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RESUMEN

El presente trabajo realizado en la ciudad de Quito, surge cuando la empresa TEMPEL
CERVECERIA. En vista de su gran crecimiento a lo largo de los afios, obteniendo
reconocimientos de indole internacional, decide iniciar una fase de implementacion de

Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

Con esta propuesta del mejoramiento de la “Linea de Cerveceria Artesanal” basado en la
experiencia de los procesos aplicados en las lineas de produccion y sumergidas en la mejora
continua en la manufactura de sus productos, surgid la necesidad de crear un Manual de
Buenas Préacticas de Manufactura para la elaboracion de Cerveza Artesanal brindando a sus
clientes una mejor calidad, servicio e inocuidad del producto; que cumpla con legislacion
vigente impuesta, en el Ecuador es un mandato que todos los establecimientos que realicen
actividades de elaboracion, de envasado, almacenamiento y distribucion de alimentos para
consumo humano cumplan con normas de vigilancia y control sanitario, en base a las

disposiciones establecidas en el decreto ejecutivo 544 de fecha 14 de enero de 2015.

En el mundo se ha visto que el consumo de alimentos 0 aguas contaminadas pueden
causar una enfermedad de transmision alimentaria. Un producto, que se procese en
condiciones no adecuadas podria también causar lesiones muy serias. Mediante la
recopilacién de informacién obtenida por las observaciones, inspecciones, y auditorias
externas e internas mas el diagndstico inicial aplicados en la planta se crearon
procedimientos, registros e instructivos del Manual, asi mismo se fueron haciendo las
mejoras como el manejo adecuado de productos quimicos utilizados tanto en limpieza y
produccion, almacenamiento de materias primas e insumos y su manipulacion,
obteniendo como resultado el Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para
la elaboracion de Cerveza Artesanal, las mismas que les permitiran cumplir con la
demanda de calidad actualmente exigida por el mercado y por las leyes gubernamentales

del Ecuador.

Palabras clave: Manual, BPM, Cerveza artesanal, Calidad, Inocuidad
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ABSTRACT
This research was carried in Quito city at TEMPEL CERVECERIA Company, due to its

big growth through the years, obtaining international recognition; it has decided to start a
phase of implementation of Good Manufacturing Practice (BPM).

This proposal for improvement the "Linea de Cerveceria Artesanal” is based on the
experience of the processes applied in the production lines for the continuous
improvement in the manufacture of its products to create a Manual of Good
Manufacturing Practice for elaboration of Craft Beer offering to their customers a better
quality, service and food safety, it must comply with current legislation imposed, in
Ecuador is an order that all the establishments that make different activities of packed,
storage and food distribution for human consumption comply with health surveillance
and control standards, based on the dispositions established in the executive decree 544
on January 14, 2015.

Around the world, the consumption of contaminated food or water can cause a foodborne
disease, a product that is processed in unsuitable conditions could also cause very serious
injuries. By means of the compilation of information obtained by the observations,
inspections, and external and internal audits more the initial diagnosis applied in the plant
created procedures, records and instructions of the Manual, likewise improvements were
made such as the proper handling of chemical products used in both cleaning and
production, storage of raw materials, supplies and their handling obtaining as a result the
Manual of Good Manufacturing Practices (BPM) to elaborate Craft Beer, they will
allow to achieve with the demand for quality currently required by the market and by the

governmental laws of Ecuador.

Keywords: Manual, BPM, Craft Beer, Quality, Food safety
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INTRODUCCION

TEMPEL CERVECERIA es una empresa que se enfoca principalmente en la produccion de
Cerveza Artesanal ofreciendo tres estilos (Black Porter, Irish red Ale y Pale Ale). La misma se
ha mantenido en el mercado desde el 6 de junio del 2014 gracias a la diversificacion de su oferta

de productos.

Con el paso de los afios la empresa ha tenido un gran crecimiento en el mercado nacional
contando hasta la actualidad con mas de 100 puntos de venta, ubicados en provincias como
Guayas, Napo y Pichincha; dado a este crecimiento la empresa continuamente, busca innovar

sus productos ofertados a sus clientes y el mercado en general.

Es asi que la empresa esta en proyectos de ampliar su linea dedicada a la produccién de
Cervezas artesanales; basados en diagnosticos y auditorias externas e internas, esta debe reunir
todas las condiciones de lineamiento en “Buenas Practicas de Manufactura”, que aseguren la

calidad, inocuidad y la optimizacion de sus recursos para la elaboracion de los mismos.

Las BPM, son las condiciones minimas y habitos de higienes generales establecidas en la
elaboracion, manipulacion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de los
alimentos para el consumo humano, con la finalidad de asegurar productos que se elaboren en

ambientes sanitarios disminuyendo los riesgos que puede suscitarse durante la produccién.

Hoy en dia la inocuidad o seguridad alimentaria en los productos alimenticios elaborados o
manufacturados en las industrias de alimentos, se ha constituido en uno de los pilares mas

importantes y de mayor valor agregado en el comercio tanto nacional como internacional.

Actualmente en el Ecuador, es mandato que todos los locales dedicados a actividades de:
elaboracion, manipulacion, envasado, almacenamiento y distribucion de alimentos para el

consumo humano deben cumplir con las normas estipuladas, en el “Decreto Ejecutivo 544 de

fecha 14 de enero de 2015,

Por todo lo expuesto, se ha propuesto elaborar un Manual de “Buenas Practicas de
Manufactura” para el proceso de elaboracion de Cerveza Artesanal, con el objetivo de
establecer los lineamientos y parametros de calidad necesarios para minimizar los riesgos de

contaminacion y asegurar la inocuidad de los productos.



1. INFORMACION GENERAL

Titulo del Proyecto:

DESARROLLO DE UN MANUAL DE PROCESOS PARA LA ELABORACION DE CERVEZA
ARTESANAL EN LA EMPRESA TEMPEL CERVECERIA S.A

Fecha de inicio:

Abril 2017

Fecha de finalizacion:

Marzo 2018

Lugar de ejecucion:

Barrio: El Inca

Ciudad: Quito

Provincia: Pichincha

Institucion: Tempel Cerveceria S.A (Anexo 1)

Facultad que auspicia

FACULTAD DE CIENCIAS AGROPECUARIAS Y RECURSOS NATURALES.
Carrera que auspicia:

CARRERA DE INGENIERIA AGROINDUSTRIAL
Equipo de Trabajo:

Tutor:

Quim. Jaime Orlando Rojas Molina. (ANEXO 2.1)
Investigadores:

Chisaguano Licta Ingrid Dayanara (ANEXO 2.2)

Jacome Segovia Antony Vinicio (ANEXO 2.3)



2. DISENO DEL PROYECTO INTEGRADOR

2.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

El mayor riesgo de contaminacion de los alimentos se da durante su manipulacion, por ello es
importante indicar que una adecuada manipulacion de los alimentos desde que ingresa la
materia prima hasta que llega al consumidor final, garantizardn obtener alimentos sanos e
inocuos. La falta de inocuidad y seguridad del alimento durante su fabricacién, pueden causar
enfermedades de transmision alimentaria al momento de ser consumidos por las personas.
Segun, la Organizacién Mundial de la Salud miles de personas mueren por consumir alimentos

y aguas contaminadas

Actualmente Tempel Cerveceria. Estd interesado en que sus productos retna todos los
estandares de calidad, sujetos a las normas de BPM vigentes en el Ecuador, con el objetivo de
asegurar la calidad e inocuidad de los alimentos en la cadena de procesos alimentarios y obtener
la Certificacion de Operacion sobre la Utilizacion de esta Normativa (BPM) por parte de la

autoridad competente, en este caso “El Ministerio de Salud Publica (MSP)”.

La empresa Tempel Cerveceria es una empresa legalmente constituida, que funciona en la
Ciudad de Quito, dedicada a desarrollar, elaborar y comercializar Cerveza Artesanal, cuyos
procesos y formulaciones, permiten ofrecer productos con las especificaciones requeridas por
los clientes y por la normativa vigente; sin embargo, sus estandares de calidad no estan
documentados. La empresa requiere de éstos para obtener acreditacion y ser reconocida a nivel
social en la region. Por esto, se requiere realizar la documentacion y planteamiento de las
condiciones necesarias para cumplir con las especificaciones de tipo sanitario contenidas en el
544 de fecha 14 de enero de 2015 un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), el
cual es base para una certificacion en el sistema Analisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control.



2.2 MARCO CONTEXTUAL

La cerveza artesanal a nivel de Europa cuenta con altos estandares de calidad puesto que en la
mayoria de empresas que se dedican a dicha actividad han implementado sistemas de calidad
tanto BPMS como sistemas HACCP, las mismas que han presentado grandes trayectorias e

importancia dentro de la industria cervecera siendo reconocidas inclusive a nivel mundial.

Existen varias empresas de produccion de cerveza artesanal en el Ecuador las cuales no cuentan
con un sistema de estandarizacion de procesos productivos, mientras que en un porcentaje
menor de las mismas se han implementado sistemas de gestion de produccion las cuales por

otra parte no han sido efectivas 0 no se han aplicado de manera apropiada.

En los dltimos afios la cerveza artesanal en el pais ha tomado un gran auge debido a sus
caracteristicas organolépticas, lo que implica su aceptacion por gran parte de la poblacion; para
la elaboracion de la misma se emplea procesos relacionados al campo de la Agroindustria,
métodos que en la mayoria deben ser llevados a cabo siguiendo estandares de produccion

documentada como manuales, instructivos y procedimientos.

La empresa Tempel Cerveceria situada en la ciudad de Quito, conformada por 5 personas las
cuales desempefian cargos como Gerente General, Gerente Administrativo, Asesor contable,
Gerente de Produccion y Jefe de Produccidn de la mismas manera posee 4 operarios distribuidos
de acuerdo a su rol asignado, a su vez cuenta con sistema de produccion tecnificado, en el
mismo no se han establecidos procesos operativos estandarizados los cuales ayuden a mantener
un registro como también un protocolo de produccién detallado en el cual consten la apropiada
apertura de produccion y trazabilidad del producto.

En tal sentido las Buenas Précticas de Manufactura son una alternativa en las cuales confian las
organizaciones esta en el ambito de garantizar la calidad e inocuidad del producto y reducir
costos operativos, es asi que muchas instituciones han optado por implementar estos procesos
que generen una mayor rentabilidad y rendimiento a la organizacion tomando en cuenta que

influira de manera significativa para un posicionamiento en el mercado.



2.3FORMULACION DEL PROBLEMA.

¢La aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura contribuye a cumplir las condiciones
sanitarias y ambientales minimas basicas en la Empresa Tempel Cerveceria, de la ciudad de

Quito; Incidira significativamente en el aseguramiento de la calidad del producto?
Variable independiente: Aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura

Variable dependiente: Aseguramiento de la calidad del Producto (Cerveza Artesanal)

2.40BJETIVOS:

2.4.1 General

Desarrollar un manual de procesos para la elaboracién de cerveza artesanal en la empresa

“Tempel Cerveceria”

2.4.2. Especificos

v' Realizar un diagnéstico en la empresa “Tempel Cerveceria” de acuerdo a las buenas
practicas de manufactura.

v" Identificar los procesos de elaboracion de las distintas variedades de cerveza
artesanal.

v" Documentar los registros, procesos, documentacion y procedimientos necesarios, para
la produccion de Cerveza Artesanal, que soporten la seguridad, higiene, calidad e

inocuidad de los productos elaborados.



2.5FUNDAMENTACION TEORICA O MARCO DE REFERENCIAL

2.5.1 Marco teorico
2.5.1.1. Manual
Se denomina manual a toda guia de instrucciones que sirve para el uso de un dispositivo, la
correccion de problemas o el establecimiento de procedimientos de trabajo. Los manuales son
de enorme relevancia a la hora de transmitir informacion que sirva a las personas a
desenvolverse en una situacion determinada. En general los manuales son frecuentes
acompariando a un determinado producto que se ofrece al mercado, como una forma de soporte
al cliente que lo adquiere. En este caso, el manual suele tener una descripcion del producto y
de la utilizacion que del mismo debe hacerse, ya sea para obtener un buen rendimiento de éste
como para dar cuenta de posibles problemas y la forma de evitarlos. (Irabedra y Perdomo 2012)

2.5.1.2 Buenas Précticas de Manufactura (BPM)

“Son los principios basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para consumo
humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias

adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion”. (Codex Alimentario).

Grupo Latino (2006: 18) define que: “Las Normas de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
son un instrumento administrativo en virtud del cual el estado se compromete, a peticién de una

parte interesada a certificar que”:

v’ “Esta autorizada la venta o distribucion del producto”. (Grupo Latino, 2006)

v' “Las instalaciones industriales donde se fabrica el producto estin sometidas a
inspecciones regulares para comprobar si se ajustan a las buenas préacticas de
manufactura y a los estandares de la calidad”. (Grupo Latino, 2006)

“Las BPM son regulaciones que describen los métodos, instalaciones o controles requeridos
para asegurar que los alimentos han sido procesados, preparados, empacados y mantenidos en
condiciones sanitarias, sin contaminacion ni adulteracion y aptos para el consumo”. (Codigo de

Reglamentos Federales, citado por Ledezma 2003).



“Las BPM son regulaciones que describen los métodos, instalaciones o controles requeridos
para asegurar que los alimentos han sido procesados, preparados, empacados y mantenidos en
condiciones sanitarias, sin contaminacion ni adulteracion y aptos para el consumo”. (Codigo de

Reglamentos Federales, citado por Ledezma 2003).
2.5.1.3 Importancia

Las BPM son de gran importancia en los establecimientos, ya que nos brindan un mejor disefio,
viabilidad, y funcionamiento para un mejor desempefio la elaboracion de productos para
consumo humano. Es imprescindible que previamente sean implementadas, para poder ejecutar
el Sistema HACCP (Andlisis de peligros y puntos criticos de control) posteriormente, un plan
de calidad total conocido también como (TQM) o un “Sistema de Calidad como ISO 9000”.

La aplicacion de “Buenas Practicas de Manufactura” es transcendental en las fabricas de
procesos alimentarios puesto que su objetivo principal es asegurar la inocuidad y calidad del
producto y asi mismo buscan prevenir y controlar la ocurrencia de peligros fisicos, quimicos

y/o bioldgicos en los alimentos.
2.5.1.4 Ventajas de implementar BPM

La implementacion de Buenas Practicas de Manufactura en las fabricas de alimentos ofrece
grandes ventajas ya que:

v Reducen significativamente los peligros de contaminacion fisicos, quimicos y
bioldgicos, contribuyendo a la elaboracién de alimentos seguros e inocuos para el
consumidor.

v Protegen la marca y prestigio de una compafiia, reduciendo pérdidas en: ventas,
devolucién, reproceso de productos, difusion negativa provocadas por manifestaciones
de alerta alimentaria que sus productos o subproductos ocasionaren.

v Constituyen una garantia de calidad e inocuidad que redunda en beneficio de la empresa,
mejorando su posicionamiento en el mercado.

v Generan una buena imagen ante sus clientes por la calidad de sus productos.

v" Mantiene una determinacion continua y precisa en las edificaciones, equipos, personal,

materia prima y manufactura minimizando las probabilidades de pérdidas de productos.

En el 2000, OIRSA expresa que las BPM son la parte primordial para la seguridad de la salud

de los consumidores, facultando el fortalecimiento de “las practicas de almacenamiento,



produccidn, transporte y distribucion” de modo aceptable y confiable a los objetivos del
costo/beneficio establecidos en el “Marco de la comercializacion, competitividad y comercio

de los alimentos”.

2.5.1.5 Enfermedades transmitidas por alimentos (etas)

“Las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA, es la sigla tal como se conoce en los
distintos &mbitos vinculados a la alimentacion) son aquellas que se originan por la ingestion de
alimentos infectados con agentes contaminantes en cantidades suficientes para afectar la salud
del consumidor. Sean solidos naturales, preparados, o bebidas simples como el agua, los
alimentos pueden originar dolencias provocadas por patdgenos, tales como bacterias, virus,

hongos, parasitos o componentes quimicos, que se encuentran en su interior”. (Grupo Latino,

2006: 111).

“Para algunas personas, la mayoria de las ETAS pueden representar enfermedades pasajeras
que solo duran un par de dias y sin ningun tipo de complicacion. Pero en ciertos casos, pueden
Ilegar a ser muy severas y dejar graves secuelas o incluso hasta provocar la muerte en personas
susceptibles como lo son nifios, los ancianos, las mujeres embarazadas y las personas con bajas
defensas”. (Grupo Latino, 2006: 112).

Grupo Latino (2006: 112) sefiala que: “Las enfermedades transmitidas por alimentos pueden

manifestarse a través de””:

2.5.1.6 Infecciones

Son enfermedades que resultan de la ingestion de alimentos que contienen microorganismos

vivos perjudiciales. Por ejemplo: salmonelosis, hepatitis viral tipo A y toxoplasmosis.
2.5.1.7 Intoxicaciones

“Son las ETA producidas por la ingestion de toxinas formadas en tejidos de plantas o animales,
0 de productos metabolicos de microorganismos en los alimentos, o por sustancias quimicas
que se incorporan a ellos de modo accidental, incidental, o intencional desde su produccion

hasta su consumo”. (Grupo Latino, 2006: 112)

Ocurren cuando las toxinas o venenos de bacterias y mohos estan presentes en el alimento
ingerido. Estas toxinas generalmente no poseen olor o sabor y son capaces de causar

enfermedades después que el microorganismo es eliminado. Algunas toxinas pueden estar



presentes de manera natural en el alimento, como en el caso de ciertos hongos y animales como
el pez globo. Ejemplos: botulismo, intoxicacion estafilococica o por toxinas producidas por
hongos. (Grupo Latino, 2006: 112)

2.5.1.8 La cerveza

La cerveza es una de las bebidas més antiguas que existen. Su origen se remonta a la prehistoria
relacionando con la aparicion de grupos sociales sedentarios, el cultivo de cereales y la
elaboracion del pan. El caldo nutritivo y de sabor acido que debian beber nuestros antepasados
ha ido evolucionando a lo largo de la historia hasta las actuales cervezas refrescantes y
espumosas. En diferentes puntos de muestro plantea cada pueblo ha elaborado un producto
genuino a partir de los ingredientes propios de su region contribuyendo asi a la enorme variedad

de tipos de cerveza que conocemos actualmente.

La mayor parte de las cervezas se elaboran con cebada malteada a la que se da sabor con lupulo.
En Japdn, China y Corea, la cerveza se hace con arroz y recibe el nombre de sake, samshu y
suk respectivamente; en Africa se usan mijo, sorgo y otras semillas; mientras que el kvass ruso

se hace con pan de centeno fermentado.

Dentro de los alimentos mas consumidos en Alemania estan las bebidas alcoholicas, de las
cuales la cerveza es la q goza de mayor popularidad. Todas las cervezas tienen en comun que
en su elaboracion son sometidos a un proceso de fermentacion durante el cual se forma el
alcohol etilico y otro productos secundarios que pueden ser nocivos y sustancias peligrosas para
el consumidor (por ejemplo: acido cianhidrico y metanol). Desde el punto de vista nutricional
las bebidas alcohdlicas aportan demasiada energia y consumidas en cantidades excesivas
pueden producir dafios fisicos (inflamacion de la mucosa gastrica, lesiones, hepéticas,
trastornos, neuronales) y graves cuadros clinicos psiquiatricos. (DURAN, 2008).

2.5.1.9 Historia
Los origenes de la cerveza se pierden en el tiempo entre historias y leyendas, las del antiguo
Egipto atribuyen en su origen al capricho de Osiris. Numerosos antropdlogos aseguran que hace
cien mil afio el hombre primitivo elaboraba una bebida a base de raices, cereales y frutos
silvestres que antes masticaban para desencadenar su fermentacion alcohdlica; el liquido
resultante lo consumian con deleite para relejarse. La mencion mas antigua de la cerveza, “es
una bebida obtenida por fermentacion de granos que denominan “siraku”, se hace en unas tablas
de arcilla escritas en lenguaje sumerio y cuya antigiedad se remonta a 4.000 afios a.C. en ella
se revela una formula de elaboracion casera de la cerveza, se cuece pan, se deshace en migas,
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se prepara una mezcla en agua y se consigue una bebida que transforma la gente en “alegre,

extrovertida y feliz”

Desde el Oriente Medio, la cerveza se extiende por los paises de la cuenca oriental del
Mediterraneo. Los egipcios, recogiendo los métodos, sumerios, elaboran una cerveza que
bautizan con el nombre de “zythum” descubren la malta y afiaden azafrdn, miel, jengibre y
comino con objeto de proporcionarle aroma y color. Y si entre los romanos y los griegos fue
considerada una bebida de gente llana, los pueblos del norte de Europa las solemnidades

religiosa y los triunfos sobre sus enemigos.

En la Edad Media nace la “cervisa monacorum” cerveza de los monjes con denominacion de
origen, cuyo secreto guardaba celosamente cada fraile boticario. Los monjes lograron mejorar

el aspecto, el sabor y el aroma de la bebida.

Entre los siglos X1V y XVI surgen las primeras grandes factorias cerveceras entre las que se
destacan la de Hamburgo y Ziratu. A finales del siglo XV, el duque de Baviera Guillermo IV
promulga la primera ley del uso exclusivo de malta de cebada, agua, liquido y levadura en su

fabricacion.

La auténtica época dorada de la cerveza comienza a finales del siglo XVI11 con la incorporacion
de la maquina de vapor a la industria Cervera y el descubrimiento de la nueva férmula de
produccién en frio y culmina en el Gltimo tercio del siglo XIX con los hallazgos de Pasteur

relativos al proceso fermentacion.

De los tipos y calidades de la cerveza se habla profusamente en multitud de documentos, siendo
el méas antiguo el de la Pirdmide de Unas de la V Dinastia, es decir de hace mas de 4.500 afios
en el encontramos la denominada “Tnm” pero a lo largo del desarrollo de las siguientes
veinticinco Dinastias descritas por el sacerdote Maneton; se han encontrado resefias de hasta
17 tipos de cerveza, si bien cada maestro cervecero o factoria tenia sus peculiaridades y

particularidades y por tanto es posible que hubiese mas .

Habia cervezas hechas a base de trigo rojo, espesas, malteadas, fuertes, especiales para
ofrendas, hechas con cebada del alto o del Bajo Egipto, dulce “ de perecer”, salada, con datiles,

etc.

El contenido alcohdlico variaba segun el proceso de fabricacion de los 4°C de la cerveza comdn
hasta los 14° o més de la cerveza fuerte. Dentro de las consumibles estaba la mas comdn un

liquido espeso y turbio, sin gran contenido alcohdlico, con poco gas carbdnico, mientras que
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las clases mas ricas, la tomaban mas elaborada y mezclada con sustancias aromaéticas.
(DURAN, 2008).

2.5.1.10 Ley de pureza o Reinheitsgebot

La ley de pureza o Reinheitsgebot en aleman fue decretada el 23 de abril de 1516 por Guillermo
IV de Baviera. Se estableceria que la cerveza solamente se debia elabora a partir de tres
ingredientes: agua, malta de cebada y lUpulo. Se cree que es la primera regulacion legal de un

alimento.

La ley no menciona la levadura, la cual fue descubierta en 1880 por Luis Pasteur como parte
del proceso fermentacion de la cerveza. Antes de conocer el mecanismo de fermentacion, los
cerveceros usualmente tomaban el sedimento de una fermentacion previa y lo agregaban a una
nueva, si lo podian obtener, usualmente ponian una serie de vasijas y en el proceso aparecia por

si sola la levadura.

La principal motivacion de esta ley se encontraba en que Guillermo IV de Baviera tenia el
monopolio de la cebada. De esta manera, al no poder nadie comparar a nadie mas un ingrediente
basico para la elaboracion no solo aumento sus ventas sino también el precio, ya que no tenia

otros cereales competidores.

Hoy en dia sin embargo, se siguen elaborando cervezas que cumplen esta ley, aunque la
motivacién es diferente. Las cervezas que cumplen con la normativa de la ley de Pureza de

1516 son una garantia de calidad y no tienen aditivos quimicos afiadidos. (DURAN, 2008).

2.5.1.11 Proceso de elaboracion de la cerveza

La cerveza es una bebida resultante de la fermentacion alcohdlica, mediante levadura
seleccionada de un mosto procedente de la malta (germinacion, secado y tostado de los granos
de cebada), al que se han agregado lupulos y sometido a un proceso de coccion y se obtiene
anhidrido carbdnico. Tras filtrar la cerveza se procede a su envasado en botellas, botellines o
latas o barriles. (Nick, y Hood, 2012).

Materia prima

Cebada y trigo: normalmente son los que se aportan el almidon a la cerveza en Alemania, en
muchos otros paises se emplean, arroz, maiz, mijo, soya y mandioca (en parte también como
productos no germinados) desde el punto de vista sanitario no hay inconvenientes que
contraindiquen su empleo, pero no aportan el aroma especifico de la cebada. El sabor puede

aproximarse afiadiendo sustancia aromatizantes. La cebada es tratada previamente por los
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proveedores los cuales se encargan de limpiar y seleccionar la cebada, que luego hacen

germinar la secan y la tuestan para finalmente entregar la mejor malta.

El Ibpulo: es una flor femenina que le da aroma y el sabor caracteristico a la cerveza. Estos
compuestos tienen importancia tecnoldgica; precipitan proteinas estabilizan la espuma y actlian
como conservantes. Los efectos proceden de los componentes resinosos del aceite de flor de
lUpulo (humuleno, isohumuleno, taninos, etc). Hace tiempo se obtiene extracto de lupulo no
ayuda de disolventes organico de bajo punto de ebullicion y agua que se afiaden como

concentrados de lupulo.

Agua: las caracteristicas de agua de fabricacion influyen sobremanera en la calidad de la
cerveza. En la fabricacion de cerveza se utiliza agua potable cuyas caracteristicas
organolépticas deben ser completamente normales. Aunque la calidad del agua desempefia un
papel importante en la elaboracion de la cerveza, hoy en dia, con las posibilidades de
tratamiento del agua ya no existe diferencia entre una regién y otra. En la elaboracion de la

cerveza es indeseable la presencia de carbonatos.

Levadura: las levaduras son hongos microscépicos unicelulares que transforman los glicidos
y los aminoacidos en el alcohol y CO2. Las cervezas elaboradas con levaduras flotantes es
decir, aquellas que flotan en la superficie del mosto de fermentacion, reciben el nombre de tipo
ale; las cervezas que se elaboran con levaduras que fermentan en el fondo de la cuba reciben el
nombre de tipo lager. En el caso de las cervezas tipo larger, el hongo utilizado es el

Saccharomyces carisbergensis.

No se cuantifica de forma clara entre las materias primas ya que las células se multiplican
durante la fermentacion y parte del cultivo de iniciacion de la fermentacion se vuelve a emplear
como cultivo para la siguiente partida. Toda empresa cervecera importante presume de tener

una cepa de levadura propia y exclusiva que se cultiva partir de una sola celula.

Malta: esta constituida por granos de cebada germinados durante un periodo limitado de
tiempo, luego desecados. Por lo general, la malta utilizada en la fabricacion de la cerveza no es

elaborada en la propia fabrica sino obtenida directamente de proveedores externos

Adjuntos (Grits): debido a la alta fuerza diastatica (fermento) de la malta es necesario agregar
cereales no malteados a la cerveza para que su estabilidad sea buena. El uso de adjuntos produce
cervezas de un color mas claro con un sabor mas agradable con mayor luminosidad y mejores
cualidades de aceptacion de enfriamiento. (DURAN, 2011).
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Produccion

La produccién mundial de cerveza es de 1.200 millones hectolitros. EI mayor productor
mundial es Estados Unidos que concentra el 20% de la produccion, seguido de Alemania con
el 10% y China con el 9%.

Los principales paises consumidores son Irlanda con 138 It/hab/afio, Alemania con 136
It/hab/afio y Dinamarca con 132 It/hab/afio. El consumo total de cerveza en el mundo aumento
en forma considerable, a partir de 1990, principalmente en las regiones emergentes. En Asia el

incremento fue del 155% mientras que en Ameérica del Sur el consumo crecié un 74%.

Los principios exportadores son Holanda y Alemania que en conjunto concentran el 30% del
total. Luego le siguen Checoslovaquia, Bélgica; Estados Unidos, México y Canada.

Ya que el almidén por si mismo no puede fermentar la fase inicial en la elaboracion de todas
las cervezas es convertirlo en azucar, que si es fermentable. Esto ocurre de forma natural en el
proceso del malteado de la cebada. Se hace germinar y mas tarde se tuesta para poner fin a la
germinacion. El arroz emplead en la fabricaciéon de sake es infectado con el moho koji, que
produce un efecto similar. (DURAN, 2011).

2.5.1.12 Proceso de elaboracién

El proceso de elaboracion de la cerveza cumple tres fases:

e Preparacion de elaboracion de la cerveza
e Coccidén del mosto( en realidad el proceso de elaboracion en si)

e Fermentacion
Manejo de materias primas

Una vez que la malta llega a la fabrica puede ser acopiada en unos silos de almacenamiento o
pasar directamente al edificio de cocinas (es la parte donde se comienza a tratarse la malta). En
el transcurso al edificio de cocinas la malta es cometida a un proceso de limpieza para retener
las impurezas que se encuentran mezcladas (piedras, espigas, metales, etc). De manera similar,

esto ocurre con los adjuntos.
Adecuacion de las materias primas

Una vez que las materias primas (malta y adjuntos) han sido sometidas a los tratamientos

adecuados de limpieza, son molidas al grado necesario para poderlas someter a los procesos: la
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malata pasa luego del molido por un proceso de tamizado en el que se seleccionan las particulas
de acuerdo al tamafio del tamiz, la harina que atraviesa por los tamices va directamente a la olla
de mezclas los adjuntos luego de ser molidos pasan directamente a la olla de crudos. (DURAN,
2011).

Obtencion de mosto

Después de separar (purificar) los componentes solidos (haz de la cebada, que sirve como
pienso), el liquido se cuece con lGpulo (250 a 400g por hectolitros para la cerveza tipo Pilsen;
para la cerveza tipo Muchen 130 a 170 g de lupulo por hectolitro) durante dos horas para poder
obtener el mosto de cerveza. Al cocer se disuelven los componentes amargos del lupulo

(isohumuleno).

Al mismo tiempo el mosto de cerveza queda libre de gérmenes, las enzimas de destruyen y las
proteinas precipitan. La solucién se deja evaporar hasta alcanzar el contenido deseado en
extracto de mosto de cerveza, el llamado extracto primitivo. Después de filtrar las particulas
solidas (entre otros los restos de lupulo) que enturbian el liquido, el mosto de cerveza se deja
enfriar dependiendo de la variedad de cerveza hasta los 5°C si es de fermentacidn bajo o hasta
los 152C es de fermentacion alta. (Nick, y Hood,2012).

En la olla de crudos se vierte la totalidad de grits mas un 15 % de malta con relacién al grits,
acondicionando un volumen de agua adecuado hasta obtener una masa uniforme por medio de
agitacion constante. Esta masa se hace hervir por espacio de unos minutos con el fin de
encrudecer el almidon para facilitar el ataque de enzimas. Al mismo tiempo que se hierve la
masa de crudos, el resto de harinas de malta esté en la olla de mezclas a una temperatura de 50
a 55°C, con una cantidad también adecuada de agua, solubilizando sus componentes valiosas
(maceracion). Al final se obtiene de la olla de crudo una masa hervida y apta para ser atacada
por enzimas y en la olla de mezclas una masa de malta cuyas enzimas estan listas para actuar
sobre el material crudo. Los crudos a una temperatura de unos 76°C, temperatura a la cual la
accion enzimatica es sumamente rapida y transforma la totalidad de los almidones en azucares.

Esta solucion obtenida tiene muchas particulas en suspension lo cual obliga a filtrarla.

De la olla de mezcla pasa la masa a la olla de filtracion, de la cual se obtiene un liquido claro y
azucarad llamado mosto; esta operacidn se conoce como primera filtracion. Los materiales

solidos que quedan después de esta filtracion quedan libres de mosto, pero se encuentran
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saturados de sustancias solubles aun valiosas por este motivo se vierte la olla de filtracion agua

a una temperatura de unos 75°C, comenzado la segunda filtracion.

Este segundo mosto se retne con el mosto de la primera filtracién, de esta forma se obtiene en
la olla de coccion el mosto total. En esta olla, durante un periodo largo de ebullicidn, se logra
la destruccién de microorganismos, durante un periodo largo de ebullicion se logra la
destruccion de microorganismos. Durante este proceso de coccion se agrega el lapulo con el
propdsito de suministrar las sustancias amargas y aromaticas que dan el sabor caracteristico a
la cerveza més de esto el proceso busca la inactivacion de enzimas para evitar degradaciones y
la coagulacién de ciertas sustancias nitrogenadas que pueden causar turbidez si no se toman en
cuenta. . (DURAN, 2011).

Preparacion de la malta

En la preparacion de la malta, se afiade agua a la cebada para que esta germine. De esta forma
se activan los sistemas enzimaticos en el embridon que degradaban el almidén del grano a
componentes mas pequefios, las maltosas. Solo una vez producida la degradacion puede la
levadura convertir en alcohol. La malta verde que se forma es facilmente perecedera para
evitarlo se seca incrementando la temperatura lentamente y para obtener asi la malta tostada.
En funcion de la temperatura se forma malta tostada de diversos colores y aromas
caracteristicos. Con temperaturas hasta 80°C se obtiene malta clara para cerveza clara (por
ejemplo la tipo Pilsen) con un aroma agradable, que llena la boca. A 105°C se obtiene malta
oscura mediante procesos de caramelizarian, con la que se elabora cerveza negra (por ejemplo

tipo Ale). Se desarrolla un sabor a malta tipico, de diversas intensidades. (DURAN, 2011).
Macerado

La malta tostada triturada se mezcla con agua para obtener la cebada (mosto de malta), la cual
se calienta a una temperatura entre 65y74°C. Los azucares Yy las proteinas se solubilizan el resto

del almidon se degrada a azlcar y dextrina. (DURAN, 2011).
Proceso de fermentacion

Al mosto de cerveza se afiade la levadura, durante el proceso de fermentacién, en funcion de la
levadura empleada si se trata de fermentacion baja o alta se disocia parte del azlcar (glucosa)
del mosto de cerveza en los producto principales de fermentacion: anhidrido carbonico y etanol
(alcohol). (DURAN, 2011).
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Férmula bruta

C6H1206 2C0O2 + 2CH3CH20H
GLUCOSA ANHIDRIDO CARBONICO ETANOL

Para las levaduras es imprescindible que se encuentren en la solucion los nutrientes que

necesitan (compuestos de nitrégeno, fosforo, los minerales potasio y magnesio).

Durante la fermentacion complementaria o secundaria, se fermenta el resto de azucar por lo que
la cerveza se enriquece en anhidrido carbonico (CO2) (aproximadamente en 4%). Un defecto
importante de la fermentacion complementaria y de la maduracion posterior es la clarificacion

y estabilizacion de la cerveza por ejemplo el turbamiento. (DURAN, 2011).
Obtencién de la cerveza

El mosto saliente de la olla de coccidn se envia al tanque de sedimentacion. En este se retienen
los materiales solidos presentes en el mosto. EI mosto libre de particulas en suspension se
bombea del tanque de sedimentacién al tanque de fermentacion. En este trayecto se enfria el
mosto empleando un equipo de refrigeracion, a una temperatura entre 5 y 10°C que es la
adecuada para la fermentacion alcoholica también se procede a airear el mosto antes de agregar
la levadura, pero sin dejar de subir las temperaturas para impedir el desarrollo de agentes
contaminantes. El mosto frio y aireado se recibe en los Uni-Tank que realizan el proceso de
fermentacion y maduracion donde se les inyecta a las levaduras. En estos tanques se tiene en si
la transformacién del mosto en cerveza ya que las enzimas contenidas en la levadura acttan
sobre algunos de los compuestos presentes en el mosto. En el tiempo de fermentacion de 5a 7
dias se realiza la transformacion fundamental del azlcar en alcohol y gas carbdnico a esta

cerveza le falta el afinamiento del sabor que se obtiene con la maduracion.

Una vez terminados los dias de fermentacidn la cerveza se bombea hacia los Uni-Tank de
maduracion al mismo tiempo que se baja su temperatura hasta una lo méas proxima a los 0°C.
En esto tanques permanece por periodo de 3 a 4 semanas. Luego la cerveza se filtra eliminando
hasta el maximo las materias insolubles, como levadura o proteinas coaguladas que pueda

contener.

Una vez filtrada la cerveza viene el proceso de carbonatacion que consiste en una inyeccion de

gas carbonico cuyo contenido en el necesario para que la cerveza produzca una buena formacion
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de espuma. La cerveza saliente de los filtros y carbonatada se recibe en los tanques de
almacenamiento. (DURAN, 2011).

Envasado

Del proceso anterior pasa a la llenadora de botellas donde se busca envasar la cerveza a un nivel
fijo dentro de las botellas en las mejores condiciones asépticas posibles, con la menor agitacion
para eliminar la perdida de gas carbdnico sin aumento de temperatura y sin inyeccion de aire.
A pesar de que las botellas de envase han sido previamente esterilizadas y en todo su recorrido
la cerveza ha sido perfectamente controlada contra las infecciones, se debe pasteurizar para
garantizar su conservacion durante periodos largos. La pasteurizacion consiste en calentar la
cerveza a 60°C durante un corto tiempo, con el objeto de eliminar residuos de levadura que

pueden pasar en la filtracion.

La cerveza de barril debe almacenarse de forma regular en un lugar fresco y consumirse en un
plazo de un mes. Los barriles metalicos puros son faciles de refrigerar pero también se calientan
con facilidad. Los barriles de madera ya no se comercializan aunque poseen buenas cualidades
térmicas; pero su precio es muy elevado y su duracion demasiado corta sin hablar las
contaminaciones del envase. Los barriles de aluminio revestidos de plastico que se emplean se

calientan lentamente.

Las botellas de cerveza casi siempre son oscuras para que incida la menor luz posible en el
producto. La cerveza envasada en botellas no deberia almacenarse mas de tres meses y una

temperatura superior a los 5°C.

Las cervezas enlatadas permiten almacenamiento méas prolongado. El inconveniente escriba en
que el contenido adquiere con frecuencia un sabor metalico cuando esta proxima se fecha de
vencimiento. (DURAN, 2011).

2.5.1.13 Tipos de cerveza

Ale: Abarca a todas las cervezas de fermentacion alta, el proceso de fermentacion ocurre en la
superficie del liquido; la levadura que cumple el proceso de fermentacion flota en la superficie
del liquido durante varios dias antes de descender al fondo. Las ales fermentan rapidamente a

temperaturas entre 15 a 20°C y se sirven por lo general a una temperatura de 12 °C o mas.

Cerveza fuerte (doble): La cerveza también puede elaborarse a partir de trigo malteado o sin
maltear, combinando con cebada malteada, estos caldos reciben el nombre de cerveza blanca,

cerveza de alta fermentacion debida a las escasas posibilidades de refrigeracion en cambio hoy
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en dia se trabaja los procesos de fermentacion baja, en ambos tipos de cerveza hay variedad

claray oscura.

Weizenbier: Tiene un sabor mas ligero, afrutado y algo més acido que la cerveza de malta, una
espuma mas densa y en general aunque no siempre un color méas péalido, para la elaboracion de
estas cervezas se usan levaduras que fermentan en la parte superior del mosto, tiene una bajo

contenido alcohdlico y como muchas cervezas de trigo se sirve junto con su sedimento

La lambic: Es un tipo de cerveza de trigo empleando levaduras silvestres y la gueuze un
combinado de cervezas Lambic jovenes y maduras, se fabrica a partir de cebada malteada, trigo
crudo y utilizan cepas salvajes de levadura, lo cual provoca una fermentacion y por tanto poca

espuma.

Cervezas de trigo: Son muy refrescantes y tienen una elevada proporcién de trigo afiadida a la
cebada, son conocidas como “blancas” porque producen una espuma muy palida durante la
fermentacion. Las levaduras utilizadas en su elaboracion le portan un toque aromaético

balsamico y resinoso, que aumenta su efecto refrescante.

Stout: Stout es el nombre de un estilo cerveza oscura tipo ale originario de las islas britanicas,
la stout basica es una cerveza de color cercano al negro, amarga y elaborada con malta de cebada
tostada. El contenido alcohélico es variable pero normalmente no supera el 6% de alcohol por
volumen. Los tipos de cerveza stout generalmente se realiza con maltas tostadas y
caramelizadas, la cream es una de las mejores variedades, con una espuma consistente y
cremosa, su cuerpo y su volumen alcohdlico se hacen sentir, su graduacién alcohélica suele

oscilar entre los 5 y 8 grados de alcohol.

Porten: Esta cerveza procede de un pub de Londres donde se fabricaba una cerveza muy tostada
y marga, mas ligera de cuerpo que la “scout”, se sirve a temperatura ambiente y su contenido

alcohdlico supera los cinco grados

Lager: Es un tipo de cerveza con sabor acentuado que se sirve fria, caracterizada por fermentar
en condiciones mas lentas empleando levaduras de fermentacion baja y que en las Gltimas partes
del proceso son almacenadas en bodegas (o “largerd” de ahi su nombre) durante un periodo de
tiempo en condiciones de baja temperatura con el objeto de limpiar las particulas residuales y

estabilizar los sabores.
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Pilsner: Esta cerveza por lo general es una bebida de color brillante y con carbonatacion
relativamente alta, con un fuerte sabor a lipulo y que suele tener un contenido alcohdlico entre
los 4-5%.

Cerveza ahumada: Se obtiene al tostar los granos de cebada sobre el fuego. Una variante de
la cerveza a la piedra en cuyo proceso de elaboracion se introducen piedras candentes en el

mosto.

Cerveza al vapor: Se conoce asi una variante de “larger” californiana en cuya elaboracion se
utilizan tanques de fermentacion poco profundos con lo que se logra un rapido enfriamiento del
mosto al estar mas en contacto con el aire. El producto obtenido contiene una alta proporcion
carbonica (DURAN, 2008).

2.5.1.14 Cervezas de fermentaciones baja y alta
Variedad de fermentacion alta: La cerveza blanca de Berlin se toma principalmente en dias
muy calurosos, esta cerveza de barril con un poco de lavadura en el fondo y su sabor ligeramente

acido se fermenta con una mezcla de levadura y bacterias acido lactico.

Muchas cervezas pertenecen a las de fermentacién alta como la Ale, cerveza fuerte oscura
(cerveza negra) rica en alcohol. La stout se caracteriza por su contenido en extracto primitivo
hasta de 25% Y el alcohol es superior a 6.5% en volumen. Las variedades un poco mas fuertes

se denominan Potter.

Variedad de fermentacion baja: Esta clase de cervezas se fermentan mucho y por lo general
presentan un elevado contenido en extracto primitivo por lo que se obtiene cerveza de larga
duracion y alto contenido en alcohol pero en cambio la persistencia de la espuma y el sabor se

reducen poco.

La cerveza tipo Pilsen tiene un alto contenido en lGpulo entre un 11.8 y un 12.7% de

fermentacién medio.

Las cervezas tipo Manchen son mas dulces y contienen poco lupulo. Mediante la adicion de
malta coloreada o malta de caramelo adquieren su sabor aromatico a malta. La cerveza fuerte

es con frecuencia de tipo Munchen.

La cerveza de malta autentica es una Ale dulce de fermentacion débil, poco contenido en ldpulo
y en alcohol. Hoy en dia se venden muchas bebidas malteadas que no se pueden llamar cervezas

porgue no se obtienen de fermentacion.
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La cerveza dietética al estar completamente fermentada, apenas contiene hidratos de carbono
que podrian perjudicar a los diabéticos. El alto grado de fermentacion produce un elevado
contenido de alcohol. Para que la cerveza no sea rica e alcohol debe eliminarse en partes. La

cerveza dietética no esta indicada en dietas de adelgazamiento debido a que es rica en calorias.

La principal diferencia entre la cerveza blanca y la negra es el grado de tostado de la malta para
elaborar la cerveza negra se utilizan malta tostada de color oscuro muy parecido al color café

lo cual afiade un color y sabor especial. (Palmer, 1999).
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2.5.2 MARCO CONCEPTUAL

ALIMENTOS DE ALTO RIESGO EPIDEMIOLOGICO: alimentos que, en razon a sus
caracteristicas de composicion especialmente en sus contenidos de nutrientes, actividad de agua
y pH de acuerdo a normas internacionalmente reconocidas, favorecen el crecimiento
microbiano y por consiguiente, cualquier deficiencia en su proceso, manipulacion,
conservacion, transporte, distribucion y comercializacion puede ocasionar trastornos a la salud
del consumidor.

AMBIENTE: cualquier area interna o externa delimitada fisicamente que forma parte del
establecimiento destinado a la fabricacion, al procesamiento, a la preparacion, al envase,

almacenamiento y expendio de alimentos.

ACCION CORRECTIVA: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
detectada u otra situacion indeseable. Puede haber méas de una causa para una no conformidad.

La accidn correctiva se toma para prevenir que algo vuelva a producirse.

ACCION PREVENTIVA: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
potencial u otra situacion potencialmente indeseable. Puede haber mas de una causa para una

no conformidad potencial. La accidn preventiva se toma para prevenir que algo suceda.

AREA CRITICA: son las areas donde se realizan operaciones de produccion, en las que el
alimento esté expuesto y susceptible de contaminacién a niveles inaceptables.

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD: Parte de la gestién de la calidad orientada a

proporcionar confianza en que se cumpliran los requisitos de la calidad.

AUDITORIA: Proceso sistematico, independiente y documentado para obtener evidencias de
la auditoria y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar la extension en que se

cumplen los criterios de auditoria.

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (B.P.M.): son los principios bésicos y
practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado y
almacenamiento de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los
alimentos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos

inherentes a la produccion.
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CALIBRACION: es el ajuste de una maquina o aparato de pruebas para poder hacer

mediciones exactas.

CALIDAD: Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los

requisitos.

CARACTERISTICA DE LA CALIDAD: Caracteristica inherente de un producto, proceso o

sistema relacionada con un requisito.

CARACTERISTICAS EXPLICITAS: Caracteristicas contenidas en un bien o servicio, que

se manifiestan de forma clara.

CARACTERISTICAS IMPLICITAS: Caracteristicas contenidas en un bien o servicio, pero

gue no se manifiestan claramente.

CERTIFICADO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA: documento expedido
por la autoridad de salud competente, al establecimiento que cumple con todas las disposiciones

establecidas en el presente reglamento.

CERTIFICACION: Actividad que permite establecer la conformidad de una determinada
organizacion, producto o servicio con los requisitos definidos en normas o especificaciones

técnicas.

CERVEZA - Cualquier bebida hecha fermentando un “wort” hecho a partir de cebada malteada
y sazonada con lupulos.

CONTAMINACION: presencia de microorganismos, sustancias quimicas, sustancias
radioactivas 0 materia extrafia, en cantidades que sobrepasan los limites establecidos en un

producto o materia prima y que resultan perjudiciales para la salud humana.

CONTAMINANTE: cualquier agente quimico o biolégico, materia extrafia u otras sustancias
agregadas no intencionalmente al alimento, las cuales pueden comprometer la seguridad e

inocuidad del alimento.

CONTAMINACIONES CRUZADAS: es el acto de introducir por corrientes de aire,
traslados de materiales, alimentos o circulacion de personal, un agente biologico, quimico,
bacteriolégico o fisico u otras sustancias, no intencionalmente adicionadas al alimento, que

pueda comprometer la inocuidad o estabilidad del alimento.
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CONTROL.: dirigir las condiciones de una operacion para mantener el cumplimiento de los
criterios establecidos, situacién en la que se siguen los procedimientos correctos y se cumplen

los criterios establecidos.

CONTROL DE LA CALIDAD: Parte de la gestion de la calidad orientada al cumplimiento
de los requisitos de la calidad.

CORRECCION: accién inmediata tomada para eliminar una No conformidad detectada.

CUARENTENA: estado de las materias primas o de envasado, o materiales intermedios, 0
productos a granel o terminados, aislados por medios fisicos o por otros medios eficaces,

mientras se espera una decision acerca de su liberacion, rechazo o reproceso.
DEFECTO: Incumplimiento de un requisito asociado a un uso previsto o especificado

DESINFECCION: es el tratamiento fisico, quimico o bioldgico, aplicado a las superficies
limpias en contacto con el alimento con el fin de eliminar los microorganismos indeseables, sin

que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e inocuidad del alimento.

DISENO SANITARIO: es el conjunto de caracteristicas que deben reunir las edificaciones,
equipos, utensilios e instalaciones de los establecimientos dedicados a la fabricacion de

alimentos.

DESECHO: Accion tomada sobre un producto no conforme para impedir su uso inicialmente
previsto (Reciclaje, destruccion). En el caso de un servicio no conforme, el uso se impide no

continuando el servicio.
DOCUMENTO: Informacién y su medio de soporte.

EFICACIA: Extensién en la que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los

resultados planificados.
EFICIENCIA: Relacion entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados.

EQUIPO DE MEDICION: Instrumento de medicion, software, patron de medicion, material
de referencia o equipos auxiliares o combinacion de ellos, necesarios para llevar a cabo un

proceso de medicion.

ESPECIFICACION: Documento que establece requisitos.
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ENTIDAD DE INSPECCION: entes naturales o juridicos acreditados por el Sistema
Ecuatoriano de Metrologia, Normalizacion, Acreditacion y Certificacion de acuerdo a su

competencia técnica para la evaluacion de la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura.

EVIDENCIA DE LA AUDITORIA: Registros, declaraciones de hechos o cualquier otra

informacion que son pertinentes para los criterios de auditoria y que son verificables.
GESTION: Actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion.

GESTION DE LA CALIDAD: Actividades coordinadas para dirigir y controlar una

organizacion en lo relativo a la calidad.

HACCP: siglas en inglés del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control,
sistema que identifica, evalUa y controla peligros, que son significativos para la inocuidad del

alimento.

HIGIENE DE LOS ALIMENTOS: son el conjunto de medidas preventivas necesarias para
garantizar la inocuidad y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo, incluida su

distribucion, transporte y comercializacion.

INFESTACION: es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o

deteriorar las materias primas, insumos y los alimentos.

INOCUIDAD: condicion de un alimento que no hace dafio a la salud del consumidor cuando

es ingerido de acuerdo a las instrucciones del fabricante.
INSUMO: comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos.

LIMPIEZA: es el proceso o la operacion de eliminacién de residuos de alimentos u otras

materias extrafias o indeseables.

LIMITE CRITICO: un criterio que debe cumplirse para cada medida preventiva asociada con
un punto critico de control. Un valor extremo que separa lo que es aceptable de lo que no es

aceptable.

LOTE: corresponde a una fabricacion definida de la produccion, es decir producidos durante

un periodo de tiempo indicado por un codigo.

MANIPULADOR DE ALIMENTOS: toda persona que manipule directamente alimentos

envasados 0 no envasados, equipo Yy utensilios utilizados para los alimentos, o superficies que
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entren en contacto con los alimentos y que se espera, por tanto, cumpla con los requerimientos

de higiene de los alimentos.

MANUAL DE LA CALIDAD: Documento que especifica el sistema de gestion de la calidad

de una organizacion.

MATERIA PRIMA: materiales que son usados en la manufactura de un producto. Incluye
materiales usados para procesar alimentos asi como materiales en contacto directo con

alimentos.

MEDIDA PREVENTIVA: cualquier factor que pueda utilizarse para controlar, prevenir o
identificar un riesgo o peligro.

MEJORA DE LA CALIDAD: Parte de la gestion de la calidad orientada a aumentar la

capacidad de cumplir con los requisitos de la calidad.

MICROORGANISMOS: seres vivientes tan pequefios que no se pueden ver a simple vista.

Ejemplo: bacterias, levaduras, virus, etc.

MONITOREO: secuencia planificada de observaciones o mediciones relacionadas con el

cumplimiento de una buena practica en particular.
NO CONFORMIDAD: incumplimiento de un requisito.
OAE: Organismo de Acreditacion Ecuatoriana.

PELIGRO: un agente biol6gico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la condicién
en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.

PLAN DE CALIDAD: Documento que especifica qué procedimientos y recursos asociados
deben aplicarse, quién debe aplicarlos y cuando deben aplicarse a un proyecto, proceso,

producto o contrato especifico.
PLANTA PROCESADORA DE ALIMENTOS: instalacion que abarca las areas de proceso.

PLAGA: Se refiere a cualquier animal indeseable o insectos incluyendo, pero no limitado a,

pajaros, roedores, moscas, y larvas.

POES: Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion, son descripciones de todos
los pasos para cumplir una tarea de sanitizacién, que se realiza antes de la operacion de la

produccién (pre operacional), durante la operacion (operacional) y que contiene una lista de
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materiales, insumos, equipo, piezas y utensilios que se aplican en una operacion y que forma

parte de la tarea.

PRODUCTO NO-CONFORME: es aquella materia prima, material de fabricacién, producto
en proceso, producto terminado o producto con desviacion en sus limites criticos que no

cumplen las especificaciones.

PUNTO CRITICO DE CONTROL: es un punto en el proceso del alimento donde existe una
alta probabilidad de que un control inapropiado pueda provocar, permitir o contribuir a un
peligro o a la descomposicién o deterioro del alimento final.

REGISTRO: documento que presenta los resultados obtenidos o proporciona evidencia de

actividades desempefiadas

SALUD: es el estado de completo bienestar tanto fisico, social, y psicolégico. Con base en esto
se puede comprender que la enfermedad se manifiesta en un individuo cuando uno de estos

factores esta alterado.

SANITIZACION: reduccion de la carga microbiana, contenido en un objeto o sustancia a

niveles seguros para la poblacion.

SUPERFICIES DE CONTACTO CON ALIMENTOS: las superficies en contacto con los
alimentos son aquellas que estan en contacto directo con los alimentos que van a ser consumidos
por los seres humanos. Se comprende por estas superficies: utensilios y las superficies de

equipos.

SUSTANCIA PELIGROSA: es toda forma de material que durante la fabricaciéon, manejo,
transporte, almacenamiento o uso puede generar polvos, humos, gases, vapores, radiaciones o
causar explosién, corrosion, incendio, irritacion, toxicidad u otra afeccion que constituya riesgo

para la salud de las personas o causar dafios materiales o deterioro del medio ambiente.

TRAZABILIDAD: procedimientos preestablecidos y autosuficientes que permiten conocer la
historia, la ubicacién y la trayectoria de un producto o lote de productos a lo largo de la cadena

de suministros.
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2.6 METODOLOGIA DEL PROYECTO INTEGRADOR

Para la elaboracion de cerveza artesanal en la empresa “Tempel Cerveceria” se partira desde
una diagnostico aplicando un check list de cumplimiento de normas para el correcto

funcionamiento de industrias Agroalimentarias.

2.6.1 Area de trabajo.

La fase de desarrollo de la tecnologia se llevara a cabo en la empresa “Tempel Cerveceria” que
se encuentra ubicada en la ciudad de Quito el norte de la ciudad en las calles Guepi N44-421y
Av. El Inca.

2.6.2 Tipo de investigacion.

Para el desarrollo documental del Manual de Buenas Practicas de Manufactura basado la
Normativa Ecuatoriana, Codex Alimentario y FDA se aplico investigacion descriptiva, cuyo
objetivo consiste en llegar a conocer las situaciones, costumbres y actitudes predominantes de

la empresa a través de la descripcion exacta de las actividades, procesos, objetos y personas.

Los métodos descriptivos son aquellos que estudian situaciones que ocurren en condiciones
naturales mas que aquellos que se basan en situaciones cotidianas; por ello, son utiles para
recopilar, generalizar, resumir, analizar, organizar, presentar, los desenlaces de las

observaciones.

También, se aplico investigacion bibliografica para fundamentar y contextualizar de manera
cientifica la propuesta del presente trabajo de titulacion y el marco tedérico, mediante la
ampliacion y andlisis profundo de diferentes conceptualizaciones obtenidas de libros, tesis,
revistas cientificas y normativas alimentarias nacionales (Decreto ejecutivo 544 de fecha 14 de
enero de 2015.).

Para obtener informacion sobre las condiciones en las que la empresa desarrollaba sus
actividades, se realiz6 una inspeccion in situ a fin de verificar: la forma de trabajo del personal,
las diferentes etapas de produccion de Cerveza Artesanal y la documentacion (auditorias
externas, diagnosticos realizados en base al Check List del M.S.P., entre otros) disponible; en

este caso fue necesario aplicar investigacion de campo.

A partir de la informacion recopilada, se conocio la situacion inicial de la empresa y se pudo

levantar la informacion necesaria para el desarrollo del Manual de BPM; con esto también se
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evidencio que las observaciones y recomendaciones realizadas en varias auditorias influyen en

la mejora de sus procesos, sin embargo estas mejoras solo se basan al cumplimiento de tareas

o0 ciertos lineamientos de BPM, mas no por un Sistema de Calidad organizado (Manual de

Buenas Practicas de Manufactura) que le permita garantizar la calidad de sus procesos.

Una vez que se obtuvo toda la informacion necesaria para el desarrollo del manual se procedio

a:

a) Revisar, organizar y analizar la informacién y los resultados de la misma, con el objetivo

b)

de identificar la documentacion existente en la empresa versus la documentacion y
requisitos estipulados por el Decreto ejecutivo 544 de fecha 14 de enero de 2015, asi
como también en los requerimientos exigidos por sus clientes.

Estructurar el contenido del manual para su desarrollo, basado principalmente por los
requisitos establecidos en Decreto ejecutivo 544 de fecha 14 de enero de 2015-
Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados vigente en

el Ecuador (ARCSA). Una vez estructurado el contenido, se definid el orden siguiente:

1. Disposiciones generales del personal: describe organigrama y perfil de funciones

del personal del area, control de enfermedades, higiene y medidas de proteccion,
Educacién y Supervision.

Edificios e instalaciones: se describe la localizacion y sus alrededores, el disefio y
construccion de la planta, las condiciones de higiene, instalaciones sanitarias y sus
controles.

Equipos: detalla las consideraciones de utensilios, equipos, el monitoreo de los
equipos.

Produccion y controles de proceso: describe las consideraciones de los procesos
y controles desde el ingreso de materias primas (recepcion), hasta su
comercializacion.

Niveles de accion por defectos: en esta seccion se trata sobre el Aseguramiento de
la Calidad, documentacion y registros, Reclamos y devoluciones, Trazabilidad.
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3 PROPUESTA

3.1 TEMA DE LA PROPUESTA:

MANUAL DE PROCESOS PARA LA ELABORACION DE CERVEZA ARTESANAL
EN LA EMPRESA TEMPEL CERVECERIA

3.20BJETIVOS.

3.21 OBJETIVO GENERAL

v" Desarrollar un manual de procesos para la elaboracion de cerveza artesanal en la

empresa “Tempel Cerveceria”

3.2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

v' Establecer los lineamientos necesarios para garantizar la inocuidad en cada uno
de los procesos de elaboracion de Cerveza Artesanal.

v' Definir acciones correctivas ajustadas a la normativa de Buenas Practicas de
Manufactura con respecto a los problemas que puedan estar presentes durante

proceso.

3.3 JUSTIFICACION

Las legislaciones Nacionales e Internacionales como el CODEX alimentario, el sistema oficial
de alimentos, OMG's entre otras, cada dia se vuelven méas exigentes y mucho mas las que se
refieren a la produccion de alimentos, razén por la cual se han creado normas basicas de
manipulacion de productos alimenticios como son las “Buenas Practicas de Manufactura “con
el fin de garantizar a todos los consumidores, productos inocuos, aptos para el consumo
humano.

Es importante tener en cuenta que la aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura es un
reglamento que conlleva a mejorar las industrias y requiere del compromiso de todo el personal
de la planta, por lo que, la Empresa “Tempel Cerveceria” en su afan de superacion se ha
propuesto crear un cronograma con normas Yy reglamentos que le ayuden a obtener productos

inocuos y de buena calidad.
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Actualmente las industrias de alimentos, no se limitan Gnicamente a procesar productos que
tengan una adecuada presentacion para los clientes o consumidores, también producen
alimentos libres de riesgos quimicos, fisicos y microbioldgicos; aptos para el consumo de las
personas e inocuos.

Por este motivo, es preciso indicar el gran valor de obtener un “Manual de Buenas Practicas de
Manufactura” para la linea de Cerveceria Artesanal; el mismo servird para delinear los
estandares que aseguran, garantizan y mantengan la inocuidad en el proceso de elaboracion de
Cerveza Artesanal, generando no solo ventajas en materia de salud; sino también en la
disminucion de costos, pues evitara pérdidas de productos por alteracion producida por diversos

contaminantes, y ademas se puede adquirir posicionamiento del producto en el mercado.

Es importante que se analice la infraestructura de la planta, suministro de agua, luz natural y
eléctrica, equipos y utensilios, manipulacion de materia prima, higiene y presentacion del
personal, la fabricacion del producto para detectar las posibles fallas como requerimiento
indispensable para la futura implementacion de Buenas Practicas de Manufactura en la

Empresa.

El propdsito del desarrollo de un Sistema Buenas Practicas de Manufactura y Estructuracion de
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento es justificar ciertos puntos
importantes que son necesarios para elaborar correctamente el producto y obtener mayor
calidad generando mejoras en la elaboracion de cerveza artesanal. De esta manera se va a
beneficiar tanto a la empresa como a los consumidores de este producto ya que obteniendo un

mejor proceso, la calidad de éste mejorara.
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3.4 CONTENIDO DE LA PROPUESTA.

34.1 ELABORACION DEL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

En esta seccion se presenta el Desarrollo, Estructura y Modelo del Manual (Buenas Préacticas
de Manufactura), propuesto para la Linea de Produccion de Cerveza Artesanal en “Tempel

Cerveceria”.

El desarrollo del manual se enfocé principalmente en cumplir con los requisitos estipulados en
la normativa local “Decreto ejecutivo 544 de fecha 14 de enero de 2015”- Reglamento de
Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados”, los mismos que son de caracter
obligatorio para toda industria de alimentos que desarrolla sus actividades dentro del pais a fin
de cubrir las necesidades de sus clientes, segun las conclusiones y recomendaciones obtenidas

de multiples auditorias realizas por los mismos.

Al inicio del desarrollo de la documentacion del Manual, se detalla una breve introduccion
sobre: la ubicacién de la planta, las areas de trabajo, los productos que se elaboran, la estructura
de la organizacion, el desarrollo de las actividades del personal, la conceptualizacion,
concientizacion y cumplimiento de la Normativa de la Buenas Précticas de Manufactura y los
requerimientos bajo los cuales esta desarrollado.

Ademas, el “Manual de BPM” dentro de su contenido también cuenta con: Procedimientos,
Manuales, Instructivos, Cronogramas, Planes, Check List, Formatos, Registros, Planos,
constituyendo un sistema documental como requisito para la obtencion de la Certificacion de
Operacion de la Linea de Cerveza Artesanal sobre la utilizacion de “Buenas Practicas de

Manufactura”
Otros aspectos importantes que estan definidos dentro del Manual son:

Obijetivos
Campo de Aplicacion

Responsables

AR NEENEEN

Proposito
v Politica de Calidad

A continuacion se presenta el Desarrollo del Manual “Buenas Practicas de Manufactura”, para

el Proceso de Cerveza Artesanal:
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2.

3.

4.

OBJETIVO

Levantar criterios de evaluacion conforme a los requerimientos de la norma BPM que
permitan ser evaluados para finalmente establecer el cumplimiento de dichos
requisitos por la empresa “Tempel Cerveceria” en los procesos de produccion de

cerveza artesanal.

ALCANCE

Se aplica a toda la planta incluyendo instalaciones, maquinaria, equipos instrumentos,
personal, materias primas e insumos que intervienen en los procesos de produccién de

cerveza artesanal.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

Las definiciones a continuacion estan contempladas en el Codigo de Salud y en el Reglamento

de Alimentos:

Acta de inspeccion.- Formulario unico que se expide con el fin de testificar el
cumplimiento o no de los requisitos técnicos, sanitarios y legales en los establecimientos
en donde se procesan, envasan, almacenan, distribuyen y comercializan alimentos
destinados al consumo humano.

Actividad de agua (Aw).- Es la cantidad de agua disponible en el alimento, que
favorece el crecimiento y proliferacion de microorganismos. Se determina por el
cociente de la presion de vapor de la sustancia, dividida por la presion de vapor de agua
pura, a la misma temperatura o por otro ensayo equivalente.

Aditivos alimentarios.- Son sustancias 0 mezclas de sustancias de origen natural o
artificial, que por si solas no se consumen directamente como alimentos, tengan o no
valor nutritivo y se adicionan intencionalmente al alimento con fines tecnologicos en
limites permitidos durante la produccion, manipulacién, fabricacion, elaboracion,
tratamiento o conservacion de 2 alimentos. Comprende también las sustancias y mezclas
de las mismas que se ingieren por habito o costumbre, tengan o no valor nutritivo.
Agua potable.- El agua cuyas caracteristicas fisicas, quimicas y microbiolédgicas han

sido tratadas a fin de garantizar su aptitud para uso humano y proviene de la red pablica.
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e Agua segura.- Aquella que no contiene contaminantes objetables ya sean quimicos o
microbioldgicos y que no causan efectos nocivos al ser humano.

e Alérgeno.- Son sustancias que por sus caracteristicas fisicas o quimicas tienen la
capacidad de alterar o activar el sistema inmunoldgico de los consumidores desatando
reacciones alérgicas.

e Alimento contaminado.- Es aquel alimento que contiene agentes vivos (virus,
microorganismos o parasitos), sustancias quimicas o radioactivas minerales u organicas
extrafias a su composicion normal, capaces de producir o transmitir enfermedades, o
que contenga componentes naturales toxicos o gérmenes en concentracion mayor a las
permitidas por las disposiciones reglamentarias.

e Alimento inocuo.- Garantia que el alimento no causara dafio al consumidor cuando se
prepare o consuma de acuerdo con el uso a que se destina.

e Area critica.- Son las areas donde se realizan operaciones de produccion, envasado o
empaque en las que el alimento esté expuesto y susceptible de contaminacion a niveles
inaceptables.

e Area.- Espacio fisico con caracteristicas especificas de acuerdo a la etapa del proceso
al cual se destina.

e Buenas Practicas de Manufactura (BPM).- Conjunto de medidas preventivas y
practicas generales de higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracion, envasado
y almacenamiento de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que
los alimentos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan asi los
riesgos potenciales o peligros para su inocuidad.

e Certificado de Buenas Practicas de Manufactura.- Documento expedido por los
Organismos de Inspeccidn acreditados, al establecimiento que cumple con todas las
disposiciones establecidas en la presente normativa técnica sanitaria.

e Codigo de lote.- Modo alfanumérico, alfabético o numérico establecido por el
fabricante para identificar el lote

e Contaminacion.- Introduccion o presencia de cualquier peligro bioldgico, quimico o

fisico, en el alimento, o en el medio ambiente alimentario.
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Contaminante.- Cualquier agente fisico, quimico o biol6égico u otras sustancias
agregadas intencionalmente o no al alimento, las cuales pueden comprometer la
seguridad e inocuidad del alimento.

Desinfeccién — Descontaminacion.- Es el tratamiento fisico o quimico aplicado a
instrumentos y superficies limpias en contacto con el alimento con el fin de eliminar los
microorganismos indeseables a niveles aceptables, sin que dicho tratamiento afecte
adversamente la calidad e inocuidad del alimento.

Desinfestacion.- Proceso fisico o quimico que se emplea para la eliminacion de
parasitos, insectos o roedores, u otros seres vivos que pueden propagar enfermedades y
son nocivos para la salud.

Enfermedad transmitida por los alimentos (ETA’s).- Se refiere a cualquier
enfermedad causada por la ingestidn de un alimento contaminado que provoque efectos
nocivos en la salud del consumidor.

Equipo.- Es el conjunto de instrumentos, maquinarias, utensilios y demas accesorios
gue se empleen en la produccidn, preparacion, control, distribucidn, comercializacién y
transporte de alimentos.

Envase.- Es todo material primario (contacto directo con el producto) o secundario que
contiene o recubre un producto, y que estd destinado a protegerlo del deterioro,
contaminacion y facilitar su manipulacion.

Ficha técnica.- Es un documento en forma de sumario que contiene la descripcion de
las caracteristicas de un objeto, material, proceso o programa de manera detallada
Hallazgo critico.- Corresponde a un incumplimiento total o parcial de la presente norma
técnica o de los controles establecidos en cualquiera de las etapas de produccion que
represente un peligro inminente o real al alimento con impacto directo en la inocuidad
y que puede llegar al producto terminado con base a evidencia objetiva.

Hallazgo mayor.- Incumplimiento total o parcial de la presente normativa técnica
sanitaria, normativa técnica especifica o de los controles establecidos, con base a
evidencia objetiva que genere dudas sobre la inocuidad o seguridad alimentaria del
producto.

Hallazgo menor.- Desviacion de alguno de los requisitos de la presente normativa

técnica sanitaria, normativa técnica especifica o de los controles o requisitos
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establecidos en el sistema de calidad que no afecta de manera inminente la inocuidad
del alimento.

e Higiene de los alimentos.- Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar
la inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

¢ Ingrediente.- Comprende cualquier sustancia, incluidos los aditivos alimentarios, que
se emplee en la fabricacion o preparacién de un alimento y esté presente en el producto
final, aunque posiblemente en forma modificada.

e Infestacion.- Es la presencia y multiplicacién de plagas que pueden contaminar o
deteriorar las materias primas, insumos y los alimentos.

e Inocuidad.- Garantia que los alimentos no causardn dafio al consumidor cuando se
preparen o consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.

e Limpieza.- Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras
materias extrafias o indeseables.

e Lineade produccion.- Sistema de manufactura en el que se realiza de forma secuencial
el procesamiento de uno o varios alimentos con iguales o similares caracteristicas de
acuerdo a su naturaleza, bajo un mismo flujo de proceso.

e Lote.- Numero total de productos de la misma calidad y caracteristicas definidas.

e Manipulacion de alimentos.- Todas las operaciones realizadas por el manipulador de
alimentos como recepcion de ingredientes, seleccion, elaboracidn, preparacion, coccion,
presentacion, envasado, almacenamiento, transporte, distribucion, servicio,
comercializacion y consumo de alimentos y bebidas.

¢ Manipulador de alimentos.- Toda persona que manipula y esta en contacto directo con
los alimentos mediante sus manos, equipos, superficie o utensilio, en cualquier etapa de
la cadena alimentaria, desde la adquisicion del alimento hasta el servicio a la mesa al
consumidor.

e Muestra.- Parte o unidad de un producto extraido de un lote mediante un plan y método
de muestreo establecido, que permite determinar las caracteristicas de un lote.

e Muestreo.- Procedimiento mediante el cual, de un lote se selecciona una muestra
representativa.

e Notificacion Sanitaria.- Es la comunicacion en la cual el interesado informa a la

Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria - ARCSA, bajo
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declaracion jurada, que comercializara en el pais un alimento procesado, fabricado en
el territorio nacional o en el exterior cumpliendo con condiciones de calidad, seguridad
e inocuidad.

e Observaciones.- Es un hallazgo que no afecta a la calidad e inocuidad de alimentos
pero que puede llegar a convertirse en una no conformidad si no se toman las acciones
necesarias.

e Operacién de produccion.- Etapa de fabricacion en la cual se realiza un proceso de
transformacion, preparacion, preservacion del alimento.

e Peligro.- Es una condicién de riesgo que un agente bioldgico, quimico o fisico presente
en el alimento. Que se caracteriza por la viabilidad de ocurrencia de un incidente
potencialmente dafiino.

e Plagas.- Insectos, aves, roedores y otros animales capaces de invadir al establecimiento
y contaminar directa o indirectamente a los alimentos.

e Procedimiento.- Es una forma especificada para llevar a cabo una actividad o un
proceso.

e Proceso.- Etapas sucesivas a las cuales se somete la materia prima y los productos
intermedios para obtener el producto terminado.

e Producto no conforme.- se considera como producto no conforme a todos los
productos que no cumplen con los estandares de calidad e inocuidad

e Producto terminado.- Es aquel producto apto para el consumo humano, que se obtiene
como resultado del procesamiento de materias primas.

e Punto Critico de Control.- Fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial
para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos y
reducirlo a un nivel aceptable.

e Registro.- Es un documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia
de actividades desemperiadas.

¢ Riesgo.- Funcion de la probabilidad de un efecto nocivo para la salud y de la gravedad
de dicho efecto, como consecuencia de un peligro o peligros presentes en los alimentos.

e Utensilio.-Implemento o recipiente que tiene contacto con los alimentos y que se usa
para el almacenamiento, preparacion, transporte, despacho, venta o servicio de

alimentos.
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5. REQUISITOS BPM
5.1. INSTALACIONES

5.1.1. Condiciones minimas basicas:
La planta procesadora de cerveza artesanal “TEMPEL CERVECERIA” ha sido adecuada en

armonia con la naturaleza de las operaciones y riesgos asociados a la cerveza artesanal con las

siguientes caracteristicas:

El riesgo de contaminacion y alteracion es minimo.

La adecuacion de la planta permite su mantenimiento, limpieza y desinfeccion
apropiado para minimizar las contaminaciones.

Las superficies y materiales especialmente los que se encuentran en contacto con el
alimento son de acero inoxidable y plastico grado alimenticio, superficies féaciles de
mantener, limpiar y desinfectar.

La planta realiza el control efectivo de plagas que minimiza los posibles accesos e

infestacion de las mismas.

5.1.2. Localizacion:

El funcionamiento de la planta se encuentra protegido de focos de insalubridad que

representan riesgo de contaminacién de nuestros productos

5.1.3. Disefio y construccion:

Las adecuaciones en la planta procesadora permiten:

a.

Ofrecer proteccion contra polvo, materias extrafias, insectos, roedores, aves, etc.

Tener el espacio suficiente para instalar, operar y dar mantenimiento a los equipos, asi
como para el flujo del personal y traslado de materiales y alimentos

Brindar facilidades para la limpieza del personal

Dividir las areas internas de produccidn en zonas segun su nivel de higiene dependiendo
de los riesgos de contaminacion, para lo cual la empresa TEMPEL CERVECERIA ha

desarrollado un Plano de distribucion de areas.
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5.1.4. Areas, estructuras internas y accesorios:

5.1.4.1. Distribucion de &reas

Las areas estan distribuidas siguiendo el principio de flujo hacia adelante, desde la
recepcion de las materias primas hasta el despacho de producto terminado, evitando
confusiones y contaminaciones. Para lo cual se cuenta con un Planos de distribucién de
areas.

Los ambientes en areas criticas permiten un apropiado mantenimiento, limpieza y
desinfeccion, ademas de minimizar las contaminaciones cruzadas por corrientes de aire,
traslado de materiales, alimentos o circulacion de personal. Procedimiento limpieza y
desinfeccion (TB*PO-LD_006)

Los materiales inflamables se encuentran ubicados en un area adecuada alejada de la
planta, la cual se mantiene limpia, en buen estado y de uso exclusivo para alimentos.
Procedimiento de Recepcion almacenamiento y distribucién de materias primas e
insumos auxiliares (TB*PO-MP_010)

5.1.4.2. Pisos, paredes, techos y drenajes:

a.

Los pisos, paredes y techos son lisos y de materiales que permiten limpiarse
adecuadamente

En areas criticas las uniones entre paredes y pisos son concavas para facilitar la limpieza
Todas las paredes llegan al techo para evitar acumulacion de polvo

Los drenajes del piso tienen trampas de agua con sifones adecuados, por lo que se les
da mantenimiento continuo a la infraestructura. Procedimiento de Mantenimiento y
calibracion (TB*PO-MI_009)

5.1.4.3. Ventanas, puertas y otras aberturas:

a.

Las puertas evitan la acumulacion de polvo y estan delimitadas por cortinas de Lamas
PVC que evitan el ingreso de polvo y otros agentes externos.

No existen cuerpos huecos en las estructuras de las puertas y tienen marcos de aluminio.
En los sitios de comunicacion al exterior se posee un sistema de control de plagas con
una empresa contratada.

Las areas de mayor riesgo no tienen puertas de acceso directo desde el exterior.
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5.1.4.4. Instalaciones eléctricas y redes de agua:

a.

Las instalaciones eléctricas estan adosadas a las paredes y techos y tienen lineamientos
especificos para la limpieza y desinfeccion.
Procedimiento limpieza y desinfeccién (TB*PO-LD_006)

No existen cables colgantes
Las lineas de flujo de agua se encuentran adosados a paredes y techos y las de agua fria
poseen distintivos de color gris.

5.1.4.6. lluminacioén

a.
b.

Las &reas tienen una adecuada iluminacion aprovechando en lo posible la luz natural
Las fuentes de luz artificial se encuentran protegidas para evitar la caida de particulas

en caso de ruptura

5.1.4.7. Control de temperaturas y humedad ambiental

a.

Por la naturaleza del producto el ambiente en el que se ejecutan las actividades no debe
causar dafio a la integridad del producto. Por lo cual se mantiene una cadena de frio en
caso de materias primas las cuales requieren de dicha actividad, mientras que la materia
prima como Malta se almacena a temperatura ambiente por su resistencia a la misma y

por sugerencia del distribuidor.

5.1.4.8. Instalaciones sanitarias

a.

Los servicios higiénicos, y vestidores existen en cantidad suficiente y son
independientes hombres de mujeres, de acuerdo a los reglamentos de seguridad e
higiene laboral. Las instalaciones sanitarias no tienen acceso directo a las areas de
produccion. Ver Plano de distribucion de areas (Anexo 1)

Las baterias sanitarias estan dotados de dispensador de jabon, dispensador de alcohol
gel y basureros cerrados.

En las areas de produccion se tienen dispensadores de soluciones desinfectantes que no
afectan la salud del personal ni altera los alimentos

Las baterias sanitarias se mantienen limpias y ventiladas y con provision suficiente de
materiales. Existen instructivos graficos en las proximidades de los lavamanos para

recordar al personal la obligatoriedad de lavarse las manos después de usar los bafios y
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antes de reiniciar las labores de produccién. Ver Procedimiento de Higiene y salud
(TB*PO-HP_001)

5.2.- SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES

5.2.1 Suministro de agua

a.

Se dispone de un abastecimiento, distribucion y almacenamiento de agua adecuado.
Procedimiento de control de aguas (TB*PO-CA_005)

5.2.2 Disposicion de desechos liquidos

a.

Los drenajes de la planta estan construidos para evitar la contaminacion de nuestros
productos y suministro de agua potable. Las emisiones liquidas son monitoreadas

anualmente en un laboratorio acreditado.

5.2.3 Disposicion de desechos sélidos

a.

Se tiene un sistema adecuado de recoleccion y eliminacion de desechos. Los basureros
tienen tapa y no se cuenta con desechos tdxicos

Se tienen sistemas de seguridad para evitar contaminaciones accidentales o
intencionales

Los residuos se remueven constantemente de las areas de produccion para evitar malos
olores y el refugio de plagas

El area de acopio de desperdicios se encuentra lejos de la de produccion.

5.3.- EQUIPOS Y UTENSILIOS

a.

Son de acero inoxidable y plastico grado alimenticio con el fin de no transmitir
sustancias toxicas, olores ni sabores a los alimentos y no reaccione con los ingredientes
0 materiales que intervienen en la fabricacién

Evitamos el uso de madera

Las caracteristicas técnicas de los utensilios ofrecen facilidad de limpieza, desinfeccion
e inspeccion.

No existen superficies en contacto con el alimento que puedan desprenderse y causar
contaminacion.

Las superficies exteriores de los equipos son faciles de limpiar.

Las tuberias empleadas para la conduccion de materia prima son de acero inoxidable de

facil limpieza y desinfeccion.
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g. Los equipos estan instalados de forma que permiten el flujo continuo y racional del

material y personal.

5.3.1 Monitoreo de equipos
a. Lainstalacion de los equipos se ha realizado segun las recomendaciones del fabricante.
b. Toda maquinaria esta prevista de la instrumentacion adecuada y deméas implementos
necesarios para su operacion, control y mantenimiento. Se contara con un sistema de

calibracién: Procedimiento de Mantenimiento y Calibracion (TB*PO-MI_009)

5.4. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

5.4.1. Personal
a. Se mantiene la higiene, comportamiento, salud y el cuidado personal. Procedimiento
de Higiene y salud (TB*PO-HP_001)
b. El personal es capacitado para su trabajo y asumir la responsabilidad que le cabe en su
funcién de participar directa e indirectamente en la fabricacion de un producto.

5.4.2. Educacién y capacitacion

La planta procesadora de cerveza artesanal consta con un plan de capacitacion continuo y
permanente para todo el personal sobre la base de Buenas Practicas de Manufactura y temas
relacionados a la produccion, a fin de asegurar su adaptacion a las tareas asignadas. Esta
capacitacién esta bajo la responsabilidad de la empresa y podra ser efectuada por ésta, 0 por
personas naturales o juridicas competentes. Existir programas de entrenamiento especificos,
que incluyen normas, procedimientos y precauciones a tomar, para el personal que labore dentro
de las diferentes areas. Instructivo salud, higiene y comportamiento del personal (TB*PO-
HP_001) e Instructivo de Capacitacion (TB*PO-CP_004)

5.4.3. Estado de salud

a. El personal manipulador de alimentos se somete a un reconocimiento médico antes de
desempefiar esta funcion. Asi mismo, se realiza un reconocimiento médico cada vez que
se considere necesario por razones clinicas y epidemioldgicas, especialmente después de
una ausencia originada por una infeccion que pudiera dejar secuelas capaces de provocar
contaminaciones de los alimentos que se manipulan. Los representantes de Tempel
Cerveceria son directamente responsables del cumplimiento de esta disposicion.

44



MANUAL Version: 1

BPM Pagina

TB*M-BPM_01

b. La Gerencia de Produccion de la empresa toma las medidas necesarias para que no se
permita manipular los alimentos, directa o indirectamente, al personal del que se conozca
0 se sospeche padece de una enfermedad infecciosa susceptible de ser transmitida por
alimentos, o que presente heridas infectadas, o irritaciones cutaneas. Instructivo salud,

higiene y comportamiento del personal (TB*PO-HP_001)
5.4.4 Higiene y medidas de proteccién

A fin de garantizar la inocuidad de los alimentos y evitar contaminaciones cruzadas, el personal
que trabaja en una Planta Procesadora de cerveza artesanal cumple con normas escritas de

limpieza e higiene.
1. El personal cuenta con uniformes adecuados a las operaciones a realizar
a. Delantales o vestimenta, que permitan visualizar facilmente su limpieza

b. Cuando sea necesario, otros accesorios como guantes, botas, gorros, mascarillas, limpios

y en buen estado

c. El calzado es cerrado, antideslizante e impermeable. Ver Instructivo salud, higiene y

comportamiento del personal (TB*PO-HP_001)

2. Las prendas mencionadas en los literales a y b del inciso anterior, son lavables y algunos

desechables. La operacidn de lavado se la hace fuera de la planta.

3. Todo el personal manipulador de alimentos se lava las manos con agua y jabén antes de
comenzar el trabajo, cada vez que salga y regrese al area asignada, cada vez que use los servicios
sanitarios y despues de manipular cualquier material u objeto que pudiese representar un riesgo
de contaminacion para el alimento. El uso de guantes no exime al personal de la obligacion de

lavarse las manos.

4. Es obligatorio realizar la desinfeccion de las manos cuando los riesgos asociados con la etapa
del proceso asi lo justifique. Ver Instructivo salud, higiene y comportamiento del personal
(TB*PO-HP_001)
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5.4.2. Comportamiento del personal

1. El personal que labora en las areas de proceso, envase, empaque y almacenamiento acata las
normas establecidas que sefialan la prohibicion de fumar y consumir alimentos o bebidas en

estas areas.

2. Mantiene el cabello cubierto totalmente mediante malla y cofia; las ufias deben ser cortas y
sin esmalte; no joyas o bisuteria; labora sin maquillaje, cubre barba y bigotes durante la jornada
de trabajo. Existe un mecanismo que impide el acceso de personas extrafias a las areas de
procesamiento, sin la debida proteccion y precauciones. Ver Instructivo salud, higiene y

comportamiento del personal (TB*PO-HP_001)

3. Existe un sistema de sefializacién y normas de seguridad, ubicados en sitios visibles para
conocimiento del personal de la planta y personal ajeno a ella. Ver Instructivo salud, higiene y

comportamiento del personal (TB*IT-HP_001)

4. Los visitantes y el personal administrativo que transiten por el area de fabricacion,
elaboracion manipulacién de alimentos, deben proveerse de ropa protectora y acatar las

disposiciones.

55. MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

No se aceptan materias primas e ingredientes que contengan parasitos, microorganismos
patdgenos, sustancias toxicas (tales como, metales pesados, drogas veterinarias, pesticidas), ni
materias primas en estado de descomposicion o extrafias y cuya contaminacion no pueda
reducirse a niveles aceptables mediante la operacion de tecnologias conocidas para las
operaciones usuales de preparacién. Ver Procedimiento de recepcion de materia prima e
insumos auxiliares. (TB*PO-MP_010)

Las materias primas e insumos se someten a inspeccion y control antes de ser utilizados en la
linea de fabricacion. Ver Procedimiento de recepcion de materia prima e insumos auxiliares.
(TB*PO-MP_010)

La recepcion de materias primas e insumos se realizan evitando su contaminacion, alteracion
de su composicién y dafios fisicos. Las zonas de recepcidn y almacenamiento estaran separadas
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0 diagramadas de las que se destinan a elaboracion o envasado de producto final. Ver
Procedimiento de Control de Calidad. (PCC-1)

Las materias primas e insumos se almacenan en condiciones que impiden el deterioro, la

contaminacion y reduzcan al minimo su dafio o alteracion

Los recipientes, contenedores, envases 0 empaques de las materias primas e insumos son
materiales no susceptibles al deterioro y no desprenden substancias que causen alteraciones o

contaminaciones.

Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto final, no se rebasan y se

respetan los limites establecidos en base a los limites establecidos en normativa INEN.
Agua como materia prima: Solo se usa agua potabilizada.

Agua para equipos: El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia prima, equipos y

utensilios es potabilizada.

5.6. OPERACIONES DE PRODUCCION

La organizacion de la produccion es concebida de tal manera que el alimento fabricado cumpla
con las normas establecidas en las especificaciones correspondientes; que el conjunto de
técnicas y procedimientos previstos, se apliquen correctamente y que se evite toda omision,

contaminacion, error o confusion en el transcurso de las diversas operaciones.

La elaboracion de Cerveza artesanal debe efectuarse segun los procedimientos con areas y
equipos limpios y adecuados, con personal competente, con materias primas y materiales
conforme a las especificaciones, segun criterios definidos, registrando en el documento de
fabricacion todas las operaciones efectuadas, incluidos los puntos de control donde fuere el
caso, asi como las observaciones y advertencias. Ver Protocolo de produccion. (TB*PR-
PD_001) e Instructivo de muestreo y monitoreo Produccion (TB*IT-PD_003)
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5.6.1. Condiciones ambientales:
1. La limpieza y el orden son factores prioritarios en estas areas.

2. Las substancias utilizadas para la limpieza y desinfeccion, son aprobadas para su uso en
areas, equipos y utensilios donde se procesen alimentos destinados al consumo humano. Para

lo cual se cuenta con Fichas técnicas.

3. Los procedimientos de limpieza y desinfeccién seran validados peridédicamente. Ver

Instructivo de limpieza y desinfeccion de produccion (TB*IT-LD_002).

4. Las cubiertas de las mesas de trabajo son lisas, con bordes redondeados, de acero inoxidable

de facil limpieza.
Antes de emprender la produccidn de un lote se verifica que:

1. Se haya realizado convenientemente la limpieza del area segun procedimientos establecidos
y que la operacion haya sido confirmada y mantener el registro de las inspecciones.
Protocolo de produccién. (TB*PR-PD_001)

2. Todos los protocolos y documentos relacionados con la fabricacion estén disponibles.
3. Se cumplan las condiciones ambientales tales como temperatura, humedad, ventilacion.

4. Que los aparatos de control estén en buen estado de funcionamiento; se registraran estos

controles asi como la calibracién de los equipos de control.

Las substancias susceptibles de cambio, peligrosas o toxicas deben ser manipuladas tomando

precauciones particulares, definidas en los procedimientos de fabricacion.

Ver Protocolo de produccion. (TB*PR-PD_001) e Instructivo de muestreo y monitoreo
Produccion (TB*IT-PD_003), Procedimiento de Mantenimiento y Calibracion. (TB*PO-
MI1_009)
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En todo momento de la produccion el nombre del alimento, nimero de lote, y la fecha de
elaboracion, deben ser identificadas por medio de etiquetas o cualquier otro medio de
identificacion: Protocolo de produccion. (TB*PR-PD_001)

El proceso de produccion estara descrito claramente en un documento donde se precisen todos
los pasos a seguir de manera secuencial (llenado, envasado, etiquetado, empaque, otros),
indicando ademas controles a efectuarse durante las operaciones y los limites establecidos en
cada caso: Instructivo de muestreo y monitoreo Produccion (TB*IT-PD_003).

Control de las condiciones de operacion necesarias para reducir el crecimiento potencial de
microorganismos, verificando, cuando la clase de proceso y la naturaleza del alimento lo
requiera, factores como: Contenido de CO2, pH, temperatura, y otros factores que contribuyen
a la descomposicion o contaminaciéon del alimento. Instructivo de muestreo y monitoreo
Produccion (TB*IT-PD_003) Y Protocolo de produccion. (TB*PR-PD_001).

Registrar las acciones correctivas y las medidas tomadas cuando se detecte cualquier

anormalidad durante el proceso de produccion Protocolo de produccion. (TB*PR-PD_001).

El llenado o envasado de un producto se efectla rapidamente, a fin de evitar deterioros o

contaminaciones que afecten su calidad

Los registros de control de la produccion y distribucion, son mantenidos por un periodo minimo

equivalente al de la vida til del producto.

5.7. ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Todos los alimentos son envasados, etiquetados y empaquetados de conformidad con las
normas técnicas y reglamentacion respectiva. Instructivo de muestreo y monitoreo Produccion
(TB*IT-PD_003) Y Protocolo de produccion. (TB*PR-PD_001).

El disefio y los materiales de envasado ofrecen una proteccion adecuada de los alimentos para
reducir al minimo la contaminacion, evitar dafios y permitir un etiquetado de conformidad con

las normas técnicas respectivas norma INEN
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Los alimentos envasados y los empaquetados llevan una identificacion codificada que permite
conocer el numero de lote, la fecha de caducidad, la fecha de produccion y la identificacion del
fabricante a més de las informaciones adicionales que correspondan, segln la norma técnica de
rotulado. Instructivo de muestreo y monitoreo Produccion (TB*IT-PD_003) Y Protocolo de
produccién. (TB*PR-PD_001).

Antes de comenzar las operaciones de envasado y empacado deben verificarse y registrarse la
limpieza e higiene del area a ser utilizada para este fin. Instructivo de muestreo y monitoreo
Produccion (TB*IT-PD_003) Y Protocolo de produccion. (TB*PR-PD_001).

Que permitan su retiro del &rea de empaque hacia el area de cuarentena o al almacén de

alimentos terminados evitando la contaminacion.

Con el fin de impedir que las particulas del embalaje contaminen los alimentos, las operaciones

de llenado y empaque efectlian en areas separadas.

5.8. ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION.

Los alimentos terminados se mantienen en condiciones higiénicas y ambientales apropiadas
para evitar la descomposicion o contaminacion posterior de los alimentos envasados y

empaquetados

Incluye un programa sanitario que contemple un plan de limpieza, higiene y un adecuado

control de plagas. Ver Instructivo de limpieza y desinfeccion de produccién (TB*IT-LD_002).

Los alimentos se ubican en estantes o tarimas ubicadas a una altura que evita el contacto directo

con el piso

Los alimentos son almacenados facilitando el libre ingreso del personal para el aseo y

mantenimiento del local

En caso de que el alimento se encuentre en las bodegas del fabricante, se utilizaran métodos

apropiados para identificar las condiciones del alimento: cuarentena, aprobado.

50



MANUAL Version: 1

BPM Pagina

TB*M-BPM_01

El transporte de alimentos cumple con las siguientes condiciones:

1. Los alimentos y materias primas son transportados manteniendo las condiciones higiénicas

y sanitarias establecidas para garantizar la conservacion de la calidad del producto.

2. Los vehiculos destinados al transporte de alimentos y materias primas seran adecuados para

que protejan al alimento de contaminacion y efecto del clima.

3. El area del vehiculo que almacena y transporta alimentos es de material de facil limpieza, y

evita contaminaciones o alteraciones del alimento

5. No se permite transportar alimentos junto con sustancias consideradas toxicas, peligrosas o
que por sus caracteristicas puedan significar un riesgo de contaminacion o alteracion de los

alimentos

6. La empresa revisa los vehiculos antes de cargar los alimentos con el fin de asegurar que se

encuentren en buenas condiciones sanitarias

7. El propietario o el representante legal de la unidad de transporte, es el responsable del

mantenimiento de las condiciones exigidas por el alimento durante su transporte

La comercializacion o expendio de alimentos se realizara en condiciones que garanticen la

conservacion y proteccion de los mismos, para ello:
1. Se dispone de vitrinas, estantes o muebles de facil limpieza.

2. El propietario o representante legal del establecimiento de comercializacién, es el
responsable en el mantenimiento de las condiciones sanitarias exigidas por el alimento para su

conservacion
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5.9. GARANTIA DE LA CALIDAD
5.9.1. ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Todas las operaciones de fabricacion, procesamiento, envasado, almacenamiento y distribucion
de los alimentos son sujetas a los controles de calidad apropiados. Los procedimientos de
control previenen los defectos evitables y reduce los defectos naturales o inevitables a niveles
tales que no represente riesgo para la salud. Se rechazara todo alimento que no sea apto para el
consumo humano. Ver especificacion técnica de producto terminado (TB*ET-PD_001) y
Protocolo de produccién. (TB*PR-PD_001).

Se cuenta con un sistema de control y aseguramiento de la inocuidad, el cual es preventivo y
cubre todas las etapas de procesamiento del alimento, desde la recepcion de materias primas e
insumos hasta la distribucion de alimentos terminados. Protocolo de produccion. (TB*PR-
PD_001).

El sistema de aseguramiento de la calidad considera los siguientes aspectos:

1. Especificaciones sobre las materias primas y alimentos terminados. Las especificaciones
definen completamente la calidad de nuestros alimentos y de todas las materias primas con los
cuales los elaboramos, incluyen criterios claros para su aceptacion, liberacion o retencion y
rechazo. Protocolo de produccion. (TB*PR-PD_001) e Instructivo de muestreo y monitoreo
Produccién (TB*IT-PD_003)

2. Documentacidn sobre la planta, equipos y procesos

3. Se han desarrollado manuales, procedimientos e instructivos, actas y regulaciones donde se
describan los detalles esenciales de equipos, procesos y procedimientos requeridos para fabricar
alimentos, asi como el sistema almacenamiento y distribucion, métodos y procedimientos de

laboratorio

4. Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, especificaciones y métodos de

ensayo seran elaborados por el Gerente de produccion
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Se llevara un registro individual escrito correspondiente a la limpieza, calibracién vy
mantenimiento preventivo de cada equipo o instrumento. Procedimiento de Mantenimiento y
Calibracién. (TB*PO-MI_009)

Los métodos de limpieza de planta y equipos para su facil operacién y verificacion se han

desarrollado:

1. Procedimientos a seguir, donde se incluyen los agentes y sustancias utilizadas, asi como las
concentraciones o forma de uso y los equipos e implementos requeridos para efectuar las
operaciones. También incluye la periodicidad de limpieza y desinfeccion. Instructivo de

limpieza y desinfeccion de produccion (TB*IT-LD_002)

2. Desinfeccién con uso, eliminacion y tiempos de accién del tratamiento definidos para
garantizar la efectividad de la operacion. Instructivo de limpieza y desinfeccion de produccion
(TB*IT-LD_002).

3. Registros de inspecciones de verificacion después de la limpieza y desinfeccion asi como la
validacion de estos procedimientos. Instructivo de limpieza y desinfeccion de produccion
(TB*IT-LD_002).

Los planes de saneamiento incluyen un sistema de control de plagas, entendidas como insectos,

roedores, aves y otras, para lo cual se sigue lo siguiente:

1. El control es realizado mediante un servicio tercerizado a una empresa especializado en esta
actividad. Ver Procedimiento de Control de Plagas. (TB*PO-CP_008).

2. La empresa es la responsable por las medidas preventivas para que no se ponga en riesgo la

inocuidad de los alimentos

3. No se realiza control de roedores con agentes quimicos dentro de las instalaciones de
produccién, envase, transporte y distribucion de alimentos; s6lo se usardn métodos fisicos

dentro de estas areas

53



SANITIZACION

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE

HIGIENE PERSONAL

VERSION:

TB*PO-HP_001

Pagina 54 de 250

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION
HIGIENE PERSONAL

AUTORES:

‘/CHISAGUANO LICTA INGRID DAYANARA
v JACOME SEGOVIA ANTONY VINICIO

EMPRESA: TEMPEL CERVECERIA

54



PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE
SANITIZACION

HIGIENE PERSONAL

VERSION: TB*PO-HP_001 Pagina 55 de 250

1. OBJETIVO

Definir los requisitos y practicas higiénicas que debe cumplir el personal, visitantes y
proveedores en lo referente a la higiene personal y buenas practicas de manufactura con
la finalidad de obtener productos inocuos, saludables y sanos.

Adquirir habitos de higiene y comportamientos adecuados dentro de la empresa

2. ALCANCE
Este procedimiento aplica al personal que labora en La Empresa Tempel Cerveceria, area

administrativa, personal de produccién y a los visitantes y proveedores que ingresen a las

zonas de elaboracion o manipulacion de alimentos de la empresa.

3. RESPONSABLES

e LaEmpresa Tempel Cerveceria, el Jefe de Produccion, Supervisores son los responsables

de verificar el cumplimiento de este procedimiento.

e Personal de la empresa, visitantes y proveedores son los responsables de cumplir con este

procedimiento.
4. DEFINICIONES

Manipulador de alimentos: Persona que trabaja, aunque sea ocasionalmente, en
lugares donde se produzca, manipule, elabore, almacene, distribuya o expenda
alimentos.

Higiene de los alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para
garantizar la inocuidad y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo,
incluido su transporte.

Contaminacidn: Presencia de microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias extrafias
de origen mineral, organico o biologico, o sustancias toxicas en cantidades superiores a
las permitidas por las normas vigentes, 0 que se presuman nocivas para la salud.
Alimento: alimento a cualquier sustancia solida o liquida que ingieren los seres vivos
con el objetivo de regular su metabolismo y mantener sus funciones fisioldgicas como
ser la de la temperatura corporal

Higiene: Todas las medidas necesarias para garantizar la inocuidad y salubridad del
alimento en todas las fases, desde su cultivo, produccién, elaboracion, envasado,
transporte y almacenamiento hasta el consumo final. ( Reglamento Sanitario de los

Alimentos ART.N°14)
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e Sanitizacion(o desinfeccion): Es la aplicacion de agentes y procesos quimicos o fisicos
higiénicamente satisfactorios con la intencion de inactivar los micoorganismos que

pueden estar presentes después del procedimiento de limpieza.

5. DESARROLLO
51 Control de enfermedades

Para un control preventivo de enfermedades, el personal de bodega y campos:

e Recibe un control médico (que incluye vacunacion) anual y semestral de acuerdo al
“Plan de Control de Enfermedades” elaborado por el Médico Ocupacional; los
examenes requeridos se realizan en un laboratorio externo contratado. Estos examenes
son archivados por el Médico Ocupacional.

e Tramita anualmente el “Carnet de manipulacion de alimentos” entregado por el
Ministerio de Salud Publica.

El personal que por un examen médico o por observacion de los compafieros demuestre que
tiene o aparente tener enfermedad como ictericia, diarrea, vomito, fiebre, dolor de garganta con
fiebre, lesiones de la piel visiblemente infectadas, supuracion de los oidos, 0jos o nariz, se
comunica inmediatamente con el Gerente Produccion, que determine su estado de salud. En
funcion de esta revision, se define la actividad que el trabajador puede realizar o se entrega la
autorizacion de reposo medico cuando el caso lo amerite. La decision tomada, debe ser

reportada a los departamentos involucrados.

NOTA 1: La incidencia de enfermedades mencionadas en el parrafo anterior que se presenten

en trabajadores de campamento es revisadas por el supervisor.

El Supervisor es quien define la actividad que el trabajador puede realizar o se entrega la
autorizacion de reposo medico cuando el caso lo amerite. La decision tomada, debe ser

reportada a las areas involucradas.

Los incidentes, accidentes y enfermedades del personal son registrados por el Médico

Ocupacional en el “Registro Ausentismo por Enfermedad”.
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Importancia de la salud en los manejadores de alimentos

La higiene y la salud de los empleadores que laboran en establecimientos que procesan
alimentos tienen un impacto directo en la inocuidad de los alimentos que manipulan. Las
normas de higiene personal tienen el objetivo de evitar contaminacion producida por los
empleados y es importante considerar como partes de esas normas vigilar la salud de los

manejadores de alimentos.

Existen alrededor de 250 enfermedades transmitidas por alimentos (ETA), cuyos sintomas mas

comunes son:

e Voémito

e Diarrea

e Dolor intestinal

e Nauseas

e Fiebre o ictericia

e Hasta sindrome hepaticos

e Renales y neurologico, etc.
En cada establecimiento deben existir politicas en caso de enfermedades o lesiones, donde se
establezca como se debe actuar en caso de los manejadores padezcan alguno o varios sintomas

ya mencionados.

Enfermedades o lesiones

Sintomatologia Accion

Restringir sus labores en areas donde no exista contacto con
alimentos expuestos, equipo limpio, utensilios, articulos
desechables expuestos o manteleria limpia. Por ejemplo en la
limpieza de sanitarios o limpieza en exteriores

Dolor de garganta lesiones
cutaneas

Excluirlo. No puede presentarse a laborar hasta que ya no
presente los sintomas durante 24 horas, 0 a su vez certifique que
ya estd completamente sano y puede regresar a sus labores, y ha
seguido un tratamiento bajo la responsabilidad de una casa de
salud

Vomito, diarrea, ictericia, tos
frecuente, secrecion nasal y
fiebre

Si es causada por algun tipo de enfermedad pat6égena:

e Salmonella typhi
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Ha sido diagnosticado con
una enfermedad

Shigella spp
E.Coli

Virus hepatitis A
Norovirus

O alguna enfermedad parasitaria no podra laborar en el
establecimiento hasta que un médico lo autorice y pueda
reincorporarse a sus actividades.

FUENTE:

Norma Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009

Es importante que los establecientes que procesan alimentos se aseguren de que sus empleados
son sanos y no son portadores crénicos de agentes infecciosos, para ellos se recomienda que se
realicen analisis clinicos a los empleados que entren en contacto directo con materias primas de

envase, producto en proceso y terminado sin envasar, equipos y utensilios.

Anélisis clinicos recomendados para mejoradores de alimentos

Andlisis Finalidad

Croporasitoscopico

Determinar si el paciente tiene parasitos

intestinales

Exudado faringeo

Detectar presencia de Staphylococcus aureus

Reacciones febriles Diagnosticar enfermedades como fiebre tifoidea,

brucelosis y rickettsiosis

Hongos en ufias Detectar alguna infeccién por hongos y ufias

FUENTE: Norma Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009

5.2 Higiene del Personal, Visitantes y Proveedores
Toda persona que ingrese a zonas de elaboracion o manipulacion de alimentos debe cumplir con
lo establecido en el Anexo A (“Requisitos de Ingreso y Salida del Personal - Zonas de

Elaboracion o Manipulacion de Alimentos™).

Toda persona que manipule directa o indirectamente los alimentos (incluyendo visitantes o
proveedores) debe cumplir con las normas relativas a la higiene detalladas en el Anexo B

“Normas de Higiene en las Rutinas de Trabajo”.
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Diariamente y antes de iniciar las labores, el Supervisor controla y registra la higiene del

personal en el “Registro de Control Diario”.
Cuando debe lavarse las manos

e Antes de comenzar el trabajo

e Después de utilizar los servicios higiénicos

e Cuando se cambie de actividad

o Después de tocarse el pelo, nariz, boca, etc.

e Después del contacto con animales

e Después de manipular basuras, dinero, Utiles de limpieza o compuestos quimicos

e Siempre que las circunstancias lo requieran
El manipular de alimentos debe ducharse o bafiarse regularmente para asegurarse de que su piel
no es portadora de microorganismos perjudiciales y para evitar olores corporales.

En la nariz y en la boca del 40-50% de las personas se encuentra un tipo de bacteria llamada

Staphylococcus aureus.

Los Staphylococcus aureus se diseminan muy facilmente al hablar o toser o estornudar y son

los causantes de muchas toxiinfecciones alimentarias.

5.3  Uniformes del personal

El personal de campo utiliza ropa de trabajo apropiada segun la actividad asignada:

e Personal Produccién: chaqueta cruzada, mandil, mascarilla, redecilla para el cabello y
zapatos de seguridad industrial; guantes desechables (si es requerido).

e Personal en bodegas: camiseta polo, gorra, zapatos de seguridad industrial, guantes (para
actividades de carga) y mascarilla (cuando ingrese a areas donde productos se
encuentren expuestos).

e Personal de servicios varios: camiseta polo, gorra y zapatos de seguridad industrial.

Segun la actividad, se puede utilizar: mandil encauchado amarillo, guantes de nitrilo y botas de

caucho con punta de acero (por ejemplo: limpieza)

Una dotacion de uniformes es entregada en forma semestral al personal, con excepcién del
calzado con punta de acero que se lo entrega una vez al afio. Para ello, se utiliza el “Registro de
Entrega de Uniformes”, el cual es archivado por el Jefe de Recursos Humanos.
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La limpieza y mantenimiento de los uniformes es responsabilidad de cada empleado; no se
permite la realizacion de labores con indumentaria sucia y en malas condiciones. En caso de
pérdida o dafio del uniforme, por causas ajenas a lo laboral, el trabajador devolvera el valor

total del uniforme o aditamento del mismo.
Caracteristicas de la ropa de trabajo

e Estar siempre limpia

e Ser de color claro

o Preferentemente sin bolsillos ni cremalleras

e Ampliay adoptada a los movimientos del manipulador

e De tejidos que absorban facilmente el sudor y lavable o desechable

e Con cubrecabezas efectivo
Los vestuarios del personal, asi como las zonas destinadas al lavado y secado de ropa han de estar
situadas fuera de la zona de elaboracion. Si no se dispone de vestuarios independientes, serd
necesario al menos un casillero para proteger la ropa de trabajo y esta siempre se guardara separada

de la ropa de calle.
El calzado de trabajo debe estar limpio y ser diferente al de la calle.

Si se utilizan guantes para manipular alimentos, estos deben estar siempre limpios y sin roturas o

agujeros para evitar fugas, son preferibles los de un solo uso.

Semestralmente, el Jefe de Produccion coordina el analisis microbiolégico (contaje total,
coliformes fecales, Salmonella y Estafilococo aureus) de las manos de una muestra de
trabajadores de la seccidn de produccion a través de un laboratorio externo para verificar el

cumplimiento y eficacia de la higiene personal.

La piel, las manos, la nariz, la boca, los oidos y el pelo son partes de cuerpo humano a las que se

debe prestar especial atencién cuando se manipula alimentos.

Los cortes o heridas se deben tener especial cuidado el tipo de ropa que se utiliza durante el trabajo

con los objetos personales y con los habitos higiénicos en general.

El manipulador de los alimentos entra frecuentemente en contacto con los productos a través de

sus manos, por este motivo se debe extremar la higiene del cuerpo y actuar del siguiente modo:
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e Lavarse las manos siempre antes de empezar a trabajar y cada vez que las circunstancias
lo requieran.
e Mantener las ufias cortas, cuidadas y libres de suciedad, deméas no deben llevarse pintadas.
e Proteger cuidadosamente los cortes o heridas de las manos con apositos impermeables,
para evitar que entren en contacto con los alimentos.
El manipulador de alimentos debe ducharse o bafiarse regularmente para asegurarse de que su piel

no es portadora de microorganismos perjudiciales y para evitar olores corporales.

Mo hablar, toser o estornudar sobre los alimentos

nformar de cualquier enfermedad

S i Q!I % Cubrir y proteger las heridas

Utilizar cubrecabezas efectivo

h
Ll
8 Evifar joyas y objetos personales )y
1\ e [} =&
a4 X ar. W
Utilizar repa de trabaje exclusiva y limpia &2 |

T

No fumar en el lugar de trabajo

Todo manipulader de alimentos ha de recibir informacion y
formacién sobre las necesidades higiénicas basicas de su frabajo.

Elaborado por: Chisaguano y Jacome 2018

Instrumentos y elementos para higiene del personal

e Jabon sanitizante con enjuague

e Jabon sanitizante sin enjuague

e Toalladesechable

e Escobilla para el lavado de manos y ufias

e Basureros con tapa accionado por pedal

61



PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE
SANITIZACION

HIGIENE PERSONAL

VERSION: TB*PO-HP_001 Pagina 62 de 250

MONITOREO

Encargado de monitoreo: Encargado de Control de Calidad

5.4

Condicion a controlar: Estado y control de salud, consideraciones de importancia y
presentacion personal de manipulador de alimentos.

Frecuencia del llenado del registro de monitoreo: Llenar los registros de ingreso antes de
iniciar el turno.

Cumplimiento

El encargado de verificar el monitoreo debera chequear las medidas correctivas al final
de la jornada de trabajo, a su vez calcular el cumplimiento y firmar conforme a la ficha
de control

Al empleado que se detecte incumpliendo con cualquiera de los puntos estipulados en
este procedimiento, se sujetard a las disposiciones de sancion establecidas en el
Reglamento Interno de Trabajo de la empresa.

Se revisara la hoja de vida del personal una vez al mes con el fin de tomar medidas

correctivas en el caso de reincidencias en los malos habitos.

6. REFERENCIAS

e Directiva Europea 852/2004/EEC relativa a la higiene de los productos alimenticios
(Unién Europea).

e Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos procesados
(Ecuador).

e  Decreto supremo N°977 de 1996 del Ministerio de Salud. Reglamento Sanitario de
los Alimentos

e Buenas practicas higiénicas Disponible en:
https://tematico8.asturias.es/export/sites/default/consumo/seguridad Alimentaria/s
eguridad-alimentaria-documentos/BUENAS_PRXCTICAS_HIGIXNICAS.pdf

e REGLAMENTO SANITARIO DE LOS ALIMENTOS. DECRETO SUPREMO
N° 977/96 Disponible en: http://extwprlegsl.fao.org/docs/pdf/chi9315.pdf

e Norma Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009 — Practicas de higiene para el
proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios — Secretaria de Salud —
México
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7. ANEXOS Y FORMATOS

Anexos:
e Anexo A: Requisitos de Ingreso y Salida - Zonas de Elaboracién o Manipulacion
de Alimentos.
e Anexo B: Normas de Higiene en las Rutinas de Trabajo
e Anexo C: Instructivo lavado de manos e higiene
Formatos:

e Registro Ausentismo por Enfermedad
e Registro de Control Diario

e Registro de Entrega de Uniformes
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1. REQUISITOS PARA INGRESO

1.1.

1.2.

1.3.

GENERALES
El personal de la empresa que ingrese a zonas de elaboracion o manipulacién de alimentos
de manera continua debe bafarse diariamente.
La higiene y presentacion personal debe cumplirse sin excepcion para que sea imitada

por el resto del personal ajeno a las areas y/o visitantes.

PERSONAL TEMPEL CERVECERIA
Sacarse la ropa de calle, objetos personales (anillos, pulseras, cadenas, relojes, y todo objeto
ajeno al equipo de trabajo), y colocarlos en el respectivo casillero.

Vestirse con el uniforme de trabajo completo y totalmente limpio.

PERSONAL EXTERNO O ADMINISTRATIVO, PROVEEDORES Y/O
VISITANTES
Esta prohibido el ingreso de personas ajenas a zonas de elaboracion o manipulacion de
alimentos sin la autorizacién correspondiente.
Sacarse las prendas personales (anillos, maleteros, carteras y otros objetos) y depositarlos
en el area designada; en caso de elementos de trabajo se debe solicitar la autorizacion
correspondiente.
Colocarse mandil, cofia y de ser necesario mascarilla.
Cumplir con las indicaciones de higiene requeridos (lavado las manos utilizando agua y
jabon desinfectante.

Ingresar con personal asignado del area.

2. REQUISITOS PARA LA SALIDA

2.1.

GENERALES

Lavar y desinfectarse las manos con agua y jabdn desinfectante.
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PERSONAL TEMPEL CERVECRIA

e Ingresar a los vestidores, cambiarse la ropa de trabajo y dejarla en la parte inferior

de los canceles.
e Vestirse con su ropa.
2.2. PERSONAL EXTERNO O ADMINISTRATIVO,
VISITANTES

o Entregar la vestimenta suministrada al ingreso.

3. REQUISITOS PARA LA SALIDA TEMPORAL
Lavarse las manos y/o guantes con agua y jabon desinfectante.

PERSONAL TEMPEL CERVECERIA

= Sacarse la ropa de trabajo y dejar en los canceles.

= Salir del area.

3.1. PERSONAL EXTERNO O ADMINISTRATIVO,
VISITANTES
= Entregar la vestimenta suministrada al ingreso.
= Salir del &rea.

= Tomar sus objetos personales (si fuere el caso).

1. DISPOSICIONES GENERALES

PROVEEDORES Y/O

PROVEEDORES Y/O

1.1 Dentro de las zonas de elaboracion o manipulacion de alimentos esta

PROHIBIDO:
e Fumar.
e Masticar chicle.
e Comer y/o beber.

e Escupir.
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e Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo que se encuentren, expuestas.
e Introducir los dedos en la nariz, orejas o boca.

e Usar medicinas o lociones que se aplican en la piel.

e Llevar audifonos, radio portatil u otros dispositivos similares.

e Mantener abierta la puerta de ingreso a las zonas de trabajo.

e Usar ropa de trabajo distinta a la dotacién proporcionada.

e Usar cadenas, pulseras, anillos u otros objetos personales.

e Llevar uiias largas o barba y/o bigote sin proteccion.

¢ Introducir alimentos o bebidas a la planta.

e Guardar alimentos en los canceles.

a. Antes de toser o estornudar, alejarse del producto que esté manipulando y de la
zona de manipulacion o elaboracion del alimento (taparse el area de la boca y la
nariz), de ser posible tomar una toalla de papel e inmediatamente lavarse las manos
y desinfectarlas.

b. Respetar las indicaciones sefializadas en las areas.

LAVADO DE MANOS

a. El personal o visitantes que ingresen a zonas de elaboracion o manipulacion de

alimentos deben lavarse las manos:

e Alingresar a la zona de trabajo.

e Aliniciar el trabajo.

e Después de cada ausencia en la zona de trabajo.
e Antes y después de manipular alimentos crudos.
e Después de usar el bafio.

e Después de tocarse la ropa de trabajo.

e Después de tocarse la cara, cuerpo o cabello.
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e Después de comer, fumar, beber o masticar chicle.

e Después de sacar la basura.

e Después de usar un compuesto para limpieza u otro tipo de producto quimico.
o Después de limpiar las mesas o manipular platos sucios.

e Antes de manipular platos limpios.

e Después de tocar cualquier cosa que pueda contaminar las manos.

b. El lavado de manos debe realizarse de la siguiente manera:

e Humedecerse las manos con agua corriente tibia (en lo posible).

e Aplicar jabon.

e Frotarse las manos durante 20 segundos, asegurandose de enjabonar todas las
superficies expuestas, incluso entre los dedos y los antebrazos.

e Limpiarse debajo de las ufias.

e Enjuagarse todo el jabon.

e Secarse las manos con toallas de papel desechables.

3. USO DE GUANTES

a. Los guantes son de uso exclusivamente personal.

b. Deben ser lavados con agua y jabén y luego desinfectarlos.

c. En el caso de guantes desechables, una vez realizada la actividad planificada se
los debe descartar y cambiarlos inmediatamente si se encuentran manchados,
rotos o si se ha manipulado con ellos otras superficies diferentes a los alimentos.

d. En el caso de los guantes de caucho se debe proceder exactamente igual con el
lavado de manos antes de su utilizacién (numeral 2 de este Anexo). Una vez
concluido su uso se los debe guardar en el sitio asignado después de su lavado y
desinfeccion.

e. Prohibido dejar los guantes en lugares no asignados en la zona de trabajo.
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ANEXO C: INSTRUCTIVO DE LAVADO DE
MANOS

e

Mojese las manos hasta las altura de los codos

i v ﬁ
Aplique suficientemente jabon para cubrir todas las
superficies de las manos

2
e

Frotarse las palmas de las manos entre si

Frotese la palma de la mano derecha contra el dorso de la
mano izquierda entrelazando los dedos viceversa.

it

Frotese las palmas de la manos entres si con los dedos
entrelazados

)

A
¥

¥

Frotese el dorso de los dedos de una mano contra la palma
de la mano opuesta, manteniendo unidos los dedos

Rodeando el pulgar izquierdo con la palma de la mano
derecha, froteselo con un movimiento de rotacion y

78

Frotese la punta de los dedos de la mano derecha contra la
paloma de la mano izquierda, haciendo un movimiento de

viceversa
oS%

Enjudguese las manos

rotacion y viceversa

Séqueselas con una toalla de un solo uso

-

Utilice la toalla para cerrar el grifo

Sus manos son seguras

Fuente: Organizacion mundial de la salud (OMS)
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1. OBJETIVO

Garantizar que los alimentos e insumos, crudos y cocidos externos NO tengan contacto con
alguna superficie, utensilios, equipos o instrumento en las &reas de produccién que pudiesen

representar un riesgo para la seguridad y salubridad del producto.
2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a las instalaciones, superficies, equipos y utensilios vinculados a la

elaboracion de cerveza artesanal, incluyendo también bodegas y canceles.
3. RESPONSABLES

v El jefe de produccion es el responsable de verificar el cumplimiento de este
procedimiento dentro de cada una de las areas de la empresa.
v Personal que tiene contacto directo o indirecto con el producto es el responsable de
cumplir con este procedimiento.
4, DEFINICIONES

Alimento: Es toda sustancia elaborada, semielaborada o en bruto, que se destina al consumo
humano, incluidas las bebidas, la goma de mascar y cualesquiera otras sustancias que se utilicen

en la elaboracion, preparacion o tratamiento de “alimentos”.

Alimento alterado: es aquel que, por causas NO provocadas deliberadamente, ha sufrido
variaciones en sus caracteristicas organolépticas (sabor, color, olor, textura), composicion
quimica o valor nutritivo. Aungue se mantenga inocuo (no constituye un riesgo para la salud)

ya no es apto para el consumo.

Alimento contaminado: es el que de forma accidental contiene microorganismos (bacterias o
virus), parasitos (Anisakis), sustancias quimicas o radiactivas (dioxinas) u objetos extrafios
(restos de huesos, metales). Ninguna de estas circunstancias altera el alimento de forma
significativa, presentando un olor, color y sabor totalmente normales; esto posibilita su

consumo, pudiendo provocar dafios o enfermedades en el consumidor.

Contaminacién cruzada: Es el acto de introducir por corrientes de aire, traslados de

materiales, alimentos o circulacion de personal, un agente bioldgico, quimico bacterioldgico o
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fisico u otras sustancias, no intencionalmente adicionadas al alimento, que pueda comprometer

la inocuidad o estabilidad del alimento.

Contaminacion: Presencia de microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias extrafias de
origen mineral, organico o bioldgico, y/o sustancias toxicas en cantidades superiores a las

permitidas por las normas vigentes, o que se presuman nocivas para la salud.

Inocuidad: implica que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparan y/o

consumen de acuerdo con el uso previsto

Manipulacién de los alimentos: Operaciones de recepcion, almacenamiento, transporte y

elaboracion de alimentos.

Peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos: agente bioldgico, quimico o fisico
presente en un alimento, o la condicion en que éste se halla, que puede ocasionar un efecto

adverso para la salud
5. DESARROLLO

NOTA: Para la prevencion de la contaminacion cruzada se consideran los aspectos de: higiene
del personal, practicas de manipulacion, prohibicion de alimentos externos durante la

produccion, materia prima y producto en proceso y practicas de almacenamiento.

El personal que tiene un contacto directo con el alimento debe:

v

v' Lavarse las manos apropiadamente.

v" Evite tocar alimentos listos para comer con las manos descubiertas.

v Durante la recepcion, almacenamiento y preparacion: separe las materias primas secas
(maltas) de materias himedas o de productos quimicos o toxicos.

v Almacene materias primas que necesitan refrigeracion en el refrigerador o neveras
verticales Separe los empaques abiertos de los sellados.

v Use solamente equipos y utensilios limpios y sanitizados.

v" Toque con las manos descubiertas solo las superficies y utensilios que no estaran en

contacto con el producto.
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5.1.

Coloque los alimentos en recipientes cubiertos 0 empacados, excepto durante la etapa
del enfriamiento, y almacénelos en refrigeradores o congeladores hasta el inicio del
servicio.

Limpie las tapas de los recipientes como latas o frascos antes de usarlos cuando exista
suciedad o producto acumulado.

Separe y descarte los productos que estén dafiados o contaminados.

Ingrese al area de produccion unicamente por la “Puerta de Ingreso del Personal. Y
desinfecte la bota en el pediluvio, cargado con solucién de cloro a 200 ppm Como
medida preventiva para desinfectar las botas del personal que ingresa.

Consideraciones especiales:

Zona de utensilios en contacto directo con la materia prima:

Debe encontrarse sefializada.

Al inicio de la jornada los cuchillos y recipientes deben ser lavados y sanitizados previo
a su uso

El almacenamiento durante la jornada y después de ella debe ser conocido por los
manipuladores de alimentos y supervisores.

La limpieza y orden de la zona debe ser revisada al inicio y término de cada jornada.

Zona de materiales de aseo:

Debe encontrarse sefializada.

Los productos quimicos para la limpieza deben estar almacenados en lugares que no
estén en contacto directo con el producto.

Los instrumentos de aseo deben indicar la zona de uso diferenciados de aquellos usados
para bafios y para bodegas).

El personal que trabaja dentro de la zona de elaboracién de producto, al momento de

salir por periodos cortos, debe colocarse un mandil que cubra el uniforme.

Transporte de Materias Primas a Campamentos:

Para disminuir el riesgo de contaminacion cruzada en el transporte, los productos quimicos de

limpieza deben viajar en compartimientos exteriores al contenedor del camion.
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5.2.

Control de vidrios y Plastico duro

Se consideran en estos materiales los siguientes:

ASERNERNERN

Los materiales de vidrio como: vasos, jarras, frascos de aditivos, bandejas pirex.
Materiales Plasticos como: recipientes contenedores de materias primas

Las tazas; platos ensaladeras, soperos, tendidos y otros que son de vidrio blanco.

A todos estos materiales se verificard su integridad cada vez que se manipulen en el
servicio, durante la limpieza y luego del secado de los mismos.

En caso de existir materiales que se encuentren trisados y/o rotos se deben separar de
los otros materiales, empacarlo cuidadosamente y enviarlo en el camién de transporte.
La disposicion de los materiales trisados lo realiza la persona responsable de menaje.
Si se detecta el problema al momento de sacarlos a la mesa, se desechan directamente

en el recipiente correspondiente.

REFERENCIAS

Reglamento de Buenas Préacticas de Manufactura para alimentos procesados (Ecuador).
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1. OBJETIVO
Establecer los lineamientos generales en el programa de vidrio en caso de rotura en la linea de
produccidn e instalaciones, con el fin de asegurar que las particulas de vidrios no se conviertan

en una fuente de contaminacidn fisica hacia el producto

2. ALCANZE

Este procedimiento aplica al personal que labora en la seccién de produccion.

3. RESPONSABLE
El jefe de produccién, esta en la obligacion de supervisar la estabilidad del producto para que

no se produzca ninguna contaminacion fisica.

4. DEFINICIONES
Botella: Las botellas disponen de un cuello angosto que permite servir su contenido en un vaso
0 en una copa con facilidad. En la boca (sector por donde sale el liquido), cuentan con una tapa

0 un tapon para que la botella pueda ser abierta y cerrada segln la necesidad.

Planificacién de la calidad: enfocada al establecimiento de los objetivos de la calidad y a la
especificacion de los procesos, operativos necesarios y de los recursos relacionados para

cumplir los objetivos de la calidad.

Seguridad de funcionamiento: conjunto de propiedades utilizadas para describir la
disponibilidad y los factores que la influencian, confiabilidad, capacidad de mantenimiento y

mantenimiento de apoyo.

Defecto: la distincién entre los conceptos defecto y no conformidad es importante por sus
connotaciones legales, particularmente aquellas asociadas a la responsabilidad legal de los

productos puestos en circulacion.

Peligro fisico: es todo agente presente en los alimentos que puede causar un dafio al

consumidor.
Calidad: grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumplen con los requisitos.

Contaminacion fisica: consiste en la presencia de cuerpos extrafios en el alimento, generando

mezclas accidentalmente con el alimento durante la elaboracion.
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5. DESARROLLO

5.1.PROCEDIMIENTO PARA EL USO DE BOTELLA CARBONATADAS

e Guiar a los usuarios sobre la importancia de controlar la presion interna de las botellas

e Controlar los puntos clave relacionados con el uso de botellas de vidrio para productos

carbonatados

Tasa de carbonatacion

Un nivel de llenado adecuado, a una temperatura de 20°C, el incremento aproximado de la

presion interna en funcidn de la tasa de carbdnico (CO2

2 g/l de CO2 Aprox. 0.5 bares
3 g/l de CO2 Aprox. 1 bares
4 g/l de CO2 Aprox. 2 bares
6 g/l de CO2 Aprox. 3 bares
9 g/l de CO2 Aprox. 5 bares
12 g/l de CO2 Aprox. 7 bares
14 g/l de CO2 Aprox. 9 bares
18 g/l de CO2 Aprox. 12 bares

FUENTE: VERALIA (Buenas practicas de productos carbonatados)

5.2.TEMPERATURA QUE SOPRORTA DE LABOTELLA

Parametro basico, no siempre se tiene en cuenta en los procesos de almacenaje, transporte y

comercializacion. Para cada producto, es necesario determinar la temperatura maxima a la que

ser sometido. Para el almacenamiento, el transporte y la comercializacion, la temperatura,

méxima a tener en cuenta suele ser de 50°C.

Tasa de CO2 20°C 30°C 40°C 50°C
4g/ 2 bares 2,5 bares 3 bares 5 bares
9/l 5,5, bares 8 bares 10 bares 12 bares
15¢g/I 10 bares 15 bares 22 bares 30 bares

FUENTE: VERALIA (Buenas précticas de productos carbonatados)
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Ventajas del trabajo con vidrio

e Transparencia (permite ver el contenido y su evolucién)

e Manejabilidad

e Facilidad de disefio y sencillez de preparacion de montajes a medida
e Moldeabilidad (por calentamiento)

e Esun material inerte
Precauciones de uso

Las agresiones en la superficie del vidrio son factores de fragilizacion determinantes en la

capacidad de la botella para resistir para la que se ha disefiado.

e Agresiones por arafiazos en las maquinas y durante la manipulacion
e Agresiones por golpes por medio de circuitos
e Abrasiones varias como, por ejemplo el lavado exterior o interior con elementos

abrasivos
La reutilizacion de botellas sometidas a presion esta prohibida de manera en general.

El pardmetro que se debe tomar en cuenta mediante la rotura es el apilamiento, se combina

mediante:

e Fuerzas de aplastamiento horizontal que se afiaden a las de a presurizacién

e Riegos de absorcién y golpes durante de la manipulacion

53 MANIPULACION DEL RESIDUO DE LAS LAMPARAS Y LOS
CONTENEDORES.

A la hora de manipular el residuo de las lamparas, es necesario tener presente la existencia de
determinados riegos para el personal, que se podrian producir al romperse accidentalmente la

lampara.

Las lamparas fluorescentes (principalmente los tubos fluorescente rectos y bombillas de ahorro
de energia) llevan en su anterior pequefias cantidades de mercurio (miligramos) contenidas en

los polvos fluorescentes que estan en el interior de la lampara.
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5.4 ACCIONES QUE SE DEBE TENER EN CUENTA PARA PREVENIR LOS
RIESGOS PROCEDENTES DE LA ROTURA DE LAMPARAS

Manipular con cuidado la lampara para evitar su rotura

Almacenar las lamparas en contenedores disefiados para tal efecto y que permiten la separacion

de los diferentes tipos de lamparas

Evitar que las lamparas sean mezcladas con otros residuos, tales como luminarias y otros

aparatos eléctricos y electronicos que puedan provocar roturas.
Asegurar el buen estado y el funcionamiento de las lamparas.
Evitar un posible abombamiento, que incrementaria el riesgo de roturas.

En el caso de manipular ldmparas rotas, utilizar guantes anti-corte con manguitos, asi como

gafas de proteccidn para evitar cortes.
5.5 PAUTAS A SEGUIR EN CASO DE LA ROTURA DE UNA LAMPARA

Si la lampara se rompid dentro de una luminaria, asegurarse de desconectar esta luminaria de

la corriente

Si se produce en un lugar cerrado, es importante que las personas que puedan estar en su interior

salgan, durante 15 minutos.

Para recoger los trozos de vidrio y polvo es mejor hacerlo con un trozo de carton rigido en lugar

de una escoba, y después limpiar el suelo con una toalla mojada.

Depositar los trozos de vidrio y restos del material utilizados para su limpieza en una bolsa

cerrarla para luego entregarla en el punto limpio o punto de recogida mas cerrada.

6. REFERENCIA

e 1SO 9000:2005, Norma Internacional (Sistemas de Gestion de Calidad)
e VERALIA (Buenas préacticas de productos carbonatados)
e AMBILAMP (Santiago de Compostela), Aspectos importantes para la manipulacion del

residuo de lamparas y los contenedores.
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7. ANEXOS
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1. OBJETIVO
e Capacitar al personal que labora en la Empresa Tempel Cerveceria de forma continua y
permanente, asegurando que el personal sea lo mas competente posible al ejecutar su
labor en el proceso de elaboracion de cerveza artesanal.
e Establecer los lineamientos para la capacitacion al personal para el Sistema de Gestion
BPM.
2. ALCANCE
Este procedimiento aplica al personal de la empresa que involucra el Sistema de Calidad y

Produccion de la Empresa Tempel Cerveceria

3. RESPONSABLES
o El Gerente General y el Jefe de Produccion, el Responsable de Recursos Humanos son
los encargados de verificar el cumplimiento de este procedimiento.
e Responsables de area son los que deben cumplir con este procedimiento.
4. DEFINICIONES

Bpm: Buenas Practicas de Manufactura.

Capacitacion: Es toda actividad realizada en una organizacién, respondiendo a sus
necesidades, que busca mejorar la actitud, conocimiento, habilidades o conductas de su

personal.

Eficacia: nivel en el que se ejecutan las actividades planificadas y se alcanzan los resultados

planificados.

Instructor Interno: Funcionario con la competencia, conocimiento y calificacion requerida

para ejecutar una capacitacion al interior de la empresa.

Instructor externo: Persona, ajena con la competencia, conocimiento y calificacion requerida

para ejecutar una capacitacion al interior de la empresa.

Programa de induccion: Corresponde a un plan de actividades disefiado e implementado en

un tiempo definido, que facilita la incorporacion y adaptacion de las personas a un nuevo cargo.

PICF: Plan Institucional de Capacitacion y Formacion
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Capacitacion Preventiva: es aquella orientada a prever los cambios que se producen en el
personal, toda vez que su desempefio puede variar con los afios, sus destrezas pueden

deteriorarse y la tecnologia hacer obsoletos sus conocimientos.

Capacitacion Correctiva: orientada a solucionar problemas de desempefio, su fuente original
de informacion es la de Evaluacion de Desempefio realizada normalmente en la empresa,

permite identificar cuales son factibles de solucién a través de acciones de capacitacion.

5. DESARROLLO
La empresa capacita a los trabajadores en temas de BPM para las rutinas de trabajo de la

siguiente forma:

Todo el personal que ingresa a trabajar en la empresa recibe una capacitacion en Manejo seguro
de alimentos o bien de poseer el carnet de manipulador de alimentos queda exceptuado de esta

capacitacion, si se considera adecuado.

El personal que ingresa recibe una capacitacion de acuerdo al nivel en el cual ingresa. El
entrenamiento se realiza en tres niveles, dependiendo de las responsabilidades asignadas a cada

operativo.

e El entrenamiento se realiza a todo el personal al momento de ingreso a la planta como
entrenamiento previo a cumplir con sus tareas y el reentrenamiento cuando se evidencie
que el operativo no cumple con lo establecido en los procedimientos o se realicen
modificaciones en los mismos o cuando no apruebe la capacitacion que se impartio.

e El proceso de capacitacion se realiza de manera continua

e Laempresa elabora fichas de capacitaciones de entrenamiento y reentrenamiento para
la implementacion de los diferentes procedimientos con sus contenidos, a quien va
dirigido y el tiempo de duracion.

Plan Institucional de capacitacion y formacion

Es el conjunto coherente de acciones de capacitaciéon y formacion que durante un periodo de
tiempo y a partir de unos objetivos, facilita el desarrollo de competencias y el mejoramiento de

los procesos institucionales y el fortalecimiento de la capacidad laboral de los empleados a nivel
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individual y de equipo para conseguir resultados y metas institucionales establecidas en una

entidad publica.

Actividades recomendadas

Establecer un cronograma de trabajo para la sensibilizacion sobre las capacitacion por
competencias y aprendizaje en equipo

Sensibilizar a la alta entidad sobre la contribucién de los proyectos de aprendizaje en
equipo al desarrollo de los procesos y el logro de resultados institucionales y
comprometerla con su implementacion.

Orientar la identificacion de facilitadores internos por parte de los equipos de
aprendizaje segun las fortalezas para atender los temas y problemas institucionales
seleccionados.

Brindar las herramientas y orientaciones necesarias para que los facilitadores cumplan

con su labor dentro de los equipos de trabajo.

El area de recursos humanos debe orientar al equipo directivo para que establezca las

necesidades institucionales y asesorar permanentemente en la formulacién de aprendizaje y

dependencias.

Actividades recomendadas bajo el liderazgo de recursos humanos son:

Informe de gestion de control interno, evaluacion y acciones de mejora.

Analisis de los procesos estratégicos que agregan valor a la calidad del servicio y de las
no conformidades.

Resultados de evaluacion del desempefio de los empleados del éarea- plan de
mejoramiento.

Facilitar en cada una de las areas el Manual Especifico de las funciones y competencias
laborales de la entidad, para que los equipos de aprendizaje analicen las competencias
funcionales relacionadas con los problemas o retos institucionales identificados.
Presentar a los jefes de areas en forma detallada los resultados de la mediacion de las
competencias incluidas, a fin de informalos sobre las necesidades de desarrollo de cada

uno de los funcionarios a su cargo.
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5.1. Induccion a empleados nuevos o transferidos a otra funcion

Cuando una persona es nueva dentro de la empresa o es transferida a otra funcion de trabajo:

e EIl personal de Tempel Cerveceria es el responsable de realizar la induccion sobre el
Sistema de Gestion BPM.

e El Responsable de érea le explica sobre sus funciones a través de una familiarizacion del
sitio de trabajo, equipos, utensilios y actividades a realizar, asi como una orientacién sobre
la documentacion aplicable (procedimientos, instructivos, registros, entre otros).

NOTA: La induccidn realizada se anota en el “Registro de Capacitacion y Entrenamiento al

Personal”.

5.2. Capacitacion al personal

¢ Planificacion de capacitacion
El personal de Tempel Cerveceria es responsable de identificar las necesidades de capacitacion
del personal relativas a BPM, para lo cual considera los siguientes temas:

e Temas de concientizacion como: los roles y responsabilidades en el cumplimiento de los
lineamientos de BPM y las consecuencias de su incumplimiento.

e Reentrenamiento en Procedimientos del Sistema BPM (al menos una vez al afio).

e Entrenamiento en caso de creacion o modificacion de Procedimientos.

e Normas de seguridad y salud en el trabajo.

Anualmente, el Gerente General elabora el “Plan de Capacitacion en BPM” segun las
necesidades identificadas. Este Plan de Capacitacion es aprobado por Gerencia General.

NOTA: Los medios para el entrenamiento pueden ser:

e Capacitaciones internas o externas.
e Entrenamiento en el trabajo sobre experiencias previas y técnicas aplicadas.

Ejecucidn de capacitacion

e Para capacitaciones internas: Se lleva el “Registro de Capacitacion y Entrenamiento al

Personal”.
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e Para capacitaciones externas: El participante debe entregar copias de los certificados u otras
evidencias de la capacitacion al Gerente de Produccién para su archivo o llenar el
“Registro de Capacitacion y Entrenamiento al Personal”.

NOTA: Cuando se requiera una capacitacion interna o externa que no haya sido
considerada en el “Plan de Capacitacion en BPM”, luego de la aprobacion de
Gerencia General, el personal de produccion coordina su ejecucion registrandolo en

la parte del “Plan de Capacitacion en BPM”.

Evaluacion de la capacitacion

e Posterior a las capacitaciones realizadas y hasta tres meses después, el Gerente de
Produccién coordina la evaluacion de eficacia de capacitaciones brindadas. Esta
evaluacion puede realizarse a través de:

= Aprobaciones de la capacitacion.
= Précticas de conocimiento.
= Mejora en el desempefio del colaborador.
= Aplicacién del conocimiento adquirido en un proyecto o tarea de la empresa.
= Inspeccion de aplicacién del conocimiento adquirido.
La Gerencia de Produccion proporciona informacion a la Gerencia General sobre el rendimiento

y eficacia obtenidas en los programas de capacitacion.

6. REFERENCIAS
e Manual de Buenas Practicas de Manufactura; Procedimiento y Capacitacion y
Entrenamiento, cap. 8. Disponible en:
https://www.assal.gov.ar/assa/documentacion/BPM%20C8%20PROCEDIMIENTO%20DE%
20CAPACITACION%20Y%20ENTRENAMIENTO.pdf

e ABRAMO, L. (1997). Politicas de capacitacion y gestion de la mano de obra en un
contexto de modernizacion productiva. Competitividad, redes productivas y

competencias laborales. Montevideo, Cinterfor.
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7. ANEXOSY FORMATOS
FORMATO DE CAPACITACION
HOJAS DE ASISTENCIA DE CAPACITACION
Tema N ..o
Fecha:..............oooooiii,
EXpositor:........coovvviiiiiiiiinninn,
Lugar:......coooiii
N° Nombre del Area a la que Aprobado Desaprobado Firma
personal pertenece
1
2
3
4
5
6
7

OBSERVACION DEL CAPACITADOR

Formatos:

e Plan de Capacitacion en BPM
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o CRONOGEAMA DE CAPACITACTON PARA

TEMIEL PERSONAL OPERATIVO DE LA LINEA DE TB*CR-CP_001
CERVERTZA ARTESANAL
TEMAS ENE [FEB |[MAEAEE |MAYJUN AGD OCT|NOV(DIC
Introduccion al naevo Parzonal
Inmtroduccoon a las BEM v
Polirica de calidad
Capacitacion al reglamento unificado
de alimentes

Marmativa Lagal en el Ecuador

Concepto de Calidade Inoonidad

Enfermedades Trasmitidas par los alimentos

Practicas de Higiens Personal

Procedimisntos de limpieza v Samitizavcion

Prevenrion ds la Contamimacion Crezada

Riesgos en &l manejos de Alimentos

Fiesgos microbiolozicos en la camveza

Manejo de Eesidoos v Contral de Plagas

Programa de manfenimiznto ¥ calibracion

Cantrales en las Operaciones de Produccion

Envazado, etiquetado y empacado
fe Alimenios

Almacenamiento de matsTias primas ¥
productos

Transporte v comercializacion de Alimenfos

Aseguramispto v control de Calidad:
procedimentos

Evaluacion de conocimisntos

Conceptos basicos BEM

Manejo seguro de los alismentos

Contaminacion v alteracion par alimetos

P
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Elaborado por: Chisaguano y Jacome 2018
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1. OBJETIVO

Establecer lineamientos para garantizar que el agua utilizada en la planta de produccion de

cerveza artesanal, en la limpieza de instrumentos o superficies en contacto con alimentos y

equipos, provienen de una fuente segura e higiénica.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica para el agua utilizada en la planta de produccion sitio de lavado de

superficies en contacto con los alimentos, para lavado y desinfeccion de equipos, utensilios,

lavado y desinfeccion de manos, guantes y lo que esté en contacto directo con los alimentos.

3.

RESPONSABLES

El gerente de produccién o su delegado es el responsable de verificar el cumplimiento de

este procedimiento.

Personal de produccion y sus designados son los responsables de cumplir con este

procedimiento.
DEFINICIONES

Agua potable: Agua apta para consumo humano.

Agua tratada: Agua apta para consumo externo

Calidad: Es una herramienta basica para una propiedad inherente de cualquier cosa que
permite que esta sea comparada con cualquier otra de su misma especie

Muestra: Se obtienen con la intencién de inferir propiedades de la totalidad de una
produccion, para lo cual debe ser representativa de la misma.

Materias primas: Se consideran materias primas a los ingredientes primarios,
secundarios, envases, empaques y material de rotulado basicas para elaborar los
productos finales que oferta la empresa.

Meritales de laboratorio: Elementos necesarios para llevar a cabo una determinada
accion; es decir, los diversos componentes, ya sean reales o abstractos, que se reinen
en un grupo y que se emplean con fines especificos.

Muestra: Se obtienen con la intencién de inferir propiedades de la totalidad de una

produccion, para lo cual debe ser representativa de la misma.
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5. DESARROLLO

5.1. Planta de produccion

5.1.1. El jefe de produccion o su delegado realizaran el analisis de cloro residual y pH en
las llaves de salida de agua (puntos de muestreo) definidas por el gerente de
produccion de acuerdo a:

Frecuencia ] Valores Método de
o Parametro ; Tomas N° o
minima Estandar * analisis
: : 0,3—-1.5ppm o
Quincenal Cloro residual _ lab colorimétrico
Cloro residual

* Norma NTE-INEN 1108:2011

El agua utilizada en la planta proviene de la red publica de agua potable.

NOTA 1: Para el control del muestreo y revision de resultados se sigue lo indicado en el Anexo

B (instructivo toma de muestra y analisis agua).

NOTA 2: Los valores medidos se incluyen en el “Registro de Control de Agua”.

5.1.2. Los resultados obtenidos son verificados por el gerente de produccion para la

definicién de las acciones requeridas.
e PUNTO DE MUESTREO:

Frecuencia ] Valores Método de
) Parametro Tomas N° o
minima Estandar * analisis
. . 013 -15 ppm ..
Quincenal Cloro residual ) lab colorimétrico
Cloro residual
) 6,5-8,5 Potenciémetro
Quincenal pH lab
(pH-metro)
Quincenal Turbiedad 5NTU lab Turbidimetro
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5.1.3. Es importante llevar un analisis microbioldgico semestral tomando como

referencia los siguientes parametros.

FACTOR Parametro
Coliformes totales (1) NMP/100ml <11
Coliformes fecales NMP/100ml <11
Cripstosporidium; nimero de quistes/100litros Ausencia
Giardia Lambia, numero de quistes/100litros Ausencia

* Norma NTE-INEN 1108:2011

6. REFERENCIAS

e Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos procesados

(Ecuador). Articulo 7: Suministro de agua.
e Norma INEN 1108:2011: Agua Potable
7. ANEXOSY FORMATOS

ANexos:

e Anexo A: Plano de Ubicacion y Muestreo de Tomas de Agua

Formatos:

e Registro de Control de Agua
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Registro de Control de Agua

TB*RE-CA_004

VERSION: O Pagina 1 de 1
I IMPORTAMNTE IEn caso de que los parametros no se encuentre dentro de los rangos de control, notificar inmediatamente al Gerente de produccicon., I
A FRECUENCIA pH Medida Cl Residual Turbiedad Medida de pH
A A
FECH HORA LLAVE # | Responsable 6.8 - 7.8 0.3 - 1.5 ppm 5 UTN 6.5- B.5 OBSERVACIOMNES
Verificado por: Fecha de verificacidn:
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1. OBJETIVO
Asegurar que las actividades de limpieza en las areas y equipos de TEMPEL CERVECERIA,
se realicen de tal forma que garanticen la Sanitizacién de los equipos, utensilios y superficies
utilizadas y que estan en contacto directo con los alimentos.

2. ALCANCE
Este procedimiento aplica a las instalaciones, equipos y utensilios en cada una de las areas de
produccion que estaran en frecuente contacto con materias primas, aditivos y producto

terminado.

3. RESPONSABLES
e Tempel cerveceria son los responsables de verificar el cumplimiento de este procedimiento.
e Operarios son los responsables de cumplir con este procedimiento.
e El jefe de produccion es el encargado de que los operarios cumplan con este procedimiento.
4. DEFINICIONES
Contaminacién: Presencia de microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias extrafas de
origen mineral, orgéanico o bioldgico, y/o sustancias toxicas en cantidades superiores a las
permitidas por las normas vigentes, o que se presuman nocivas para la salud.
Limpieza: tiene como finalidad remover los residuos de alimentos y suciedades que puedan
ser fuente de contaminacion. Los métodos de limpieza y los materiales adecuados dependen de
la naturaleza del alimento. Puede necesitarse una desinfeccion después de la limpieza.
Desinfeccion: Es el tratamiento fisico, quimico o bioldgico, aplicado a las superficies limpias
en contacto con el alimento con el fin de eliminar los microorganismos indeseables, sin que
dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e inocuidad del alimento.
Saneamiento: Conjunto de técnicas y elementos destinados a fomentar las condiciones
higiénicas en un edificio, de una comunidad, etc. La inclusion en la definicion de la palabra

higienica, exige requisitos superiores a los que habitualmente corresponden a la desinfeccion.
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5. DESARROLLO
Planes e instructivos de limpieza y desinfeccion.
Tempel Cerveceria; define el “Plan de Limpieza y Desinfeccion” distribuidos en cada area 'y en
lugares visibles de las instalaciones donde se indican los lineamientos para la ejecucion de la

limpieza y desinfeccion de equipos, utensilios e instalaciones.

Frecuencias de limpieza y desinfeccion.
Limpieza y desinfeccion diaria: Se realiza todos los dias en las instalaciones con la finalidad

de eliminar polvo y suciedad de las superficies.

Limpiezay desinfeccion semanal: Se realiza semanalmente y se la llama “Limpieza General”,
con la finalidad de realizar limpieza profunda, desarmando los equipos necesarios y eliminar

polvo y suciedad de las superficies poco accesibles.

Limpieza y desinfeccion especifica: Se la hace en un area especifica y a cada equipo. Puede

ser diaria, semanal, mensual o trimestral.

Actividades de limpieza y desinfeccién
La limpieza se la realiza cuando haya cambio de producto a procesar, al final de jornada o de

turno, después de reparaciones a equipos o instalaciones.

Los operarios realizan la limpieza y desinfeccion de acuerdo a los instructivos correspondientes,

anotando su ejecucion en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion”.

El jefe de produccion realiza la vigilancia constante de la limpieza y desinfeccion mediante una
inspeccion visual de las instalaciones, equipos y utensilios; adicionalmente realiza la
comprobacion semanal de la limpieza y desinfeccion en cada sitio y lo registra en “Verificacion

de Limpieza y Desinfeccion” o en “Control de Limpieza de Bafios”, segun corresponda.

NOTA: El proveedor de los productos de limpieza y desinfeccion entrega una hoja
técnica con las especificaciones de uso y seguridad (MSDS) para cada quimico. Todo
producto de limpieza y desinfeccién debe ser de uso permitido en la industria de
alimentos. Esta hoja técnica es archivada por el personal de QHSE y una copia por el

Supervisor en cada campo. Los productos de limpieza y desinfeccion son almacenados
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en condiciones adecuadas, identificados y fuera de las areas de elaboracion o

manipulacion de alimentos.

El jefe de produccion aplica las medidas necesarias si determina que alguna zona, equipo o

utensilio no se encuentran en condiciones adecuadas de limpieza o desinfeccion.

Validacion microbiologica de las actividades de limpieza y desinfeccion

Semestralmente, el Gerente de Produccién coordina la contratacion de un laboratorio externo

para realizar la verificacion microbiol6gica del estado higiénico de las instalaciones y equipos

en base a la determinacion de ausencia o presencia de microorganismos basandose en los

parametros:

Recuento total.
Coliformes totales.
Coliformes fecales.
Staphylococcus aureus.

Mohos y levaduras.

El gerente de produccion recibe el informe del laboratorio, el cual es analizado conjuntamente

con el Médico para aplicar planes de accion (de ser necesarios).
6. REFERENCIAS

e Directiva Europea 852/2004/EEC relativa a la higiene de los productos alimenticios

(Unidn Europea).

e Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos procesados

(Ecuador).
e Instructivos de Limpieza y Desinfeccion
7. FORMATOS
Formatos:

e Plan de Limpieza y Desinfeccion

e Registro de Limpieza y Desinfeccion

e Verificacion de Limpieza y Desinfeccion

e Control de Limpieza de Bafios
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1. OBJETIVO
Asegurar que las actividades de limpieza y desinfeccion en las &reas y equipos vinculados a la
preparacion de alimentos garanticen la Sanitizacion de los equipos, utensilios, superficies

utilizadas y que estan en contacto con los alimentos.

2. ALCANCE
Este procedimiento aplica a las instalaciones, equipos y utensilios en cada una de las areas que

estén en contacto directo con el producto.

3. RESPONSABLES
e El jefe de produccién o su delegado son los responsables de verificar el cumplimiento de
este procedimiento.

e Operarios son los responsables de cumplir con este procedimiento.

4. DEFINICIONES
a.  Contaminacidn: Presencia de microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias extrafias
de origen mineral, organico o biolédgico, y/o sustancias toxicas en cantidades superiores
a las permitidas por las normas vigentes, 0 que se presuman nocivas para la salud.

b. Limpieza: tiene como finalidad remover los residuos de alimentos y suciedades que
puedan ser fuente de contaminacion. Los métodos de limpieza y los materiales adecuados
dependen de la naturaleza del alimento. Puede necesitarse una desinfeccion después de la
limpieza.

c. Desinfeccion: Es el tratamiento fisico, quimico o biologico, aplicado a las superficies
limpias en contacto con el alimento con el fin de eliminar los microorganismos
indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e inocuidad del
alimento.

d. Saneamiento: Conjunto de técnicas y elementos destinados a fomentar las condiciones
higiénicas en un edificio, de una comunidad, etc. La inclusion en la definicién de la palabra
higiénica, exige requisitos superiores a los que habitualmente corresponden a la

desinfeccion.
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5. DESARROLLO

FRIGORIFICOS

FRECUENCIA: SEMANAL

e Pasar los productos a un solo frigorifico, con su debido cuidado para evitar
contaminacion cruzada.

e Desconectar los frigorificos.

e Limpiar los frigorificos por dentro y fuera con un pafio himedo.

e Desinfectar con solucion de acido per acético (92 ppm).

e Aplicar con un atomizador y dejar secar al ambiente.

e Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion”

BALANZAS

FRECUENCIA: DIARIA (antes y después de recibir producto)

e Rociar con agua la balanza.

e Aplicar lava vajillas con esponjas o cepillos

e Restregar con pafio vileda.

e Enjuagar con abundante agua.

e Secar con un limpion.

e Desinfectar con una solucion de acido per acético (92ppm).

e Aplicar con un atomizador y dejar secar al ambiente.

e Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion”
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MOLINO

FRECUENCIA: DIARIA (ANTES Y DEPSUES DE RECIBIR PRODUCTO)

e Remover residuos sélidos de los rodillos.

e Humedecer un pafio y limpiar el exterior del equipo hasta remover la suciedad, no
olvidar la limpieza del cable y pistola.

e Desinfectar con una solucion de acido per acético (92ppm).

e Aplicar con un atomizador y dejar secar al ambiente.

e Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion”

OLLA DE MACERACION

FRECUENCIA: DIARIA

e Remover residuos sélidos y remojar la olla

e Preparar una solucién con agua caliente de BETELCHLOR 65 (2-5% en 20 litros de
agua a presion).

e Dejar actuar (15 minutos)

e Enjuagar con abundante agua.

e Preparar una solucion de Acido per acético (92ppm para 1 litro de agua) 0 (2ml por
cada litro de agua)

e Aplicar la solucion de acido per acético con un atomizador

e Dejar secar al ambiente.

e Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion”
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OLLA DE COCCION Y RECIPIENTES

FRECUENCIA: DIARIA

Remover residuos sélidos y remojar la olla

Preparar una solucion con agua caliente de BETELCHLOR 65 (2-5% en 20 litros de
agua a presion).

Dejar actuar (15 minutos)

Enjuagar con abundante agua.

Preparar una solucion de Acido per acético (92ppm para 1 litro de agua) 0 (2ml por
cada litro de agua)

Aplicar la solucién de &cido per acético con un atomizador

Dejar secar al ambiente.

Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion”

ENFRIADORES DE PLACA

FRECUENCIA: DIARIA

Limpiar los restos de producto acumulado aplicando agua a presion.

Preparar una solucién con agua caliente de BETELCHLOR 65 (2-5% en 20 litros de
agua a presion).

Dejar actuar (15 minutos)

Restregar con cepillos.

Enjuagar con abundante agua a presion.

Preparar una solucion de Acido per acético (92ppm para 1 litro de agua) 0 (2ml por
cada litro de agua)

Aplicar la solucion de &cido per acético con un atomizador

Dejar secar al ambiente.

Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion”
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FERMENTADORES

FRECUENCIA: DIARIA

e Abrir las llaves del fermentador y desalojar los residuos de levadura.

e Remojar con abundante agua para remover levaduras incrustadas.

e Prepara una solucion de CAUSTIC CLEAN (1,5ml por cada litro de agua a 55°C)

e Con la ayuda del sistema CIP realizar un enjuague interno con recirculado.

e Enjaguar con abundante agua utilizando el mismo sistema CIP conectado.

e Apartar las llaves y triclanes y lavarlas independientemente con cepillos y abundante
agua.

e Preparar una solucion de Acido per acético (92ppm para 1 litro de agua) 0 (2ml por
cada litro de agua) y realizar un enjuague interno con ayuda del sistema CIP
(Recirculado)

e Sellar las entradas del fermentador con papel Aluminio previamente desinfectado con
alcohol potable 96%

e Desinfectar la parte exterior con la misma solucion de alcohol potable 96%.

e Anotar en el “Registro de Limpieza y desinfeccion”.
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BOMBA DE RECIRCULADO

FRECUENCIA: DIARIA

e Limpiar los restos de producto acumulado aplicando agua a presion.

e Preparar una solucion con agua caliente BETELCHLOR 65 (2-5% en 20 litros de
agua a presion).

e Dejar actuar (15 minutos)

e Restregar con cepillos.
Enjuagar con abundante agua a presion.

e Preparar una solucion de Acido per acético (92ppm para 1 litro de agua) 0 (2ml
por cada litro de agua)

e Aplicar la solucion de &cido per acético con un atomizador

e Dejar secar al ambiente.

e Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion”.

POLEA

FRECUENCIA: DIARIA

e Rociar con agua la balanza.

e Aplicar lava-vajillas con la ayuda de esponjas o cepillos.

e Restregar con pafio vileda.

e Enjuagar con abundante agua.

e Secar con un limpion.

e Desinfectar con una solucion de acido per acético (92ppm).
e Aplicar con un atomizador y dejar secar al ambiente.

e Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion”
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MANGUERAS (MANGUERAS DE ENVASADO), LLAVES DE TRASPASO,
DISPENSADORES, PISTOLAY LLAVES DE EMBOTELLADO

FRECUENCIA: DIARIA

e Limpiar los restos de producto acumulado aplicando agua a presion.

e Preparar una solucion con agua caliente de BETELCHLOR 65 (2-5% en 20 litros de
agua a presion).

e Dejar actuar (15 minutos)

e Restregar con cepillos.
Enjuagar con abundante agua a presion.

e Preparar una solucion de Acido per acético (92ppm para 1 litro de agua) 0 (2ml por
cada litro de agua)

e Aplicar la solucién de acido per acético con un atomizador

o Dejar secar al ambiente.

e Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion” (CODIGO).
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BARRILES DE ENVASADO (CORNELIUS, TIPO AY TIPO D)

FRECUENCIA: DIARIA

Limpiar los restos de producto acumulado aplicando agua a presion.

Desarmar vias y llaves de los barriles

Preparar una solucion con agua caliente de BETELCHLOR 65 (2-5% en 20 litros de
agua a presion).

Dejar actuar (15 minutos)

Restregar con cepillos.

Enjuagar con abundante agua a presion.

Preparar una solucion de Acido per acético (92ppm para 1 litro de agua) 0 (2ml por cada
litro de agua).

Aplicar la solucion de &cido per acético con la ayuda del sistema CIP

Sellar a presion con CO2 evacuando el exceso de solucion de acido per acético.
Almacenar en el cuarto frio.

Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion” (CODIGO).

BASUREROS

FRECUENCIA: SEMANAL

Enjuagar con agua.

Aplicar lava-vajillas con la ayuda de esponjas o cepillos.
Frotar con pafio vileda.

Desinfectar con una solucion de &cido per acético (92ppm).
Aplicar con un atomizador y dejar secar al ambiente.
Desinfectar el bote con la solucién de &cido per acético.

Enjuagar con agua.

Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion” (CODIGO).
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P1SO, PAREDES O TECHOS DE BALDOSA

a)

AREA DE FRIGORIFICOS Y FERMENTADORES (CUARTO DE

FERMENTACION)

FRECUENCIA: DIARIA

Barrer con ayuda de una escoba la basura gruesa del piso.

Recoger la basura y colocar en el recipiente destinado para este fin.

Limpiar telas de arafia y basura con un escobillén en paredes y techo.

Aplicar lava-vajillas sin diluir en piso, paredes y techo.

Frotar con pafio vileda y/o escoba de cerda plastica destinada para este fin.

Enjuagar con abundante agua.

Preparar una solucién de cloro liquido (Clorin 13%) en una concentracion de 50 ppm (1
ml de cloro / litro de agua).

En paredes y puertas utilizar un pafio o limpion humedecido en la solucién de cloro,
dejar actuar por dos o tres minutos.

Enjuagar con abundante agua para evitar corrosion.

Aplicar en el piso la solucién de cloro y dejar actuar por dos o tres minutos.

Enjuagar con abundante agua.

Secar al ambiente.

Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion” (c6digo).

b) AREA EN GENERAL DE BODEGAS

FRECUENCIA: DIARIA

Barrer con ayuda de una escoba la basura gruesa del piso.

Recoger la basura y colocar en el recipiente destinado para este fin.
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FRECUENCIA: MENSUAL

e Barrer con ayuda de una escoba la basura gruesa del piso.

e Recoger la basura y colocar en el recipiente destinado para este fin.

e Limpiar telas de arafia y basura con un escobillon en paredes y techo.

e Aplicar lava-vajillas sin diluir en piso, paredes y techo.

e Frotar con pafio vileda y/o escoba de cerda plastica destinada para este fin.

e Enjuagar con abundante agua.

e Preparar una solucién de cloro liquido (Clorin 13) en una concentracion de 50 ppm (1
ml de cloro / litro de agua).

e En paredes y puertas utilizar un pafio o limpién humedecido en la solucién de cloro,
dejar actuar por dos o tres minutos.

e Enjuagar con abundante agua para evitar corrosion.

e Aplicar en el piso la solucion de cloro y dejar actuar por dos o tres minutos.

e Enjuagar con abundante agua.

e Secar al ambiente.

e Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion” (CODIGO).

TECHOS Y LUMINARIAS

FRECUENCIA: SEMESTRAL

e Bajar telas de arafia con ayuda de un escobillon.

e Barrer todo el polvo y suciedad cumulados en los techos.

e Desarmar las luminarias y limpiar el polvo acumulado.

e Barrer el piso con escobas eliminando los restos de la limpieza de los techos y

luminarias.
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e Preparar una solucién de cloro liquido (Clorin 13) en una concentracion de 50 ppm
(1 ml de cloro / litro de agua).

e Trapear los pisos con la solucion de cloro.

e Anotar en el “Registro de Limpieza y Desinfeccion” (CODIGO).

BANOS Y LAVADEROS

FRECUENCIA: DIARIA

e Barrer con ayuda de una escoba la basura gruesa del piso.

e Recoger la basura y colocar en el recipiente destinado para este fin.

e Limpiar telas de arafia y basura con un escobillon en paredes y techo.

e Aplicar lava-vajillas sin diluir en piso, paredes y techo.

e Frotar con pafo vileda y/o escoba de cerda plastica destinada para este fin

e Enjuagar con abundante agua.

e Preparar una solucion de cloro liquido (CLOORIN 13) en una concentracién de 50
ppm (1 ml de cloro / litro de agua).

e En paredes y puertas utilizar un pafio o limpion humedecido en la solucién de cloro,
dejar actuar por dos o tres minutos.

e Enjuagar con abundante agua para evitar corrosion.

e Aplicar en el piso la solucion de cloro y dejar actuar por dos o tres minutos.

e Enjuagar con abundante agua.

e Secar al ambiente.

e Anotar en el “Registro de Control de Limpieza de Bafios” (CODIGO).
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6. REFERENCIAS

e Directiva Europea 852/2004/EEC relativa a la higiene de los productos alimenticios
(Unidn Europea).

e Reglamento de Buenas Précticas de Manufactura para alimentos procesados
(Ecuador).

7. ANEXOS Y FORMATOS

Formatos:

Registro de Limpieza y Desinfeccion
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FEMPEI Plan de Limpieza y Desinfeccion TB*PN-LD_001
N/ VERSION: O [ Pégina 1 de 1
ELABORADO POR: APROBADO POR:
FECHA DE ELABORACTON: FECHA DE APROBACION:
STTIO:
E TIPD DE LIMPIEZA . . .
AREA EQUIPDS Frecuencia | Materiales = — — Producto | Concentracion | Instructive | Registro
umeda Desinfeccion
BALANZAS DLARIA Folics X Perachem 5-18 alp
Z okt . ~
a PISOS Y DRENAJES SEMANAL Escobas X BETELCHLOR 65 2-5%
: PUERTAS ¥ PAREDES SEMANAL w x x Perachem 5-18 92ppm
g |paLLers SEMANAL w x X Perachem 5-15 a2ppm
Cegilics
BETELCHLOR &5 5%
UNTENSILIOS DIARIA Pafs X X
a . Perachem 5-20 42ppm
Paf
DILARIA ot X Perachem 5-18 a2ppm
Esponas
BETELCHLOR &5 5%
DIARIA Cepilics X X
- Perachem 5-18 a2ppm
Cegilics BETELCHLOR E5 2-5%
DIARIA —r X X Perachem 519 a2ppm
Aozt
DIARIA Padis X X Perachem 5-15 a2ppm
Pafs
DILARTA et x X Purachem 5-18 a2ppm
Esponas
BETELCHLOR &5 5%
OLLA DE MACERACION DIARIA Cepilics X X
- Perachem 5-19 92pp
Esponas
OLLA DE COCCION DIARIA Cenilices X X m‘:““::zf 921'?5‘
Sestesna CTP Pasachgm pm
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AREA EQUIPDS Frecuancia Materiales — — Producto | Concentracion | Instructivo | Registro
Q Humeada Desinfeccion
ENFRIADDRES DE Cegpilices SETELCHLOR E5 5%
PLACA DIARIA Segterna CIP X Perachem 5-21 9Zppm
Paf
E-:jllm SETELCHLOR 65 2-5%
FERMENTADDRES DLARIA Eoerbilas X Perachem 5-22 92ppm
Chtesna CIP S-Lrem 200 1.20me [ it HBOD
5 BOMBA DE DIARIA Cenilices X SETELCHLOR BS 5%
RECIRCULADC Segterna (TP Perachem 5-23 Q2ppm
g Pafkas SETELCHLOR 65 5%
% POLEA DLARIA Amtandor X Perachem 5-24 Ippm
Pafks SETELCHLOR 65 5%
FRIGORIFICO g
SEMANAL Abomizador Perachem 5-25 92ppm
Cegilics
MANGUERAS ¥ LLAVES DIARIA S X SETELCHLOR BS 5%
“lﬂ.m | ¥ >
e Sigterna CTP Perachem 5-26 A2ppm
Cilices
DISPENSADORES SEMANAL Pafs X CHIELUALR 153 %
Perachem 527 2pEn
Segterna CIP
1 2-5%
PISOS ¥ DRENAJES GLARIA Escobias X SETELCHLOR £
A
LAVADEROS DLARIA Esoonjas X e et
Abpmizador o <
PR SETELCHLOR 65 2-5%
-
PAREDES SEMARNAL [ x Perachem 5-30 9Ippm
Esporjas BETELCHLOR B5 2-5%
CORNELIUS DLARLA Cenilics X Perachem 5-22 Sippm
Siterna (TP S-Chem 300 1200 J It HZO
Esporjas BETELCHLOR E5 5%
BARRIL TIPO & DLARLA Cenilics X Perachem 5-22 S2ppm
Serterna (TP S5-Chem 200 1.2em” J Ik H2O
Eqporjas BETELCHLOR B5 2-5%
BARRIL TIFD D DLARIA Cepilices X Perachem 5-22 QIppim
Skterna CIP S-{Them 300 1.2om” § it H2OD
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AREA EQUIPOS Frecuencia | Materiales T = = Producto | Concentracion | Instructive | Registro
umeda Desinfeccion
= BETELCHLOR 65 2-5%
5 BOTELLAS 330cc DLARIA Cegilics X X Perachem 5-22 92ppm
- Corin 13% 130
&
Espoias SETELCHLOR 5 5%
RECIPIENTES DLARIA Ceqilics X X Perachem 5-22 92ppm
Ssterna CIF S-Chem 255 120" [ It HBO
ISTO SETELCHLOR 65 2500
" El:v'f u‘"‘;ﬂ oe CYLARLLA - EE"""'EP X X Perachem 5-22 Sippm
R =leme S-Chem 300 1.3em | It H2O
ERAS SETELCHLOR 65 5%
"!IIE':IG'H'U ﬂnE DIARIA - Eﬂ"“‘ﬂj X X Perachem 5-22 A2ppm
ASAD SEena S-Chem 300 1.20m § it H2O
PISOS ¥ DRENAJES SEMANAL Escobas X X BETELCHLOR. 65 2-5%
_ Pafhas SETELCHLOR 65 ;
-
E PAREDES SEMANAL Atandicr L X Perachem 5-30 A2ppm
wn
o
li b E A .
=" E CORTINAS SEMANAL Cepifics X X e 92,5"'_ .
4 lgrizacor - i
>
LAVAMANOS Y E:,mdwh
SERVICIOS SEMANAL Ewostes X X Clorin 13% 130ppm
HIGIENIOOS P
Dafios SETELCHLOR 5 5%
TECHOS SEMANAL & tomizador X X Perachem 5-30 azppm
= Espomias BETELCHLOR &5 2-
| = =] ¥ -]
< A ERD SEMANAT. o
™~ BASURERDS Atomizadro X X Clorin 13% 1300pm
|
W T Ezcobas
i‘..: a.: BODEGA SEMANAL A toamizad X Perachem 5-30 02 ppei
Atomizador BETELCHLOR. &5 2-5%
SEMAMAL =
R Pafios X X Clorin 13% 130ppm
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1. OBJETIVO
Aplicar lineamientos en el manejo de los distintos productos quimicos en cada una de las areas

de produccion para prevenir las enfermedades alimenticias debido a contaminacion quimica.

2. ALCANCE
Este procedimiento aplica a los productos quimicos destinados para la preparacién o
manipulacion de materias primas, procesos y productos terminados o a la limpieza de las

diferentes areas de trabajo.

3. RESPONSABLES
e Tempel cerveceria, Responsables de Bodega, Supervisores son los responsables de verificar
el cumplimiento de este procedimiento.
e Personal de la empresa (operarios, jefe de produccion) son los responsables de cumplir con
este procedimiento.
4. DEFINICIONES
Aditivos: Los aditivos alimentarios son sustancias que se afiaden a los alimentos para mantener
0 mejorar su inocuidad, su frescura, su sabor, su textura o su aspecto.
Contaminacién: Presencia de microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias extrafias de
origen mineral, organico o bioldgico, y/o sustancias toxicas en cantidades superiores a las
permitidas por las normas vigentes, o que se presuman nocivas para la salud.
MSDS: Material Safety Data Sheet (Hoja de Datos de Seguridad de Materiales).
Producto Quimico: Un producto quimico, es un conjunto de compuestos quimicos (aungue en
ocasiones sea uno solo) destinado a cumplir una funcion. Generalmente el que cumple la
funcién principal es un solo componente, Ilamado componente activo. Los compuestos
restantes o excipientes, son para llevar a las condiciones éptimas al componente activo
(concentracion, pH, densidad, viscosidad, etc.), darle mejor aspecto y aroma, cargas (para

abaratar costos), etc.).
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DESARROLLO
Lineamientos para el manejo de quimicos
El GERENTE DE PRODUCCION define el nivel de compatibilidad de los quimicos aprobados

y designa los sitios de almacenamiento.

En cada sitio de almacenamiento de quimicos, el responsable asignado mantiene el “Listado de
Quimicos”, las Hojas de Datos de Seguridad de Materiales (MSDS por sus siglas en inglés) de

cada quimico utilizado en el sitio y un inventario de quimicos.

Los quimicos y aditivos deben encontrarse identificados (inclusive con el nombre comdn de la
sustancia si es requerido) y su almacenamiento y manipulacion se realiza de acuerdo a la Hoja

de Datos de Seguridad de Materiales.

NOTA: Detergentes, desinfectantes o cualquier producto de limpieza deben
almacenarse en un area asignada, segura, bajo llave y lo mas lejos posible del

contacto con alimentos.
El personal debe:

e  Leer laetiqueta completa del recipiente.

e  Tener acceso a las hojas de datos de seguridad de materiales.

e Informar sobre derrames o fugas.

e  Conocer que actuar en un caso de emergencia.

e  Usar equipos de proteccion (cuando los necesite).

e  Sequir las instrucciones del FABRICANTE para su manipulacion y uso.

e  Seguir las instrucciones del FABRICANTE en caso de una emergencia.

e  Seguir las instrucciones del FABRICANTE para su almacenamiento después
de usar un aditivo o producto quimico.

e  No utilizar recipientes de quimicos para almacenar alimentos o agua.

e  Etiquetar los recipientes (como dispensadores o atomizadores) cuando
reenvase productos.

e No permitir medicinas o farmacos en las areas de manipulacion o preparacion

de alimentos.
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e  Eliminar cualquier alimento que haya sido contaminado con productos

quimicos.

5. ANEXOS Y FORMATOS

o [/stado de Quimicos
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LISTADO DE QUIMICOS Y ADITIVOS

TB*LT-MQ_o001

VERSION: 0

Pagina 1 de 1

Elaborado por:

Sitio o Area:

| Fecha de actualizacion:

No.

Nombre del quimico

Codigo

Utilizacion .
Sitio de

Actividad

. .. almacenamiento
Limpieza Produccion

Condiciones de
almacenamiento

Comentarios

PERACHEM 5-18

TB-FQ_001

X BODEGA

temperaturas menores
a 35 C en un ambiente fresco, libre
de accion de los rayos solares.

CAUTIC CLEANER

TB-PQ_002

X BODEGA

temperaturas menores
a 30 °C, mantener &l envase bie
cerrado depues de su uso, lejos de
la humedad, luz v calor.

ALCOHOL POTABLE

TB-PQ_003

X BODEGA

temperaturas menores
a 30 °C, mantener &l envase bie
cerrado depues de su uso, lejos de
la humedad, luz v calor.

BETELCHLOR 65

TB-PQ_005

X BODEGA

Debe ser Imacenado en sus
envases de origen, cerrados y
protegidos de la liz sola a

CLORIN 13%

TB-PQ_006

X BODEGA

temperarura ambiente.
TEMpeEratiras menores

a 25 C en un ambiente fresco, libre
de accion de los rayos solares,
envase bie cermado depues de su
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No.

Nombre del quimico

Cadigo

Utilizacion

Actividad

Limpieza

Produccion

Sitio de
almacenamiento

Condiciones de
almacenamiento

Comentarios

.

JABON YODADD 18 - 12

TB-PQ_007

BODEGA

Almacenar en un lugar fresco y
seco, sin exposicion a la luz y

humedad.

LAVAVAJILLAS

TE-P[)_008

BODEGA

Almacenar en un lugar fresco v
58Co, 5in exposicion a la luz solar

ALCOHOL GEL
PARA MANDS

TE-PQ_009

BODEGA

Almacenar en un lugar fresco y
seco, sin exposicion a la luz y

humedad.

LEVADURA SECA TIPO ALE
Safale US-05

TE-PQ_010

REFRIGERACION

Conservar en lugar fresco (< 10 °C
{ 50 ®F})
y ambiente seco. Los sachets
abiertas deben ser sellados y
almacenados a4 %C (38 %F )y
utilizados dentro de los 7 dias
siguientes a la apertura.

10

LUPULO WILLAMETTE

TB-PG 011

REFRIGERACION

Conservar en lugar fresco (< 10 °C
[ 50 ®F) y ambiente seco. Los
sachets abiertos deben ser sellados
y almacenados a 4 oC (39 OF)

i1

LUPULD NUGGETS

TB-PQ 012

REFRIGERACION

Conservar en lugar fresco (< 10 °C
[ 50 ®F) y ambiente seco. Los
sachets abiertos deben ser sellados
y almacenados a 4 °C (39 oF)

12

DELTAFLOC BF 145

TB-PQ 013

BODEGA

Almacenar &l producta en
un lugar fresco y seco, lejos de la
luz del sal y de la humedad.

13

BIOCOL P

TB-PGQ 014

BODEGA

Almacenar el producte en
un lugar fresco y seco, lejos de la
luz del sal y de la humedad.
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1. OBJETIVO
Aplicar lineamientos para erradicar y mantener las plagas controladas imposibilitando el acceso
de las mismas a las instalaciones y de esta manera garantizar la inocuidad en cada una de las

areas de produccion.

2. ALCANCE
Este procedimiento aplica a las instalaciones internas y externas de Tempel Cerveceria las
cuales se consideren susceptibles a la presencia de plagas.

3. RESPONSABLES

e EI gerente de produccion y el jefe de produccion son los responsables de verificar el
cumplimiento de este procedimiento.
e Personal de la empresa son los responsables de cumplir con este procedimiento siguiendo
los lineamientos establecidos en el mismo.
4. DEFINICIONES

Contaminacién: Presencia de microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias extrafias de
origen mineral, orgéanico o bioldgico, y/o sustancias toxicas en cantidades superiores a las
permitidas por las normas vigentes, o que se presuman nocivas para la salud.

Infestacion: Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o deteriorar los
alimentos y/o materias primas.

Inocuidad: implica que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparan y/o

consumen de acuerdo con el uso previsto
MSDS: Material Safety Data Sheet (Hoja de Datos de Seguridad de Materiales)

Plagas: Insectos, roedores, pajaros y otras especies menores capaces de contaminar directa o

indirectamente los alimentos.
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5. DESARROLLO
Programa de control de plagas
El gerente de produccion define la contratacion de un proveedor de servicio de control de plagas

con certificacion vigente que garantice su funcionamiento.

NOTA 1: En funcidn de la evaluacion inicial que realice el proveedor, se establecen

las frecuencias y controles para plagas, de manera contractual.

El Gerente de produccion o su delegado realizan la coordinacion, seguimiento y recepcion de
informes del proveedor de servicio de control de plagas. Adicionalmente solicita los soportes
del plan de control establecido (incluyendo planos de ubicacion de trampas y MSDS de los

productos utilizados para el control).

NOTA: Los productos utilizados para el control de plagas no deben ser almacenados
en las instalaciones de la empresa sino manejados directamente por la empresa

proveedora del servicio.

Lineamientos de control

El personal debe:

e  Mantener el orden y limpieza dentro y fuera de las instalaciones para prevenir la
infestacion de plagas.

e  Tener acceso y conocer las Hojas de Datos de Seguridad de Materiales (MSDS por
sus siglas en inglés) de los quimicos utilizados para el control de plagas.

e  Ser capacitado para el adecuado manejo e inspeccién de cada una de las estaciones.

e  Cumplir las disposiciones sobre manejo de desechos.

e No mover ni manipular las estaciones o dispositivos de control de plagas sin una
autorizacion del proveedor de servicio o del Gerente de produccion.

e Informar a su Jefe Directo sobre la presencia de plagas o anomalias en dispositivos
de control de plagas o en infraestructura que podrian permitir la entrada de plagas.

El personal designado por el gerente de produccion debe:

e Realizar un control interno de las estaciones de control de plagas segun los
lineamientos entregados por el proveedor de servicio de control de plagas tanto en

zonas externas como internas. Este seguimiento se registra en la “Inspeccion de
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Estaciones de Control de Plagas”.

e  Reportar cualquier anomalia en las estaciones o presencia de plagas al Supervisor de

sitio.

6. REFERENCIAS

e Noaplica

7. ANEXOS Y FORMATOS

Anexos:
Diagramacion de estaciones de control de plagas
Formatos:

e Inspeccion de Estaciones de Control de Plagas
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1. OBJETIVO
Establecer las acciones necesarias de manejo de desperdicios y desechos para garantizar que no
se generen focos de contaminacion provocados por los mismos, lo que afectaria la obtencion

de alimentos seguros.

Establecer los lineamientos para el manejo adecuado de los desechos generados en el proceso

productivo.

2. ALCANCE
Este procedimiento es de aplicacion en las fases de elaboracidn y areas de trabajo de la empresa,

abarcando desde la recoleccion hasta la evacuacion de desechos.

3. RESPONSABLES
e Todo el personal es responsable de verificar el cumplimiento de este procedimiento.
e El personal de la empresa son los que deben cumplir con este procedimiento.

4. DEFINICIONES

e Desechos: Cualquier objeto, material, sustancia o elemento sélido o semisélido
resultante del consumo o uso de un bien tanto en actividades domésticas como en
industrias, comerciales, institucionales o de servicios que por sus caracteristicas y
mediante fundamento técnico, no puede ser aprovechado, reutilizado o reincorporado
en un proceso productivo no tienen valor comercial y requiere tratamiento o disposicion
final adecuada.

e Desechos generales o comunes: Son aquellos que no representan un riesgo adicional
para la salud humana y el ambiente, y que no requieren de un manejo especial. Tiene el
mismo grado de contaminacion que los desechos domiciliarios (los que por su
naturaleza, composicion, cantidad y volumen son generados en actividades realizadas
en viviendas o en cualquier establecimiento asimilable a éstas). Ejemplo: papel, carton,

plastico, restos provenientes de la preparacion de alimentos, etc.
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e Desechos infecciosos: Son aquellos que contienen gérmenes patdgenos y, por tanto son
peligrosos para la salud humana. Incluyen: desechos de laboratorio, anatomo-
patoldgicos, sangre, etc.

e Desechos peligrosos: Son aquellos desechos sélidos, pastosos, liquidos 0 gaseosos
resultantes de un proceso de produccion, transformacion, reciclaje, utilizacion o
consumo Yy que contengan algun compuesto que tenga caracteristicas reactivas,
inflamables, corrosivas, infecciosas, o toxicas, que represente un riesgo para la salud
humana, los recursos naturales y el ambiente de acuerdo a las disposiciones legales
vigentes.

e Estacidn con recipientes de colores: zona fisica en la que se encuentran los recipientes
de colores para depdsitos de residuos previamente separados en la fuente.

e Reciclaje: operacién de separar, clasificar a los residuos solidos para reutilizarlos. El
termino reciclaje se utiliza cuando los residuos solidos clasificados sufren una

transformacion para luego volver a utilizarse

5. DESARROLLO
La clasificacion general o especifica va de acuerdo al tipo de manejo de residuos:

Clasificacion de desechos
El manejo de los desechos debe evitar cualquier tipo de contaminacion, por lo cual:

e Los desechos deben clasificarse de acuerdo a su origen en organicos e
inorganicos.

e Los recipientes deben permanecer tapados y con una bolsa plastica en su interior
con el fin evitar suciedad en su superficie. Estos recipientes no deben poseer
bordes filosos y deben contar con manijas para la manipulacion e identificados
segun el tipo de desecho que contiene.

e Los desechos deben ser removidos frecuentemente de las areas de preparacion
de alimentos. El personal de limpieza y desinfeccion asigna los responsables

para la coordinacién y frecuencia de recoleccion de desechos en cada sitio.

132




PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE SANITIZACION
MANEJO DE DESECHOS

TB*PO-MD_008

VERSION: 0 PAGINA

TIPO DE RESDUO COLOR DE RECIPIENTE | DESCRIPCION DEL RESIDUO A DISPONER
: Todo material susceptible a ser reciclado, reutilizado.
Reciclables Azul o )
(vidrio, plastico, papel, cartdn, enire otros).
No reciclables, no MNegro . Tode residuo no reciclable.
peligrosos.
Origen Bioldgico, restos de comida, cascaras de fruta,
Orgénicos Verde . verduras, hojas, pasto, entre otros. Susceptible de ser
aprovechado.
Roi . Residuos con una o varias caracteristicas citadas en el
Peligrosos alo cédigo CRETLE
. Residuos no peligroscs con caracteristicas de volumen,
. Anaranjade ) . ; R
Especiales cantidad y peso gue ameritan un manejo especial.

Fuente: Norma Técnica Ecuatoriana INEN 2841

De manera general, los tipos de residuos generados por la actividad de la empresa son:

Tipo Descripcion y manejo especifico

Papel de impresos, fotocopias, cartdn,
revistas, periodicos: deben estar secos,

limpios, libres de grapas, cintas o etiquetas.

Papel y Cartén
No incluya: papel sucio, con grasa, papel

carbén, celofan, papel higiénico o

servilletas de papel.

Plasticos Botellas y envases de plasticos. Deben estar
vacios.
Vidrio Botellas y frascos. No incluya: vidrios de

ventanas, carros o espejos.

Residuos Orgéanicos Especialmente vinculados a la actividad de

preparacion de alimentos.

Elaborado por: Chisaguano y Jacome 2018
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Disposicion de desechos

El personal de Limpieza y desinfeccion define y coordina la disposicion de los desechos de

acuerdo a su clasificacion.

NOTA: Para las actividades de preparacion de alimentos se establece los siguientes

lineamientos:
Area Cocina Bodega Oficinas Exteriores
Frecuencia ~minima de |2 veces al |4 veces al ] ]
. ] ] 1vezal dia | 1 vez al dia
recoleccion de desechos dia dia
Responsable de recoleccion | Servicios Servicios Servicios
_ Bodegueros ) )
de desechos Varios Varios Varios

El personal designado por el Jefe de Limpieza y Desinfeccion, en funcion del tipo de desecho

y considerando los requisitos establecidos por cliente o responsable de sitio (donde aplique)

realiza la disposicidn transitoria o final de los desechos.

Sitios de almacenamiento temporal

Si por motivos operativos, la empresa requiere establecer sitios de almacenamiento temporal

de desechos, se debe considerar:

Sefializacion de seguridad y medio ambiente.

Sefializacion de segregacion de desechos por tipo.

Cubiertas que mantengan los desechos o contenedores protegidos de la lluvia
y sobre plataformas de facil limpieza que los mantengan alejados del suelo.
Condiciones que prevengan la proliferacion de vectores o el
desparramamiento de desechos.

Mantenimiento de ventilacion adecuada para evitar la acumulacion de olores
y procesos de degradacion no deseados.

lluminacion adecuada.
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6. REFERENCIAS

Norma Técnica Ecuatoriana INEN 2841

Gestion ambiental. Estandarizacion de colores para recipientes de deposito y almacenamiento

temporal de residuos solidos.

7. ANEXOSY FORMATOS

Formatos:

e Control de Desechos

SENALETICAS DE DESECHOS

Desechos téxicos

ol

{ VENENO
.6/
14
EXPLOSIVOS EXPLOSIVOS
Desechos de reactivos 1 1

/ \
{comsureney ¢ PEROXIDO
< 7

\\5.1/,

“ORGANICO "N
N ’
\52/
N

Desechos corrosivos

Desechos inflamables

Elaborado por: Chisaguano y Jacome 2018
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ALMACENAJE TEMPORAL Y RETIRO DE RESIDUOS PELIGROSOS
o o ) Cantidad |Fecha |N° de|Firma del
Identificacion |N°  de|Fecha de inicio de|Fecha de cierre| o
) ) final de solicitud | responsable
del residuo envase |almacenaje del contenedor _ ] )
(I/kg) retiro de retiro |de retiro
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ELABORADD POR: | AND:
FECHA DE ACTUALTZACTON: | MES:
Cantidad (m3 . . . . .
Fechade | 11p0 pe pESECHD 6 Kg o Observaciones Sitio de Origen Periodo de Disposicion Disposicién Final | Fecha disposicidn
control unidades) genaracion transitoria final
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1. OBJETIVO
Establecer un control de mantenimiento del equipo e instalaciones planificado y ejecutando de

acuerdo a la ficha que se ha puesto.

Determinar el mantenimiento preventivo y correctivo de las instalaciones, equipos y servicios

de alimentacion.

2. ALCANCE
Este procedimiento aplica a las instalaciones de produccién

3. RESPONSABLES
e EIl Jefe de produccién es el encargado de verificar el cumplimiento de este
procedimiento.

e Personal Operativo son los que deben cumplir con este procedimiento.

4. DEFINICIONES
Mantenimiento preventivo: Operaciones planificadas para evitar el deterioro o mal

funcionamiento de los equipos e instalaciones.

Mantenimiento correctivo: Se denomina aquel que se realiza con la finalidad de reparar fallos

o0 defectos que se presenten en equipos y maquinarias.

Mantenimiento predictivo: Permite conocer e informar permanentemente del estado y
operatividad de las instalaciones mediante el conocimiento de los valores de determinadas

variables, representativas de tal estado y operatividad.

Mantenimiento cero horas: Es el conjunto de tareas cuyo objetivo es revisar los equipos a

intervalos programados bien antes de que aparezca algun fallo

Calibracion: Conjunto de operaciones que establecen en condiciones especificas la relacion
entre los valores indicados por un instrumento de medicion y los valores correspondientes de

una magnitud verificados por un patron de referencia.

Mantencion: Conjunto de acciones preventivas y pruebas necesarias que se deben realizar,

para garantizar el correcto funcionamiento de los instrumentos de control y medicion.
139



PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO Y
CALIBRACION DE EQUIPOS

VERS'ON TB*PO-MI_009 PAG'NA

Equipo de medicion: Instrumento de medicion, patrones de medicion, materiales de referencia,

accesorios e instrucciones que son necesarios para efectuar una medicion.

Ajuste: Operacion para ubicar un instrumento de medicion en un estado de funcionamiento

para uso.

Verificacion: Consiste en comparar el equipo de medicidn con un patron certificado. Se realiza
con mayor frecuencia que la calibracién y con un método rapido con el fin de comprobar y

afirmar que el instrumento de medicidn esta dentro de error maximo permitido.

5. DESARROLLO

Cronograma de verificacion

Toda estrategia disefiada para llevar a cabo verificaciones intermedias debera tener un cuenta
los costos involucrados por lo que es responsable deberad asegurarse que el minimo de los

valores obtenidos le otorgara verdadera confianza en los resultados.
Organizacion del mantenimiento

La organizacion del mantenimiento debe contar con el recurso humano necesario para satisfacer
eficientemente los requerimiento de dicho departamento, con lineas de mando y areas de

responsabilidad bien definidos.

Otro factor importante es dimensionar la variedad de tareas que comprende el area de

mantenimiento entre ellas estan:

Instalaciones de maquinaria

< - Mantenimiento general de la maquinaria
Area mecanica

Plomeria

Lubricacién

Localizacién de fallas

p _ Revisién y reparacion
Area eléctrica yrep

Motores eléctricos
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Intercomunicacion
Lineas eléctricas Cajas de conexion
Interruptores

Cajas de corte y fusibles, etc.

Reparacion de techos
Reparacion de paredes
Area de mantenimiento general Carpinteria
Albafileria

Pintura

Ventilacion

Limpieza

Elaborado por: Chisaguano y Jacome 2018
El jefe de produccion asigna los trabajadores defendiendo las prioridades:

e Trabajos de emergencia: aquellos que deben ejecutarse inmediatamente para prevenir
pérdidas de produccion, averia serias en la maquinaria y equipos o para corregir peligros
externos a la seguridad

e Trabajos urgentes: aquellos que durante la programacion normal deben terminarse lo
antes posibles

e Trabajos normales: se programan tomando en cuenta los requerimientos de produccion
y la disponibilidad de la fuerza de trabajo de mantenimiento.

Mantenimiento preventivo

Inspeccion periddica de la maquinaria, equipo e instalaciones de la planta, para descubrir
condiciones que conducen a paros imprevistos de produccién o desgaste perjudicial. Corregir

dichas condiciones aun cuando se encentre en una fase inicial.

e Tener un cronograma de actividades requeridas en un ciclo determinado de tiempo de
tal manera que facilite el mes el dia y el orden en que se debe ser ejecutado cada trabajo
y tarea.

e Determinar la utilizacion de recursos, comprendido repuestos y materiales de trabajo y

herramientas
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e Asignar las cargas de trabajo para cada uno del personal

Mantenimiento correctivo

Este tipo de mantenimiento es el mas usado, se para una maquina se moviliza el equipo de

mantenimiento para reparar el dafio.
Se debe seguir los siguientes pasos:

e Evaluar el dafio causado por la falla

e Analizar la o las cusas de la falla

e Corregir las causas de la falla

e Reparar, ajustar o cambiar piezas defectuosas
e Hacer pruebas y ajustes finales necesarios

Se necesita para el mantenimiento correctivo:

e Personal de mantenimiento capacitado
Influye la seleccion y capacitacion que se haya realizado, anudando a la experiencia adquirida

en laempresa, lo cual no necesariamente se mide en afio, sino que calidad de experiencia posee.

e Repuestos y materiales
La existencia de repuestos de uso mas frecuente es de suma importancia para una reparacion

rapida y efectiva.

e Herramienta

Calibracion

La calibracion de un instrumento involucra la comparacion de la lectura del instrumento que se
estd calibrando con la lectura generada por un instrumento de referencia (o0 patron), bajo

determinadas condiciones

Permite orientar el mantenimiento a levar algunos controles sobre el tiempo perdido por

interrupciones en el funcionamiento de la maquinaria.

Los equipos de medida se encargan de realizar mediciones sobre las variables involucradas en

los procesos industriales, a partir de ellos se observa y se controla el proceso.
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Dichas mediciones deben ser fiables seguras y de gran exactitud y en general permitir la

visualizacion continua del proceso.
Ajuste y Calibracion

En el mantenimiento preventivo es necesario ajustar y calibrar los equipos, ya sea esta una

calibracion o ajuste mecanico, eléctrico o electronico.

Para esto deberd tomarse en cuenta lo observado anteriormente en la inspeccion externa o
interna del equipo y de ser necesario poner en funcionamiento el equipo y realizar mediciones
de los parametros mas importantes de este modo que este sea acorde a normas técnicas
establecidas, especificaciones del fabricante, o cualquier otra referencia para detectar cualquier

falta de ajuste y calibracion.

7.1. Programa de mantenimiento

e Anualmente y en funcion de las revisiones del estado de instalaciones y equipos, el
Jefe de Produccion “Programa de Mantenimiento de Instalaciones y Equipos”

e El Gerente General realiza un seguimiento al cumplimiento del Programa, en donde
registran las actividades correspondientes.
NOTA 1: Para la ejecucidn de las actividades de mantenimiento dentro de las areas
de preparacion y manipulacién de alimentos, el personal que realice estas
actividades debe seguir los lineamientos establecidos en la “Procedimiento Higiene

Personal”.

7.2.  Reparaciones
e El personal debe informar a su Jefe Directo y éste al Responsable asignado cuando
se produzca un dafio en las instalaciones o equipos.
e El Responsable asignado evalla el dafio y coordina la reparacion cuando esta en sus
posibilidades. Si el dafio es mayor o necesita un servicio especializado, el
Responsable asignado pide autorizacion a Supervisor o Gerente de Produccion para

tomar las acciones necesarias.
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NOTA: Para la ejecucion de las actividades de mantenimiento dentro de las areas
de preparacién y manipulacion de alimentos, el personal que realice estas
actividades debe seguir los lineamientos establecidos en la “Procedimiento Higiene

Personal”.

e Realizada la reparacion, el Responsable asignado verifica su ejecucion.

8. REFERENCIAS
e Procedimiento Higiene Personal (QHSE-PR-05)
e Caja de herramientas de Gestion para MIPYMES(Nivel Empresario)
e Pontificia Universidad Javeriana (Bogota); Programa de calibracion de
equipos-Servicios de alimentacion.
e Calibracion de equipos de medida segun 1SO9000
9. ANEXOSY FORMATOS

ANexos:

e No aplica.

Formatos:

e Programa de Mantenimiento de Instalaciones y Equipos
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INFORMES DE TIMEPO PERDIDO DEBIDO A FALLAS

Maquinaria

Tiempo perdido debido

a la interrupcion

Causa de la

interrupcion

Accién tomada
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Lista de equipos y maquinas que estan bajo mantenimiento
REGISTRO DE
MANTENIMIENTO DE EQUIPOS Y
MANTENIMEINTO
MAQUINAS
N,
Fecha de aprobacion: Fecha de proxima evaluacion:
Equipos y Maquinarias bajo Mantenimiento
Maquina/Equipo Cadigo Correctivo Preventivo

APROBACION DEL LISTADO

FECHA: FIRMA:

ELABORADO POR: Chisaguano y Jacome 2018

GERENCIA:
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REGISTRO DE
HISTORIAL DE REVISIONES Y
MANTENIMEINTO
REPARACIONES
N
Magquina/Equipo Cadigo
Tarea (descripcion, horas, personal, repuestos, importante, etc.) Hora y fecha
Inicio:
Finalizacion:
Tarea (descripcion, horas, personal, repuestos, importante, etc.) Hora y fecha
Inicio:
Finalizacion:

Elaborado por: Chisaguano y Jacome 2018
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TB*PN-MI_002 | Versién: | Pigina:
ELABORADO POR: APROBADO POR:
FECHA DE ELABORACION: FECHA DE APROBACION:
SITIO:
| TRABA0 NP N NN NRAHPHE
AREA EQUIPODS DESCRIFCION DEL TRBAJO COMENTARIOS 2 & E E E £ é § B2 (B g
& & = = | B ; —
INTERNO | EXTERNO = 22|28
Laboraterio de Calibracion X x x X
eﬁ Bascula Calibracion x Acreditado Bajo La
Norma Iso 17023
Laboratorio de Calibracidn
Malino Mantenimiento y Calibracion x Acreditado Bajo La X X X
. Norma Iso 17023
2
' Laboraterio de Calibracion
Balanza Calibracion x Acreditado Bajo La X X X
Norma Iso 17023
Laboraterio de Calibracion
Refractometro Calibracion X Acreditado Bajo La X X
Norma Iso 17023
Laboraterio de Calibracion
Phmeto Calibracion X Acreditado Bajo La x X
Norma Iso 17023
Laboraterio de Calibracion
Alcoholimeto Calibracion x Acreditado Bajo La X x X
Norma Iso 17023
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. TRABATO & - [
EQUIFOS DESCRIFCION DEL TRBAJO COMENTARIOS B B

INTEENO | EXTEENO

ERD

MARTO
AHRE
b
JUS0
[
AGUETO

DICEMERE

.'r
QCTUHERE
HOVIEMEARE

Laboratono de Calibracion
Camscimstre Calibracion x Acreditado Bajo La E bl
MNorma Iso 17025

Laboratono de Calibracion
Termcowas Calibracion x Acreditado Bajo La P b X X X X X
MNorma Iso 17025

X b X
Mantenmuiento x E
Cilla de rvcamicion E:ZI: = mdf b4 b4 b b
MManteninmento v Cabbracion x P
0illa ds coccien Por sensor de termperatura X M X X
MManteninmento v Cabbracion x E

Laboratorio de Cahibracian
Enfriadomes de placa ¥ termometro hManfeninmento v Cabbracion x Acreditado Bajo La P X X

MNorma Iso 17029

Farmeatdores Cada semana

Mantemimmento x E

Bomba de mcirculado

Mantenmuiento x P

Polsa Cada semana

Mantenmuiento x E
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AREA EQUIPOS DESCRIPCION DEL TRBAJO COMENTARIOS 2z 2|8 AHEHEE g
SR || = (F|F|2|E|5 |z &
INTEENO | EXTEEND = " g |l &
Frigarifico Cada zemana
Mantenimiento X
Mangueras lave: de raspaso Cada zemana
Mantenimiento X
Diario
Pisos v drenajes Mantenimienta X
csﬁ?é" Cada semana
éu“*
) Paredes Mantenimiento X
Cada semana
Cortinas Mantenimiento X
Cada semana
Techos Mantemiento X
Cada semana
Praarta de ingreso Mantemiento X
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1. OBJETIVO
Establecer un procedimiento para que la recepcién y almacenamiento de materias primas,
materiales y productos para la comercializacion se realice de modo que se preserven y se

mantengan los requisitos de la calidad

Aplicar lineamientos para aasegurar que las actividades de recepcion, almacenamiento y

despacho de alimentos e insumos garanticen su inocuidad y calidad.

2. ALCANCE
Se aplica a las materias primas para verificar que cumplan con los requisitos asignados a cada

uno de ellos.

3. RESPONSABLES
El jefe de produccién y el Gerente General son los responsables de verificar el cumplimiento

de este procedimiento.
El personal es el responsables de cumplir con este procedimiento.

4. DEFINICIONES

e Conformidad/No Conformidad: Cumplimiento o Incumplimiento de un requisito

e Defecto: Carencia de las cualidades propias de una cosa

e Accidn correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
detectada u otra situacion indeseables

e Contaminacion cruzada: Es el acto de introducir por corrientes de aire, traslados de
materiales, alimentos o circulacion de personal, un agente biologico, quimico
bacterioldgico o fisico u otras sustancias, no intencionalmente adicionadas al alimento,
gue pueda comprometer la inocuidad o estabilidad del alimento.

e Contaminacion: Presencia de microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias extrafias
de origen mineral, organico o bioldgico, y/o sustancias toxicas en cantidades superiores
a las permitidas por las normas vigentes, o que se presuman nocivas para la salud.

e Manipulacién de los alimentos: Operaciones de recepcion, almacenamiento,
transporte y elaboracion de alimentos.

¢ Inocuidad: Condicion de un alimento que no hace dafio a la salud del consumidor
cuando es ingerido de acuerdo a las instrucciones del fabricante.
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e Reclasificacion: Variacion de la clase de un producto no conforme, de tal forma que
sea conforme con otros requisitos que difieren de los iniciales.
e Reproceso: Accion tomada sobre un producto no conforme que cumpla con los

requisitos.

5. DESARROLLO
Recepcion de insumos y alimentos

e El personal de Bodega recibe insumos y alimentos:

Verifica las condiciones higiénicas sanitarias del transporte, registrandolas en la “Lista de
Verificacion de Condiciones del Transporte”. En caso de existir novedades se lo debe

comunicar al Jefe de produccion para la toma de acciones (de ser necesarias).

Para productos que requieran mantener condiciones de refrigeracion o congelacion: se verifica
el recorrido del transporte y la temperatura de la camara de frio del vehiculo al momento de
llegar a bodega, anotandola en el “Registro Control de Temperatura en Vehiculos” segtn el

“Procedimiento para Control de Temperaturas en Congelacion y Refrigeracion”.

Adicionalmente, se toman valores de temperaturas en producto de acuerdo a:

Productos Rango de Temperatura
Lupulos Minimo 0°C
Levadura Minimo 0°C
Maltas AMBIENTE

Elaborado por: Chisaguano y Jacome 2018
o Llena el “Registro de Control de Ingreso de Materia Prima” verificando los items recibidos
y cantidades entregadas de acuerdo a la Orden de Compra y/o factura. Adicionalmente se
verifica: registros sanitarios, fechas de elaboracion y de caducidad, detalle nutricional,
etiquetado (marca y nombre del producto) y condiciones de empaque.
NOTA 1: Al revisar la fecha de caducidad NO se debe aceptar productos con un tiempo restante

de vida util menor a:
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Producto Tiempo vida util restante menor a:
Levadura al menos 30 dias

Lupulos al menos 6 meses

Maltas al menos 18 meses

Elaborado por: Chisaguano y Jacome 2018

NOTA 2: Durante la entrega de los items, se debe:

= Examinar la manipulacion que han sufrido; en el caso de encontrarse defectos, se lo registra

en el casillero de “observaciones” del registro de “Recepcion de Alimentos e insumos”.

= Evaluar las condiciones higiénicas de los productos como ausencia de materiales extrafios,

ausencia de productos danados y ausencia de envases rotos; indicandolo en la “Recepcion

de Alimentos e insumos”. Condiciones especificas por tipo de items se nombran a

continuacion:

Tipo de item Condiciones especificas

Lapulos y levaduras

despegadas.

sin cAmaras de aire.

e FEtiquetas en buen estado y no

e Envases adecuadamente sellados y

e Sacos correctamente sellados sin

Maltas

roturas ni materiales extrafios
INSUMOS ¢ Ninguna.
INSUMOS e Hojas de Seguridad de Materiales
QUIMICOS (MSDS)

Elaborado por: Chisaguano y Jacome 2018

NOTA: La frecuencia para la recepcion de los insumos y alimentos en Bodega se realiza de

acuerdo a la planificacion para abastecimiento de campos considerando el “Pedido Semanal”

enviado por cada sitio de operacion.
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Almacenamiento de insumos.

e Una vez verificadas las condiciones indicadas, el personal de Bodega procede al ingreso y

etiquetado de los productos. Para ello coloca una etiqueta verde donde consta la fecha de

ingreso a Bodega:

NOTA: Los productos que no requieren el etiquetado interno son:

e Maltas base y especiales

e  Recibidos los items, el personal de Bodega designado la ubica en:

Sitio de Almacenamiento

Insumo o Alimento

Zona Refrigeradores

Lapulos y levaduras

Zona Temporal FRUTAS

Zona de Graneles Maltas

Zona de Quimicos y QUIMICOS /
desechables DESECHABLES

Elaborado por: Chisagu

ano y Jacome 2018

NOTA: Trimestralmente, el Jefe de produccidn realiza una toma de muestras para analisis

microbiologico de los alimentos recibidos de proveedores; estos resultados son analizados

con el Gerente de produccion para la toma de acciones (de ser requeridas).

e El Responsable de Bodega coordina el almacenamiento de insumos y alimentos,

registrandolo en el “Kérdex”.

e  Para manipular los insumos y alimentos se debe considerar:

o Utilizacion de (coches).

o El personal no debe cargar individualmente pesos mayores a 25 Kg.

o Movilizacion de envases perfectamente sellados (verificar antes de proceder).

o Evitar el contacto directo con alimentos; seguir lo indicado en el “Procedimiento

Higiene de Personal”.
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Para almacenamiento y proteccién se debe considerar:

Item Criterios de almacenamiento y proteccion
Lapulos Frigorifico: Temperaturade 0 a4°C
Levadura Frigorifico: Temperaturade 0a 4°C

Maltas Bodega de Insumos

INSUMOS Bodega de Insumos

INSUMOS QUIMICOS Bodega de Quimicos

Elaborado por: Chisaguano y Jacome 2018

Despacho de alimentos

o

Los alimentos e insumos egresan de Bodega segun lo solicitado en el “Pedido Semanal”.

Para el envio, el personal de Bodega:

De acuerdo al pedido, embala los insumos y alimentos, considerando el sistema PEPS

(primer producto en entrar es el primero en salir) y la priorizacion basada en las fechas de

caducidad.

Para el embalaje se consideran los siguientes criterios:

item Criterios para embalaje
Lapulos Coolers
Levadura Coolers
Maltas Sacos y pallets
INSUMOS Carton
INSUMOS Caja fuera del area de almacenamiento
QUIMICOS de alimentos — aislado

Elaborado por: Chisaguano y Jacome 2018
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o Verifica las condiciones higiénicas sanitarias del transporte, registrandolas en la “Lista de
Verificacion de Condiciones del Transporte”. En caso de existir novedades se lo debe
comunicar al Jefe de Produccion para la toma de acciones (de ser necesarias).

o Para productos que requieran mantener condiciones de refrigeracion o congelacion: se
verifica la temperatura de la camara de frio del vehiculo al momento de despachar,
anotandola en el “Registro Control de Temperatura en Vehiculos” segun el “Procedimiento
para Control de Temperaturas en Congelacion y Refrigeracion”.

o Llena el “Kardex” verificando los items despachados y cantidades solicitadas de acuerdo al
“Pedido Semanal” y procede al despacho.

o El Responsable de Bodega actualiza del “Kérdex”.

Reposicidn de alimentos e insumos (Mensualmente:)

o EIl Jefe de Produccion solicita la reposicion de alimentos e insumos (en funcion de
existencias y pedidos) a Gerencia de Operaciones para su tramite correspondiente.

o EIl Jefe de produccion realiza una verificacion de las condiciones del estado de las
instalaciones y lo comunica a Gerencia de Produccidn para las acciones correspondientes
(si son necesarias).

o El Jefe de produccion coordina la verificacion del estado de vida util de los alimentos
almacenados. En el caso de que el alimento se encuentre mas de un mes dentro de Bodega

considerando su fecha de ingreso, el personal coloca una etiqueta de color azul:

PRODUCTO SOBRANTE DEL MES POSTERIOR A SU
INGRESO

5.1. Ingreso a bodega de productos devueltos
e Unavez que los productos devueltos llegan a Bodega, el Jefe de produccion recepta los
documentos del transportista y verifica el nimero de envases y su estado externo.

e El Responsable de Bodega comunica la recepcion al Gerente de Produccion.
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e  Sielenvio esta correcto, se reciben los productos devueltos y se firma los documentos del

transportista. Si hay alguna diferencia en cantidad se detalla en el mismo documento del
transportista.

e  El Gerente de Produccion define la disposicion del producto.

NOTA: El &rea de ubicacion de productos devueltos es la zona de “Producto Devuelto”
hasta su disposicidn final.
6. REFERENCIAS

e Procedimiento Higiene de Personal.

7. ANEXOSY FORMATOS

AnNexos:

e Anexo A: Distribucion de Bodega.

Formatos:
e Lista de Verificacién de Condiciones del Transporte
e Registro de Control de Ingreso de Materia Prima

e Pedido Semanal
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ESPECIFICACIONES TECNICAS DE MATERIAS PRIMAS E
INSUMOS AUXILIARES

Elaborado por: Ingrid Chisaguano- Antony Jacome

Fecha: 23/01/2018

Material: TAPA CORONA

Clasificacion: Insumos auxiliares

1. Especificaciones Técnicas

Descripcion:
e Tapade 32X5
e Uso bebidas gaseosas

Material:
e Metalico

Dimensiones:
e Diametro interior (26,754 0,03 mm)
e Diametro exterior (32,10+ 0,20 mm)
e Alturatotal: 5,97 mm= 0,15 mm

Liner:
e Compuesto PVC

Litografia:
e De acuerdo a las especificaciones del registro sanitario.

2. Uso y Manejo

No dejar las cajas o fundas abiertas o tapas mal cubiertas, ya que se pueden contaminar.
Nunca dejar tapas en la tolva o carrilera, si la maquina va a pasar largo tiempo parada.
Mantener un buen estado de la cerradora de tapas.

3. Condiciones para Envasado y Almacenamiento

Almacenar las tapas en un lugar cerrado, fresco y seco, limpio y libre de contaminacion.
Almacenar las fundas o cartones en paletas maximo de 3 niveles

No sentarse ni pararse ni hacer ninguna presion sobre las fundas o cartones.

Almacenar las fundas o cartones debidamente sellados.

Manipular las fundas o cartones cuidadosamente evitando su deformacion.

Almacenar las tapas por un periodo no mayor a un afio

Evitar el contacto de las tapas o las fundas o cartones con el agua.
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INSUMOS AUXILIARES

Elaborado por: Ingrid Chisaguano- Antony Jacome

Fecha: 23/01/2018

Material: ENVASES RETORNABLES BOTELLAS 330 cm?®

Clasificacion: Insumos auxiliares

1. Especificaciones Técnicas

Descripcion:
e Envases de vidrio
e Composicion: Carbonato de sodio, 6xido de silice y carbonato de calcio.
e Uso bebidas gaseosas

Material:

e Vidrio: Cumple con estandares propuestos por la United States Pharmacopeia USP
para vidrio tipo Il.

Color:
e Amber
Dimensiones:
Envase 300 cm?®
Diametro de cuerpo 69 mm+1,10
Altura total 189 mm+1,50
Peso 305 gramos
Litografia:

e De acuerdo a las especificaciones del registro sanitario.

2. Uso y Manejo

Manipular con mucho cuidado para evitar roturas de los envases.

3. Condiciones para Envasado y Almacenamiento

Almacenar las botellas en un lugar cerrado, fresco y seco, limpio y libre de contaminacion.
No sentarse ni pararse ni hacer ninguna presion sobre las fundas o cartones, donde se
encuentran los envases.

Almacenar las fundas o cartones debidamente sellados.

Manipular las fundas o cartones cuidadosamente evitando su rotura
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ESPECIFICACIONES TECNICAS DE MATERIAS PRIMAS E
INSUMOS AUXILIARES

Elaborado por: Ingrid Chisaguano- Antony Jacome

Fecha: 23/01/2018

Material: Anhidrido Carbénico

Clasificacion: Insumos auxiliares

1. Especificaciones Técnicas

Descripcion:
e Nombre: Anhidrido Carbonico
e Foérmula: CO2
e Uso: Fabricacion de bebidas carbonatadas, cerveza y vino.
e Uso como componente en los alimentos.

Composicion:

e Min: 99,9% de Pureza

2. Uso y Manejo

Manipular con mucho cuidado no hacerlo rodar ni arrastrarlo en posicion vertical.
Evitar que se caigan o golpeen.
No calentar el cilindro para acelerar la descarga del producto.

3. Condiciones para Envasado y Almacenamiento

Almacenar los cilindros en posicion vertical.

Separar los cilindros vacios de los llenos.

El area de almacenamiento debe estar delimitada para evitar el paso del personal.
La temperatura del almacenamiento no debe superar los 54°C.
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ESPECIFICACIONES TECNICAS DE MATERIAS PRIMAS E
INSUMOS AUXILIARES

Elaborado por: Ingrid Chisaguano- Antony Jacome

Fecha: 23/01/2018

Material: Oxigeno Gaseoso Medicinal

Clasificacion: Materia Primas

1. Especificaciones Técnicas

Descripcion:
e Nombre: Oxigeno
Férmula: O2

[ ]
e Uso: Fabricacion de bebidas.
[ ]

Uso para la formacion de Oz (0zono), como parte del proceso de desinfeccion en

bebidas
e Apto para entrar en contacto con los alimentos.

Composicion:

e Min: 99,5% de Pureza

2. Uso y Manejo

Manipular con mucho cuidado no hacerlo rodar ni arrastrarlo en posicion vertical.
Evitar que se caigan o golpeen.
No calentar el cilindro para acelerar la descarga del producto.

3. Condiciones para Envasado y Almacenamiento

Almacenar los cilindros en posicion vertical.

Separar los cilindros vacios de los llenos.

El area de almacenamiento debe estar delimitada para evitar el paso del personal.
La temperatura del almacenamiento no debe superar los 54°C.
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ESPECIFICACIONES TECNICAS DE MATERIAS PRIMAS E
INSUMOS AUXILIARES

Elaborado por: Ingrid Chisaguano- Antony Jacome

Fecha: 23/01/2018

Material: Malta Pale Ale

Clasificacion: Materia Prima

1. Especificaciones Técnicas

Descripcion:
Saco interno:

Saco tubular tejido en rafia de polipropileno.
Color: Transparente

Despunte: ..0.7,0.9- 1.1 cm

NUmero de puntadas:14 en10cm

Saco externo:

« Saco tubular tejido en rafia de polipropileno.
e Color: Blanco
o Despunte: ..0.7,0.9-1.1 cm
o NuUmero de puntadas: 14 en10cm.

Material: (Ambos)

e Polipropileno

Dimensiones:
Saco interno:

e Ancho: Desde 30 hasta 80 cm
e Largo: Desde 45 hasta 1.20 cm
e Ancho pestafias: 4 cm

Saco externo:
e Ancho: Desde 30 hasta 80 cm

o Largo: Desde 45 hasta 1.20 cm
e Ancho pestafias: 4 cm

2. Uso y Manejo
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No dejar los sacos abiertos.

No dejar los sacos en lugares en contacto con el agua
Sellar los sacos que no has sido utilizados completamente

3. Condiciones para Almacenamiento

Almacenar los sacos en un lugar cerrado, fresco y seco, limpio y libre de contaminacion (<

22 °C), (< 35 RH %) y sin plagas.

No sentarse ni pararse ni hacer ninguna presion sobre los sacos.

Almacenar los sacos debidamente sellados.
Manipular los sacos cuidadosamente evitando su rotura.
Almacenar los sacos por un periodo no mayor a un afio
Evitar el contacto el contacto con el agua.

Almacenar en pallets en buen estado y limpios.

No apilar mas de 8 sacos uno sobre otro

4, Parametros Fisico-Quimicos

PARAMETRO Unidad Min Max
Humedad % - 4.5
pH % - 6.0
Total proteinas (malta seca) % - 115
Proteina Soluble % 4.0 4.6
Viscosidad Cp - 1.6
Filtracion NORMAL
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ESPECIFICACIONES TECNICAS DE MATERIAS PRIMAS E
INSUMOS AUXILIARES

Elaborado por: Ingrid Chisaguano- Antony Jacome

Fecha: 23/01/2018

Material: Malta Munich

Clasificacion: Materia Prima

1. Especificaciones Técnicas

Descripcion:
Saco interno:

Saco tubular tejido en rafia de polipropileno.
Color: Transparente

Despunte: ..0.7,0.9- 1.1 cm

NUmero de puntadas:14 en10cm

Saco externo:

« Saco tubular tejido en rafia de polipropileno.
e Color: Blanco
o Despunte: ..0.7,0.9-1.1 cm
o NuUmero de puntadas: 14 en10cm.

Material: (Ambos)

e Polipropileno

Dimensiones:
Saco interno:

e Ancho: Desde 30 hasta 80 cm
e Largo: Desde 45 hasta 1.20 cm
e Ancho pestafias: 4 cm

Saco externo:
e Ancho: Desde 30 hasta 80 cm

o Largo: Desde 45 hasta 1.20 cm
e Ancho pestafias: 4 cm
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2. Uso y Manejo

No dejar los sacos abiertos.

No dejar los sacos en lugares en contacto con el agua
Sellar los sacos que no has sido utilizados completamente

3. Condiciones para Almacenamiento

Almacenar los sacos en un lugar cerrado, fresco y seco, limpio y libre de contaminacion. (<

22 °C), (< 35 RH %) y sin plagas.

No sentarse ni pararse ni hacer ninguna presion sobre los sacos.
Almacenar los sacos debidamente sellados.
Manipular los sacos cuidadosamente evitando su rotura.
Almacenar los sacos por un periodo no mayor a un afio
Evitar el contacto el contacto con el agua.

Almacenar en pallets en buen estado y limpios.

No apilar mas de 8 sacos uno sobre otro

4, Parametros Fisico-Quimicos

PARAMETRO Unidad Min Max
Humedad % - 4.5
pH % - 6.0
Total proteinas (malta seca) % - 115
Filtracion NORMAL
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ESPECIFICACIONES TECNICAS DE MATERIAS PRIMAS E
INSUMOS AUXILIARES

Elaborado por: Ingrid Chisaguano- Antony Jacome

Fecha: 23/01/2018

Material: Malta Cara Ruby- Cara Gold

Clasificacion: Materia Prima

1. Especificaciones Técnicas

Descripcion:
Saco interno:

Saco tubular tejido en rafia de polipropileno.
Color: Transparente

Despunte: ..0.7,0.9- 1.1 cm

NUmero de puntadas:14 en10cm

Saco externo:

« Saco tubular tejido en rafia de polipropileno.
e Color: Blanco
o Despunte: ..0.7,0.9-1.1 cm
o NuUmero de puntadas: 14 en10cm.

Material: (Ambos)

e Polipropileno

Dimensiones:
Saco interno:

e Ancho: Desde 30 hasta 80 cm
e Largo: Desde 45 hasta 1.20 cm
e Ancho pestafias: 4 cm

Saco externo:
e Ancho: Desde 30 hasta 80 cm

o Largo: Desde 45 hasta 1.20 cm
e Ancho pestafias: 4 cm
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2. Uso y Manejo

No dejar los sacos abiertos.

No dejar los sacos en lugares en contacto con el agua
Sellar los sacos que no has sido utilizados completamente

3. Condiciones para Almacenamiento

Almacenar los sacos en un lugar cerrado, fresco y seco, limpio y libre de contaminacion (<

22 °C), (< 35 RH %) y sin plagas.

No sentarse ni pararse ni hacer ninguna presion sobre los sacos.
Almacenar los sacos debidamente sellados.
Manipular los sacos cuidadosamente evitando su rotura.
Almacenar los sacos por un periodo no mayor a un afio
Evitar el contacto el contacto con el agua.

Almacenar en pallets en buen estado y limpios.

No apilar mas de 8 sacos uno sobre otro

4, Parametros Fisico-Quimicos

PARAMETRO Unidad Min Max
Humedad % - 8.0
pH % - 6.0
Filtracion NORMAL
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ESPECIFICACIONES TECNICAS DE MATERIAS PRIMAS E
INSUMOS AUXILIARES

Elaborado por: Ingrid Chisaguano- Antony Jacome

Fecha: 23/01/2018

Material: Malta Cristal — Coffee — Black - Chocolate

Clasificacion: Materia Prima

1. Especificaciones Técnicas

Descripcion:
Saco interno:

Saco tubular tejido en rafia de polipropileno.
Color: Transparente

Despunte: ..0.7,0.9- 1.1 cm

NUmero de puntadas:14 en10cm

Saco externo:

« Saco tubular tejido en rafia de polipropileno.
o Color: Blanco
e Despunte:..0.7,0.9-1.1cm
o NuUmero de puntadas: 14 en10cm.

Material: (Ambos)

e Polipropileno

Dimensiones:
Saco interno:

e Ancho: Desde 30 hasta 80 cm
o Largo: Desde 45 hasta 1.20 cm
e Ancho pestafias: 4 cm

Saco externo:
e Ancho: Desde 30 hasta 80 cm

e Largo: Desde 45 hasta 1.20 cm
e Ancho pestafas: 4 cm
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2. Uso y Manejo

No dejar los sacos abiertos.

No dejar los sacos en lugares en contacto con el agua
Sellar los sacos que no has sido utilizados completamente

3. Condiciones para Almacenamiento

Almacenar los sacos en un lugar cerrado, fresco y seco, limpio y libre de contaminacion. (<

22 °C), (< 35 RH %) y sin plagas.

No sentarse ni pararse ni hacer ninguna presion sobre los sacos.
Almacenar los sacos debidamente sellados.
Manipular los sacos cuidadosamente evitando su rotura.
Almacenar los sacos por un periodo no mayor a un afio
Evitar el contacto el contacto con el agua.

Almacenar en pallets en buen estado y limpios.

No apilar mas de 8 sacos uno sobre otro

4, Parametros Fisico-Quimicos

PARAMETRO Unidad Min Max
Humedad % - 4.5
pH % - 6.0
Filtracion NORMAL
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ESPECIFICACIONES TECNICAS DE MATERIAS PRIMAS E

INSUMOS AUXILIARES

Elaborado por: Ingrid Chisaguano- Antony Jacome

Fecha: 23/01/2018

Material: Agua Potable

Clasificacion: Materias Primas

1. Especificaciones Técnicas:
Agua Potable: Requisitos: NTE INEN 1108

Parametros Fisico- Quimicos

TABLA 1. Caracteristicas fisicas, sustancias inorganicas y radiactivas

PARAMETRO UNIDAD Limite maximo permitido
Caracteristicas fisicas
Color Unidades de color aparente 15
(Pt-Co)
Turbiedad NTU 5
Olar = no objetable
Sabor - no objetable
Inorgdnicos
Antimonio, Sb mg/l 0,02
Arsénico, As mg/l 0,01
Bario, Ba mg/l 0,7
Boro, B mg/l 24
Cadmio, Cd mg/l 0,003
Cianuros, CN° mg/l 0,07
Cloro libre residual* mgll 03at15"
Cobre, Cu mg/l 20
Cromo, Cr (cromo total) ma/l 0,05
Fluoruros mg/l 1,5
Mercurio, Hg mg/l 0,006
Niguel, Ni mg/l 0,07
Mitratos, NOy ma/l 50
Nitritos, NO, mg/l 30
Plomo, Pb mg/l 0,01
Radiacion total a * Ba/l 0,5
Radiacion fotal p ** Bgll 1,0
Selenio, Se mg/l 0,04
"Es el rango en el gue debe estar el cloro libre residual luego de un tiem 1;:u:: minimo d& contacto de 30 minutos
* Comesponde a la radiacién emitida per los siguientes radionucleldos: “®Po, **Ra, “*Ra, ®*Th, U, =8, ™
I Cnrrespnnde a la radiacién emitida por los siquientes radionucleldos: HCo, U5, ”“Sr 129 131 fupg "0 Mpp
Ra

172



TABLA 2. Sustancias organicas

UNIDAD Limite maximo permitido
Hidrocarburos policiclicos
aromaticos HAP mg/l 0,0007
Benzo [a] pireno
Hidrocarburos:
Benceno mg/l 0,01
Tolueno mg/l 0,7
Xileno mg/l 0,5
Estireno mg/l 0,02
1,2dicloroetano mg/l 0,03
Cloruro de vinilo mg/l 0,0003
Tricloroeteno mg/l 0,02
Tetracloroeteno mg/l 0,04
Di(2-etilhexil) ftalato mg/l 0,008
Acrylamida mg/l 0,0005
Epiclorohidrina mg/l 0,0004
Hexaclorobutadieno mg/l 0,00086
1,2Dibromoetano mg/l 0,0004
1,4- Dioxano mg/l 0,05
Acido Nitrilotriacético mg/l 0.2

TABLA 3. Plaguicidas

UNIDAD Limite maximo
permitido

Atrazina y sus metabolitos cloro-s- mg/l 0,1
triazina
|soproturdn mg/| 0,009
Lindano mg/| 0,002
Pendimetalina mg/| 0,02
Pentaclorofenol mg/| 0,009
Dicloroprop mg/| 0,1
Alacloro mg/| 0,02
Aldicarb mg/| 0,01
Aldrin y Dieldrin mg/| 0,00003
Carbofuran mg/l 0,007
Clorpirifos mg/| 0,03
DDT y metabolitos mg/l 0,001
1,2-Dibromo-3-cloropropano mg/l 0,001
1,3-Dicloropropeno mg/l 0,02
Dimetoato mg/| 0,006
Endrin mg/| 0,0006
Terbutilazina mg/| 0,007
Clordano mgil 0,0002
Hidroxiatrazina mg/| 0,2
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TABLA 4. Residuos de desinfectantes

UNIDAD Limite maximo
permitido
Monocloramina, mg/l 3
Si pasa de 1,5 mg/l investigar:
N-Nitrosodimethylamine mg/l 0,000 1

TABLA 5. Subproductos de desinfeccion

UNIDAD Limite maximo
permitido
2.4 6-triclorofenol mg/l 0.2
Trihalometanos totales mgl 05
Si pasa de 0,5 mg/l investigar: mg/l 0,06
. Bromodiclorometano mg/l 03
. Cloroformo
Tricloroacetato mg/l 02
TABLA 6. Cianotoxinas
UNIDAD Limite maximo
permitido
Microcistina-LR mg/l 0,001

Parametros Microbioldgicos

TABLA 7. Requisitos Microbiologicos

Maximo
Coliformes fecales (1):
Tubos multiples NMP/100 ml ¢ <11
Filtracién por membrana ufc/ 100 ml <1*™
Cryptosporidium, nimero de coquistes/ litro Ausencia
Giardia, nimero de quistes/ litro Ausencia
* <11 significa que en el ensayo del NMP utilizande 5 tubos de 20 em” 6 10 tubos de 10 em” ninguno es

positivo

** < 1 gignifica que no se observan colonias
(1) ver &l anexo 1, para &l nimero de unidades (muestras) a tomar de acuerdo con la poblacidn servida
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ESPECIFICACIONES TECNICAS DE MATERIAS PRIMAS E
INSUMOS AUXILIARES

Elaborado por: Ingrid Chisaguano- Antony Jacome

Fecha: 23/01/2018

Material: Lapulos (Nuggets- Willamette)

Clasificacion: Materia prima

1. Especificaciones Técnicas

Descripcion:
e Envase de Aluminio grado alimenticio
e Uso: Fabricacion de cerveza.
e Uso como componente en los alimentos.

Composicion:
e Min: 99,9% de Pureza

Contenido:

o 2Kkg

2. Uso y Manejo

Realizar abertura siguiendo la linea de recomendacién.
No exponer el envase por mucho tiempo al oxigeno.
Evitar el contacto con el agua

3. Condiciones para Envasado y Almacenamiento

Sellar lo envases después de utilizarlos.

Mantener en refrigeracion a temperaturas de 0 a 4°C
Separar de sustancias liquidas.

El area de almacenamiento debe estar limpia y desinfectada.
No almacenar el producto por un periodo mayor a 6 meses.
Identificar la fecha de apertura del envase.
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ESPECIFICACIONES TECNICAS DE MATERIAS PRIMAS E
INSUMOS AUXILIARES

Elaborado por: Ingrid Chisaguano- Antony Jacome

Fecha: 23/01/2018

Material: Levadura tipo Ale US-05

Clasificacion: Materia prima

1. Especificaciones Técnicas

Descripcion:

e Envase de Aluminio grado alimenticio

e Uso: Fabricacion de cerveza, vinos.

e Uso como componente en los alimentos.
Composicion:

e Min: 99,9% de Pureza

Contenido:

e 5009

2. Uso y Manejo

Realizar abertura siguiendo la linea de recomendacién.
No exponer el envase por mucho tiempo al oxigeno.
Evitar el contacto con el agua

3. Condiciones para Envasado y Almacenamiento

Sellar lo envases después de utilizarlos.

Mantener en refrigeracion a temperaturas de 0 a 4°C

Utilizar el producto en el trascurso de 7 dias después de abierto.
Separar de sustancias liquidas.

El area de almacenamiento debe estar limpia y desinfectada.

No almacenar el producto por un periodo mayor a 6 meses.
Identificar la fecha de apertura del envase.
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Registro de Verificacion de Condiciones del Transporte

VERSION: 0

TB*RE-MP_008 PAGINA

FECHA:

INSPECCIONADO POR:

PLACA DEL VEHICULO:

PROVEEDOR:

No. GUIA DE REMISION:

CONDICION INTERNA DEL VEHICULO

Elementos de Inspeccion

CUMPLE NO CUMPLE Observaciones

Techo

SIMN TIERRA Piso

Pzredes

Techo

SIN DERRAMES Piso

Pzredes

Teche

SIMN SUCTEDAD Piso

Pzredes

ZIM OLOR EXTRAND  [combustible -
putrefaccion)

OTROS (describir]:

SIN DARNOS (goteras — huecns)

OTROS (describir):

inseCtos wivos o
muertos

Roedores
(excrements U
SIN PLAGAS orina)

Pijarcs {plumas,
excrementa)

Otros [describir):

quimicos
sohwentes
CARGAS pesticdas
ADICIONALES agentes de
impieza

Otros (describir):

APLICABLE PARA RECEPCION DE INSUMOS O ALIMENTOS:

CARGA

Elementos de Inspeccidn

CUMPLE NO CUMPLE Observaciones

CARGA LIMPIA [fundas, envases, cajas)

ETIQUETADO COMPLETO

TAPAS ¥ SELLOS COMPLETOS

ENVASES SIN DANOS

LIBRE DE LIQUEDS ©  MATERIAL
DERRAMADO

FIRMA RESPONSABLE RECEPCION

FIRMA RESPONSABLE ENTREGA
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REGISTRO DE CONTROL DE INGRESO DE MATERIA PRIMA - BODEGA

TB*RE-MP_009

VERSION: 1 PAGINA: 1de2
Temp. Termoking: FECHA:
Temp. Observaciones
~ Lk Peso Fechas E
insumo Proveedor Uegada | R mpaque
N© max 0°C Kg. Elab Exp OK [ No DK
Tedngp.
Lote P Facha E
MP Proveedor Llegada 5":';"_‘0 == = mpaque Observaciones
N© miax0® C Kg. Elab Exp DK [ No DK
Temp.
DTROS Proveedor Lote Llegada 5_,:'_.";',_‘0 Peso Fechas Empaque Observaciones
N© max? ¢ Kag. Elab Exp OK [ Mo DK
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Version

INSTRUCTIVO

TB*IT-PD_003 | MUESTREO Y MONITOREO DE CALIDAD PAGINA

INSTRUCTIVO DE MUESTREO Y MONITOREO PRODUCCION

AUTORES:

‘/CHISAGUANO LICTA INGRID DAYANARA
v JACOME SEGOVIA ANTONY VINICIO

EMPRESA: TEMPEL CERVECERIA
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Version

INSTRUCTIVO

TB*IT-PD_003 | MUESTREO Y MONITOREO DE CALIDAD PAGINA

1. PROPOSITO:
Establecer los lineamientos de muestreo, monitoreo, control de puntos de produccion, control

de calidad en el Sistema de Gestidon de Buenas Practicas de manufactura.

2. ALCANCE
Esta abarca los procesos de control de calidad, produccion, producto no conforme,
mantenimiento, ventas y distribucion, recursos humanos, almacenamiento, compras Yy

mejoramiento continuo.

3. DEFINICIONES Y ABREVIATURAS
Calidad: Es una herramienta basica para una propiedad inherente de cualquier cosa que permite

que esta sea comparada con cualquier otra de su misma especie

Muestra: Se obtienen con la intencidn de inferir propiedades de la totalidad de una produccion,

para lo cual debe ser representativa de la misma.

Producto terminado: Se considera como producto terminado a todo el lote de producto
envasado que esta listo para salir mercado cumpliendo con todos los estandares de calidad e

inocuidad.

Materias Primas: Se consideran materias primas a los ingredientes primarios, secundarios,
envases, empaques y material de rotulado basicas para elaborar los productos finales que oferta

la empresa.

Insumos Auxiliares: Son todos los materiales de los que no se puede prescindir para cumplir
con las diferentes operaciones de produccion y para el mercadeo de los productos finales.

Procesos Auxiliares Son todos los procesos de los que se puede prescindir para cumplir con

las diferentes operaciones de produccion.

Producto no conforme: se considera como producto no conforme a todos los productos que

no cumplen con los estandares de calidad e inocuidad

Ficha técnica: es un documento en forma de sumario que contiene la descripcién de las

caracteristicas de un objeto, material, proceso o programa de manera detallada
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Version

INSTRUCTIVO

TB*IT-PD_003 | MUESTREO Y MONITOREO DE CALIDAD PAGINA

4. METODOLOGIA
4.1. CONTROL EN RECEPCION

En la empresa se cumplen controles de calidad sobre Ingredientes Secundarios, Material de

Envase e Insumos Auxiliares que se reciben.

La Recepcidn se considera como Punto de Control en donde se debe verificar:
a) Las condiciones sanitarias de los vehiculos que traen los materiales
b) El cumplimiento de las especificaciones técnicas y de calidad

4.1.1. Control de las condiciones sanitarias de vehiculos

El responsable de almacenamiento o su asistente delegado controla mediante inspeccién visual

que el transporte cumpla con las condiciones sanitarias exigidas por la empresa que son:

e Limpieza interior (paredes, pisos, aislamiento de productos de otra naturaleza con
respecto a los materiales que vamos a recibir)

e Los vehiculos seran adecuadas a la naturaleza del producto, estos pueden tener furgén

o castillo y construidos con materiales apropiados y de tal forma que protejan al
producto de contaminacién y efecto del clima

Los resultados los coloca en el Registro de control de Ingreso de materias primas e insumos

auxiliares (TB*RE-MP_009). El jefe de produccién debe verificar que estos controles se lleven

de manera permanente con la finalidad de garantizar su inocuidad, seguridad y calidad

4.1.2. Cumplimiento de especificaciones técnicas y de calidad

Una vez verificadas las condiciones sanitarias, el responsable de almacenamiento o su asistente
delegado recibe del transportista la factura y la guia de remision, y previa coordinacién con el
jefe de produccidn o su delegado verifican el cumplimiento de los pardmetros establecidos por
TEMPEL CERVECERIA, los que estan contempladas en (TB*ET-MP_001) que mantiene el
Gerente de produccion.
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Version

INSTRUCTIVO

TB*IT-PD_003 | MUESTREO Y MONITOREO DE CALIDAD PAGINA

4.2. EVALUACION TECNICA DE MUESTRAS

Cuando llegan materias primas e insumos tales como:

e Tapas
e Maltas
e Lupulos

e Levaduras

e Botellas

e Etiquetas

e Productos quimicos

El Jefe de Produccion o su delegado evaldan el cumplimiento de las especificaciones de
materias primas e insumos. Los resultados de estos controles se colocan en el Registro de
Control de Ingreso de Materias Primas e Insumos Auxiliares (TB*RE-MP_009), incluyendo la
conclusién de si la muestra es conforme o no (si se puede aceptar 0 no), y con este dato el Jefe
de produccién informa al responsable de Compras la calificacion de las muestras (del 1 al 5,

siendo 1 el puntaje mas bajo y 5 el mejor).

Cuando ingresen muestras de productos para la calificacion de proveedores no sera necesaria
la utilizacién de las condiciones sanitarias. Debido a la pequefa cantidad de muestra no justifica

las condiciones de transporte.

El muestreo del producto entregado sera del 10% del total entregado por el proveedor, de

acuerdo a los lineamientos de la military Estandar.

Si el 95% de la muestra tomada cumple con los requisitos técnicos, el material o insumo se
ACEPTA, de lo contrario se RECHAZA y estos controles junto con la conclusion se registran

en el Registro de control de Ingreso de materias primas e insumos auxiliares (TB*RE-MP_009).
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Para la elaboracion de los Registro de control de Ingreso de materias primas e insumos
auxiliares (TB*RE-MP_009), se utiliza las fichas técnicas que han sido elaboradas por
“TEMPEL CERVECERI{A”.

43. CONTROL DE INGREDIENTES SECUNDARIOS E INSUMOS

Se consideran ingredientes secundarios a los cilindros y termos de gas carbénico (COy) y de

oxigeno medicinal, lupulos, maltas y levaduras

Para la elaboracion de los Registro de control de Ingreso de materias primas e insumos
auxiliares (TB*RE-MP_009), se utiliza las fichas técnicas que han sido elaboradas por
TEMPEL CERVECERIA

Una vez realizados estos controles sobre la muestra tomada se realiza la siguiente

determinacion:

e El muestreo sera del 10% del total entregado por el proveedor, de acuerdo a los
lineamientos de la military Estandar.
¢ Siel 95% de la muestra tomada cumple con los requisitos técnicos, el material o insumo
se ACEPTA, de lo contrario se RECHAZA y estos controles junto con la conclusion
se registran en el Registro de control de Ingreso de materias primas e insumos auxiliares
(TB*RE-MP_009).
4.3.1. Uniformes y EPI’s

Se controlan:

e Cantidades (indicadas en la factura)

e Tallas, disefio (logotipos, bordados)

e Material limpio y en buen estado, v, si es el caso, sellos de seguridad no violentados.
Se controla el 100% de lo entregado y se ACEPTA, de lo contrario se RECHAZA y estos
controles junto con la conclusion se registran en el Registro de control de Ingreso de materias

primas e insumos auxiliares (TB*RE-MP_009).
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44. CONTROL DE PRODUCTO EN PROCESO

Para realizar estos controles se han identificado en la linea de produccion los puntos de control
donde los operarios llevan a cabo dichas actividades. Los responsables de Produccion y Calidad

seran los encargados de realizar verificaciones a estas actividades.

Los resultados se registran hasta el final de cada jornada de produccion en los Registros de

produccién y calidad.

Para la realizacion de todos estos controles el personal a cargo debe estar debidamente ataviado

con el uniforme y los EPI’s requeridos por seguridad industrial.

4.4.1. Controles en el procesamiento de Cerveza artesanal
PUNTO DE CONTROL 1: Recepcién de agua destinada para el proceso de

maceracion y lavado de grano. (Frecuencia inicio de linea)

e Elpersonal a cargo recolecta del punto de muestreo de la olla de maceracién una primera
muestra de agua que usa para enjuagar el vaso de precipitacion -exclusivo para este
analisis y que se almacena en el &rea- y se desecha para a continuacion tomar una
segunda muestra de 500 ml en la cual debe identificar impurezas visibles colocando el
vaso a contraluz y a la altura de los ojos de la misma forma se verifica olor o sabores
extrafios.

¢ Sino se identifica deficiencias en la calidad del agua el proceso puede continuar, pero
si se perciben deberan tomarse las acciones que correspondan

Acciones correctivas
El Jefe de Produccion con el personal operativo seran los encargados de:

e Vaciar el agua de la olla de maceracion.

e Limpiezay desinfeccion de la olla de maceracion.

e Desinfectar todo el sistema de tuberias.

e Siel problema es detectado en la fuente de agua la produccion debera ser suspendida

puesto que el agua no cumplira con requisitos para su uso en produccion.
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El jefe de produccion o su delegado serén los encargados de arrancar linea de produccion

cuando se haya constatado que los controles estan dentro de los parametros establecidos por

Tempel Cerveceria.

PUNTO DE CONTROL 2: Molienda de malta para el macerado (Frecuencia cada 15

minutos)

Es importante verificar que los sacos de malta utilizados deben estar completamente
sellados, en caso de que estos tengan algun tipo de aberturas de dudosa proveniencia
debe ser aislado. (realizar un analisis)

El personal encargado realiza el pesaje de maltas verificando que se cumplan los pesos
establecidos en la receta de cerveza a elaborar, se coloca en el molino asegurando que
no exista la presencia de residuos solidos (piedras, tallos, granos rigidos.), se controla
que la malta molida no esté muy fina (como harina), esta debe estar partida para facilitar
le macerado este proceso se lo realiza cada 10 minutos.

Si la malta cumple con los requisitos establecidos por la empresa Tempel Cerveceria el
proceso debe continuar. En caso de no cumplir con los requisitos se da de baja a esta

materia prima y se realiza un nuevo pesaje del mismo.

Acciones correctivas:

El Jefe de produccién o su delegado seréan los encargados de:

e Parar linea de produccién.
e Se debe eliminar la materia prima no conforme
e El molino debera ser limpiado y desinfectado nuevamente.

e En caso de que toda la Materia prima esté defectuosa contactarse con el proveedor.

PUNTO DE CONTROL 3: Maceracion en escalera (Frecuencia cada 30 minutos)

Una vez que el agua para maceracion este a 54°C se coloca la malta en la olla de
maceracion meciéndola para esta se mezcle de manera adecuada.

Ya realizada la mezcla de agua y malta se coloca la malla superior del Macerador
ajustandola con la cruz y mariposa de la misma.

Una vez asegurada la olla de maceracion se enciende la bomba de recirculado

verificando que esta realice su funcién, en caso de que este proceso no se realice con
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normalidad se abre nuevamente la olla y se realiza una nueva mezcla y se repite el
proceso de recirculado. Si el macerado se realiza con normalidad se continua con el
proceso encendiendo el software.

Se realiza una verificacion de funcionabilidad del software que cumpla con los tiempos
y temperaturas de maceracion.

Se verifica que la maceracion llegue a su segunda temperatura (63°C) y se realiza un
analisis de grados Brix, se toma una muestra de 50 ml de mosto mientras este recircula,
se deja enfriar al ambiente y con la ayuda de un refractometro se realiza la lectura de
grados Brix que debe estar entre 7 y 9°Brix, si este cumple o no con dicha medida el
proceso continua.

Se controla que la maceracion llegue a su tercera temperatura (72°C) de la misma
manera se realiza un analisis de grados Brix, se toma una muestra de 50 ml de mosto
mientras este recircula, se deja enfriar al ambiente y con la ayuda de un refractoémetro
se realiza la lectura de grados Brix que debe estar entre 9 a 11°Brix, si este cumple 0 no
con dicha medida el proceso continua.

Llegara a la temperatura final (72,8° a 74 C) igualmente sea realiza un analisis de grados
Brix, se toma una muestra de 50 ml de mosto mientras este recircula, se deja enfriar al
ambiente y con la ayuda de un refractdbmetro se realiza la lectura de grados Brix que
debe estar entre 12 a 14°Brix, si este cumple con esta medicion se realiza el lavado de
grano con 60 litros de agua a 77°C, en caso de no llegar a dicha medicion se puede
realizar el lavado con 30 litros de agua a 77°C o se realiza el calculo para el uso de agua

de lavado de grano a emplear con la siguiente formula.
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CALCULO DE LOS LITROS DE AGUA A USAR PARA LAVAR EL MOSTO DE
ACUERDO A LA DENSIDAD INICIAL DE LA RECETA.

LtM x DM

= LtL
DH v

LtM= Litros MACERADOS (Sin lavar)
DM-= Densidad del Mosto (Sin lavar)
DH= Densidad de Hervor (DI- puntos por evaporacion)
LtLv= Litros para lavar
NOTA: Tomar s6lo los 2 nimeros finales de densidad para el calculo. Eje: 1050

Fuente: Manual de cerveceria de la BJCP

e Una vez realizado el lavado de grano se realiza andlisis de grados Brix, se toma una
muestra de 250 ml de mosto, se deja enfriar al ambiente y con la ayuda de un
refractometro se realiza la lectura de grados Brix que debe estar entre 12-14°BriX, si
este cumple con dichas medidas el proceso continua, en caso de no cumplir con las
mismas se puede utilizar el mosto par el hervido pero el grado alcohdlico resultante
variara y es necesario realizar un registro del mismo.

e Finalmente se realiza una conexion entre la olla de maceracién y la olla de coccién
(Boiling) y se realiza el traspaso con la bomba de recirculacion.

Acciones correctivas:

El responsable de calidad o su delegado seran los encargados de:

e Parar linea de produccion.

e Si el software sufre una averia o deja de funcionar se debe suspender la produccion

e Si la temperatura de maceracion sobrepasa los 75°C. suspender la actividad del
software y si esta es por un largo periodo de tiempo descartar el producto (a mayor

temperatura de maceracion se obtienen dextrinas)
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El jefe de produccion o su delegado serdn los encargados de arrancar linea de
produccién cuando se haya constatado que los controles estan dentro de los parametros

establecidos por Tempel Cerveceria.
PUNTO DE CONTROL 4: Coccion (Boiling)

e En este punto el operario realiza una inspeccion visual para verificar que no exista el
paso de residuos solidos provenientes de la maceracion en caso de existir estos residuos
se debe removerlos con la ayuda de un colador.

e Se controla que el mosto llegue a su temperatura de ebullicion para la posterior
aplicacion de los Iupulos segun se indique en la receta la receta (lupulado).

e Esimportante verificar que los envases de los lupulos estén adecuadamente sellados sin
haber sido expuestos al ambiente, en caso de que estos presenten dichas caracteristicas
deben ser descartados.

e Una vez realizada la Gltima adicion de lGpulo se coloca el clarificante y se apaga la olla
de coccion y se realiza en proceso de Whirlpool para que el clarificante cumpla su
funcién y los residuos solidos de los lupulos se precipiten.(reposo de 45min)

¢ Finalmente se realiza un analisis de grados Brix, se toma una muestra de 250 ml de
mosto, se deja enfriar al ambiente y con la ayuda de un refractometro se realiza la lectura
de grados Brix que debe estar entre 12-14°Brix, si este cumple con dichas medidas el
proceso continua.

Acciones correctivas
El personal operativo seran los encargados de:

e Aislar el producto.

e Eliminar los lupulos defectuosos.

e Parar linea de produccién.

e Si se encuentran defectos eliminar el producto.
El responsable de calidad o su delegado evalta el SOA (sabor, olor y aspecto), los cuales deben
ser caracteristicos del producto.
El jefe de produccion o su delegado seran los encargados de arrancar linea de produccién

cuando se haya constatado que los controles estan dentro de los parametros establecidos.
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PUNTO DE CONTROL 5: Enfriado.

En este procedimiento se realiza una conexion desde la olla de coccion hacia el
fermentador con mangueras previamente desinfectadas.

El jefe de produccion es el encargado de verificar que las conexiones estén bien
realizadas y que no exista derrame de mosto.

El operario encargado debe realizar un constante chequeo (cada 10min) en la
temperatura del mostro enfriado pues este debera estar en un rango de temperaturas de

24 a 32°C para la adicion de levadura.

Acciones correctivas

El responsable de produccion seran los encargados de:

e Parar la linea de produccion

e Aislar el producto comprometido

El jefe de produccion o su delegado seran los encargados de arrancar linea de produccién

cuando se haya constatado que los controles estan dentro de los pardmetros establecidos.

PUNTO DE CONTROL 5: Fermentacion.

Una vez realizado el proceso de enfriado el jefe de produccion o su delegado debe llevar
a cabo la activacion de levadura (US.05) para realizar la inoculacién de misma, este
debe ser activada en rangos de temperaturas de 24 a 32°C un total de 120 gramos de
levadura en 1200ml de agua en un Erlenmeyer realizar una mezcla primaria de 60
gramos de levadura en 600ml de agua agitarla evitando que se formen grumos de la
misma, y realizar la segunda mezcla con los 60 gramos de levadura en los 1200ml de
agua y realizar otra agitacion, sellarlo con papel aluminio desinfectado y dejar reposar
hasta que el crecimiento de la levadura ocupe todo el recipiente.

Es importante verificar que los envases de la levadura esté adecuadamente sellados sin
haber sido expuestos al ambiente, en caso de que esté presente dichas caracteristicas
debe ser descartados.

El jefe de produccidn es el encargado de verificar que la adicion de levadura en el mosto

y su oxigenacion debe ser llevado a cabo bajo un ambiente desinfectado y que el sellado
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del fermentador esta adecuadamente realizado finalmente se realizara la instalacion de
la trampa de agua

El jefe de produccion o su delegado son los encargados de verificar diariamente durante
11 dias exista el burbujeo en la trampa de agua lo que indica que se estd dando una
buena fermentacion, en caso de evidenciar este proceso en las primeras 48 horas, se
realizara un andlisis organoléptico si este si tiene olores o sabores desagradables este
producto debe ser eliminado inmediatamente y el fermentador debera ser sometido a un
lavado con S-chem 300. Si su fermentacion es adecuada se da lugar al proceso de
maduracion.

El jefe de produccion o su delegado son los encargados de realizar un analisis de grados
Brix para verificar que la fermentacion este realizandose correctamente, el dato a

obtener después de los 11 dias de fermentacion deberd estar en valores de 4 a 6°Brix.

Acciones correctivas

El responsable de produccion serén los encargados de:

e Aislar el fermentador contaminado y debera ser sometido a un lavado con S-chem
300.

e Eliminar el producto no conforme

e Realizar una limpieza y desinfeccion del area de fermentacion.

PUNTO DE CONTROL 6: Maduracion.

Una vez transcurridos los 11 dias de fermentacion el Jefe de Produccion sera el
encargado de realizar un analisis organoléptico en el cual si cumple con los requisitos
aprobara el traspaso de este lote a maduracion, en caso de no cumplir con estos
paramentos el producto debera ser dado de baja.

El jefe de produccién sera quien llevara un purgado del fermentador con el fin de
eliminar los sedimentos de levadura hasta obtener muestras de cerveza, posteriormente
se realizara una conexion de fermentador hacia un Madurador con la ayuda del sistema
CIP y una manguera de grado alimenticio debidamente desinfectada, pasando de esta

manera el producto de fermentador a madurador.
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El operario sera el encargado de realiza la aplicacion de alcohol potable para evitar las
contaminacion del producto.

Una vez traspasado al madurador el jefe de produccion o su delegado seran los
responsables de realizar un purgado diario durante 15 dias para eliminar sedimentos de
levadura “vieja” para ayudar al purgado se realiza un carbonatado para ayudar empujar
la levadura que se encuentra dispersa en la cerveza, se realiza un analisis organoléptico
completo (Color, olor, sabor, textura) para verificar la calidad de la cerveza e caso de
no cumplir con estos parametros el producto deberd ser eliminado (existe
contaminacion).

El jefe de produccién o su delegado son los encargados de realizar un analisis de grados
Brix para verificar que la maduracion manteniendo valores de 4 a 6°Brix.

Una vez trascurrido el tiempo de maduracion la cerveza puede ser embotellada.

Acciones correctivas

El responsable de produccion seran los encargados de:

e Aislar el fermentador contaminado y debera ser sometido a un lavado con S-chem
300.

e Eliminar el producto no conforme

e Realizar una limpieza y desinfeccion del area de maduracion.

PUNTO DE CONTROL 7: Embotellado.

El jefe de produccion sera el encargado de verificar que le producto esta en 6ptimas
condiciones para envasado mediante un analisis organoléptico, si este cumple con los
requisitos organolépticos la cerveza puede ser envasada.

Para el llenado de barriles el encargado de limpieza y desinfeccion verificara que los
mismos estén en condiciones para envasado, en caso de no estarlo deberan ser lavados,
desinfectados y sanitizados nuevamente, para su envasado se utilizara un manguera de
grado alimenticio con conexiones clam y pin lock, se realiza un empuje con CO2 para
ayudar al rapido llenado de barriles.

Para el sellado de barriles se debe realizar una conexion desde el cilindro de CO2

mediante vias pin lock a 3 Bar de presion, de esta manera realizando 3 repeticiones
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4.5.

eliminando el exceso de oxigeno y finalmente se hace un llenado de con CO2 con 3 Bar
de presion y se realiza un batido del barril para homogenizar la cerveza con el gas,
repitiendo este proceso hasta obtener 1 Bar de presion Interno.

Una vez llenados y sellados los barriles estos pueden ser utilizados para un embotellado,
en este proceso se utilizaran botellas nuevas desinfectadas con Acido per-acético y
sometidas a un proceso de secado en congelacién al igual que los Tillos.

El operario seréa el responsable de verificar que las botellas destinadas para embotellado
estén en Optimas condiciones en caso de no estarlas deberan ser aisladas.

El jefe de produccion seré el encargado de verificar que la conexion de embotellado con
pistola con salida de CO2 y Cerveza este adecuadamente instalado, el embotellado se
realiza enviando en primer lugar CO2 para eliminar el oxigeno de la botella por un
periodo de 5 segundos, posteriormente se enviara la cerveza hacia la botella hasta el
limite establecido, debera ser sellada inmediatamente.

El operario sera el encargado de verificar que el sellado de botellas no presente fugas
por la corona de los Tillos introduciendo la botella en un recipiente con agua estéril, en
caso de no cumplir con este requisito debe removerse le tillo y sellar nuevamente con
otro tillo.

Una vez embotellado y sellado las botellas deber ser etiquetas, empacadas en cartones
de 27 unidades, embaladas y almacenadas en el cuarto frio.

CONTROL EN ALMACENAMIENTO

Se inspeccionaré la aplicacion del protocolo de limpieza, desinfeccion, orden de las bodegas y

el destino de los productos no conformes cada semana, el jefe de produccion constara el

cumplimiento de estas actividades una vez por semana y firmara el aprobado en el Registro de
Limpieza y desinfeccion (TB*RE-LD_005).

Se verificara que los productos quimicos se encuentren correctamente tapados, etiquetados,

dosis recomendadas, que posean fichas de seguridad, certificados de calidad, almacenados

correctamente, que las pipas y canecas se encuentren en buen estado.
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4.6. LIBERACION DE MATERIAS PRIMAS O INSUMOS, MATERIAL DE
EMPAQUE Y PRODUCTO TEMINADO.

El Jefe de produccidn o su delegado procede a efectuar la toma de las muestras en el producto

que ha sido desembarcado en las bodegas que no ha pasado aun la revision por parte de control

de calidad y es sometido a un estado de cuarentena (es un almacenamiento especial para los

objetos sospechosos posiblemente infectados o que adn no se ha constatado su calidad).

Inmediatamente después de efectuado el muestreo el Jefe de produccion o su delegado, colocan
etiquetas de ESPERA CONTROLADA-CUARENTENA color AMARILLO en el caso de
materias primas, insumos, material de empaque y producto terminado, cuya ubicacion es de
acuerdo al tipo de embalaje o presentacion del material siguiendo el detalle indicado a

continuacion:

e Bultos, o cartones apilados en pallets: las etiquetas se colocan en las esquinas inferiores
de cada pallet.
e Tanques o cartones en pequefias cantidades: las etiquetas se colocan en cada uno de
ellos.
El Responsable de calidad o su delegado verifican el cumplimiento de los requerimientos
establecidos por Tempel Cerveceria utilizando el Registro de Control de Ingreso de Materias
Primas e Insumos Auxiliares (TB*RE-MP_009).

Para Producto terminado se utilizard un analisis de cumplimiento de pardmetros de calidad
establecidos en el protocolo de produccion (TB*PR-PD_001), en el cual se emitirdn los
resultados para liberar el producto. El Jefe de produccion sera el encargado de aprobar o
rechazar la liberacion de producto. Una vez aprobado el producto el Jefe de produccion o su

delegado proceda a colocar las etiquetas de color verde APROBADO.

En el caso de que la materia prima, insumos, o producto terminado NO cumplen las
especificaciones, se seguiran las siguientes disposiciones colocando una etiqueta de Color
rosada CUARENTENA I, con estos resultados el Jefe de produccion analizara si se aprueba
0 no el producto, utilizando el Instructivo de Producto No conforme (TE*RE-PD_010) de no

ser el caso se procederda a rechazar el producto colocando una etiqueta de color rojo
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RECHAZADO, y para que el personal de Almacenamiento disponga de acuerdo a lo

establecido en Tempel Cerveceria.

CUARENTENA I
PRODUCTO:.....ocviiiiiicciitcc st s s
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FECHA DE ELABORACION......coevveereerereee e

ETIQUETAS

ESPERA CONTROLADA-CUARENTENA
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DIAGRAMA DE FLUJO DE ELABORACION DE CERVEZA ARTESANAL
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ESPECIFICACIONES TECNICAS DE PRODUCTOS
TERMINADOS

TEMPEL CERVECERIA

Elaborado por: Ingrid Chisaguano — Antony Jacome TB*ET-PD_002

Fecha: 23/01/2018

Producto: Cerveza artesanal

Envase Inmediato: Botella de Vidrio con tapa de polipropileno

Tipo de Alimento: Bebidas alcohdlicas

REQUISITOS DE LA NORMA 2262 :2003

Parametros Fisico — Quimicos

REQUISITOS UNIDAD MiNIMO MAXIMO METODO DE
ENSAYO

Contenido alcohdlico a 20°C % (Iv) 20 50 NTE INEN 2322
Acidez total, expresado como &cido % (mim) . 03 NTE INEN 2323
lactico

Carbonatacion Volumenes de CO, 2,2 35 NTE INEN 2 324
pH . 35 50 NTE INEN 2325
Contenido de hierro mg/dm’ . 02 NTE INEN 2326
Contenido de cobre mg/dm’ . 10 NTE INEN 2327
Contenido de zing mg/dm’ . 10 NTE INEN 2 328
Contenido de arsénico mg/dm’ . 0,1 NTE INEN 2329
Contenido de plomo mg/dm’ . 01 NTE INEN 2330

e —m?m
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Parametros Microbioldgicos:

REQUISITOS |  UNIDAD pagfer:::;: N pg‘:::ﬁ?zzga METODO DE
MINMO | MAXIMO | MiNiMO | mAximo | ENSAYO
REP. UFCiem® 10 8 | NTEINEN1525
Mohos y levaduras UP/em® 10 50 NTE INEN 1 529-10

Composicién Detallada

Total:

Agua: 97,2%
Malta:1,7%
Lapulo 0.6%
Levadura 0.5%
100,00%

FORMA DE CONSERVACION

Mantener en ambiente fresco y seco

TIEMPO MAXIMO DE CONSUMO

6 meses

ENVASE

Interno: Botella de vidrio 330cm? con tapa corona.

CONTENIDO

330cm?
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PROTOCOLO DE PRODUCCION

TB*PR-PD_001

NOMBRE DEL PRODUCTO: [CANTIDAD A PRODUCIR:
FECHA DE ELEBORACION:
FECHA DE CADUCIDAD:
NUMERO DE LOTE:
RESPONSABLE:
ORDEN DE PRODUCCION
MATERIA PRIMA CANTIDAD UNIDAD FECHA DE ENTREGA RESPONSABLE
APERTURA DE LINEA
PARAMETRO CUMPLE  [NOCUMPLE| OBSERVACIONES

Dllz de maceracion y coccion limpias en buen estado y correcto funcionamiento.

Pisos de las areas de produccion limpios y libres de residues.

Estacion de lavado limpio y libre de residuos.

Dispensadores de jabon y de alchohol limpios y con disificacion.

Paredes limpias y en buen estado

Conceciones limpias y desifenctadas.

Materiales y untesilios limpios y desfinfectados

Area de produccion limpia y sin olores extranos.

Enfriadores de mosto limpios y desinfectados.

Fermentadores limpios y desinfectados

Area de fermentacion limpia y libre de residuos.

ACCIONES CORRECTIVAS:
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PROCESO PRODUCTNG
Ph T OBSERVACIONES ACCIONES CORRECTIVAS
45336 a4
1. RECEPCION DE AGUA
CANTIDAD EN Kg CUWFTETURA Dﬁoiﬁih‘l; OBSERVACHINES ACCMIMNES CORRECTIVAS
2. MOLIENDA £ E
3. MACERACION
T 1 TBRIE 1 ™2 BRIX 2 T % ERIX 3 T4 "BRIX 4
54°C 45 =] 3 72 311 72,574 12-14 OBSERVACIONES
TEMPERATURA DE AGUA CANTIDAD DE LITROS *Brix obtensao | oIk OSERUSS OBSERVACIONES
4 LAVADO PARA LAVADC A UTILIZAR {realizar calculo) de lavade
) 77°C Estandar 60 litros 12-14 12-14
5. BOILING [COCCION)
CANTIDAD DE LUPULOS -
CANTIDAD DE CLARIFICANTE =
Muggets 1 Mupggets 2 Willamette 1 ]| Willamette 2 Brix Final OBSERVACIONES
g 12-14
T d;f;;‘"ad‘:' TE";E‘"_ TI"J ‘?:i',':'ad"' OBSERVACIONES ACCIONES CORRECTIVAS
6. ENFRIADO
7. ACTIWACION DE LEVADURA
T° Mosto 1 de agua para Tiempo g 1 oo tidad de | Volumen de OBSERVACIONES  |ACCIONES CORRECTIVAS|
la activacion Actividad
levadura agua
24-32 224 A5min 120 g 1200ml
8. FERMENTACION
Fel-c:!u_. de ;ec;ha a “Brix (dia &) | “Brix {dia 11} Analisis Organoleptico OBSERVACIONES ACCMIMNES CORRECTIVAS
niclo adurar Cumple Mo Cumple
9. MADURACION
de RaNsts Organolepucs Grado Ralists Organolepucs OESERVACIONES ACCIOMES CORRECTIVAS
Maduracidn inicial Aleohlico final
0-4°c Cumple ﬁu Cumple Cumple [No Cumple
[ [
APERUTA DE LINEA DE ENVASADC ¥ EMBOTELLADOD
FAREMET RO CUMPLE | NC COMPLE DESERWACTOHE
Harmriles de envasado lavados, desinfeciados y saniuzados comeciamente
[Pisos de las area de envasado y embotelaldo limpios y libres de residuos.
Paredes |imFLas y en buen estado
angueras de envasa impis y desinfectadas.
[Materiales v untesilios limpios y desfinfectados
Cilindros de CO2 en funcionamsento y con sufucuente carga
Pindock limpios y desinfectados_
[Botellas lavadas. desinfectadas y sanifizadas cormeciamente
ACCIONES CORRECTIVAS:
10. ENVASADD
PRESION DE | TEMPERATURA DESTING
CANTIDAD & |TIPFO DE
FECHA ENVASAR ENVASE Co2 . RESPOMNABLE OBSERVACHINES
S0-50 Psi
ACCIONES CORRECTIVAS:
11. EMBOTELLADO
FPRESION DE | TemrsraTURA DESTING
CANTIDAD & |TIPFO DE
FECHA EMBOTEL ENVASE Co2 . UNIDADES OBTENIDAS OBSERVACHINES
20-50 Psi
ACCIONES CORRECTIVAS:
12, ETIQUETADO CANTIDAD DE ETIQUETAS EIGUETAS EMPELADAS ETIGUETAS SOBRANTES OBSERVACIHINES

ACCIONES CORRECTIVAS:

RESPONSABLE:

199



REFORTE DE SO OONPORMIDADES ACCIONES CORRECTTVAS Y PREVENTTVAS

I 8" KE-F1 U VERSION: i Fagins 1 de |
HEALLEATHE FU8E: ¥ Mve Uonlermiled:
DIREGIT A:
AREA DE HALLARG:
FECHA D INICI0: FECHA DE CTERRE- T EETAD: c__ i _
ORIGEN DE S0 CONFORMIDAL: Axctiorsn Revim dol nisoms frorma de inepoccién 0| de clicnizs I jolo do activideden dure
DESCRIPCION BE S0 CONPORMIDAD
ACTION PROFUESTA FECHA RESPOMSABLE
ANMALISIE DE CALSA-RAIZ i Clirma | Por qui pum? §
DETALLE CORRECCHON i hrroghs humodinis FECHA RESPOMEABLE
DETALLE ACCION CORRECTIVA (Fara prevenir bs Oeurroncis) FECHA RESPOMSABLE
VERIFICACTON DE ACCTON CORRECTIVA (Rembinds)
VERIFICADD POR: FECHA DE WERIFICACTOM: FECHA DE OUMPLIMIENTO!
REQUIERE TOMAR LKA ACCTOR: Corrective Preventva M
OMENC L& CTURA: = Cormeks A= Abicria
el do contrel do Calldsd Jetls de Flants
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3.5 ANALISIS Y DISCUSION DE LA PROPUESTA.

El proceso de recoleccion de datos y los procedimientos estandarizados fueron realizados dentro
de cada una de las areas de produccién de Cerveza Artesanal. El proceso de recoleccion de
datos se llevo a cabo de forma satisfactoria, todo el personal fue muy abierto y colaborador. El
total de procedimientos observados fueron Doce, de los cuales todos son considerados puntos

de controles estrictos por la alta susceptibilidad a contaminacion del producto.

Los procedimientos fueron colocados en el manual segun el orden en el que se lleva a cabo el
proceso de obtencidn del producto, el primer procedimiento que se especifica es la conducta e
higiene del personal, refiriéndose éste a las normas que deben cumplir tanto operarios como
visitantes que estaran en contacto directo con el producto, de la misma manera podemos
mencionar la importancia de cada uno de los procedimientos pues estos tienen una relacién de
gran importancia de tal manera que la adecuada aplicacion de los mismos garantizaran que el
control desde las materias primas hasta el producto terminado cumplan con las normas
establecidas dentro del “Decreto Ejecutivo 544 de fecha 14 de enero de 2015”, para lo cual se
establecieron especificaciones técnicas para materias primas y producto terminado, igualmente
en este manual se establecieron acciones correctivas que ayudaran al personal a solucionar

dificultades que puedan estar presentes durante cualquier etapa de produccion.

El manual cuenta con doce programas como son: Higiene del personal, Contaminacion cruzada,
Capacitacion del personal, Seguridad del agua, Limpieza y Desinfeccion, Manejo de Quimicos,
Manejo de Desechos, Recepcion y Almacenamiento de Materia Prima y finalmente Produccién
en los cuales se establecieron una serie de registros, e instructivos para su aplicacion adecuada

en cada una de las etapas de elaboracion de cerveza artesanal.
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4 PRESUPUESTO PARA LA ELABORACION DEL PROYECTO.

RECURSOS CANTIDAD | PRECIO | TOTAL
UNITARIO
Operario 2 375 750
Impresiones 4000 0,10 400,00
Copias 400 0,03 12,00
Transporte 90 0,45 40,50
Anillados 20 1,50 30,00
Empastados 3 12,00 36,00
Archivadores 2 4,00 8,00
Alquiler internet 10 0.80 8,00
Alimentacion 50 2,00 100,00
Computador 1 1150,00 1150,00
Memoria USB 2 20,00 40,00
CD 5 0,80 4,00
Carpetas 4 0,75 3,00
Cuadernos 4 1,50 6,00
Céamara 1 250,00 250,00
fotografica
Calculadoras 2 12,00 24,00
SUBTOTAL 2861,5
IMPPREVISTOS (10%) 286,1
TOTAL 3147,60
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5. CONCLUSIONES.

v" A finalizar el presente proyecto se obtuvo un Manual de procesos para la elaboracion
de Cerveza Artesanal, el mismo que cuenta con los formatos, instructivos y métodos
indispensables para iniciar la implementacion de las BPM ya asegurar la calidad del
producto.

v" El proceso de obtencidn de cerveza artesanal cuenta con actividades las cuales requieren
controles muy rigurosos en cada una de estas etapas pues con la ayuda de este manual
se podra controlar dichas actividades in comprometer el producto terminado.

v" El manual, los formatos, instructivos y procedimientos que han sido elaborados
permitirin a “TEMPEL CERVECERIA” tener las bases necesarias para ejecutar
procesos estandarizados y adecuadamente controlados. Asi mismo servirdn como guia
para todo el personal que esté relacionado con la produccion, permitiéndoles conocer
cuéles son sus responsabilidades en la manipulacién y produccién de alimentos.

v" El soporte de todo Sistema de Gestion de Calidad es precisamente la documentacion,
pues en ésta se describen no solo las formas de operar de la organizacion, sino también
toda la informacion que permite el desarrollo de los procesos y la toma de decisiones en

el momento oportuno.
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6. RECOMENDACIONES.

v" Aplicar los lineamientos de “Buenas Practicas de Manufactura” establecidos en el
presente Manual de Procesos de elaboracion de Cerveza Artesanal, con la finalidad de
mejorar y optimizar las actividades a ejecutarse en las distintas etapas de produccion
garantizando asi la inocuidad y calidad de los productos.

v’ Capacitar y dar a conocer al personal involucrado en la elaboraciéon de Cerveza
Artesanal, los lineamientos de “buenas practicas de manufactura” establecidos en el
presente manual de procesos.

v Verificar mediante auditorias internas que el Sistema de Gestion de Calidad propuesto
esté funcionando adecuadamente. De acuerdo a los hallazgos obtenidos determinar las
fortalezas y/o debilidades del sistema, con el propoésito de ejecutar las correcciones
necesarias y establecer la mejora continua.

v' Revisar, gestionar y actualizar el Manual “Buenas Practicas de Manufactura”, siempre
y cuando se generen cambios significativos en la produccién de Cerveza Artesanal y/o
cuando exista alguna modificacion en los reglamentos legales exigidos por el Gobierno

Nacional.
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8. ANEXOS
Anexo 1 Lugar de ejecucion

Tempel Cerveceria S.A
Guepi N44-421 y Av. El Inca.
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FUENTE: Google Earth.
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Anexo 2 Equipo de trabajo

(Tutor de Titulacion)

HOJA DE VIDA

NOMBRES: Jaime Orlando

APELLIDOS: Rojas Molina pf

-

NACIONALIDAD: Ecuatoriana

Cl1: 0502645435

FECHA DE NACIMIENTO: 15 DE OCTUBRE DE 1984
ESTADO CIVIL: SOLTERO IDIOMA: Espafiol-Inglés (Bésico)
DIRECCION: La Merced, Quijano y Ordofiez y Juan Abel Echeverria 7-60
PROVINCIA: Cotopaxi. CANTON: Latacunga
CELULAR: 0999084592

ESTUDIOS REALIZADOS

NIVEL UNIVERSITARIO: Quimico de Alimentos

CUARTO NIVEL.: Magister en Sistemas de Gestion de Calidad

HISTORIA PROFESIONAL.:

Unidad Académica en la que labora: Ciencias Agropecuarias y Recursos Naturales
Carrera a la que pertenece: Ingenieria Agroindustrial

Area del conocimiento en la cual se desempefia: Gestion de la calidad, Microbiologia,
Bromatologia y Toxicologia, Sistemas de Calidad HACCP.

Periodo Académico de ingreso a la UTC: septiembre 2015 — Febrero 2015
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Estudiante
HOJA DE VIDA
DATOS PERSONALES

NOMBRES: Ingrid Dayanara
APELLIDOS: Chisaguano Licta
NACIONALIDAD: Ecuatoriana

Cl: 0504237736

FECHA DE NACIMIENTO: 19 de Mayo de 1993
ESTADO CIVIL: SOLTERA IDIOMA: Espafiol-Inglés (Béasico)
DIRECCION: Ciudadela Belethmitas (Pasaje Orquideas Casa 2-B)
PROVINCIA: Cotopaxi. CANTON: Latacunga
CELULAR: 0987676332
ESTUDIOS REALIZADOS
PRIMARIA: Unidad Educativa San Jos¢ “La Salle”
SECUNDARIA: Instituto Tecnoldgico Superior “Victoria Vascones Cuvi”

ESTUDIOS SUPERIORES: Décimo ciclo “INGENIERIA AGROINDUSTRIAL”

“Universidad Técnica De Cotopaxi”

CONFERENCIAS, CURSOS Y SEMNIARIOS
Curso de “Reologia Aplicada al Ambito Alimentario”
Seminario de “Buenas Practicas de Manufactura en Alimentos Procesados”
Seminario de “Inocuidad de Alimentos Agroindustrias 2017
IT Seminario Internacional de “Inocuidad de Alimentos Agrocalidad 2017
Curso “Control de Plagas en Industrias Alimentarias CRINAL 2017”

Taller de “Tecnologia Lactea 2018
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Estudiante
HOJA DE VIDA

DATOS PERSONALES
NOMBRES: Antony Vinicio
APELLIDOS: Jacome Segovia
NACIONALIDAD: Ecuatoriana

Cl1: 0503997033

FECHA DE NACIMIENTO: 16 DE AGOSTO DE 1995
ESTADO CIVIL: SOLTERO IDIOMA: Espafiol-Inglés (Bésico)
DIRECCION: Calle Belisario Quevedo y Rafael Villacis
PROVINCIA: Cotopaxi. CANTON: Pujili
CELULAR: 0987952886
ESTUDIOS REALIZADOS
PRIMARIA: Escuela Fiscal “9 De octubre”
SECUNDARIA: Instituto Tecnologico Superior “Vicente Leon”

ESTUDIOS SUPERIORES: Décimo ciclo “INGENIERIA AGROINDUSTRIAL”

“Universidad Técnica De Cotopaxi”

CONFERENCIAS, CURSOS Y SEMNIARIOS
Curso de “Reologia Aplicada al Ambito Alimentario”
Seminario de “Buenas Practicas de Manufactura en Alimentos Procesados”
Seminario de “Inocuidad de Alimentos Agroindustrias 2017
IT Seminario Internacional de “Inocuidad de Alimentos Agrocalidad 2017
Curso “Control de Plagas en Industrias Alimentarias CRINAL 2017

Taller de “Tecnologia Lactea 2018

211



Anexo 3 Especificaciones técnicas Caustic Clean
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Anexo 4 Especificaciones tecnicas Alcohol Gel
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Anexo 5 Especificaciones técnicas Betelchlor 65

BETELCHLOR® 65

DETERGENTE DESINFECTANTE ALCALINO CLORADO

DESCRIPCION GENERAL

BETELCHLOR® 65 es un detergente desinfectante espumante de elevaca
aicalinidad, con un elevado poder oxidante y gran accién blocida. Sin
fosfatos ni silicatos, 10 que hace que no deje manchas blanquecnas tras
su utilizacién.

COMPOSICION CUALITATIVA

BETELCHLOR® 65 estd basado en hipocionto sédico con base cdustica,
Que contiene una mexca de agentes tensioactivas, secuestrantes y
humectantes.

CARACTERISTICAS

Aspecto: Liguido transparente ligeramente amariliento.
Densidad a 20 °C: 1,29 g/mi.

pH (puro): 13.5.

Almacenamiento entre 5 ©C y 35 9C.

Elevado poder oxidante y marcada accién e mojacdo.
Elevada capacicad dilocida: bactericida y fungicida.
Gran pocder detersivo, desengrasante y blangueante.

MODO DE EMPLEO FORMATOS

BETELCHLOR® 65 se emplea diluido en agus 2 Garrafas (25 k).

dosis entre 2 y 5% (%p/p), dependiendo del

método de aplicacidn, proyeccion de espuma o Contensdores (1000 lop).
Inmersidn. Se aclaran las superficies con agua,
preferiblemente caliente y 3 presidn.

Se recomienda un tiempo de contacto minimo
de 15 minutos. Es necesaric aclwar las
superficies que entren en contacto directo con

alimentos después de cada uso. oy e g
n AciTerd) €2 gw G2
En cuaiquier apicacién siempre han de i il it ded Pt 4
seguirse Bs  instrucciones dadas por el R biesuiive Ede
Departamento ce Servicio al Cliente de Ferrmay Lk e
Beteigeux , consultar & plan de higiene n sku. 1natfee e wt re
1 5 e 2w o
o a5 oy o = - cgrroatm e e a0t
l - ;4 Betelgeunx boirechs t i producte
Beipaur S L Peves Cermenes, I - A5T0 Cenan, Yaencie (Spahy, — T +34 30 2971 345 YeraR © 42004
batmiospdielsonic o - wwaDaiizeyr 2 Fechec 10.08.42
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BETELCHLOR®65

DETERGENTE DESINFECTANTE ALCALINO CLORADO

COMPATIBILIDAD

BETELCHLOR® 65 es compatibie con superficies de acero inoxidabdie en ks
condidones habituales de uso.

En caso de utiizacion sobre otros materiales, se recomienda realizar un test
previo de cormosién en una 20Nd de muestra,

TECNICAS ANALITICAS

VALORACION VOLUMETRICA:

Tomar a una muestra de 20 ¢ de &2 solucion de producto y aflacdirie 20 g de
tiosulfato sécico 0,1 N y 2 gotas de fenoftaleina. Valorar con HOI 0,1 N hasta
desaparicidn del color rosa. Afadir de nuevo Indicador para comprobar que o
color rosa desaparece. Sino es 2si, continuar el proceso de valoracion.

5 p/p BETELOHLOR® 65 « V (mi) x 0,212
Sienco V el volumen en mi dal valorante (HC1 0,1 N)
TEST RAPIDO DE CONCENTRACION:
’m:um;\umagew desoudsumao,IDg%ﬁm
1 otas runi'taldnn cionar gota 3 gota hasta
mu’a& color o5, ¥ 4
% p/p BETELCHLOR ® 65 « n” gotas x 0,0782
ACTIVIDAD BIOCIDA

La capaddad bactericdda de BETELCHLOR® 65 ha sido determinada en
ensayos redizados segun la norma UNE-EN 13697 por un laboratoric
acredtado, superande @ norma frente 3 los microorganismos Eschanichid
oW, Staphylococcus awraus, PSaudomonas 2eruQinosd y Enterococauss hirae.
La capaddad fungicida ha sido determinada en ensayos realizades bajpo la
norma UNE-EN 13697. BETELCHLOR® 65 supera la norma par s
microorganismos Candida aftvcans y Aspergiiius niger.

BETELCHLOR® 65 estd inscrito en of Registro de Plaguicdas del Ministerio de
Sanidad con &l N° 09-20/40-05537 HA para uso en Industrias alimentarias.

PRECAUCIONES DE EMPLEO

El producto dede sor imacenddo en sus envases de origen, cemados y
protegidos de ia iz solar y Ias temperaturas extremas. En ningln caso se
deben mezdar productos quimicos. Antes de usar el producto iéase
detenidamente i3 etigueta.

Fam una informacitn taxicoldgica y de precauciones de uso complet,

consulte & Ficha de Seguridad del producto. A fin de evitar riesgos pam las
personas y ¢l medio ambiente siga s instrucciones de uso.

BETELCHLOR® 65 &5 un desinfectante de aplicacibn por personal

espedslizado.
l - )4 Betelgeux
Beipaur 21 Paves Germenies, I2 - 2600 Gangn, Yaercie (Spah), - T +34 30 2871 343 Yersioe - 12008

Detmiospdtetscac o - wwa betszayv s Fechac 10.08.42
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Anexo 6 Especificaciones técnicas Clorin 13%

CLORIN 13%

(SPARCHLOR 2 - SPARTAN)

Limpiador, Desinfectante ¥ Sanitizante

CLORIM 13% es un desinfectante y sanitizante clorado liquide, para aplicacion en
superficies en la industria de alimentos. Su formulacion permite una rapida acoion
frente a bacierias patdgenas, hongos y algunos virus.

Clorin 13% pueds ser usado en sistemas de limpieza en &l sitio (CIF), lavado de
huevos, frutas y wvegetlales. Recomendado para la indusiia lactea, camica,
pesquera y avicola, Clorin 13% es allamente concentrado, proves un desempeno
optimo con un bajo costo a las diluciones de uso.

Pruebas de |laboratono han evidencdado que Clonin 13% a las diluciones de uso
reduce o D0.000% de bacteriass como E. ooli vy Staphylococcus aureus, sin
necesidad de enjuague posteror con agua. Clorin 13% es limpiador, desinfectante
y desodonzants en un soko paso, para diversas aplicaciones.

INSTRUCCIONES DE USO

Sanitizacion de superficies de contacto directo con alimentos: Diluya Clorin 13%
en proporcion 1:1000 en agua (1 co de producto por cada litro de agua & 1 onza en
320 litros de agua), para obiener una solucion con 130 ppm de hipeckonto de sodio
aproximadaments. Verfigue perddicamente la conceniracion de la solucion
preparada con el chequeador de cloro Sparcol. Aplique esta sclucion sanitizante
por inmersion o contacto directo en las superficies y equipos previaments lavados,
permitiendo un tiempo de contacto minimo de 2 minutos. Mo requiere enjuague
postenion con agua.

Dresinfeccion de superficies duras no porosas: Diluya Clorim 13% en proporcion
1:500 en agua (2 cc de producto por cada litro de agua ¢ 1 onza en 15 litros de
agua), para obiener una solucion con 2860 ppm de hipocloric de sodio
aproximadaments. Verfigue perddicamente la conceniracion de la solucion
preparada con el chequeador de cloro Sparcol. Apligue esta sclucion sanitizants
por inmersion o contacto directo en las superficies y equipos previamente lavados,
permitiendo un tiempo de contacio minimo de 2 minutos. Enjuague con agua
potable y deje secar librements.

Sanitizacion de frutas v vegetales: Lave completlaments las frutas y vegetales.
Diluya Clorin 13% en proporcion 1:2000 en agua (1 cc de producto por 2 litros de
agua 0 1 onza en 80 litros de agua). Sumerja las frutas y verduras en esta solucion
sanitizante durantz 2 minuios v lusgo enjuaguelas con agua potable previo a sw
COMSUIMIO O SMpaque.
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Sanitizacion de huwevos: Lave completaments los huevos. Diluya Clorin 13% en
proporcion 1:500 en agua (2 oo de producio por cada litro de agua ¢ 1 onza en 15
litros de agua). Aplique la solucion sanitzante con atomizador, 3 wuna temperatura
de 40P C, cubriendo completamente cada huevo y deje secar libremente antes de
SmMpacar o consumir. Mo requiere enjuague postenor con agua potable.

Limpieza en el sitio (CIF): Diluya Clorin 13% en proporcion 1:500 en agua (2 cc de
producto por cada litro de agua & 1 onza en 15 litros de agua), para obtener una
solucion con 280 ppm de hipodoric de sodic aproximadaments. Prepars un
volumen de solucion sanitzante equivalente al 110% de la capacidad del sistema
v bombes hasta obiener un flujo completo a través de toda la tuberia y equipos
(hasta que todo el aire intermo sea retirade del sistema). Cieme las vahvulas de
drenaje y permita un tiempo de recirculacion de 10 minutos, luego realice una
purga de solucicn sanitizante del sistema y verfique con e chequeador de cloro
que |3 concentracion esté por encima de 50 ppm de doro activa,

CARACTERISTICAS FISICAS Y QUIMICAS

Aspecio: Liguido traslucido amarillo palido
Oler: Caracteristico del cloro

pH: 11.5-125

Densidad: 1.20-122g/ml a 24° C

Ingredients activo: 130,000 ppm de hipoclorito de sodio

E=stabilidad en almacenamiento: 8 meses 3 24°C
Registro EPA Mo, 73017-20001-5741

EMPAGLUE

Clorin 13% se comercializa en envases de polietileno de alta densidad, en
unidades de galom — 4 por caja, bidon da § y de 15 galones, y tambor econdmico
de 55 galones.

GARANTIA

Métodos momalizados de produccion y control de laboratorio, aseguran una
calidad uniforme en cada lote de producto elaborado. Si tiene alguna insatisfaccion
con el desempenc del producto, no dude en comunicarss con SU asesor en
Siparcol.

Algunos productos pueden requerr una manipulacion especial durante la
aplicacion. Aseglrese de leer la informacion técnica y la hoja de datos de
seguridad anies de usar & producto.

CLORM 13% - SPARCHLOR 2
VERSION 2 -01/05
i

217



Anexo 7 Especificaciones técnicas Jabdn Yodado 18-12
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Anexo 8 Especificaciones tecnicas Dishwasher HP 100

anoma Diabrwim®or HP 100 - 5§ dol Ecussior Prodk =TT BA
=
D WASHLR HI' 100
Liguisa pavl o Bande susorsiics de LE T R [
nesling 3 s diusion [ ] ] darar k dpea . dzac iy MBA0 o6 CoMmcll ZUMAE SYDMWH p

BaEondes b infaTacs b ciomas desgreiabies

[BE S LEe ]
[Enpacfiencioras Teoricm
Aspace Fiskcs. Licquidc:
Cinder (L=
D mcsdows
FY 135 D
Ingraciems. kabeo it e Paaske dnthecsns
EFF =B
. .. "

3 rwss T vt b

1] Mirkre: b

<] Nrire BEzabE g oo 6 BgEk.

[ L] &l
ca 7 e .

I T AR A ol GET RS DU W Time 28 15 mnace. Rt B bodee o oo [eps saleeencis
[

iz iz Db doll kS 8 By pans i o reasme. Donsig perckie ko Funo o raos e i ool 6
[ s

Lia=s Zani oo dge f pber. Dagus ssrcsa Téda & 8 riscdic phmEs. Live B reos coTaTineds ane o aads de
[T

P IHE®?0

e ek o e huacs Dhagus ol

tp-10K0-53 hitm

219



Anexo 9 Especificaciones técnicas Perachem 5-18

Chemlok e

DEL ECUADOR 5. A.

PERACHEM 5-18

Acido Peracético al 5% de concentracion

DESCRIPCION

£ PERACHEM 5-18 52 la5ica como un desinactants e ampiio sspecn que achia frente 3 Bacteras,
levaouras utllizadas en fras CONCETTacionss.

22T Sehuon Incoion, mmmmmﬁ%mmmammm.

pertaddo de hidrogenc, Acido acetco y vehiculo estahillzame.

PERACHEM 5-18 puete 5 aplcan SN enjUenua postenar, registann porla EPA y aprban por
Ia FOA teniendo gran acentackn en las NOUSTaE procesaronas o behinas y Jlmenios camar
INsiras camicas, cervecerta, MMYMMEM?MM
e juges, plantss productors g8 chocolaterla y duces en generdl, Tambien se usa &n pante
EFOdUCOnES o2 cosmetions § produchos tanmaceusoe.,

8 desinfieciania PERACHEM 5-18 reacciona con 13 prdsing celular del microorganismo y mediama un
SeCiy 8 Ca0eNa S0 10006 Cs companentes proteicos del mismo k2minan finalmente por desruino.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Cmigang Ibie 9.511,1%
Dereltada 20 C 1,100 gfmi (3= 0.12)
Punto de ignicion Mo apilcabie

Punto de o 28
amatiidad Wi comiustizia

pH 15{+40.1)
Temperaiura de almacenge fEcomendata 5336°C
ASpEc) liquide

Color Incaion

oicr Picante

FORMA DE USO Y APLICACION

CLEn0 reuiera IMgiar |35 supericles que estan &n contactn con o allmentn debers usar 1 para o
[roducto en S50 paries oe agua (32 ppem.

Par desimecsion g8 fUE3s Y legumbres ues 1 parts del producto en 7DD partes de agua (T0ppm) Eln
enjuague. Estas dosHicaciones 50N |35 recomendadtas par ellminar iodo Hpo de bacteras. En d caso
de levaduras, hongos y S500ras deberd AUmeniars: |3 conceniracion para oblenar Sptimos resultados.

NORMAS DE SEGURIDAD Y ALMACENAMIENTO

Eﬂmﬁmﬂj‘mﬁ&lﬂﬂ Wmammﬁﬁ C &n un amdiie
#resco, e de acsion de 106 Eyos solarss.

MO goipear k5 eNvases febitd 3 que &l 3dito poraneicn Faca &l poleiins o fangue VavVngoio
gl y SUSCEpibic 3 M.

Cemar blen & envase cada \’EIqI.EEEELﬂlm

e=ral. mikpoersiobes cor (anls Rt R0 M8 g

Cilcing ¢ P e mymoul. o 15w s Dmde rmnmn
v dainn . Calle L6 Conedn ERE p AVAOSER -@.] LI & PATETAL S
i — AT
T, sl o -0k T Crane [R80-0) 14 Ldike -
=\ MEMBER
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Chemiok =i

DEL ECUADOR 5. A.

TemMperatura Maxima 0e Enspore + 40 °C

ClagTicacion 0L Transporia aere no permitico

LATA,

Para Fasvasar & producto utllice tubos de PG ¢ similares

vt & COMGATE CON MEtIes DRGA00E, PUSES MEaCCiONar Con SUSTaNCias INamabies, por Ent evits
Amacenar jurio con matenal combustible.

Bl productn e5 comusivo y oodante.

£n caso de salpicadura 2 o5 0jos 0 pie lavar [a zona afectada con abundante agua. De parsisir
IMMECHN CONSURE 3l MedcD.

LIS QUANSs § Mascanlas, fops Bnooiada CAla vEZ qUS UsS & products.

PRESENTACIGN
Ennvases e 4, 20 y 2N lilres

MOTA: La nfomecon coriernds o= mie ol Sones, h sdo seboneds S scoerds oon le Sooumentec in deponibse scbme ol
erm. £l wivicesie y ol sendedor de esle orodiocks, parerisen mchssvemects B lormulsodn del orodecks. Por st fuecs dal
corbol del ebricanis e aplcests del memo, qoe cede dlecle e S8 mares ndvidumiiceds, los meclados =N eockosiha
rancorrastbilice ] deil o o

i ¢ P G el e 15 Al Dmle REIECALS D LSBT OF F
g Ceins Lall L6 Cansls KRR § ATARR BUTRGER PRATTIIAL

[ PSS T I T [ R PP TR E T = .
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Anexo 10 Especificaciones técnicas Lupulo Willamette

VEERR Bigian Watts that Wake Your Beer Sz Gpceint
"% Castle '
Malting
WILLAMETTE

BREWING QUALITY

Provides a mild, pleasant, hop aroma and bitterness to all English-style Ales, and US Pale and

Brown Ales.

ORIGIN / HISTORY

USA origin. Releazed in 1976 and well-established in the US industry. Currently the most widely
grown aroma hops in the US.

AGRONOMICS
No visible reaction to prunus necrotic ring spot virus; fair resistance to downy mildew and
powdery mildew but susceptible to Verticillium wilt.

ACID COMPONENTS

Alpha Acids 3-6% wiw

Beta Acids 3-4% wiw

Cohumulone 30 - 35% of alpha acids Type 790 Hop Peliets
OIL COMPONENTS

Total Oil 1.0-1.5mis/100 grams

Caryophyllene 7 - 8% of whole oil

Farnesene 5 - 6% of whole oil

Humulene 20 - 30% of whole oil

Myrcene 45 - 55% of whole oil

Possible Substitutions: Bramling Cross, Fuggles

$ % Castle Matting - True Brewers know why!

Huaomnﬁs Chemn du. o:..m.n 1 -Id: umtcnom Ednhm
Making Plant Rue de Mans 34, 737D Bddad|, Baigium
Tel. +32 (0] 87 662055, Fa: +32 (C) B7 352234; infoRcastiomaling coor; wew Castianalting o
Reqisierad Tourna TG4 VAT BE 45501 3808 AN O] 1 IT00 9064 A040 NG, DOvLOEmD
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Anexo 11 Especificaciones técnicas Lupulo Nugget

BI on T lis Fhas Tinds /)7(0: pﬂe’!g‘:;';‘di;;(’lkf

NUGGET

BREWING QUALITY
A Ngh aloha acids hop with a good araoma profile. Good s Ales, Stout, Barley Wine.

e =R S

ORIGIN / HISTORY

USA origin. Selected from a cross between Srewers Gold and a high alpha msale with good
sStorage properties. Refeased in 1982 it is now a major high alpha variety in the USA

AGRONOMICS

Little visual reaction 1o infection with ring spot virus, Moderate 1o good resistance To downy
mildew.

ACID COMPONENTS

Algha Acds 10 - 16% wiw T30 llop Palats

Beta Adds L 5% wiw

Cohumutone 24 - 30% of slpha adas

OIL COMPONENTS

Tonal Oil 1.7 - 2.3 mis/100 grams
Caryoptwiene 7 - 10% of whole oil
Farnesene «<1% of whale il
Humdlene 12 - 22% of whaole ol
Myrcene 51 .59% of 1ctal ol

Possible Substivutions: Galena, Tarnget, Magrum

Malting - True Brewers know why!

HASAQuAnErs Chemen ou Cauloary 1, 4500 Lavbaimont Ealgius
Maltng Plant Mus ce Mom B4, 7970 Seiceil BEcdgun
Tl + 33 400 57 SE2068: FMax: +32 () 57 382234 pio Do aferalies com: s ol anaiing cars
Aegisicred Tosrrad TOTES, VAT BE JEE5I1540 I8BAN: BE 11 3000044 B2 B)C NERUNESS
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Anexo 12 Especificaciones técnicas Deltafloc G

n
T 2+

Aplicacion en cerveceria

Apariencia

Especificac

Vida atil

Empagque

RIF J-0T036670-6

ESFECTFICACION - FICHA TECNICA

DELTAFLOCG

Deltafloc & es una Kappa carragening semyi-refinada. Es un
hidroceloide soluble en azua, es extraido de Encheuma Cottond (alsa
roja). Delafloc & es produwcdoe enuns fomma granular para Sscilitar
la dosificacion.

Deltafloc & ommple con las achimles especificacionss recomendsdas
por la FOC en cuanto a metales pesados. Una Scha de semuridad esta
disponible.

Para mejorar “hot and cold break™ del mosto en cervecerta. Dosis
recomendsda 2 a 4 g'hl a ser sfiadido sl Snal de 1z ebullicion o
directamente an &l “whirpool™.

La optimizacion de 1z dosis debe ser realizads basada en las

condiciones partoulares de operacica de la planta, v claraments
depende de l2s materizs primas usadas.

Solidos de color mamoa 3 mamon noay claro.

Eappa camagsnina M 80
Himedad - = 15% p'p

pH :8.0a 105
Aerobios Mesofilos . % 5000 ufc /g
Mehos v levadurs -2 100uk /g
E.Coli -Megativoen 25 g
Salmonslls - Megativoen 15

Almacenar el products en un ngar fresoo v seco, lejos de 1 Iuz del
5ol v de la humedad

El products mantiens 505 CAraCeristicss pOf un minimo de 2 afios,
cuando e almacenado en el envaze origina] sin shrir bajo las
condiciones descTitas anberioTmente.

Esta disponible en bolsa en cajade 25 Kg.

Ep exla inli

ey e e ¥ miual  Eaoao cumne ol Higeal & dent de: imak

¥ e precaucions piopis. Lis l:‘nh.umva.l].-.m:l lex: il b ser cloarvades por o uu.-.-ruﬁ::ﬂ

Marmy 7013

DELTAGEN DE VENEZUELA, C.A RIF: T-0T0386579-6.
Aw. Los Haticos. Mo.111-20. Q. Monterey. Mamacaibo 4001, Vencrnely Tal [ 3B) (0261) 7651078
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Anexo 13 Especificaciones técnicas Biocol P-FD

deltagengroup

ESPECIFICACION DEL PRODUCTO

BIOCOL P- FD

Mombre del produacto Bioool P- FD

DescTipcion general Coligeno de pescado en polvo

Informacion técnica

1 Farametros fisicc- guimicos Especificaciones

11 Aparienda Faolvo fino, ligeramenke color orema
iz Humedad Max 12 %

13 Froteina tatal Min 32 %

2 Farametros Microbiologicos | Méetodo Especificationes
24 Contmje total de backerins | ADAC (950.12) 30,000 ulcg

22 Califormees ADAC |951.14) 30 ufc/p

213 E. Coli ADAC [951.14) " pussencia /29 g
14 Haongos ¥ levaduras ADAC (957.02) 100 upciE

13 Salmonais Tecrs Microwell ELISA "Aursencis 23 g

10" Diludcn

Deltagen Ecsador & A lzsue Na. 4 = Febrero 2017 Page 1
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Agroindustria]

Anexo 14 Check list de cumplimiento BPM

UNIVERSIDAD TECNICA DE COTOPAXI
FACULTAD DE CIENCIAS AGROPECUARIAS Y RECURSOS NATURALES

s SISTEMA DE CALIDAD HACCP

LISTA DE VERIFICACION BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

EMPRESA:

FECHA DE DIAGNOSTICO 6 AUDITORIA INTERNA:

TECNICO 6 AUDITOR LIDER:
No REQUISITOS CUMPLE OBSERVACIONES

sI |NO |N/A
REQUISITOS DE LAS INSTALACIONES
(NormaAplicable: Reglamento de Buenas Précticas de M anufactura para Alimentos Procesados)
Condiciones minimas basicas y localizacion (Art. 73 y Art. 74)

1 El establecimiento esta protegido de focos de insalubridad?
2 El disefio y distribucion de las &reas permite una apropiada limpieza desinfeccién ymantenimiento evitando o

minimizando los riesgos de contaminacion yalteracién?

Disefio y Construccion (Art. 75)

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

4 El establecimiento tiene una construccion es sélida y dispone de espacio suficiente para la instalacion;
operaciony imiento de los equipos?

5 Las éreas interiores estan divididas de acuerdo al grado de higiene yal riesgo de contaminacién?

Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios. (Art. 76)
1 Distribucién de areas

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

7 Las areas criticas permiten un apropiado mantenimiento, impieza, desinfeccidn y desinfestacion

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

2 Pisos, Paredes, Techos y Drenajes

9 Permiten la limpieza y estan en adecuadas condiciones de limpieza?
1) Los drenajes del piso cuenta con proteccién ?
i Enlas areas criticas las uniones entre pisos y paredes son céncavas?
2 Las é4reas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, se encuentran inclinadas para evitar|
acumulacion de polvo?
B Cuenta contechos falsos techos y demas instalaciones suspendidas facilitan la limpieza y mantenimiento.?
3.Ventanas, Puertas y Otras Aberturas.-
u En é4reas donde el producto esté expuesto, las ventanas, repisas y otras aberturas evitan la acumulacién de|
polvo
5 Las ventanas son de material no astillable y tienen proteccion contra roturas
B Las ventanas no deben tener cuerpos huecos y permanecen sellados
g En caso de comunicacion al exterior cuenta con sistemas de proteccion a prueba de insectos, roedores, etc.?
B Las puertas se encuentran ubicadas y construidas de forma que no contaminen el alimento, faciliten el flujo
reqular del proceso ylimpieza de la planta.
9 Las areas en donde el alimento este expuesto no tiene puertas de acceso directo desde el exterior, o cuental
con un sistema de seguridad que le cierre automaticamente,
4. Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas, plataformas).
20  |Estan ubicadas sin que causen contaminacién o dificulten el proceso
21 |Proporcionan facilidades de limpieza y mantenimiento
22 |Poseenelementos de proteccion para evitar la caida de objetos y materiales extrafios
5. Instalaciones eléctricas y redes de agua
23 |Es abierta y los terminales estan adosados en paredes o techos en éreas criticas existe un procedimiento de
inspecciony limpieza.
24 | Sehaidentificado yrotulado las lineas de flujo de acuerdo alanormaINEN
6. lluminacion
25 | Cuentaconiluminacién adecuada y protegida a fin de evitar la contaminacion fisica en caso de rotura.
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7. Calidad de Aire y Ventilacion
26 |Se dispone de medios adecuados de ventilacion para prevenir la condensacion de vapor, entrada de polvo y|
remocion de calor
27 |Seevitaelingreso de aire desde un drea contaminada a una limpia, y los equipos tienen un programa de limpieza|
adecuado.
28  |Los sistemas de ventilacion evitan la contaminacion del alimento, estan protegidas con mallas de material no
corrosivo
29 | Sistemade filtros sujeto a programas de limpieza
8.Control de temperatura y humedad ambiental
30 | Sedispone de mecanismos para controlar latemperatura y humedad del ambiente
9. Instalaciones Sanitarias
31 | Sedispone de servicios higiénicos, duchas y vestuarios en cantidad suficiente e independientes para hombres y|
mujeres
32 |Lasinstalaciones sanitarias no tienen acceso directo a las &reas de Produccion.
33 | Sedispone de dispensador de jabdn, papel higiénico,implementos para secado de manos, recipientes cerrados|
para depdsito de material usado er las instalaciones sanitarias
34 | Sedispone de dispensadores de desinfectante en las areas criticas
35 |Se ha dispuesto comunicaciones o advertencias al personal sobre la obligatoriedad de lavarse las manos|
después de usar los sanitarios y antes de reiniciar las labores de produccion
Servicios de planta - facilidades (Art. 77 numeral 1)

1 Suministro de agua

36 | Dispone de unabastecimiento y sistema de distribucion adecuado de agua?
37 | Se utiliza agua potable o tratada para la limpieza y lavado de materia prima, equipos y objetos que entran en|
contacto con los alimentos de acuerdo anormas nacionales o internacionales
38  |Los sistemas de agua no potable se encuentran diferenciados de los de agua no potable
39 |Encaso de usar hielo es fabricado con agua potable o tratada bajo normas nacionales o internacionales
40  |Segarantizalainocuidad del aguare utilizada
41 | Se utiliza agua de calidad potabilizada de acuerdo a normas nacionales o internacionales
2. Suministros de vapor
42 | Elgenerador de vapor dispone de filtros para retencion de particulas,y usa quimicos de grado alimenticio
3. Disposicidn de desechos sélidos y liquidos
43 | Sedispone de sistemas de recoleccién, aimacenamiento, y proteccion para la disposicién final de aguas
negras efluentes industriales y eliminacion de basura
44 |Los drenajes ysistemas de disposicién estan disefiados y construidos para evitar la contaminacion
45  |Los residuos se remueven frecuentemente de las areas de produccion yevitan la generacion de malos olores y
refugio de plagas
46 | Estan ubicadas las areas de desperdicios fuera de las de produccion yenssitios alejados de misma
SUMATORIA CAPTULO 1 INSTALACIONES
EQUIPOS Y UTENSILLOS
(TITULO Il CAPITULO Il
(Art. 78) CONDICIONES AMBIENTALES
47 |Disefio ydistribucién estd acorde a las operaciones a realizar
48 |Las superficies y materiales en contacto con el alimento, no representan riesgo de contaminacion
49 |Se evita el uso de madera o materiales que no puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente o se tiene|
certezague no es unafuente de contaminacion
50 |Los equipos yutensilios ofrecen facilidades para la impieza, desinfeccion e inspeccion
51  |Las mesas detrabajo con las que cuenta sonlisas, bordes redondeados, impermeables, inoxidables y de facil
limpieza
52 | Cuentan condispositivos paraimpedir la contaminacién del producto por lubricantes, refrigerantes, etc.
53 | Seusalubricantes grado alimenticio en equipos e instrumentos ubicados sobre la linea de produccion
54  |Las tuberias de conduccién de materias primas y alimentos son resistentes, inertes, no porosos, impermeables
yfacilmente desmontables
55 |Las tuberias fijas se limpian y desinfectan por recirculacién de sustancias previstas para este fin
56 | Eldisefio ydistribucion de equipos permiten:flujo continuo del personal y del material
(Art. 79) Monitoreo de los equipos
57  |Lainstalacion se realizd conforme a las recomendaciones del fabricante
58 | Dispone de lainstrumentacion adecuada y demas implementos necesarios para la operacion, controly
mantenimiento
59 | Dispone de unsistema de calibracién para obtener lectura confiables

SUMATORIA CAPITULO IIEQUIPOS Y UTENCILLOS
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REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION PERSONAL
(TITULO IV, CAPITULO I)

Consideraciones Generales (Art. 80)

60 Se mantiene la higiene y el cuidado personal I | |

Educacion y capacitacion (Art. 81)

61 Se han implementado un programa de capacitacién documentado, basado en BPM que incluye normas,
procedimientos y precauciones atomar

62 El personal es capacitado en operaciones de empacado yasumen su responsabilidad teniendo en cuenta los
riesgos de errores inherentes

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

Estado de Salud ( Art. 82)

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

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

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

usceotible de sertransmitida poralimento
Higiene y medidas de proteccién (Art. 83)

67  |Elpersonal dispone de uniformes que permitan visualizar su limpies, se encuentran en buen estado y limpios

68 El calzado es adecuado para el proceso productivo

69  |Eluniforme es lavable o desechable ylas operaciones de lavado se realiza en un lugar apropiado

70 Se evidencia que el personal se lava las manos y desinfecta segun procedimientos establecidos

Comportamiento del personal (Art. 84)

71 El personal acata las normas establecidas que sefialan la prohibicié n de fumary consumir alimentos y bebidas

72 El personal de &reas productivas mantiene el cabello cubierto, ufias cortas, sin esmalte, sin joyas, sin maquillaje,|
barba 0 higote cubiertos durante la jornada de trabajo

Areas Restringuidas(Art. 85)

73 |Se prohibe el acceso a areas de proceso a personal no autorizado | I | |

Sefaletica (Art. 86)

74 |Se cuenta con sistema de sefializacion y normas de seguridad | I | |

Normas Internas de Seguridad y Salud (Art. 87)

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

SUMATORIA CAPITULO PERSONAL

MATERIA PRIMA E INSUMOS
(TITULO IV, CAPITULO )

Inspeccién de materias primas e insumos (Art. 88)

76 No se aceptan materias primas e ingredientes que comprometan la inocuidad del producto en proceso I | |

Recepcion y almacenamiento de materias primas e insumos (89)

77 |Larecepciény almacenamiento de materias primas e insumos se realiza en condiciones de manera que eviten
sucontaminacion, alteracién de su composicién ydafios fisicos.

78 Se cuenta con sistemas de rotacién periddica de materias primas

Recipientes, contenedores y empaques (Art. 90)

79 | Son de materiales que no causen alteraciones o contaminaciones | I | |

Traslado de insumos y materias primas (Art. 91)

80 |Procedimiemos de ingreso a area susceptibles a contaminacion | I | |

Manejo de materias primas e insumos (Art. 92 Art. 96)

81 se realiza la descongelacion bajo condiciones controladas

82 Al existir riesgo microbiolégico no se vuelve a congelar

83 Ladosificacion de aditivos alimentarios se realiza de acuerdo a limites establecidos en la normativa vigente

SUMATORIA CAPITULO MATERIA E INSUMOS

OPERACIONES DE PRODUCCION
(TITULO IV CAPITULO Il)

Planificacion del produccién

84 Se dispone de planificacién de las actividades de producciényes clara de los pasos a seguir. | I | |

Procedimientos y actividades de produccién (Art. 97) (Art. 98) (Art. 99) (Art. 100) (Art. 101) (Art. 102) (Art. 103) (Art. 104) (Art. 105) (Art. 106) (Art. 107)

85 Cuenta con procedimientos de produccién validados y registros de fabricacién de todas las operaciones

86 Seincluye puntos criticos donde fuere el caso con sus observaciones y advertencias

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

88 Serealiza controles de las condiciones de operacidn(tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa (Aw), pH,
presion, etc., cuando el proceso ynaturaleza del alimento lo requiera

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

90 Seregistran las acciones correctivas y medidas tomadas de anormalidades durante el proceso de fabricacion

91  |Se cuenta con procedimientos de destruccion o desnaturalizacion irreversible de alimentos no aptos paraser
reprocesados

92 Se garantiza lainocuidad de los productos a ser reprocesados

93 Los registros de control de produccién y distribucién son mantenidos por un periodo minimo equivalente ala|
vida del producto
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Condiciones pre operacionales

94 |Los procedimientos de produccion estan disponibles
95 Se cumple conlas condiciones de temperatura, humedad, ventilacion, etc.
9% Se cuenta con aparatos de control en buen estado de funcionamiento
Trazabilidad

97 Se identifica el producto con nombre, lote y fecha de fabricacion e identificacion del fabricante a més de las
informaciones adicionales que correspondan, seqin lanorma técnica derotulado.

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

Medidas de Prevencion (Art. 37) y Disefio y Materiales de Envasado (Art.108

9 Se garantiza lainocuidad de aire 0 gases utilizados como medio de transporte y/o conservacion

SUMATORIA CAPITULO OPERACIONES DE PRODUCCION
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
(TITULO IV, CAPITULO V)

(Art. 112) (Art. 113) Condiciones generales

100 Se realiza el envasado, etiquetado y empaquetado conforme normas técnicas?

0 Elllenado y/o envasado se realiza rapidamente a fin de evitar contaminacion y/o deterioros

02 De serel caso, las operaciones de llenado y empaque se efect(ian en areas separadas.

Envases (Art. 114) (Art. 115)

03 El disefio y los materiales de envasado deben ofrecer proteccion adecuada de los alimentos y permite
estiquetado conforme.

04 Enelcaso de envases reutilizables, son lavados, esterilizados y se eliminan los defectuosos

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

Tanques y dep6sitos (Art. 116)

106 Los tanques o depdsitos de transporte al granel permiten una adecuada limpieza y estén desempefiados
conforme a normas técnicas y sus superficies no favorecen la acumulacion de suciedad o dan origen a|
ferementaciones, descomposicion o cambios de producto.

Actividades pre operacionales (Art. 117)
07 Previo al envasado y empaquetado se verifica y registra que los alimentos correspondan con su material de|
envase yacondicionamiento y que los recipientes estén limpios y desinfectados.
Proceso de Envasado (Art. 118)
08 Los alimentos en sus envases finales, estan separados e identificados.
Embalaje de Producto- Ubicacidn (Art. 119)

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

contaminacion.
SUMATORIA CAPITULO ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION Y TRANSPORTE
(TITULO IV, CAPITULO V)
Condiciones generales (Articulos 123; 124; 125; 126; 127 y 128)

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

m En funcién de la naturaleza del alimento los almacenes o bodegas, incluyer dispositivos de control de
temperatura y humedad, asi como también un plan de limpieza y control de plagas.

w Se evita el contacto del piso al producto terminado mediante uso de estanterias, paletas, etc

m Los alimentos son almacenados, facilitando elingreso del personal para el aseo ymantenimiento del local.

M Se identifican las condiciones del alimento: cuarentena, aprobado.

15 Se almacenan los productos de acuerdo a las condiciones ambientales adecuadas, refrigeracién o congelacion

Transporte (Art. 129)

16 Eltransporte mantienen las condiciones higiénico - sanitarias y de temperatura adecuados

1w Estan construidos con materiales apropiados para proteger al alimento de la contaminacion y facilitan laj
limpieza

1m No se transporta alimentos junto a sustancias toxicas.

m Previo ala carga de los alimentos se revisan las condiciones sanitarias de los vehiculos.

20 El representante legal del vehiculo es el responsable de la condiciones exigidas por el alimento durante el

transporte
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Comercializacion (Art. 130)

1 La comercializacion de alimentos garantizard su conservacién y proteccion.

»2 Se cuenta convitrinas, estantes o muebles de fécil mpieza

K] Se dispone de neveras y congeladores adecuados para alimentos que lo requieran.

04 Elrepresentante legal de la comercializacién es el responsable de las condiciones higiénico - sanitarias

SUMATORIA CAPITULO ALMACENAMENTO, DISTRIBUCION Y TRANSPORTE

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
(TITULOV, CAPITULO UNICO)

Procedimientos de control de calidad (Art. 132)

5 Previenen defectos evitables
06 Reducen defectos naturales o inevitables a niveles tales que no represente riesgo para la salud.
Sistema de control de aseguramiento de la inocuidad (Art. 132)
7 Cubre todas las etapas de procesamiento del alimento (Recepcion de materias primas e insumos hasta|
distribucién de producto terminado)
8 Es esencialmente preventivo
Sistemas de Aseguramiento de Calidad (Art. 133)
9 Existen especificaciones de materias primas y productos terminados
B0 Las especificaciones definen completamente la calidad de los alimentos
Bl Las especificaciones incluyen criterios claros para la aceptacion, liberacién o retencién yrechazo de materias
primas y producto terminado
B2 Existen manuales e instructivos, actas y regulaciones sobre planta, equipos y procesos
B3 Los manuales e instructivos, actas y regulaciones Contienen los detalles esenciales de: equipos, procesos
procedimientos requeridos para fabricar alimentos, del sistema almacenamiento y distribucion, métodos y,
procedimientos de laboratorio.
B4 Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, especificaciones métodos de ensayo, son
reconocidos oficialmente o normados

Implementacion de HACCP (Art. 134)

|En el caso de tenerimplementado HACCP, se ha aplicado BPM como prerrequisito

Control de Calidad (Art. 134)

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

Registros individuales escritos de cada equipo o instrumento para: (Art. 135)

B7 Limpieza
B8 Calibracion
B9 Mantenimiento preventivo

Programas de limpieza y desinfeccion (Art. 136)

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

ut Los procedimientos estén validados

u2 Estan definidos y aprobadas los agentes y sustancias asi como las concentraciones, formas de uso|
eliminacion y tiempos de accion de tratamiento

u3 Se registran las inspecciones de verificacion después de lalimpieza y desinfeccién

w4 Se cuenta con programas de limpieza pre-operacional validados, registrados y suscritos

Control de plagas (Art. 137)

us Se cuenta con un sistema de control de plagas

u6 Sise cuenta con un servicio tercerizado, este es especializado

ur Independientemente de quien haga el control, la empresa es la responsable por las medidas preventivas paral
que, durante este proceso, no se ponga er riesgo lainocuidad de los alimentos.

u8 Se realizan actividades de control de roedores con agentes fisicos dentro de las instalaciones de produccion,
envase, transporte y distribucion de alimentos

19 Setoman todas las medidas de seguridad para que eviten la pérdida de control sobre los agentes usados.

SUMATORIA CAPITULO ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
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GRADO DE CUMPLIMIENTO EN BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PORCENTAJE
NO
CUMPL
SECCIONES EVALUADAS CUMPLE E N/A

INSTALACIONES

EQUIPOS Y UTENSILIOS

PERSONAL

MATERIAS E INSUMOS

OPERACIONES DE PRODUCCION

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

GRADO DE CUMPLIMIENTO TOTAL
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Anexos 15 Aval centro de idiomas
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