada de la cual se obtiene el mosto, ya que

la cebada tiene gluten y causa reacciones alérgicas a las
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personas celiacas, en este caso, es importante colocar en la
etiqueta del producto final, que la cerveza posee gluten y no

es apta para celiacos.

REGISTROS:

No se genera registros.

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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PROCEDIMIENTO Caodigo: Pr12

) 4
Fecha:
0
oL ENTINELA i
¢ NORTENA CONTROL DE PLAGAS B
b ‘CWMM
Establecer una herramienta que sirva como guia basica para el
OBJETIVO:
control de plagas.
ALCANCE: A la persona responsable del control de plagas.

DEFINICIONES:

Contaminacion: Presencia de sustancias y microorganismos
que en cantidades elevadas a las permisibles por las normas
nacionales del pais pueden resultan perjudicial para la salud.
Infestacion: Es la accion de proliferacion de una plaga en un
lugar que pueda causar la contaminacion y deterioro de las
instalaciones, materia prima y producto terminado.

Plagas: Conjunto de animales como roedores, insectos, aves y
cualquier especie que pueda ser contaminante directa o indirecta

de los alimentos.

FRECUENCIA:

Cada que sea| RESPONSABLE: | Encargado de turno

necesario SUPERVISA: Jefe de cada area

DESCRIPCION:

PROCEDIMIENTO

El duefio de la empresa es el encargado de contratar una persona
que brinde el servicio de control de plagas, este debe estar
certificado de acuerdo a las normas del estado.

El proveedor de Control de Plagas debe:

-Contar con la documentacion legal: pdliza, capacitacion,
etiquetas, MSDS, permisos (RUC, Agrocalidad), rotacion de
quimicos y hoja de aplicacion.

-Generar el informe mensual de control.

-Generar el informe de tendencias (semestral).

La persona empleada para el control de plagas realizara la

evaluacion inicial para en base a los resultados desarrollar un

proceso de control de plagas y la frecuencia.
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Se debe manejar un sistema de control de plagas, es importante
que los materiales utilizados para el control de plagas no estén
almacenados en la empresa sino deben ser manejados por los
empleados contratados para el control de plagas.

En la siguiente tabla 28 se indica las bacterias relacionadas con
la presencia de ciertos tipos de plagas:

Tabla 46. Microorganismos que se transmiten por las plagas.

Plaga Microorganismo relacionado

Aves Salmonella, listeria.

Insectos ‘1
Salmonella, Staphylococcus, clostridium

(moscas y . . .
perfringes, botulinum, Streptococcus, Shigella.

cucarachas)

Roedores Salmonella y todo tipo de parésitos.

Fuente: National HACCP Seafood Alliance

Entre algunas acciones que se pueden realizar son las siguientes:

e Colocar estaciones anti roedores en los alrededores de la
planta resguardando el paso de estos a las areas productivas.
Es recomendable incrementar las barreras fisicas para
minimizar las barreras quimicas (laminas pegajosas -
interior / cebos — exterior).

e Para moscas aplicar productos a base de piretrinas
recomendable para industrias de panaderia 0 mallas anti
insecto con abertura menor a 1/3 cm, de preferencia de
material de facil limpieza que sean desmontables para
facilidad de higiene.

e Para aves se debe aplicar métodos de barrera como mallas
gue no representan contaminacion.

e Para insectos rastreros se emplea métodos de control que no
representen amenaza de contaminacion en las areas
productivas tales como (trampas luz).

Areas Exteriores de la Planta.

Es necesario realizar planes programados de fumigacién

mensuales por empresas calificadas por Agrocalidad en donde

se evidencia que se esté4 controlando las plagas.
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7Se debe cumplir los periodos de seguridad y despues de la

aplicacion limpiar adecuadamente.

Lineamiento de control

e Paraevitar al maximo la presencia de plagas los trabajadores
deben controlar siempre el orden y limpieza dentro y fuera
de la empresa.

e Deben solicitar las hojas de datos de seguridad de materiales
quimicos que se haya utilizado para el control de plagas.

e Reportar cualquier presencia de plaga inmediatamente al
jefe de produccidn o gerente.

REGISTROS: Pri2R32

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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A CONTROL DE PLAGAS
NOMBRE ,
, MEDIDA | PROVEEDORDE | NUMERO DE
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PROCEDIMIENTO Codigo: Pr13

b 4
Fecha:
0
oL ENTINELA sa
§ 94['“5,1,5”” TRAZABILIDAD DE LOS PRODUCTOS B
Establecer un proceso de trazabilidad de los productos que
OBJETIVO: _ _ )
elabora la Microempresa Centinela Nortefia
A las personas responsables del proceso productivo y venta del
ALCANCE:

producto.

DEFINICIONES:

Trazabilidad: Es la forma o las acciones que se deben seguir
para rastrear todos los procesos en la elaboracion del alimento,
desde la adquisicion de ingredientes, produccion, distribucién y
consumo.

Trazabilidad hacia atrés: Hace referencia a la recepcion de
materia prima, en este tipo de trazabilidad son muy importantes
los registros para rastrear desde el producto terminado hacia su
origen.

Trazabilidad en proceso: Se relaciona con los productos
receptados en la empresa, los procesos de transformacion y el
producto final obtenido a partir de ellos.

Trazabilidad hacia adelante: Aqui se parte del producto
terminado, la informacién sobre su distribucion, destino y

clientes que compran el producto

Cada que sea| RESPONSABLE: | Encargado de turno

FRECUENCIA: _
necesario SUPERVISA: Jefe de cada area
PROCEDIMIENTO
e Revision de la documentacion existente, cuyos documentos
podrian ser adaptados al proceso.
) e Disefio de formatos donde conste la recepcion de materia
DESCRIPCION:

prima hasta su distribucion.
A continuacion, se indica los formatos que se generan:
1. Recepcion y almacenamiento de materia prima: Se

revisa las caracteristicas fisicas y organolépticas, fecha
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de vencimiento y se los almacena acorde a sus
caracteristicas. Los formatos que se generan en este
punto son los siguientes:

Pr06101- Recepcion y almacenamiento de materia prima
e insumos

PrO6I01R06-01 a Pr06I01R06-05, registros de
recepcion de cebada, lUpulo, levadura, miel y arrayan.
Entrega de materia prima e insumos a produccién:
Se debe registrar las cantidades de insumos y materia
prima en cada linea de produccién y registrarlo en
Pri2R33-01 a Pr12R33-05- Registro de listado de
insumos de produccién de cada tipo de cerveza que
produce la empresa.

Entrega de botellas de vidrio para envasado y
despacho: Es importante registrar cantidad de botellas
solicitadas para envasar y despachar la cerveza. Se
verifica que se haya entregado la cantidad solicitada y
en las condiciones adecuadas. Se registra el proceso en
Pr12R34- Registro de entrega de envases y embalajes.
Proceso de manipulacion, despacho y entrega al
cliente del producto terminado: En este caso se debe
realizar un control desde la entrega del producto
terminado directamente al cliente o al distribuidor, que
se haya entregado la cantidad solicitada y en condiciones
Optimas. Se genera el registro Pri2R35- Registro de
venta y distribucion.

Recepcion del producto por devolucion: En este caso
la devolucidn del producto puede ser por caducidad, que
no se encuentre en estado Optimo, contaminacion con
particulas extrafias o cualquier motivo, es necesario
registrarlo y revisar todo el lote para ver si poseen los
mismos motivos mencionados anteriormente. Se genera

el registro Pr12R36- Devolucién de producto terminado.
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6. Acciones a tomar en caso de devolucién de producto.

En la micro Cerveceria Centinela Nortefia, la cerveza se
la entrega para ser consumida inmediatamente y
cualquier problema se lo soluciona en ese instante, sin
embargo, también se vende la cerveza embotellada.
En este caso se revisa el lote del tipo de cerveza que fue
devuelta. Para encontrar una solucion, si es por motivo
de contaminacion, es importante Ilamar a los clientes
que adquirieron cerveza del mismo lote para preguntar
si tuvieron el mismo problema o en su caso solicitar su
devolucion, la cerveza seria desechada y se pediria
disculpas al cliente. Si el motivo no es grave, como
problemas de envasado, se le puede cambiar por una que
este en perfecto estado, asi mismo si se encuentra
caducada. Esimportante registrar la razon por la cual se
devolvio el producto y la solucién tomada en el
documento Pr12R36.

Pr06101R06-01 a Pr06101R06-05, registros de recepcion de
cebada, lGpulo, levadura, miel y arrayan.
Pr12R33-01 a Pr12R33-05- Registro de listado de insumos de

REGISTROS: _, _
produccion de cada tipo de cerveza que produce la empresa.
Pr12R34- Registro de entrega de envases y embalajes.
Pr12R35- Registro de venta y distribucion.
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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b 8 MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA Revision: 01

—SLENTINELA
A REGISTRO
Fecha de
vigencia: 2022
LISTADO DE INSUMOS DE PRODUCCION
PrisR3s-ol (CERVEZA PORTER)
N° de pag.:
Fecha Materia Lote Cantidad roEdtScpgic’?rs en Firma
prima/insumo entregada b Responsable

el que se usara

278



b 8 MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA Revision: 01

—SLENTINELA
 NORTERA
PR REGISTRO Fecha de
, vigencia: 2022
LISTADO DE INSUMOS DE PRODUCCION g
Pr13R33-02 (CERVEZA IPA)
N° de péag.:
. . Etapa de .
Fecha Materia Lote Cantidad roduccién en Firma
prima/insumo entregada b Responsable

el que se usara
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b 8 MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA Revision: 01

—SLENTINELA
g REGISTRO
Fecha de
vigencia: 2022
LISTADO DE INSUMOS DE PRODUCCION
Pri3R33-03 (CERVEZA DUBBLE)
N° de pag.:
Fecha Materia Lote Cantidad roEdtScpgic’?rs en Firma
prima/insumo entregada b Responsable

el que se usara
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b 8 MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA Revision: 01

—SLENTINELA
A REGISTRO
Fecha de
vigencia: 2022
LISTADO DE INSUMOS DE PRODUCCION
Pri3R3s-04 (CERVEZA HONEY)
N° de pag.:
Fecha Materia Lote Cantidad roEdtScpgic’?rs en Firma
prima/insumo entregada b Responsable

el que se usara
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b 8 MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA Revision: 01

—SLENTINELA
A REGISTRO Fecha de
vigencia: 2022
LISTADO DE INSUMOS DE PRODUCCION
Pri3r3s-0s (CERVEZA GOLDEN)
N° de pag.:
Materia Cantidad Etapa_ de Firma
Fecha Lote produccion en

prima/insumo entregada Responsable

el que se usara
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Revision: 01

REGISTRO

Fecha de
vigencia: 2022

Pri3R34 LISTADO DE ENVASES Y EMBALAJES
N° de pag.:
Tipo de envase o Cantidad Tipo de Firma
Fecha - Lote cerveza a
embalaje entregada envasar Responsable
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MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA

Revisién: 01

REGISTRO

Fecha de vigencia: 2022

Pri3Rr3s

VENTA Y DISTRIBUCION DE PRODUCTO TERMINADO

N° de Pagina:

Fecha Cant.

Tipo de cerveza

Lote

Tipo de embalaje

Nombre del cliente

Direccion

Ndamero de
teléfono

Firma Responsable
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MICRO CERVECERIA CENTINELA NORTENA

Revisién: 01

S 91 EP.&T.EﬁH REGISTRO Fecha de vigencia: 2022
Pri3R36 DEVOLUCION DE PRODUCTO TERMINADO N° de Pagina:
Fecha Cant. | Tipo de cerveza Lote Nombre del cliente Motivo de devolucién Responsable de venta Solucion
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7.3. Certificado de entrega del manual de BPM

Tulcan, 04 de marzo del 2022

) &
—SLENTINELA
,9 Q‘HURTEHH

Ing. Pozo Rosero Paola Mishel!
CERVECERIA CENTINELA NORTENA

Presente

Por medio de la presente, yo Jennifer Milena Pozo Rosero con C.1. 0402051221 me
permito hacer la entrega legal del Manual de Buenas Practicas de Manufactura a la
microempresa de cerveza artesanal Centinela Nortefia, representada por la Ing. Paola
Mishell Pozo Rosero, quien en funcion de sus actividades dentro de la entidad se
compromete a aplicar este documento de manera responsable basandose en las normas

vigentes nacionales con la finalidad de brindar a la localidad un producto inocuo.

Es todo en cuanto puedo testificar en honor a la verdad

Atentamente

(itx.

Jennifer Milena Pozo Rosero

C.1. 0402051221
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7.4. Entrega del manual de BPM

R
ZLENTINELR | Gonersms
| S NORTENA
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7.5. Acta de predefensa de la investigacion

@, <

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI rorréins e
FACULTAD DE INDUSTRIAS AGROPECUARIAS Y CIENCIAS AMBIENTALES
CARRERA DE INGENIERIA EN ALIMENTOS

ACTA

DE LA SUSTENTACION DE PREDEFENSA DEL DEL TRABAJO DE INTEGRACION CURRICULAR:

NOMBRE: Pozo Rosero Jennifer Milena CEDULA DE IDENTIDAD: 0402051221
NIVEL/PARALELO: 0 PERIODO ACADEMICO: Nov 2021 - Mar 202z

. Disefo de un sistema de gestién de inocuidad para la microempresa de cerveza artesanal Centinela Nortefia
TEMA DEL TIC: ubicada en la cuidad de Tulcén

Tribunal designado por la direccién de esta Carrera, conformado por:

PRESIDENTE: MSc. Cadena Mafla Vanessa Elizabeth
DOCENTE TUTOR: MSC. Rodriguez Machado Ana Lucia
DOCENTE: MSC. Paredes Pita Carlos Arturo

Demudoduucubazquezomrogadmbsdmauos;y.cmnpldosb:muﬂosmhmluddndnhpro-ddmudokmﬂndﬁ:m
designara el Tribunal, fijando lugar, fecha y hora para & realizacién de este aclo:

EDIFICIO DE AULAS4 AULA: 104

FECHA: martes, 15 de marzo de 2022

HORA: 10HOO0

Obteniendo las siguientes notas:

1) Sustentacion de la predefensa: 5,80

2) Trabajo escrito 2,50

Nota final de PRE DEFENSA 8,40

Por lo tanto: APRUEBA CON OBSERVACIONES ; debiendo acatar el siguiente articulo:

Ar. 36.- De los estudiantes que aprueban el informe final del TIC con observaciones.- Los estudiantes tendran el plazo de 10 dias para
proceder a coregir su informe final del TIC de conformidad a las observaciones y recomendaciones realizadas por los miembros del
Tribunal de sustentacién de la pre-defensa.

Para constancia del presente, firman en la ciudad de Tulcan el martes, 15 de marzo de 2022

R

MSc. Cadena Mafla Vanesa Elizabeth
PRESIDENTE

MSC. Rodriguez %&%ado Ana Lucia

DOCENTE TUTOR

Ad].: Observaciones y recomendaciones
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7.6. Informe del Abstract

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI
FOREIGN AND NATIVE LANGUAGE CENTER

ABSTRACT- EVALUATION SHEET

NAME: Jennifer Milena Pozo Rosero
DATE: 22 de marzo de 2022

TopIc: “Disefio de un sistema de gestion de inocuidad para la microempresa de
cerveza artesanal Centinela Nortefia ubicada en la ciudad de Tulcan”

MARKS AWARDED QUANTITATIVE AND QUALITATIVE
Use new leamnt Use a little new
VOCABULARY AND vocabulary and vocabulary and some Use basic vocabulary  ( Limited vocabulary and
WOR ) and simplistic words inadequata words
RRE pracise words related Appiopeisth related to the topic related to the topic
to the toplc related to the topic top
EXCELLENT: 2 GOOD: 15 AVERAGE: 1 UMITED: 0,5 D]
Clear and logical
Adequate progression | Some prograssion of
WRITING COHESION '"°". nd"'w'" “I':“’ of ideas and Ideas and supporting .""d“‘"'" daa ";:_
paragraphs. $ supporting paragraphs. paragraphs. o e
EXCELLENT: 2 GOOD: 15 AVERAGE: 1 UMITED: 05
The message has been The message has been | Some of the message The gn haan't
communicated very communicated hat baen been communicated
ARGUMENT appropriately and communicated and the
well and Identify the and the type of text is
of text Identify the type of type of text is little Iideciate
type text confusing -
EXCELLENT: 2 . GOOD: 15 AVERAGE: 1 UMITED: 0,5
CREA Outstanding flow of | Good flow of ideas and | Average flow of ideas | Poor flow of ideas and
Ideas and avents events and events events
EXCELLENT: 2 GOOD: 15 . AVERAGE: 1 UMITED: 0,5
sa c Ru':mbh, sp;'dﬂ: Minor errors when Some errors when Lots of errors when
SUSTAINABILITY ; plnl.:nm; supporting the thesls | supporting the thesis | supporting the thesis
statement statement statement
statement
EXCELLENT: 2 GOOD: 15 J AVERAGE: 1 LMITED: 0,5
9-10: EXCELLENT
TOTAL/AVERAGE 7-8,9: GOOD TOTAL9
5-6,9: AVERAGE
0-49: UMITED
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UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL
CARCHI FOREIGN AND NATIVE LANGUAGE
CENTER

Informe sobre el Abstract de Articulo Cientifico o Investigacion.

Autor: Jennifer Milena Pozo Rosero

Fecha de recepcion del abstract: 22 de marzo de 2022
Fecha de entrega del informe: 22 de marzo de 2022

El presente informe validara la traduccién del idioma espaiiol al inglés si alcanza
un porcentaje de: 9 - 10 Excelente.

Si la traduccion no esta dentro de los parametros de 9 — 10, el autor debera

realizar las observaciones presentadas en el ABSTRACT, para su posterior
presentacion y aprobacion.

Observaciones:

Después de realizar la revision del presente abstract, éste presenta una
apropiada traduccién sobre el tema planteado en el idioma Inglés. Segun los
rubrics de evaluacién de la traduccion en Inglés, ésta alcanza un valor de 9, por
lo cual se validad dicho trabajo.

Atentamente

LR s
ol

Ing. Edison Peiiafiel Arcos MSc.
Coordinador del CIDEN
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