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RESUMEN
El presente proyecto se desarroll&oacute; para la Cooperativa de Productores de Panela
“El Para&iacute;so” con el objetivo de dise&ntilde;ar el plan y la documentaci&oacute;n necesarios para
la implementaci&oacute;n de las buenas pr&aacute;cticas de manufactura en las unidades
productivas que se dedican a la elaboraci&oacute;n de panela granulada, producto que
se exporta al mercado solidario europeo. El desarrollo del proyecto consisti&oacute; en la
determinaci&oacute;n de la situaci&oacute;n actual de operaci&oacute;n de las unidades productivas
pertenecientes a la cooperativa, la selecci&oacute;n de una unidad para trabajar en las
siguientes fases del proyecto, el diagn&oacute;stico del porcentaje de cumplimiento de la
unidad piloto frente al reglamento ecuatoriano de BPM para Alimentos
Procesados, la elaboraci&oacute;n de documentos escritos requeridos por la unidad, la
estimaci&oacute;n de los costos de inversi&oacute;n de las mejoras propuestas y finalmente la
estructuraci&oacute;n de un plan para la implementaci&oacute;n de los principios de las BPM.
El diagn&oacute;stico report&oacute; que en forma global la unidad alcanz&oacute; un 40,4% en la
calificaci&oacute;n “no cumple” debido, principalmente, a la inexistencia de un sistema de
aseguramiento y control de la calidad, y a falencias tanto en operaciones de
producci&oacute;n como en pr&aacute;cticas del personal; paralelamente, la distribuci&oacute;n del
global de impactos por incumplimientos obtuvo un 40,9% como “impacto mayor”,
36,8% “impacto cr&iacute;tico” y 22,3% “impacto menor”. Debido a la inexistencia de
documentaci&oacute;n escrita se procedi&oacute; a la formulaci&oacute;n de 45 documentos entre
procedimientos, registros, especificaciones e instructivos. Aquellas mejoras
requeridas que no se enmarcaron en estos documentos fueron valoradas y el
an&aacute;lisis de costos report&oacute; el requerimiento de una inversi&oacute;n de 4 731,18USD para
la unidad y 2 723,60USD para la cooperativa, aportada principalmente por los
rubros que refieren a instalaciones y, equipos y utensilios. El plan de aplicaci&oacute;n de
mejoras tom&oacute; como referencia el impacto de los incumplimientos empezando por
los cr&iacute;ticos, mayores y menores. Por lo tanto, los cambios a nivel de pr&aacute;cticas de
personal as&iacute; como los controles durante el proceso de elaboraci&oacute;n constituyen los
puntos a tratar de inmediato ya que se consideran actividades de impacto “cr&iacute;tico”
que repercuten en la inocuidad y calidad de los productos.
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INTRODUCCI&Oacute;N
La calidad e inocuidad de los productos son caracter&iacute;sticas que los consumidores
demandan cada vez m&aacute;s y que los procesadores de alimentos deben garantizar
como resultado de un tratamiento adecuado durante el proceso de elaboraci&oacute;n.
En Ecuador, muchos alimentos procesados, provienen de unidades productivas
peque&ntilde;as consideradas artesanales debido a que no cuentan con procesos de
elaboraci&oacute;n tecnificados y/o estandarizados, por lo cual el producto final presenta
gran variabilidad en atributos de calidad. La panela granulada es producida en
forma artesanal y presenta serias limitaciones para el ingreso en mercados de
consumidores m&aacute;s exigentes en cuanto a calidad e inocuidad de alimentos.
La necesidad de desarrollar este proyecto surge debido a que la calidad es un
requisito
indispensable
para
exportar
y
ello
implica
cumplir
con
las
especificaciones y certificaciones requeridas por los mercados de destino, en
Estados Unidos por ejemplo, el requisito previo a la importaci&oacute;n de productos para
garantizar el cumplimiento de la Ley Federal de Alimentos, Drogas y Cosm&eacute;ticos,
establecido por la FDA, es la aplicaci&oacute;n de BPM en las plantas que procesen
dichos productos. En Ecuador, la certificaci&oacute;n de cumplimiento de BPM no tiene el
car&aacute;cter de obligatorio y por tanto en el momento de exportar se vuelve una
barrera para el comercio internacional de alimentos.
En este contexto, el presente proyecto muestra la secuencia de pasos para
estructurar un Plan de Implementaci&oacute;n de Buenas Pr&aacute;cticas de Manufactura,
aplicable al proceso de elaboraci&oacute;n de panela granulada que podr&aacute; ser utilizado
como piloto para replicaciones posteriores en otras unidades productivas
artesanales, interesadas en iniciar el proceso de mejoras continuas con el fin de
garantizar calidad e inocuidad de la panela granulada para incursionar en el
mercado estadounidense u otros m&aacute;s selectos y estrictos en cuanto a la
existencia de un sistema integrado de calidad.
Esta investigaci&oacute;n contiene informaci&oacute;n de referencia importante sobre los
principios, reglamentos y los lineamientos espec&iacute;ficos para la implementaci&oacute;n de
xii
un plan de mejoras continuas de buenas pr&aacute;cticas de manufactura en unidades
productivas artesanales de panela granulada. A manera de estudio piloto, la
informaci&oacute;n generada es de inter&eacute;s actual para el grupo de unidades productivas
paneleras miembros de la COPROPAP, la comercializadora MCCH y el segmento
de consumidores, inclinado hacia panela granulada como producto natural y
seguro para la salud.
Este estudio se viabiliz&oacute; en el marco del Contrato de Formaci&oacute;n Profesional
firmado entre la Estudiante y la Direcci&oacute;n de la Estaci&oacute;n Experimental Santa
Catalina del INIAP para la ejecuci&oacute;n de la actividad “Estructuraci&oacute;n del Plan de
Implementaci&oacute;n de Buenas Pr&aacute;cticas de Manufactura (BPM) para el proceso de
elaboraci&oacute;n de panela granulada a nivel de peque&ntilde;os productores de la
Cooperativa de Producci&oacute;n de Panela El Para&iacute;so (COPROPAP) en Pacto”. Se
ejecut&oacute; en el Departamento de Nutrici&oacute;n y Calidad con la supervisi&oacute;n de la
Ingeniera Nelly Lara Valdez, Directora del Proyecto “Aseguramiento de la calidad,
sanidad e inocuidad de la panela granulada elaborada por organizaciones de
peque&ntilde;os productores para el ingreso al mercado norteamericano”.
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Buenas Pr&aacute;cticas de Manufactura, o GMP, de la expresi&oacute;n en ingl&eacute;s:
Good Manufacturing Practices
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Cooperazione Terzo Mondo
Cooperaci&oacute;n para el Tercer Mundo
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Organizaci&oacute;n de las Naciones Unidas para la Agricultura y la
Alimentaci&oacute;n
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Food and Drog Administration
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Instituto Nacional Aut&oacute;nomo de Investigaciones Agropecuaria
MSP
Ministerio de Salud P&uacute;blica del Ecuador
MCCH
Maquita Cushunchic Comercializando como Hermanos
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1 REVISI&Oacute;N BIBLIOGR&Aacute;FICA
1.1 LA PANELA
1.1.1
DESCRIPCI&Oacute;N DEL PRODUCTO
La panela, como se conoce en Ecuador, es un producto natural que se obtiene
por la cristalizaci&oacute;n de los az&uacute;cares, como resultado de la evaporaci&oacute;n del agua y
concentraci&oacute;n del jugo extra&iacute;do de la de ca&ntilde;a de az&uacute;car (Saccharum officinarum)
(Vel&aacute;squez et al., 2004). Se utiliza del mismo modo que el az&uacute;car morena (C&amp;H,
Sugar Company, 2007) para endulzar bebidas y como sustituto del az&uacute;car blanca
en la elaboraci&oacute;n de conservas (FAO, 2006). Posee un valor nutricional superior
al del az&uacute;car refinada pues est&aacute; compuesta de carbohidratos, vitaminas,
prote&iacute;nas, y minerales importantes en la alimentaci&oacute;n (Castedo, 2002).
Las denominaciones que tiene este producto en el mundo var&iacute;an acorde con el
pa&iacute;s productor, en Ecuador y Colombia se designa para fines comerciales como
panela, en Per&uacute; y Chile como chancaca, en M&eacute;xico y Costa Rica como piloncillo,
en Venezuela y algunos pa&iacute;ses centroamericanos como papel&oacute;n, en Cuba, Brasil
y Bolivia como raspadura y en la India y probablemente en muchas partes del
Oriente como &laquo;jaggery&raquo; o &laquo;gur&raquo;. Para efectos de informaci&oacute;n estad&iacute;stica la FAO
le asigna a la panela el nombre de az&uacute;car no centrifugada (Espinal et al., 2005;
&Aacute;lvarez, 2004).
Las presentaciones en las que se encuentra la panela para el consumo humano
son diversas puesto que han evolucionado acorde con las necesidades y el tipo
de consumidores. En el mercado local se puede conseguir panela en bloque,
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cuadrada o redonda, y granulada (Sandoval, 2004; &Aacute;lvarez, 2004), las primeras
presentan un inconveniente, es necesario disolverlas en agua en ebullici&oacute;n antes
de consumirlas (Sandoval, 2004), la granulada por el contrario reduce el tiempo
de preparaci&oacute;n e incrementa las posibilidades de uso.
La panela en cualquiera de sus presentaciones se utiliza en la preparaci&oacute;n de
bebidas refrescantes (jugos), bebidas calientes (caf&eacute;, chocolate o aguas
arom&aacute;ticas), salsas para carnes, conservas de frutas, verduras, y en otras
actividades relacionadas con la panader&iacute;a: galletas, bizcochos, etc. (Sandoval,
2004).
A diferencia del az&uacute;car refinada que es 99,9% sacarosa, la panela tiene sacarosa,
fructosa, glucosa y altos contenidos de sales minerales, las cuales son cinco
veces mayores que las del az&uacute;car morena y 50 veces m&aacute;s que las del az&uacute;car
refinada, lo que pone de manifiesto su alto valor nutricional y las ventajas sobre
las distintas presentaciones del az&uacute;car (CCI, 2002). En las Tablas 1 y 2 se puede
apreciar la composici&oacute;n promedio de 100g de az&uacute;car refinada y de panela
granulada.
Tabla 1: Composici&oacute;n promedio de 100g de az&uacute;car refinada
Par&aacute;metro
Unidad
Valor
Humedad
%
0,5
Carbohidratos
g
99,3
Prote&iacute;na
g
0
Grasa
g
0
Fibra
g
0
Cenizas
%
0,2
Calcio
mg
0
F&oacute;sforo
mg
0
Hierro
mg
0,1
(ITC, 1964)
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Tabla 2: Composici&oacute;n promedio de 100g de panela granulada
Par&aacute;metro
Unidad
Valor
Humedad
%
5,00
Sacarosa
%
90,00
Reductores
%
5,74
Cenizas
%
1,04
Fibra
g
0,236
Grasa
g
0,4
Prote&iacute;na
g
0,740
Sodio
mg
0,150
Potasio
mg
0,060
F&oacute;sforo
mg
0,050
Calcio
mg
0,201
Magnesio
mg
0,046
Hierro
mg
0,011
(Enciclopedia Agropecuaria Terranova, 1995)
Adem&aacute;s, cabe resaltar que debido a las propiedades medicinales que se ha dado
a la panela, &eacute;sta se emplea en la medicina tradicional como cicatrizante natural de
&uacute;lceras perif&eacute;ricas, para controlar y aliviar los resfriados, para curar la indigesti&oacute;n
e incluso el estre&ntilde;imiento (CCI, 2002; &Aacute;lvarez, 2004).
1.1.2
CADENA DE COMERCIALIZACI&Oacute;N DE LA PANELA
La cadena de comercializaci&oacute;n de la panela tanto en el mercado local como para
el env&iacute;o hacia el mercado externo est&aacute; compuesta por cuatro agentes, el
productor, los comercializadores o intermediarios, los distribuidores medianos y
peque&ntilde;os a nivel de pa&iacute;s productor o los supermercados en el pa&iacute;s de destino
cuando se exporta el producto, y los consumidores finales (&Aacute;lvarez, 2004).
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El productor, constituye el actor principal de la cadena puesto que es quien
procesa la ca&ntilde;a de az&uacute;car, cultivada por &eacute;l mismo o por terceros, para obtener
panela en cualquiera de sus presentaciones; sin embargo es el ente de la cadena
que tiene menos r&eacute;ditos econ&oacute;micos.
Los comercializadores o intermediarios locales, que son los agentes conectores
entre los productores y los distribuidores ubicados en el mercado local o
internacional, y cuyo &aacute;mbito de incumbencia es la colocaci&oacute;n del producto en el
puerto nacional y en otras ocasiones hasta el puerto de destino.
Los distribuidores nacionales e internacionales, est&aacute;n constituidos en cambio por
las tiendas grandes y peque&ntilde;as que en los distintos mercados facilitan el producto
a los clientes y/o consumidores finales.
Finalmente, los consumidores finales est&aacute;n compuestos por la demanda del
mercado nacional y del externo. En el mercado nacional estos agentes son el
p&uacute;blico rural y urbano, en tanto que en el mercado externo, &eacute;ste grupo est&aacute;
conformado por personas de origen hispano (&Aacute;lvarez, 2004) y por aquellas que se
suman d&iacute;a a d&iacute;a a la tendencia de consumo de productos &laquo;light&raquo;, pero adem&aacute;s
por la industria de alimentos que usa la panela como insumo para la elaboraci&oacute;n
de productos alimenticios humanos o animales (Agrocadenas, 2004).
1.1.3
DESCRIPCI&Oacute;N DEL
PROCESO DE
PRODUCCI&Oacute;N DE
PANELA
GRANULADA
El proceso de elaboraci&oacute;n de la panela granulada es similar al de la panela en
bloques, con una variaci&oacute;n en la etapa final, que incluye un batido en&eacute;rgico en el
punto culminante de la saturaci&oacute;n de la sacarosa para que se produzca su
cristalizaci&oacute;n (Sandoval, 2004).
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1.1.3.1 Materia prima, ca&ntilde;a de az&uacute;car
La ca&ntilde;a de az&uacute;car (Saccharum officinarum) es uno de los cultivos m&aacute;s antiguos
del mundo, originario del sureste asi&aacute;tico, llevado por los &aacute;rabes al Mediterr&aacute;neo
en el siglo IX y por los colonizadores a Am&eacute;rica en el siglo XV, en 1492 (SICA,
2000).
Los primeros indicios del cultivo de ca&ntilde;a de az&uacute;car en el Ecuador se remontan
hacia el a&ntilde;o 1832, en el que Juan Jos&eacute; Flores se ubicaba como el productor m&aacute;s
importante de ca&ntilde;a con sus ingenios localizados en Babahoyo (SICA, 2000).
En la actualidad se puede indicar que las zonas productoras de ca&ntilde;a de az&uacute;car
destinada a la elaboraci&oacute;n de az&uacute;car refinada y panela a nivel industrial, se
concentran en las provincias de Guayas, Ca&ntilde;ar, Los R&iacute;os, Imbabura y Loja, en
donde se asientan los ingenios que procesan la cosecha de la ca&ntilde;a de az&uacute;car
que proviene en un 60% de los agricultores y en un 40% de las fincas de los
propios ingenios azucareros (Camacho y Ar&eacute;valo, 2001; Ingenio San Carlos,
2002).
Para la elaboraci&oacute;n de panela a nivel artesanal destacan en cambio, en orden de
importancia, las provincias de Pastaza, Pichincha, Cotopaxi, Imbabura y Bol&iacute;var,
en las que las tierras dedicadas al cultivo de ca&ntilde;a de az&uacute;car para este producto
son 100% de los agricultores asentados en las laderas subtropicales, y
manejadas bajo t&eacute;cnicas de producci&oacute;n tradicional y en algunos casos org&aacute;nica
(ESPE, 2000).
Cultivo org&aacute;nico de ca&ntilde;a de az&uacute;car.
El manejo del cultivo de ca&ntilde;a de az&uacute;car bajo los requerimientos de la agricultura
org&aacute;nica, incluye entre otras pr&aacute;cticas la supresi&oacute;n del uso de agroqu&iacute;micos y el
reemplazo de &eacute;stos por fertilizantes org&aacute;nicos, a fin de beneficiar la conservaci&oacute;n
de los recursos agua, suelo y aire. Un tipo de producci&oacute;n que se convierte en una
pr&aacute;ctica sostenible que favorece al productor en el tiempo, sus ingresos y su
estabilidad en el campo. (CCI, 2002).
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La superficie dedicada a la producci&oacute;n org&aacute;nica de ca&ntilde;a de az&uacute;car, en nuestro
pa&iacute;s, es de 260Ha (Pesantes, 2002), de las 60 000Ha de cultivo org&aacute;nico que
registra el Ecuador en el 2001 (CIAT, 2001). La ca&ntilde;a proveniente de este tipo de
producci&oacute;n se emplea en la elaboraci&oacute;n de panela org&aacute;nica cuyo destino principal
es el mercado europeo (Pesantes, 2002).
1.1.3.2 Recolecci&oacute;n, transporte y almacenamiento de la ca&ntilde;a de az&uacute;car
La recolecci&oacute;n de la ca&ntilde;a de az&uacute;car se realiza manualmente y mediante dos
m&eacute;todos de corte que son: el corte por parejo y el corte por desgu&iacute;e o entresaque.
El primer m&eacute;todo, es un corte general de toda la cosecha, que se utiliza en
cultivos tecnificados, manejados con el fin de que el crecimiento de los tallos sea
uniforme y que en el momento del corte, el estado de madures sea similar. El
segundo m&eacute;todo de corte denominado por entresaque, es un corte selectivo que
consiste en recolectar s&oacute;lo ca&ntilde;as maduras, permaneciendo en el campo las
inmaduras para posterior recolecci&oacute;n. Este m&eacute;todo se aplica en zonas de
topograf&iacute;a quebrada y en donde existen peque&ntilde;as unidades finca, trapiches de
econom&iacute;a campesina o en los que se maneja el cultivo como org&aacute;nico (Osorio,
2007; CORANTIOQUIA, 2002).
Una vez cortada la ca&ntilde;a &eacute;sta se arruma y transporta en mulas, carretones o
camiones, dependiendo de la ubicaci&oacute;n del sitio de cultivo y la topograf&iacute;a del
lugar, hacia el trapiche panelero o unidad de procesamiento (Mosquera et al.,
2007), en donde se aspira que la ca&ntilde;a permanezca almacenada, el menor tiempo
posible, m&aacute;ximo tres d&iacute;as despu&eacute;s del corte, para que tanto la calidad como la
cantidad de jugo extra&iacute;do no se vean afectadas negativamente; puesto que el
objetivo del almacenamiento de la ca&ntilde;a previo a la iniciaci&oacute;n de la molienda es
tan s&oacute;lo el de completar la cantidad requerida para mantener abastecido de ca&ntilde;a
el molino durante la jornada de trabajo (CORANTIOQUIA, 2002).
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1.1.3.3 Molienda de la ca&ntilde;a o extracci&oacute;n del jugo
Una vez que se tiene suficiente materia prima se empieza el proceso de
transformaci&oacute;n de la ca&ntilde;a, el mismo que se inicia con la molienda a trav&eacute;s de un
sistema de dos, tres o cuatro rodillos estriados, que por compresi&oacute;n f&iacute;sica extraen
el jugo y separan del bagazo. El jugo extra&iacute;do o recuperado se conoce como “jugo
crudo” o sin clarificar, y la cantidad del mismo depende de las condiciones de
operaci&oacute;n del molino (Sandoval, 2004). El bagazo en cambio se cataloga como
subproducto de esta etapa, y debe ser almacenado en la denominada bagacera
hasta que tenga la humedad adecuada para ser utilizado en la generaci&oacute;n de
calor mediante la combusti&oacute;n en las hornillas o calderas (CORANTIOQUIA, 2002).
1.1.3.4 Limpieza del jugo
El jugo extra&iacute;do o recuperado pasa a la etapa de limpieza que se divide a su vez
en dos: prelimpieza y clarificaci&oacute;n (CORANTIOQUIA, 2002).
La prelimpieza de los jugos consiste en eliminar por medios f&iacute;sicos (diferencia de
densidad y gravedad) y a temperatura ambiente, el material grueso (tierra, cera y
part&iacute;culas de bagazo) con el que sale el jugo crudo del molino, mientras pasa por
equipos denominados prelimpiadores, cuyo n&uacute;mero depende del tama&ntilde;o del
trapiche y oscila entre uno y tres.
Terminada la prelimpieza, el jugo pasa directamente a una paila denominada
recibidora que se encuentra a temperatura algo m&aacute;s alta que la del ambiente para
iniciar el calentamiento entre 50-55&deg;C. Durante est a fase se lleva a cabo la
clarificaci&oacute;n que consiste en eliminar los s&oacute;lidos en suspensi&oacute;n, las sustancias
coloidales y algunos compuestos colorantes presentes en los jugos con la ayuda
de sustancias floculantes de naturaleza org&aacute;nica. El calentamiento del jugo
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acelera la velocidad de movimiento y por acci&oacute;n de la sustancia floculante, los
s&oacute;lidos en suspensi&oacute;n son aglomerados en forma de espumas o part&iacute;culas de
mayor tama&ntilde;o que emergen a la superficie para ser retiradas manualmente con
utensilios denominados “remellones” y depositadas en recipientes conocidos
como “cachaceras” para posterior uso en la alimentaci&oacute;n animal.
Para lograr una eficiente clarificaci&oacute;n y si el pH del jugo est&aacute; por debajo de 5,6 se
realiza el ajuste de este factor mediante la adici&oacute;n de bicarbonato de sodio.
1.1.3.5 Evaporaci&oacute;n y concentraci&oacute;n de los jugos de ca&ntilde;a
Una vez concluida la etapa de limpieza se da paso a la de evaporaci&oacute;n y
concentraci&oacute;n de los jugos de ca&ntilde;a en las pailas evaporadoras (CORANTIOQUIA,
2002).
La evaporaci&oacute;n es la etapa que sigue a la clarificaci&oacute;n y en &eacute;sta se aprovecha el
calor suministrado por las hornillas para eliminar cerca del 90% del agua presente
en los jugos, durante esta etapa los jugos permanecen a la temperatura de
ebullici&oacute;n del agua.
A partir de los 100&ordm;C comienza la etapa de concentraci&oacute;n de la miel, considerada
la mas cr&iacute;tica desde el punto de vista del “grano” de la panela pues al registrarse
all&iacute; las mayores temperaturas del proceso (entre 100&ordm;C y 125&deg;C.) la inversi&oacute;n de
la sacarosa se acelera en forma tal que el porcentaje de az&uacute;cares reductores
iniciales se duplica durante la concentraci&oacute;n, por lo que se aconseja realizar esta
etapa en el menor tiempo posible. En esta fase del proceso se puede adicionar el
agente antiadherente (aceite vegetal o de cocina), para evitar que la miel se
adhiera a las superficies de la paila, caramelice y queme.
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El “punto” de panela se obtiene entre 118&ordm;C y 125&deg;C , con un porcentaje de
s&oacute;lidos solubles entre 88 y 94&deg;Brix, lo cual determ ina la consistencia, color y
densidad de las mieles. La temperatura final del punteo depende, en orden de
importancia, del grado brix de las mieles, de la altura sobre el nivel del mar y de la
pureza de las mieles (CORANTIOQUIA, 2002). El punto final de la panela se
puede identificar visualmente por la formaci&oacute;n de grandes burbujas o pel&iacute;culas
muy finas y transparentes o tomando una muestra de miel con una esp&aacute;tula e
introduci&eacute;ndola inmediatamente en un recipiente con agua fr&iacute;a para evaluar su
fragilidad o quebrado (Espinal, 2005). Obtenido el punto se deposita la miel en
una tina denominada batidora que se aconseja sea de acero inoxidable para que
no se alteren las caracter&iacute;sticas de la miel en la siguiente etapa del proceso.
1.1.3.6 Batido de la miel
Una vez que la miel llega a la batidora, se remueve constantemente con palas por
un per&iacute;odo inicial de unos tres a cuatro minutos, luego se deja en reposo; gracias
al aire incorporado &eacute;sta comienza a crecer en la tina; se reinicia la remoci&oacute;n y el
proceso se repite dos o tres veces hasta obtener un buen desgranado (Espinal,
2005; CORANTIOQUIA, 2002).
1.1.3.7 Cernido y enfriamiento de panela granulada
La panela granulada obtenida despu&eacute;s del batido, se cierne en zarandas con
malla de acero inoxidable, de un di&aacute;metro acorde con la presentaci&oacute;n que se
desee dar al producto final. Los grumos retenidos en las zarandas son pasados
en caliente por un molino. Finalmente la panela cernida se coloca en bandejas de
acero inoxidable durante un tiempo aproximado de dos horas para que se enfr&iacute;e y
seque por liberaci&oacute;n del vapor remanente (Mosquera et al., 2007).
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1.1.3.8 Empacado, etiquetado y almacenamiento
La panela fr&iacute;a y cernida se empaca, usualmente en bolsas de polietileno
transparente, se etiqueta y embala en cajas de cart&oacute;n para su posterior
apilamiento en el sitio destinado al almacenamiento. El tipo de material de
empaque y el tama&ntilde;o de presentaci&oacute;n depende del mercado al que est&eacute; dirigido
el producto (Mosquera et al., 2007).
Las cajas con la panela se deben colocar sobre estibas de madera, separadas de
las paredes para protegerlas de la humedad, el derrame de l&iacute;quidos, ataque de
plagas y roedores y las dem&aacute;s suciedades, dentro de un sitio cubierto, que tenga
un ambiente seco y una buena ventilaci&oacute;n (CORANTIOQUIA, 2002), ya que en
este sitio permanecer&aacute;n hasta su comercializaci&oacute;n.
1.1.4
PRODUCCI&Oacute;N Y CONSUMO DE PANELA A NIVEL MUNDIAL
Seg&uacute;n cifras de la FAO, en el a&ntilde;o 2002 treinta pa&iacute;ses en el mundo produjeron
11’209 269 toneladas de panela. Como principales productores se destacan India,
con 7’214 000 toneladas, equivalente al 64,36% del total mundial y Colombia con
1’470 000 toneladas, correspondiente al 13,11% del total. Ecuador ocupa el
vig&eacute;simo sexto puesto de la lista y est&aacute; incluido en el grupo de “Otros pa&iacute;ses
productores”, ya que los valores de producci&oacute;n son considerablemente inferiores
a los registrados para India y Colombia (&Aacute;lvarez, 2004).
En t&eacute;rminos de consumo, el promedio a nivel mundial, seg&uacute;n la FAO en el mismo
a&ntilde;o, es de 1,6 kg de panela por persona al a&ntilde;o. Destac&aacute;ndose Colombia,
Myanmar e India como los principales consumidores con un promedio anual de
19,8 kg, 12,5 kg y 6,5 kg, respectivamente (&Aacute;lvarez, 2004; Espinal, 2005).
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1.1.5
PRODUCCI&Oacute;N, COMERCIALIZACI&Oacute;N Y CONSUMO DE PANELA EN
ECUADOR
En el Ecuador, no se manejan datos del consumo anual de panela por habitante
ya que &eacute;sta ha sido desplazada por az&uacute;car refinada debido a que el precio de
adquisici&oacute;n es menor que el de la panela. Sin embargo, a causa de la creciente
tendencia, a nivel mundial, de los consumidores orientada hacia los productos
naturales, org&aacute;nicos y de bajo contenido cal&oacute;rico (Castedo, 2002), la demanda se
ha incrementado, incentivando as&iacute;, a los productores grandes y peque&ntilde;os, a
diversificar e incrementar la producci&oacute;n de panela, sobre todo, granulada para
tener una cuota de mercado externo, principalmente en el europeo, en donde
adem&aacute;s de lo antes mencionado, est&aacute; en boga una nueva alternativa de
intercambio comercial denominada comercio justo (Camacho y Ar&eacute;valo, 2001).
Ecuador exporta panela, especialmente a Europa, con partida arancelaria propia
de c&oacute;digo 1701111000 y bajo la denominaci&oacute;n CHANCACA (PANELA,
RASPADURA). Seg&uacute;n los datos del Banco Central del Ecuador, los principales
compradores de panela, tal como se puede apreciar en la Figura 1, en orden de
importancia y durante el per&iacute;odo 2000-2007, son Italia, Espa&ntilde;a y Alemania; para
los cuales corresponde una participaci&oacute;n en el total de las exportaciones
ecuatorianas de panela,
realizadas en el a&ntilde;o 2007, del 39,98%, 20,72% y
16,67%, respectivamente. El 22,64% restante suma lo enviado a Francia, Estados
Unidos, y dos pa&iacute;ses que aparecen como importadores poco frecuentes que son
Colombia y Holanda (BCE, 2008).
tonelas
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Figura 1. Destino y cantidad de panela exportada en el per&iacute;odo 2000-2007
Las exportaciones a los pa&iacute;ses europeos son bajo la forma de intercambio
comercial denominada comercio justo (fairtrade), en la que han incursionado las
comercializadoras solidarias MCCH y Carami-FEPP, registrando la mayor
cantidad de panela exportada en el per&iacute;odo 2000-2007 (BCE, 2008).
1.1.6
COMERCIO JUSTO
El comercio justo es una forma alternativa de comercio promovida por varias
organizaciones no gubernamentales, por Naciones Unidas y por movimientos
sociales y pol&iacute;ticos, para generar una relaci&oacute;n comercial voluntaria y justa entre
productores de pa&iacute;ses tercer mundistas y consumidores del primer mundo,
basada en la igualdad social, la protecci&oacute;n medioambiental y la seguridad
econ&oacute;mica (IFAT, 2008).
El movimiento de Comercio Justo nace en Europa en los a&ntilde;os sesenta, tras la
primera Conferencia de Naciones Unidas sobre Comercio y Desarrollo, celebrada
en Ginebra en el a&ntilde;o 1964, como una respuesta a la pobreza y la exclusi&oacute;n en los
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pa&iacute;ses tercer mundistas. Cinco a&ntilde;os m&aacute;s tarde se inaugura en Holanda la primera
Tienda de Comercio Justo de Europa, y para 1971 el n&uacute;mero de tiendas solidarias
destinadas a este tipo de intercambio ya ascendi&oacute; a 120. Hoy en d&iacute;a, se pueden
conseguir productos importados en el marco del comercio justo en al menos 3 000
tiendas solidarias que se extienden por m&aacute;s de 20 pa&iacute;ses europeos. En un inicio
este tipo de intercambio se concentraba s&oacute;lo en la comercializaci&oacute;n de productos
artesanales pero en la actualidad una variedad de alimentos procesados entre los
que destacan caf&eacute;, t&eacute;, cacao, az&uacute;car vino y jugos de frutas, forman parte de &eacute;l.
(Consumer Eroski, 2006; IFAT, 2008).
El comercio justo tiene como objetivo mejorar la forma de vida de los productores
(familias, peque&ntilde;as cooperativas, grupos de mujeres y empresas que engloban a
peque&ntilde;os grupos productores), ayud&aacute;ndoles a acceder a los mercados, a trav&eacute;s
del pago de un precio justo por su trabajo en el corto, mediano y largo plazo;
comprometi&eacute;ndoles a destinar parte de su beneficio a la mejora de las
condiciones b&aacute;sicas de las comunidades a las que pertenecen, pues &eacute;sta
actividad se cataloga como ayuda y no como caridad; y adem&aacute;s a entregar
productos de calidad (Vizcarra, 2002; Consumer Eroski, 2006) que cumplan con lo
establecido en el reglamento CE 2092/1991 para el ingreso al mercado de la
Uni&oacute;n Europea (SAGPyA, 2008).
1.2 SISTEMAS DE INOCUIDAD ALIMENTARIA:
REGULACIONES, PROTOCOLOS Y NORMAS NACIONALES E
INTERNACIONALES
La creciente demanda por parte de la tendencia de consumidores que exigen que
los alimentos que consumen no causen da&ntilde;o a su salud (SENASICA, 2002), as&iacute;
como la globalizaci&oacute;n del mercado de los alimentos, han llevado a las autoridades
sanitarias en los diversos pa&iacute;ses, ha considerar prioritario exigir que cada eslab&oacute;n
de la cadena agroalimentaria establezca controles y actividades que permitan
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evitar los riesgos de contaminaci&oacute;n, mediante la aplicaci&oacute;n de sistemas integrales
de aseguramiento de la calidad como las Buenas Pr&aacute;cticas de Manufactura (BPM)
y el An&aacute;lisis de Riesgo y Puntos Cr&iacute;ticos de Control (APPCC) (Kenneth et al.,
1999), para de ese modo, asegurar la inocuidad de los alimentos y garantizar su
acceso a los mercados nacionales e internacionales (SENASICA, 2002).
La aplicaci&oacute;n de los distintos sistemas orientados hacia la inocuidad de los
alimentos depende de aspectos como el tama&ntilde;o de la industria y su producci&oacute;n,
el pa&iacute;s donde se elabora el alimento, el consumidor final del o los productos y de
la normativa vigente para dichos productos; pero con el fin de mejorar la inocuidad
de los alimentos, se recomienda la aplicaci&oacute;n del sistema APPCC en todos los
casos posibles (SENASICA, 2002).
1.2.1
SISTEMAS INTERNACIONALES DE INOCUIDAD ALIMENTARIA
1.2.1.1 Buenas pr&aacute;cticas de manufactura
Concepto
Las Buenas Pr&aacute;cticas de Manufactura (BPM) constituyen los principios b&aacute;sicos y
pr&aacute;cticas
generales
de
higiene
que
las
organizaciones
dedicadas
al
procesamiento de alimentos deben tomar en cuenta en las etapas claves del
proceso, producci&oacute;n, industrializaci&oacute;n y comercializaci&oacute;n, con la finalidad de
entregar al consumidor final alimentos de &oacute;ptima calidad e inocuidad (RO 696,
2002; SAGPyA, 2006).
Origen
Al origen de las BPM puede calificarse como las acciones correctivas que
debieron tomarse frente a sucesos relacionados con la falta de inocuidad en
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alimentos y medicamentos de cada una de las &eacute;pocas en las que acaecieron
sucesos determinantes. A continuaci&oacute;n se describe cronol&oacute;gicamente el suceso y
la respuesta generada frente a dicho acontecimiento (SAGPyA, 2006).
En 1906, frente a una clara denuncia sobre las condiciones antihigi&eacute;nicas en las
que se envasaba carne en una industria frigor&iacute;fica de la ciudad de Chicago en el
libro “La Jungla” de Upton Sinclair, y a la muerte de varias personas a causa de la
administraci&oacute;n de suero antitet&aacute;nico contaminado, el presidente de la &eacute;poca pidi&oacute;
al Congreso, la aprobaci&oacute;n del Acta sobre Drogas y Alimentos ya que en ella se
abordaba los temas relacionados con la pureza y prevenci&oacute;n de adulteraciones en
alimentos y f&aacute;rmacos.
En 1938, debido a muerte de m&aacute;s de un centenar de personas producto de una
intoxicaci&oacute;n con dietilenglicol, se promulg&oacute; el Acta sobre Alimentos Drogas y
Cosm&eacute;ticos, destac&aacute;ndose como aporte, la introducci&oacute;n del concepto de
Inocuidad.
En 1962, frente a la noticia de los terribles efectos secundarios que provocaba
sobre la gestaci&oacute;n una droga eficaz denominada talidomida, la FDA propuso la
creaci&oacute;n de una gu&iacute;a de Buenas Pr&aacute;cticas de Manufactura y &eacute;sta fue publicada un
a&ntilde;o m&aacute;s tarde. A partir de ese a&ntilde;o las BPM han tenido varias modificaciones y
revisiones posteriores hasta llegar a las actuales BPM para la Producci&oacute;n,
Envasado y Manipulaci&oacute;n de Alimentos contempladas en la Parte 110 del Titulo
21 del C&oacute;digo de Reglamentos Federales 1991.
En 1967 la OMS (Organizaci&oacute;n Mundial de la Salud) propuso las BPM, y no fue
hasta dos a&ntilde;os m&aacute;s tarde que la FAO inici&oacute; la publicaci&oacute;n de una serie de
Normas recomendadas (Series CAC/RS) que inclu&iacute;an los Principios Generales de
Higiene de los Alimentos, los cuales a partir de 1981 se transformaron en el
Codex Alimentarius, publicado en su versi&oacute;n completa en 1989 para ser
distribuido a trav&eacute;s de la FAO y la OMS (SAGPyA, 2006).
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Importancia
Las BPM constituyen el punto de partida para la aplicaci&oacute;n de sistemas m&aacute;s
complejos de Aseguramiento de la Calidad que incluyen el An&aacute;lisis de Peligros y
Puntos Cr&iacute;ticos de Control (APPCC o HACCP por sus siglas en ingl&eacute;s), la
implementaci&oacute;n de normas ISO 9000 para llegar finalmente a un programa de
Gesti&oacute;n Total de Calidad (TQM). Todos estos modelos y sistemas est&aacute;n
relacionados entre s&iacute;, y su adopci&oacute;n deber&iacute;a ser realizada en forma progresiva y
concatenada, pues en general, la extensi&oacute;n de su aplicaci&oacute;n se hace mayor y m&aacute;s
compleja.
1.2.1.2 Codex Alimentarius
Concepto
El Codex Alimentarius o C&oacute;digo Alimentario, es una recopilaci&oacute;n de normas
alimentarias internacionales, directrices y c&oacute;digos de pr&aacute;cticas relacionados con
los alimentos, que tienen como principal objetivo proteger la salud del consumidor
y garantizar la equidad en las pr&aacute;cticas del comercio de alimentos. De esta
manera el Codex promueve la producci&oacute;n de alimentos m&aacute;s sanos, sean &eacute;stos
elaborados, semielaborados o crudos, y contribuye a un mejor funcionamiento del
comercio mundial de alimentos mediante la armonizaci&oacute;n de las normas que lo
rigen (FAO, 2002).
Origen y responsabilidad
La Comisi&oacute;n del Codex Alimentarius (CCA) es creada en 1963 por la FAO y la
OMS para desarrollar normas alimentarias, reglamentos y otros textos
relacionados tales como c&oacute;digos de pr&aacute;cticas bajo el Programa Conjunto
FAO/OMS de Normas Alimentarias, en el que se abordan aspectos en materia de
protecci&oacute;n de la salud de los consumidores, aseguramiento de pr&aacute;cticas de
comercio claras y la promoci&oacute;n de las normas alimentarias acordadas por las
organizaciones gubernamentales y no gubernamentales (FAO, 2002).
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La Comisi&oacute;n del Codex Alimentarius, establecida en 1963 como organismo
intergubernamental, es ahora un organismo mixto que cuenta con 170 pa&iacute;ses
miembros y una organizaci&oacute;n miembro, as&iacute; como, con 157 observadores
internacionales no gubernamentales, cumple con la tarea de elaborar principios,
directrices, normas y c&oacute;digos de pr&aacute;cticas sobre inocuidad de alimentos, que
emanadas de sus distintos &oacute;rganos auxiliares, son finalmente aprobados de
manera transparente en la reuni&oacute;n que realiza cada dos a&ntilde;os dicha comisi&oacute;n en
Roma o Ginebra (FAO, 2002).
Los Principios Generales del Codex de Higiene de los Alimentos
Uno de los campos donde la CCA ha desarrollado m&aacute;s actividades desde su
creaci&oacute;n es el de higiene de los alimentos mediante la formulaci&oacute;n de los
Principios Generales del Codex de Higiene de los Alimentos como un medio para
garantizar un control eficaz de los alimentos y de su higiene. Los Principios de
Higiene de los Alimentos abarcan a toda la cadena alimentaria y cubren
producci&oacute;n primaria, instalaciones: proyecto y construcci&oacute;n, control de las
operaciones, instalaciones: mantenimiento y saneamiento, higiene personal,
transporte, informaci&oacute;n sobre los productos y sensibilizaci&oacute;n de los consumidores
y como &uacute;ltimo punto la capacitaci&oacute;n (FAO, 2002).
Los Principios Generales del Codex de Higiene de los Alimentos y APPCC
En febrero de 1995 se forma un grupo especializado de trabajo que desarrolla un
plan b&aacute;sico de estudios para un programa de capacitaci&oacute;n de instructores. Este
plan reconoce que los controles b&aacute;sicos de calidad e inocuidad, incluidos en los
Principios Generales del Codex de Higiene de los Alimentos y las buenas
pr&aacute;cticas de fabricaci&oacute;n incorporadas en los C&oacute;digos de Pr&aacute;cticas del Codex,
constituyen una base importante para la aplicaci&oacute;n eficaz del sistema de An&aacute;lisis
de Peligros y Puntos Cr&iacute;ticos de Control – APPCC (FAO, 2002).
18
1.2.1.3 POES (Procedimientos Operacionales Est&aacute;ndar de Sanitizaci&oacute;n)
Los &laquo;Sanitation Standard Operation Procedures&raquo; (SSOP) o Procedimientos
Operacionales Est&aacute;ndar de Sanitizaci&oacute;n (POES) son un conjunto de normas que
establecen las tareas de saneamiento necesarias para la conservaci&oacute;n de la
higiene en el proceso productivo de alimentos (Kenneth et al., 1999), contemplan
la ejecuci&oacute;n de las tareas antes, durante y despu&eacute;s del proceso de producci&oacute;n, se
dividen en dos pasos diferentes que interact&uacute;an entre s&iacute; que son limpieza y
desinfecci&oacute;n. La limpieza consiste en la eliminaci&oacute;n de toda materia objetable
(polvo, tierra, residuos diversos) en tanto que la desinfecci&oacute;n consiste en la
reducci&oacute;n de los microorganismos a niveles que no constituyan riesgo de
contaminaci&oacute;n del alimento en el proceso productivo (Hyginov, 2001).
Las regulaciones exigen que cada establecimiento donde se procesan alimentos,
desarrolle, implemente y mantenga POES escritos, que contengan los siguientes
elementos:
Procedimientos de limpieza y desinfecci&oacute;n que se llevar&aacute;n a cabo
diariamente antes, durante y despu&eacute;s de las operaciones, con el fin de
prevenir la contaminaci&oacute;n o adulteraci&oacute;n de los productos.
Frecuencia de ejecuci&oacute;n y verificaci&oacute;n de los responsables de las tareas.
Vigilancia peri&oacute;dica del cumplimiento de los procesos de limpieza y
desinfecci&oacute;n.
Evaluaci&oacute;n contin&uacute;a de la eficacia de las POES y sus procedimientos para
asegurar la prevenci&oacute;n de todo tipo de contaminaci&oacute;n.
Medidas correctivas a ejecutar cuando se verifica que los procedimientos
no logran prevenir la contaminaci&oacute;n.
Un manejo exitoso del programa de sanitizaci&oacute;n involucra un enfoque pro activo y
la participaci&oacute;n de los empleados en todo el nivel del proceso en la toma de
decisiones (Kenneth et al., 1999).
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Importancia
Los POES junto con las BPM constituyen parte de los denominados prerrequsiitos
esenciales para la seguridad de los alimentos y para lograr una implementaci&oacute;n
exitosa del sistema APPCC (Kenneth et al., 1999).
1.2.1.4 APPCC (An&aacute;lisis de Peligros y Puntos Cr&iacute;ticos de Control)
Concepto
El sistema &laquo;Hazard Analysis Critical Control Point&raquo; (HACCP) o sistema de
An&aacute;lisis de Peligros y Puntos Cr&iacute;ticos de Control (APPCC), es un sistema
preventivo para asegurar la producci&oacute;n de alimentos inocuos que aplica principios
cient&iacute;ficos y t&eacute;cnicos usando el sentido com&uacute;n. El prop&oacute;sito de este sistema es
prevenir, reducir o controlar los peligros potenciales (biol&oacute;gicos, qu&iacute;micos y
f&iacute;sicos) que corren los alimentos a lo largo del proceso para no incurrir en un
riesgo o peligro innecesario para la salud del consumidor (AIS, 2003).
Origen
Este sistema fue desarrollado por la compa&ntilde;&iacute;a Pillsbury en los Estados Unidos en
1959. Esta empresa tuvo la responsabilidad, mediante un contrato con la Agencia
Nacional de Aeron&aacute;utica y Administraci&oacute;n Espacial (NASA) de los Estados
Unidos, de producir alimentos para los astronautas del programa espacial. Dos
problemas potenciales necesitaban ser solucionados antes de proveer estos
productos a la NASA. El primero ten&iacute;a que ver con el riesgo de que alg&uacute;n alimento
fuera a romperse en pedazos tan peque&ntilde;os como para afectar a los instrumentos
delicados del panel de control de la nave espacial. El segundo se trataba de c&oacute;mo
asegurar que los alimentos fueran inocuos, es decir, que no causen enfermedad a
los astronautas, durante su vuelo.
La compa&ntilde;&iacute;a Pillsbury desarroll&oacute; un sistema preventivo en el cual se eliminaba el
muestreo del producto final, basado en el concepto de “cero defectos” que era
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empleado para producir materiales industriales. Dicho sistema es el HACCP, en el
cual los pasos a seguir para la producci&oacute;n del alimento son controlados, de tal
manera que el producto final esta, lo mas posible, libre de contaminaci&oacute;n
(Campos, 2000).
Importancia
El sistema APPCC ayuda a producir los alimentos m&aacute;s seguros a trav&eacute;s del
conocimiento, la evaluaci&oacute;n, el control de los procesos tecnol&oacute;gicos y la
documentaci&oacute;n a lo largo del proceso, mediante registros en cada etapa o fase de
producci&oacute;n del alimento. De tal forma que se puede identificar problemas que
normalmente no son evidentes, los cuales se pueden anticipar al revisar los
registros. Los registros son el respaldo del cumplimiento estricto el sistema de
inocuidad implementado para garantizar que el producto es seguro y no va a
causar enfermedades en los consumidores (Kenneth et al., 1999).
1.2.2
SISTEMAS NACIONALES DE INOCUIDAD ALIMENTARIA
En el Ecuador las industrias alimenticias ecuatorianas deben elaborar alimentos
sujet&aacute;ndose a normas de buenas pr&aacute;cticas de manufactura, para facilitar el
control a lo largo de toda la cadena de producci&oacute;n, distribuci&oacute;n y comercializaci&oacute;n,
as&iacute; como a la normativa espec&iacute;fica vigente para el o los alimentos que procesen
con el objetivo de asegurar su calidad e inocuidad. (RO 696, 2002; MSP, 2003).
En este contexto a continuaci&oacute;n una breve descripci&oacute;n del Reglamento de Buenas
Pr&aacute;cticas de Manufactura para Alimentos Procesados (RO 696, 2002), as&iacute; como
de los requisitos establecidos en la norma para panela granulada (INEN, 2002).
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1.2.2.1 Reglamento Ecuatoriano de Buenas Pr&aacute;cticas de Manufactura para
Alimentos Procesados
Origen
Acuerdos como el de los Obst&aacute;culos T&eacute;cnicos de Comercio (FAO, 2002)
generaron inter&eacute;s y preocupaci&oacute;n entre los miembros del Consejo del Sistema de
Metrolog&iacute;a, Normalizaci&oacute;n, Acreditaci&oacute;n y Certificaci&oacute;n ecuatoriano (MNAC)
llev&aacute;ndolos a trabajar en la elaboraci&oacute;n de un reglamento de aplicaci&oacute;n voluntaria,
sobre buenas pr&aacute;cticas de manufactura (OAE, 2006) basado en el Codex
Alimentarius y en FDA-CFR21-CFR110, en el que se defin&iacute;an los principios
b&aacute;sicos de sanidad y pr&aacute;cticas generales de higiene en la manipulaci&oacute;n,
preparaci&oacute;n, elaboraci&oacute;n, envasado y almacenamiento de alimentos para
consumo humano (RO 696, 2002). Este documento es el Reglamento Ecuatoriano
de Buenas Pr&aacute;cticas de Manufactura para Alimentos Procesados expedido el 4 de
noviembre del 2002 como Decreto Ejecutivo No. 3253 en el Registro Oficial No.
696, vigente desde esa fecha sin modificaci&oacute;n alguna.
Estructura
El reglamento ecuatoriano contiene 6 t&iacute;tulos, 14 cap&iacute;tulos y 87 art&iacute;culos. Su
estructura se puede apreciar en Tabla 3.
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Tabla 3. Distribuci&oacute;n del Reglamento Ecuatoriano de BPM por t&iacute;tulos, cap&iacute;tulos y
art&iacute;culos.
T&iacute;tulos
Cap&iacute;tulos
Cap&iacute;tulo I
&Aacute;MBITO DE OPERACI&Oacute;N
T&iacute;tulo II
Cap&iacute;tulo &uacute;nico
DEFINICIONES
T&iacute;tulo III
Cap&iacute;tulo I
REQUISITOS DE BUENAS
DE LAS INSTALACIONES
PRACTICAS DE
Cap&iacute;tulo I
MANUFACTURA
DE LOS EQUIPOS Y
UTENSILIOS
T&iacute;tulo IV
Cap&iacute;tulo I
REQUISITOS HIGIENICOS DE PERSONAL
FABRICACI&Oacute;N
Cap&iacute;tulo II
MATERIAS PRIMAS E
INSUMOS
T&iacute;tulo I
T&iacute;tulo V
GARANT&Iacute;A DE LA CALIDAD
T&iacute;tulo VI
PROCEDIMIENTOS PARA LA
CONCESI&Oacute;N DEL
CERTIFICADO DE
OPERACI&Oacute;N SOBRE LA BASE
DE LA UTILIZACI&Oacute;N DE BPM
Art&iacute;culos
Art. 1
Art. 2
Art. 3 - Art. 7
Art. 8 - Art. 9
Art. 10 - Art. 17
Art. 18 - Art. 26
Cap&iacute;tulo III
OPERACIONES DE
PRODUCCI&Oacute;N
Art. 27 - Art. 40
Cap&iacute;tulo IV
ENVASADO, ETIQUETADO Y
EMPAQUETADO
Art. 41 - Art. 51
Cap&iacute;tulo IV
ALMACENAMIENTO,
DISTRIBUCI&Oacute;N,
TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACI&Oacute;N
Cap&iacute;tulo &uacute;nico
DEL ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE CALIDAD
Art. 53 - Art. 59
Art. 60 - Art. 67
Cap&iacute;tulo I
DE LA INSPECCI&Oacute;N
Art. 68 - Art. 78
Cap&iacute;tulo II
DEL ACTA DE INSPECCI&Oacute;N
DE BPM
Art. 79 - Art. 90
Cap&iacute;tulo III
DEL CERTIFICADO DE
OPERACI&Oacute;N SOBRE LA
Art. 81 - Art. 83
UTILIZACI&Oacute;N DE BUENAS
PR&Aacute;CTICAS DE
MANUFACTURA
Cap&iacute;tulo IV
DE LAS INSPECCIONES PARA
Art. 84 - Art. 87
LAS ACTIVIDADES DE
VIGILANCIA Y CONTROL
De los 87 art&iacute;culos, los 64 que se hallan comprendidos entre los t&iacute;tulos III y V,
bajo los cap&iacute;tulos que tratan aspectos referentes a instalaciones, equipos y
utensilios, personal, materias primas e insumos, operaciones de producci&oacute;n,
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envasado, etiquetado y empaquetado, almacenamiento, distribuci&oacute;n, transporte y
comercializaci&oacute;n, aseguramiento y control de la calidad; constituyen la base del
formulario de verificaci&oacute;n de cumplimiento del reglamento de buenas pr&aacute;cticas de
manufactura de alimentos procesados que emplea el Ministerio de Salud P&uacute;blica
del Ecuador para determinar el porcentaje de cumplimiento de la organizaci&oacute;n que
solicita inspecci&oacute;n para certificar la aplicaci&oacute;n de BPM ante sus clientes
nacionales o internacionales (RO 696, 2002).
Contenido de los cap&iacute;tulos que son requisito para la certificaci&oacute;n de BPM
(RO 696, 2002).
Los ocho cap&iacute;tulos del reglamento que se establecen como referencia de
aplicaci&oacute;n de los principios de las BPM abordan de forma general los aspectos
que el procesador debe cumplir y adaptar seg&uacute;n las necesidades de su
organizaci&oacute;n.
Instalaciones: deben ser dise&ntilde;adas y construidas en armon&iacute;a con la
naturaleza de las operaciones y riesgos asociados a la actividad y al
producto; estar alejadas de focos de insalubridad y contar con sistemas
adecuados de abastecimiento y distribuci&oacute;n de agua potable y disposici&oacute;n
de desechos l&iacute;quidos y s&oacute;lidos para evitar contaminaciones accidentales o
intencionales.
Equipos y utensilios: deben estar acorde a las operaciones a realizar y al
tipo de alimento a producir, ser de materiales que resistan a la corrosi&oacute;n y
no
transmitan
caracter&iacute;sticas
sustancias
t&eacute;cnicas
t&oacute;xicas,
que
olores
faciliten
su
ni
sabores,
limpieza,
y
ofrecer
desinfecci&oacute;n
y
mantenimiento; finalmente se recomienda evitar el uso de madera.
Personal: debe gozar de un buen estado de salud para evitar la aparici&oacute;n
de posibles enfermedades contagiosas, estar capacitado en el desarrollo
de las funciones asignadas y acceder a programas de capacitaci&oacute;n para
mejorar su desempe&ntilde;o; contar con implementos de uniforme acordes con
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las actividades a ejecutar, y mantener la higiene y el cuidado personal,
antes, durante y despu&eacute;s del proceso de fabricaci&oacute;n.
Materias primas e insumos: deben cumplir con las especificaciones
planteadas para ellas; estar libres de par&aacute;sitos, microorganismos
pat&oacute;genos y sustancias t&oacute;xicas; y finalmente almacenarse en condiciones
que impidan su deterioro
Operaciones de producci&oacute;n: deben efectuarse seg&uacute;n procedimientos
validados, en locales apropiados; con &aacute;reas, equipos y utensilios limpios;
con personal competente y materias primas e insumos que cumplan con
las especificaciones
Envasado, etiquetado y empaquetado: todos los productos deben ser
envasados, etiquetados y empacados acorde con su naturaleza. El material
de envasado y empacado debe ofrecer protecci&oacute;n adecuada a los
alimentos para reducir al m&iacute;nimo la contaminaci&oacute;n y as&iacute; evitar da&ntilde;os; el
etiquetado en cambio debe contener el n&uacute;mero de lote, la fecha
elaboraci&oacute;n y caducidad, la identificaci&oacute;n del fabricante y la informaci&oacute;n
adicional que exija la norma de rotulado vigente, en este caso, las normas
INEN 1 334-1 y 1 334-2 (INEN, 2000 a; INEN, 2000 b).
Almacenamiento, distribuci&oacute;n, transporte y comercializaci&oacute;n: el producto
terminado debe ser almacenado en condiciones higi&eacute;nicas y apropiadas
para
evitar
su
descomposici&oacute;n,
ser
distribuido
en
veh&iacute;culos
de
caracter&iacute;sticas que lo protejan de alteraciones y contaminaci&oacute;n, y
comercializado en condiciones que garanticen la conservaci&oacute;n y protecci&oacute;n
del producto hasta que llegue a manos del consumidor.
Aseguramiento y control de la calidad: todas las f&aacute;bricas deben contar con
un sistema preventivo de control y aseguramiento de la inocuidad que
cubra desde la recepci&oacute;n de la materia prima hasta la distribuci&oacute;n del
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producto final; y que tenga como respaldo m&iacute;nimo la documentaci&oacute;n que
acredita la manutenci&oacute;n del sistema y por ende la historia del producto.
Importancia
El cumplimiento del reglamento ecuatoriano garantiza que los alimentos se
fabrican en condiciones sanitarias adecuadas con el prop&oacute;sito de disminuir los
riesgos de salud p&uacute;blica, inherentes al procesamiento del alimento (RO 696,
2002), pero adem&aacute;s que la organizaci&oacute;n ha dado el primer paso hacia la
implementaci&oacute;n de un Sistema de Gesti&oacute;n de Calidad Total (SAGPyA, 2006).
1.2.2.2 Norma T&eacute;cnica Ecuatoriana INEN 2 332 para panela granulada
La norma INEN 2 332 fue elaborada, tomando como bases de estudio, los
requisitos establecidos para panela en la norma t&eacute;cnica Colombia NTC 1311 y el
Volumen I de 1993 del Codex Alimentarius, luego aprobada en abril del a&ntilde;o 2001
y un a&ntilde;o m&aacute;s tarde oficializada con el car&aacute;cter de obligatoria en el Registro Oficial
No. 555 (INEN, 2002).
En cuanto al contenido, en esta norma se describen tanto los requisitos
espec&iacute;ficos como complementarios con los que debe cumplir la panela granulada
destinada para consumo humano, en el primer grupo de requisitos destacan los
par&aacute;metros f&iacute;sicos, qu&iacute;micos y microbiol&oacute;gicos que se deben tomar en cuenta
para entregar un producto de calidad, mientras que para los requisitos
complementarios se hace referencia a las condiciones de envasado, embalado y
rotulado seg&uacute;n lo establecido en las normas t&eacute;cnicas ecuatorianas INEN 1 334-1
y 1 334-2 (INEN, 2000 a; INEN, 2000 b).
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2 METODOLOG&Iacute;A
Para el desarrollo del presente proyecto se conform&oacute; un equipo de ejecuci&oacute;n con
miembros del INIAP, la Fundaci&oacute;n MCCH y la dirigencia de la COPROPAP. De
ese modo el INIAP estuvo a cargo de la coordinaci&oacute;n de las actividades y MCCH
del apoyo log&iacute;stico para las visitas t&eacute;cnicas a las unidades paneleras
programadas para la recolecci&oacute;n de informaci&oacute;n primaria y secundaria.
Finalmente el an&aacute;lisis de la informaci&oacute;n, sistematizaci&oacute;n, valoraci&oacute;n y elaboraci&oacute;n
del plan se efectu&oacute; en el Departamento de Nutrici&oacute;n y Calidad de la Estaci&oacute;n
Experimental Santa Catalina del INIAP.
2.1 DESCRIPCI&Oacute;N
DE
LA
SITUACI&Oacute;N
ACTUAL
DE
LAS
UNIDADES PRODUCTIVAS PANELERAS PERTENECIENTES
A LA COPROPAP
Para el levantamiento de la situaci&oacute;n actual de las unidades productivas
paneleras pertenecientes a la COPROPAP se procedi&oacute; a entrevistar mediante
cuestionarios a los socios o representantes de cada unidad, as&iacute; como al
representante de la cooperativa y al de la comercializadora, durante las reuniones
programadas para capacitaci&oacute;n y socializaci&oacute;n del proyecto que se llevaron a
cabo tanto en la ciudad de Quito (en las instalaciones de la comercializadora)
como en el barrio “El Para&iacute;so” en Pacto (en el centro de acopio de la cooperativa).
El cuestionario para los socios como para el representante de la cooperativa, que
se muestran en los Anexos I y II respectivamente, se elaboraron con preguntas
abiertas y cerradas a partir de los ejes tem&aacute;ticos definidos en los cap&iacute;tulos del
reglamento de buenas pr&aacute;cticas de manufactura para alimentos procesados. Los
cuestionarios se llenaron durante las reuniones de socializaci&oacute;n del proyecto y se
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verificaron durante las visitas t&eacute;cnicas programadas para constatar la informaci&oacute;n
conferida por las personas antes entrevistadas. El cuestionario para el
representante de la comercializadora, presente en el Anexo III, se elabor&oacute; con
preguntas abiertas para compaginar la informaci&oacute;n sobre la relaci&oacute;n entre la
cooperativa y la comercializadora.
En referencia al producto panela granulada, se analizaron 18 muestras
provenientes de las unidades paneleras de los miembros de la COPROPAP y 2
muestras resultantes de las mezclas selectivas, efectuadas en MCCH y
orientadas para el mercado nacional y de exportaci&oacute;n.
Los an&aacute;lisis realizados fueron: humedad por secado en estufa y diferencia de
peso; s&oacute;lidos sedimentables por filtraci&oacute;n de acuerdo al m&eacute;todo utilizado en el
laboratorio de control de calidad de MCCH y; granulometr&iacute;a y pH por los m&eacute;todos
reportados en la norma INEN 2 332 (INEN, 2002). Los resultados obtenidos
fueron evaluados en comparaci&oacute;n con los niveles y rangos especificados para
estos par&aacute;metros de calidad en la norma antes citada.
Una vez que se procesaron los datos conferidos en los cuestionarios se elabor&oacute;
un informe sobre la situaci&oacute;n actual de las unidades productivas paneleras, que
permiti&oacute; que la COPROPAP, mediante asamblea general, autorice a uno de sus
miembros (socio No.10) a participar con su panelera artesanal a manera de
unidad experimental piloto y como fuente de informaci&oacute;n para el dise&ntilde;o del plan
de implementaci&oacute;n de buenas pr&aacute;cticas de manufactura.
2.2 DESCRIPCI&Oacute;N DE LA UNIDAD PRODUCTIVA PANELERA
PILOTO
El levantamiento de la situaci&oacute;n inicial de la unidad designada como unidad de
an&aacute;lisis tom&oacute; como base la informaci&oacute;n recogida en las visitas t&eacute;cnicas
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programadas para registrar la condici&oacute;n de la unidad productiva panelera, en lo
referente a: exteriores, instalaciones, servicios b&aacute;sicos, maquinaria, equipos y
utensilios, personal, manejo de materia prima e insumos, proceso, manejo de
producto final, limpieza y mantenimiento. La recolecci&oacute;n de esta informaci&oacute;n,
excepto en lo referente al servicio b&aacute;sico agua, se hizo mediante documentaci&oacute;n
fotogr&aacute;fica, entrevistas y cuestionarios aplicados al socio propietario de la unidad
y al responsable del proceso y del personal que labora en ella.
Se tom&oacute; muestras por duplicado del agua que abastece a la unidad panelera para
la
valoraci&oacute;n
del
cumplimento
de
los
par&aacute;metros
f&iacute;sicos,
qu&iacute;micos
y
microbiol&oacute;gicos frente a los requisitos establecidos en la norma t&eacute;cnica
ecuatoriana INEN 1 108 (INEN, 2006) que rige para agua potable. Se utiliz&oacute; los
servicios de un laboratorio acreditado con la ISO 17025, y se compar&oacute; los
resultados obtenidos con los rangos y niveles especificados en la norma
correspondiente.
Con prop&oacute;sito similar, se tom&oacute; muestras del producto final de la unidad panelera
piloto en los puntos de la cadena comprendida por: la unidad productiva, el centro
de acopio y la comercializadora. Los par&aacute;metros: s&oacute;lidos sedimentables,
humedad, pH y granulometr&iacute;a fueron evaluados en el Dpto. de Nutrici&oacute;n y Calidad
del INIAP de acuerdo a los m&eacute;todos utilizados en MCCH que se muestran en el
Anexo VIII, y a los descritos en la norma t&eacute;cnica ecuatoriana INEN 2 332 (INEN,
2002); los par&aacute;metros restantes fueron tratados en un laboratorio acreditado.
El informe de la situaci&oacute;n inicial de las unidades paneleras, miembros de la
COPROPAP y los detalles espec&iacute;ficos de la unidad productiva piloto fueron
sistematizados en un documento de car&aacute;cter confidencial y por tanto disponible
&uacute;nicamente para los miembros de la cooperativa.
29
2.3 DIAGN&Oacute;STICO
DEL
CUMPLIMIENTO
DE
BUENAS
PR&Aacute;CTICAS DE MANUFACTURA
Para el diagn&oacute;stico del cumplimiento de Buenas Pr&aacute;cticas de Manufactura de la
unidad piloto, se utiliz&oacute; una lista de chequeo formulada y adecuada para este
proyecto, que se llen&oacute; tomando como referencia, en primera instancia, la
informaci&oacute;n que se recab&oacute; en el diagn&oacute;stico de la situaci&oacute;n inicial de la unidad
productiva panelera y, para aquellas variables de medici&oacute;n que no se hab&iacute;an
abordado en dicha actividad se programaron visitas a la unidad con el fin de
tratarlos y completar la lista de la manera mas objetiva posible.
Formulaci&oacute;n de la lista de chequeo y criterios para otorgar asignaciones
num&eacute;ricas
La lista de chequeo se formul&oacute; tomando como base los &iacute;tems del formulario de
verificaci&oacute;n de cumplimiento de BPM del Ministerio de Salud P&uacute;blica del Ecuador,
as&iacute; como un compendio de aspectos puntuales sobre el procesamiento de panela,
considerados en reglamentos externos vigentes y que son espec&iacute;ficos para este
producto como el Reglamento T&eacute;cnico DGNTI - COPANIT 80 – 2007 de Panam&aacute;
y el documento G/TBT/N/COL/70 de Colombia. En total fueron consideradas 438
variables de medici&oacute;n, redactadas como afirmaciones, y colocadas en forma
secuencial, en concordancia con el aspecto a evaluar dentro de cada uno de los
ocho cap&iacute;tulos que aborda el Reglamento Ecuatoriano de Buenas Pr&aacute;cticas de
Manufactura para Alimentos Procesados.
Frente a cada variable de medici&oacute;n se dise&ntilde;&oacute; tres casillas bajo las
denominaciones: Calificaci&oacute;n, Impacto y Observaciones, para ser llenadas
durante la verificaci&oacute;n tomando como base los criterios que se describen a
continuaci&oacute;n.
Bajo la casilla denominada Calificaci&oacute;n se otorg&oacute; asignaciones num&eacute;ricas entre 0
y 3, correspondiente a la escala descriptiva donde 0 equivale a “no cumple”, 1 a
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“cumple parcialmente”, 2 a “cumple satisfactoriamente” y 3 a “cumple muy
satisfactoriamente”. Las variables de medici&oacute;n derivadas del contenido del
reglamento que no correspondieron al proceso de panela granulada, fueron
identificadas como N/A para se&ntilde;alar que “no aplica”.
Los criterios para otorgar las calificaciones num&eacute;ricas fueron los siguientes:
0, cuando no cumple completamente con la especificaci&oacute;n de la variable de
medici&oacute;n.
1, cuando el cumplimiento de lo especificado llega hasta el 50% y la mejora
es urgente.
2, cuando el cumplimiento est&aacute; cubierto entre el 50% y 99%, es decir, que
el requisito existe pero &eacute;ste debe y puede mejorarse.
3, cuando la especificaci&oacute;n o el requerimiento establecido est&aacute; cubierto en
su totalidad.
Para llenar la casilla denominada Impacto se otorg&oacute; valores num&eacute;ricos de 1 a 3,
&uacute;nicamente para las calificaciones que fueron de 0 a 2, ya que contienen grados
de incumplimiento de diferente impacto (ICA, 2003). De esta manera, se otorg&oacute;:
1, cuando el impacto se estim&oacute; como “cr&iacute;tico” o de alta influencia en la
calidad e inocuidad del producto, con peligro para la salud de los
consumidores.
2, equivalente a “mayor” cuando el incumplimiento tiene impacto medio en
la calidad del producto y la seguridad del consumidor.
3, equivalente a “menor” cuando el incumplimiento se estim&oacute; con impacto
bajo pues no afecta la salud del consumidor.
En la casilla establecida para las Observaciones se registraron las razones para
los valores asignados por Calificaciones, Impacto, y tambi&eacute;n las acciones
correctivas requeridas.
Determinaci&oacute;n y an&aacute;lisis del porcentaje de cumplimiento.
Los datos num&eacute;ricos obtenidos en la evaluaci&oacute;n de las variables de medici&oacute;n que
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aplicaban para este caso, fueron tabulados para establecer la estimaci&oacute;n
cuantitativa y el an&aacute;lisis del porcentaje de cumplimiento del reglamento
ecuatoriano de Buenas Pr&aacute;cticas de Manufactura.
2.4 DESARROLLO DE LOS PROCEDIMIENTOS
OPERACIONALES EST&Aacute;NDAR DE SANITIZACI&Oacute;N (POES) Y
LOS PROCEDIMIENTOS DE OPERACI&Oacute;N EST&Aacute;NDAR (POE)
Con la informaci&oacute;n de la condici&oacute;n inicial as&iacute; como con la del porcentaje de
cumplimiento de la lista de chequeo y del cuadro de acciones correctivas
generado a partir de los distintos incumplimientos, se desarrollaron los
Procedimientos
Operacionales
Est&aacute;ndar
de
Sanitizaci&oacute;n
(POES)
y
los
Procedimientos de Operaci&oacute;n Est&aacute;ndar (POE) requeridos y que se estim&oacute; como
b&aacute;sicos para la aplicaci&oacute;n de Buenas Pr&aacute;cticas de Manufactura. Seg&uacute;n el caso
fueron generados los registros e instructivos necesarios para complementar la
informaci&oacute;n conferida en los procedimientos.
Para la formulaci&oacute;n de los procedimientos se procedi&oacute; a realizar visitas para
constatar el estado de &eacute;stos en el caso de que ya est&eacute;n establecidos pero no
descritos formalmente o a su vez para generar y documentar aquellos que no
exist&iacute;an y que se necesitaban, ya que, la documentaci&oacute;n escrita de los
procedimientos constituye uno de los cimientos de la aplicaci&oacute;n de BPM.
Para el desarrollo de esta etapa se gener&oacute; inicialmente un procedimiento de
creaci&oacute;n y control de documentos sean estos: procedimientos, instructivos,
registros o especificaciones. Luego se generaron los procedimientos, registros y
especificaciones requeridas por la unidad y por la cooperativa como medio de
control. Adicionalmente se desarrollaron instructivos con el fin de que se transfiera
f&aacute;cilmente informaci&oacute;n tanto a los socios involucrados como al personal que
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labora con ellos. Finalmente se elabor&oacute; una gu&iacute;a para el manejo correcto de la
documentaci&oacute;n creada, que se coloc&oacute; al inicio del manual generado.
Los procedimientos, instructivos y registros para la unidad panelera piloto fueron
reunidos en un manual de procedimientos elaborado para la COPROPAP de
manejo y uso confidencial.
2.5 AN&Aacute;LISIS PRESUPUESTARIO
Con base en el manual de procedimientos y a las acciones correctivas propuestas
para cumplir con las Buenas Pr&aacute;cticas de Manufactura, se procedi&oacute; a separar y
agrupar aquellas que implicaban necesariamente inversi&oacute;n y gasto con el
prop&oacute;sito de facilitar la evaluaci&oacute;n de los costos y obtener el resumen de
inversiones que debe hacer tanto el socio en su unidad, como la cooperativa para
la implementaci&oacute;n de un sistema de calidad.
Finalmente se realiz&oacute; una estimaci&oacute;n de los beneficios de las mejoras propuestas,
como el medio para que los involucrados conozcan de la conveniencia de la
generaci&oacute;n y adopci&oacute;n futura del plan.
2.6 PLAN DE MEJORAMIENTO PARA LA APLICACI&Oacute;N DE
BUENAS PR&Aacute;CTICAS DE MANUFACTURA
En la estructuraci&oacute;n del plan de mejoramiento para el cumplimiento de los
principios de las buenas pr&aacute;cticas de manufactura se tom&oacute; como referencia las
acciones correctivas cuya implementaci&oacute;n implican o no necesariamente un
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costo, as&iacute; como los resultados del diagn&oacute;stico de cumplimiento del reglamento en
lo referente a calificaci&oacute;n e impacto.
De esta manera se procedi&oacute; a priorizar las acciones correctivas con base a la
gravedad del impacto, iniciando por aquellas que tienen un impacto de car&aacute;cter
“cr&iacute;tico” siguiendo con aquellas que tienen un impacto “mayor” y finalmente
“menor”. Dentro de cada grupo de impacto se prioriz&oacute; en secuencia desde lo que
debe y puede ser mejorado hasta lo que debe ser implementado dado que, cada
etapa est&aacute; relacionada a la anterior en la l&iacute;nea de proceso de la unidad panelera
piloto.
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3 RESULTADOS Y DISCUSI&Oacute;N
3.1 DESCRIPCI&Oacute;N
DE
LA
SITUACI&Oacute;N
ACTUAL
DE
LAS
UNIDADES PRODUCTIVAS PANELERAS PERTENECIENTES
A LA COPROPAP
3.1.1
COOPERATIVA
La Cooperativa de Producci&oacute;n de Panela El Para&iacute;so (COPROPAP) se constituy&oacute;
legalmente el 31 de marzo de 1992 como respuesta a la posici&oacute;n de los
intermediarios frente al juego de oferta y demanda del producto a nivel de finca
panelera.
Los objetivos de la agrupaci&oacute;n son la capacitaci&oacute;n a los socios para mejorar y
unificar la calidad del producto y la conformaci&oacute;n de una cartera fija de clientes
para convenir tratos comerciales con base a precio justo. Todo ello con la
finalidad de mejorar el nivel de vida de sus familias, ya que, el procesamiento de
la panela constituye la principal fuente de ingresos de todos los socios.
La COPROPAP est&aacute; conformada por un Consejo de Vigilancia, un Consejo de
Administraci&oacute;n y un Gerente. La toma de decisiones es de forma democr&aacute;tica, en
Asamblea General.
Los requisitos para el ingreso a la COPROPAP son:
Ser propietario del terreno donde cultiva ca&ntilde;a de az&uacute;car.
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Estar dispuesto a trabajar bajo los principios de la agricultura org&aacute;nica, las
normas
del comercio
justo
y la
pr&aacute;ctica
de
los
principios
del
cooperativismo.
La organizaci&oacute;n est&aacute; integrada por 20 socios, 18 tienen vigente la certificaci&oacute;n
org&aacute;nica del cultivo de ca&ntilde;a de az&uacute;car y los dos socios restantes est&aacute;n iniciando
la aplicaci&oacute;n de dichos principios para obtener la certificaci&oacute;n correspondiente.
La cooperativa cuenta con dos centros de acopio, ubicados en el barrio El Para&iacute;so
y en Pacto. Cada socio entrega, semanal o quincenalmente, la cantidad de panela
que est&aacute; en capacidad de producir, en funci&oacute;n de la extensi&oacute;n de cultivo que
posee y puede cosechar. En los centros de acopio se clasifica a la panela
granulada como org&aacute;nica e inorg&aacute;nica, recibe la denominaci&oacute;n de org&aacute;nica
cuando la panela es elaborada a partir de ca&ntilde;a proveniente de un cultivo
certificado como org&aacute;nico. Si el cultivo a&uacute;n no tiene la certificaci&oacute;n, el producto es
denominado no org&aacute;nico.
3.1.2
COPROPAP – MCCH
En el &uacute;ltimo trimestre de 1995 se afianza la relaci&oacute;n comercial entre la
COPROPAP y la Fundaci&oacute;n Maquita Cushunchic Comercializando como
Hermanos (MCCH), con el compromiso mutuo de trabajar bajo los principios del
comercio justo y para alcanzar los objetivos de la COPROPAP. Desde entonces,
MCCH recibe la panela granulada de los socios de la COPROPAP con base a
precios fijados por acuerdo mutuo y a las especificaciones de calidad impuestas
por la Cooperazione Terzo Mondo (CTM) de Italia en el marco del comercio justo.
De esta forma la actividad de la COPROPAP se mantiene independiente de la
oferta de la zona y de la demanda de los intermediarios.
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Semanalmente la cooperativa entrega un promedio de 180 quintales de panela
granulada a la planta de MCCH para que &eacute;sta la procese, es decir, homogenice,
tamice, empaque y embale en las presentaciones requeridas por el cliente
italiano.
Los par&aacute;metros de calidad establecidos por MCCH para la recepci&oacute;n de la panela
granulada son: s&oacute;lidos insolubles, humedad, granulometr&iacute;a, y color, por m&eacute;todos
cualitativos y cuantitativos. Los distintos rangos de cumplimiento permiten
enmarcar dentro de las clasificaciones de calidad tipo A, B y C. Todo aquello que
se califique como tipo A y B se queda en MCCH, aquello que alcance el tipo C es
devuelto a la cooperativa quien a su vez lo entrega al socio productor para que
comercialice con otras entidades generalmente a bajo precio. Sin embargo, la
frecuencia de devoluci&oacute;n es un punto cr&iacute;tico, pues est&aacute; en funci&oacute;n de la oferta y
demanda del producto en el exterior. En tiempos normales o estables las
devoluciones son muy espor&aacute;dicas por el contrario cuando la demanda es alta no
existen devoluciones.
La fundaci&oacute;n MCCH es ahora el contacto entre CTM y la COPROPAP, ya que la
comercializadora italiana es la organizaci&oacute;n que compra el mayor porcentaje de la
panela elaborada por los socios de la cooperativa. En este marco la CTM entrega
a MCCH los recursos necesarios para el pago por el producto, las mejoras
requeridas y las renovaciones de la certificaci&oacute;n org&aacute;nica otorgada por el
Consorio per il Control dei Prodotti Biologic (CCPB).
3.1.3
CCPB Y LA CERTIFICACI&Oacute;N ORG&Aacute;NICA
La certificaci&oacute;n abarca a toda la finca pues se denomina finca integral, de ah&iacute; que
no s&oacute;lo contempla el cultivo de ca&ntilde;a de az&uacute;car sino tambi&eacute;n a los cultivos que se
encuentren dentro de &eacute;sta. La renovaci&oacute;n de la certificaci&oacute;n es anual, previa
auditoria realizada por el t&eacute;cnico y/o representante del CCPB en Ecuador.
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Generalmente, las auditorias se desarrollan en el primer trimestre del a&ntilde;o, pero si
la certificadora o la comercializadora requieren, tienen la potestad de realizarla sin
previo aviso, cuando crean conveniente. A&uacute;n cuando la auditoria es a las fincas,
la certificaci&oacute;n esta nombre de MCCH, como garant&iacute;a de que la producci&oacute;n de
panela granulada ser&aacute; entregada a dicha fundaci&oacute;n.
3.1.4
UBICACI&Oacute;N DE LAS UNIDADES
Los socios productores, miembros de la COPROPAP tienen las unidades de
producci&oacute;n de panela en sus fincas localizadas en los barrios: El Para&iacute;so, Ingapi,
La Delicia, Paraguas y Santa Teresa, en la parroquia metropolitana suburbana de
Pacto, cant&oacute;n Quito, provincia de Pichincha, tal como se puede apreciar en el
Anexo IV.
3.1.5
DESCRIPCI&Oacute;N
GENERAL
DEL
FUNCIONAMIENTO
DE
LAS
UNIDADES PANELERAS
En el transcurso de la semana se pueden destacar dos actividades
fundamentales: la recolecci&oacute;n de ca&ntilde;a de az&uacute;car y la obtenci&oacute;n de panela
granulada. La recolecci&oacute;n de ca&ntilde;a de az&uacute;car por corte selectivo, incluido otras
labores culturales va de lunes a mi&eacute;rcoles. En tanto que, el procesamiento de la
ca&ntilde;a para la obtenci&oacute;n de panela granulada es los d&iacute;as jueves, viernes e incluso
s&aacute;bado, todo depende de la cantidad de ca&ntilde;a recolectada los d&iacute;as anteriores. Los
d&iacute;as s&aacute;bado y/o domingo, el producto empacado en fundas de polietileno de alta
densidad y sacos de yute, es trasladado, dependiendo de la cercan&iacute;a, a
cualquiera de los dos centros de acopio de la COPROPAP, en donde se codifica y
registra la entrega de acuerdo al socio.
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En el centro de acopio se efect&uacute;a una primera inspecci&oacute;n del producto de forma
cualitativa por reconocimiento visual y t&aacute;ctil. Seg&uacute;n la apreciaci&oacute;n cualitativa de la
humedad, s&oacute;lidos insolubles, granulometr&iacute;a y color se procede a categorizar cada
entrega, principalmente dentro de los tipos A o B. La panela, tipos A y B, se
entrega a la fundaci&oacute;n MCCH, al sur de Quito, en donde se verifica la calidad del
producto.
De acuerdo a la visita efectuada al azar a siete unidades paneleras y a los
resultados de los cuestionarios llenados con 15 socios, se puede indicar que las
unidades paneleras son relativamente parecidas en lo que se refiere a
instalaciones, maquinaria, equipo y utensilios, personal, materia prima e insumos,
proceso de elaboraci&oacute;n de panela, limpieza y mantenimiento. En el Anexo V, se
presenta una muestra visual de la situaci&oacute;n de las unidades productivas
paneleras.
3.1.6
EVALUACI&Oacute;N DEL PRODUCTO DE LAS UNIDADES Y DE LA MEZCLA
DE LA COMERCIALIZADORA
Los resultados de la valoraci&oacute;n de las muestras de panela granulada de 18 socios
de la cooperativa y de dos muestras del producto mezclado en la
comercializadora, se presentan en la Tabla 4, en tanto que los requisitos
establecidos por la norma t&eacute;cnica ecuatoriana INEN 2 332 frente a los que se
comparan dichas muestras, se exponen en las Tablas 5 y 6.
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Tabla 4. Resultados de los an&aacute;lisis f&iacute;sico - qu&iacute;micos realizados a muestras de panela
granulada de 18 socios de la COPROPAP y a dos muestras del producto que prepara
la comercializadora para el mercado interno y externo.
C&oacute;digo
de socio
Humedad
(%)
pH
S&oacute;lidos
sedimentables
(%)
Granulometr&iacute;a
% del paso por el tamiz de:
2,00mm
1,7mm 1,4mm
1
2,80
5,6
0,55
95,92
94,33
93,73
2
3,05
5,6
0,67
95,26
93,37
92,28
4
3,49
5,5
0,79
91,99
88,29
85,44
5
3,24
5,5
0,81
93,30
87,19
81,14
6
3,10
5,5
1,00
94,19
91,20
83,94
10
2,53
5,6
0,94
82,33
77,85
76,85
12
2,21
5,7
1,21
84,86
79,44
74,76
14
2,50
5,5
0,56
88,13
73,95
66,75
15
2,37
5,7
0,83
94,89
92,66
91,79
16
2,82
5,6
0,84
93,48
90,01
85,80
17
3,25
5,5
0,61
86,78
81,68
78,93
19
2,37
5,6
0,60
95,09
93,91
92,38
20
3,11
5,7
0,84
95,01
93,50
92,38
21
3,55
5,6
0,65
87,61
84,66
83,23
22
3,50
5,3
0,60
72,35
45,90
21,70
23
3,64
5,5
0,91
94,25
92,24
91,63
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a
4,64
5,5
0,68
80,41
66,85
51,28
49
a
4,35
5,5
0,53
90,31
84,95
80,64
3,35
5,5
0,59
93,92
91,22
87,24
3,59
5,6
0,57
95,95
93,98
93,46
Nacional
b
Exportaci&oacute;n
b
a: Panela proveniente de un cultivo sin certificaci&oacute;n org&aacute;nica.
b: Mezcla de panela
Promedio (n=2)
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Tabla 5. Requisitos f&iacute;sico - qu&iacute;micos establecidos por la norma INEN 2 332 para panela
granulada.
Norma
Pruebas
Humedad
Unidades M&iacute;nimo M&aacute;ximo
(%)
pH
---
3
5,9
---
(INEN, 2002)
Tabla 6. Requisitos para s&oacute;lidos sedimentables y granulometr&iacute;a establecidos por la norma
INEN 2 332 para panela granulada.
Norma
Pruebas
Calificaci&oacute;n
S&oacute;lidos insolubles
Granulometr&iacute;a
(%)
mm. de abertura del tamiz
0,1
1,40
Extra
0,5
1,70
Primera
1,0
2,00
Segunda
(INEN, 2002)
Por lo expuesto en las Tablas 4, 5 y 6 tanto el producto entregado por los socios
en distintas semanas a la comercializadora como el que se prepara en ella para el
mercado nacional e internacional no cumple con los l&iacute;mites establecidos en la
norma INEN 2 332 en lo que refiere a humedad, pH y granulometr&iacute;a.
En cuanto a humedad, de las 18 primeras muestras, 7 presentan porcentajes de
humedad menor al 3% que establece la norma ecuatoriana como m&aacute;ximo, 9
muestras tienen porcentajes de humedad entre 3 y 4%, y las 2 muestras
restantes, correspondientes a los c&oacute;digos que entregan panela no org&aacute;nica,
sobrepasan el l&iacute;mite de porcentaje de humedad con valores superiores al 4%. Los
porcentajes de los tres primeros grupos influyen directamente al porcentaje de
humedad de las mezclas, que en ambos casos sobrepasan el 3% de humedad.
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En lo que refiere a pH, la norma establece el valor de 5,9 como m&iacute;nimo para dar
por cumplido este requisito. Sin embargo, como se puede apreciar en la Tabla 4,
ninguna de las muestras cumple con lo citado y ello se debe a que la certificaci&oacute;n
org&aacute;nica que posee el cultivo proh&iacute;be el uso de soluciones de bicarbonato de
sodio o de carbonato de calcio de grado alimenticio, empleadas en el proceso
tradicional como sustancias reguladoras de pH.
Finalmente, pese a que la mayor&iacute;a de muestras cumple con el requisito para
s&oacute;lidos sedimentables que es de hasta el 1%, debe catalogarse a todas las
muestras como panela de “segunda” puesto que la otra condici&oacute;n necesaria para
clasificarla como extra, primera o segunda, es incumplida por todas, ya que como
se puede apreciar en la Tabla 4, en ninguno de los casos hay el paso del 100%
del producto por los tamices.
3.2 DESCRIPCI&Oacute;N DE LA UNIDAD PRODUCTIVA PANELERA
PILOTO
Con base al grado de inter&eacute;s y a la aceptaci&oacute;n para permitir el ingreso a la
panelera, con el prop&oacute;sito de elaborar el plan de implementaci&oacute;n de BPM, se
tiene de la COPROPAP, mediante asamblea general de socios, la designaci&oacute;n de
una unidad panelera que participa en el an&aacute;lisis a manera de unidad piloto y como
referencia para el resto de socios de la organizaci&oacute;n.
La unidad de an&aacute;lisis est&aacute; localizada al borde de la carretera, en el Km. 7, en la
v&iacute;a Pacto Saguangal, en la parroquia metropolitana suburbana de Pacto, cant&oacute;n
Quito, provincia de Pichincha.
La unidad tiene 16 a&ntilde;os de funcionamiento, durante los dos primeros a&ntilde;os se
dedic&oacute; al procesamiento de la ca&ntilde;a para la elaboraci&oacute;n de panela en bloque y a
partir de 1994 inicia la obtenci&oacute;n de panela granulada.
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La unidad pertenece al socio con c&oacute;digo No. 10, quien a su vez es cabeza de
familia y debido a que es una unidad de car&aacute;cter familiar, en ella procesan de
forma alterna los socios con los c&oacute;digos No. 11 y 23, raz&oacute;n por la cual en esta
unidad se manejan dos l&iacute;neas, una es exclusiva para el c&oacute;digo No. 10 y la otra
para los c&oacute;digos restantes.
Esta unidad produce por semana de 15 a 25 quintales de panela granulada. La
totalidad del producto es entregada a la COPROPAP y se somete a los
lineamientos de comercializaci&oacute;n acordados con MCCH.
En el Anexo VI se presenta fotogr&aacute;ficamente informaci&oacute;n general de la unidad
panelera en estudio.
3.2.1
INSTALACIONES Y SERVICIOS B&Aacute;SICOS
Instalaciones
La unidad no cuenta con delimitaci&oacute;n f&iacute;sica o cerramiento exterior; est&aacute; levantada
en cuatro niveles y edificada con diversos materiales. Los cimientos son de
concreto, las paredes de bloque y madera, los pisos de concreto y s&oacute;lo en la sala
de moldeo revestido de azulejo blanco.
En la Figura 2 se presenta la distribuci&oacute;n f&iacute;sica de las &aacute;reas: recepci&oacute;n y molienda
de ca&ntilde;a, prelimpieza del jugo, tratamiento del jugo, tratamiento de la miel y de
panela granulada o sala de moldeo, alimentaci&oacute;n del horno y almacenamiento de
bagazo o bagacera.
El &aacute;rea total de construcci&oacute;n de la unidad es 402m2. El &aacute;rea de recepci&oacute;n y
molienda de ca&ntilde;a se ubica en el nivel cero con una superficie de 110m2. El &aacute;rea
de prelimpieza del jugo en el nivel uno con una superficie de 6m2. Estas &aacute;reas son
de uso com&uacute;n para las dos l&iacute;neas, en adelante cada l&iacute;nea maneja &aacute;reas propias.
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La sala de moldeo de la l&iacute;nea 2 se encuentra en el nivel dos con una superficie
de 14m2. La sala de moldeo de la l&iacute;nea 1, las &aacute;reas de alimentaci&oacute;n del horno de
ambas l&iacute;neas y el servicio higi&eacute;nico se ubican en el nivel 3, ocupando superficies
de 28m2, 10m2 - 14m2 y 4m2 respectivamente.
El &aacute;rea de tratamiento de jugo de la l&iacute;nea 1 con 27m2 y de la l&iacute;nea 2 con 32m2, se
localizan entre los niveles dos y tres, ya que los equipos empleados all&iacute; est&aacute;n
dispuestos en tres escalones para aprovechar la energ&iacute;a cal&oacute;rica proporcionada
por el horno que est&aacute; bajo ellos.
Finalmente, las &aacute;reas designadas para el almacenamiento del bagazo se hallan
sobre una superficie con inclinaci&oacute;n entre los niveles cero y tres, la bagacera de la
l&iacute;nea 1 cuenta con una superficie de 81m2 y la bagacera de la l&iacute;nea 2 con 77m2.
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Figura 2. Distribuci&oacute;n de la unidad productiva panelera c&oacute;digo No.10, por &aacute;reas.
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Servicios b&aacute;sicos
La unidad panelera cuenta con luz el&eacute;ctrica y agua de vertiente. La luz el&eacute;ctrica
se utiliza en el exterior de la unidad para la tarea de molienda, cuando &eacute;sta inicia
por la madrugada y en el interior cuando la jornada de trabajo se extiende hasta la
noche. El agua que arriba a la unidad cumple con los l&iacute;mites m&aacute;ximos de los
requisitos microbiol&oacute;gicos y con la mayor&iacute;a de los l&iacute;mites m&aacute;ximos permisibles de
los par&aacute;metros f&iacute;sicos qu&iacute;micos establecidos por la norma t&eacute;cnica ecuatoriana
INEN 1 108 para agua potable cuyos valores se muestran en el Anexo VII. El
agua se utiliza para el lavado de pailas, utensilios e instalaciones (pisos), como
ingrediente en la preparaci&oacute;n del muc&iacute;lago floculante y para las necesidades del
personal.
3.2.2
MAQUINARIA, EQUIPO Y UTENSILIOS
La unidad productiva cuenta con un trapiche de tres rodillos, activado por un
motor a diesel para la extracci&oacute;n del jugo, tres pre-limpiadores de acero
inoxidable, cuatro canales de acero inoxidable para el transporte de jugo, seis
pailas de acero inoxidable, tres para cada l&iacute;nea de procesamiento, ubicadas a
desnivel en tres secciones y asentadas sobre la fuente de calor constituida por un
horno a manera de ducto, dos canales de acero inoxidable para la miel, dos tinas
para el batido de la miel y dos para el almacenamiento parcial o circunstancial de
la panela, dos zarandas para separaci&oacute;n de grano grueso, dos bandejas de
secado, dos balanzas, palas para el batido, filtros, descachazadores, y recipientes
para la preparaci&oacute;n de la soluci&oacute;n de muc&iacute;lago y la recolecci&oacute;n de cachaza.
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3.2.3
PERSONAL
En esta unidad laboran de cinco a ocho personas, cinco cuando trabaja una sola
l&iacute;nea, ocho cuando est&aacute;n ambas, y se distribuyen de la siguiente manera: dos en
el exterior con tareas fijas y tres o seis al interior con tareas rotativas. La persona
responsable del proceso de producci&oacute;n es uno de los trabajadores, que no
siempre es fijo ya que es delegado seg&uacute;n sea el caso por el socio que vaya a
procesar.
El personal trabaja en la unidad los d&iacute;as jueves, viernes e incluso s&aacute;bado, todo
depende de la cantidad de ca&ntilde;a que se haya cosechado en los primeros d&iacute;as de
la semana. El horario de trabajo es normalmente de 7 a.m. a 4 p.m. pero el
proceso puede iniciar a las 3 &oacute; 4 de la ma&ntilde;ana y extenderse hasta 9 o 10 de la
noche, para procesar todo el jugo extra&iacute;do.
Durante el proceso de producci&oacute;n, el personal hace uso exclusivo de mandiles,
mallas para el cabello y/o gorras s&oacute;lo cuando la miel va a ingresar para ser
tratada en la sala de moldeo, en tanto que para el desarrollo del resto de tareas
hacen uso de la vestimenta que utilizan a diario, gorra y en algunos casos botas
de caucho.
En cuanto a conocimiento y pr&aacute;ctica de h&aacute;bitos de higiene personal, hay
deficiencias pues a las capacitaciones organizadas por la comercializadora y la
cooperativa, acuden s&oacute;lo los socios de la cooperativa no los trabajadores que son
los involucrados directos con el proceso de elaboraci&oacute;n.
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3.2.4
MATERIA PRIMA E INSUMOS, PRODUCTO FINAL Y SUBPRODUCTOS
La materia prima a emplearse en la unidad para elaborar panela granulada, es
ca&ntilde;a de az&uacute;car madura cosechada bajo corte selectivo, y que proviene de cultivos
con certificaci&oacute;n org&aacute;nica, la totalidad de &aacute;rea que re&uacute;nen los tres socios es
20,5Ha, 14Ha pertenecen al socio con c&oacute;digo No.10, 3,5Ha al c&oacute;digo No.23 y 3Ha
al c&oacute;digo No.11. Las variedades de ca&ntilde;a de az&uacute;car cultivadas son POJ 28-78 o
blanca y POJ 27-14 o morada.
En cuanto a insumos se tienen llausa y aceite comestible, la primera es una
planta de cuyos tallos se extrae un muc&iacute;lago para preparar una soluci&oacute;n que se
emplea en la limpieza del jugo a fin de separar la cachaza que est&aacute; presente en &eacute;l
y que ser&aacute; posteriormente extra&iacute;da por medios f&iacute;sicos. El aceite comestible se
agrega ocasionalmente en el denominado “punto de miel” como agente
antiespumante o para que la miel no se esponje ni se queme.
El producto final, panela granulada, es empacada al granel en funda de polietileno
de alta densidad y en saco de yute, en &uacute;nica presentaci&oacute;n de 45.5 kg o 100 lb,
calificada como tipo A despu&eacute;s del control efectuado en el centro de acopio de la
cooperativa y ocasionalmente como B en la comercializadora.
Finalmente, como subproductos se tienen el bagazo y la cachaza. El bagazo es
un subproducto resultante de la molienda de la ca&ntilde;a que se almacena durante 15
d&iacute;as en la bagacera para luego ser utilizado en la misma unidad como material
combustible en el horno. La cachaza es el l&iacute;quido resultante del tratamiento del
jugo, y que sometido a un proceso de deshidrataci&oacute;n por calor, se utiliza
posteriormente como alimento para el ganado de las fincas, propiedad de los
socios.
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3.2.5
PROCESO DE ELABORACI&Oacute;N DE PANELA GRANULADA
El proceso de elaboraci&oacute;n de panela granulada que se lleva a cabo en la unidad
piloto es similar al que se maneja en las distintas unidades paneleras ya que
todos los socios han acogido los mismos lineamientos sobre el proceso productivo
con el prop&oacute;sito de entregar productos similares.
El proceso consta de las siguientes actividades: recepci&oacute;n de la ca&ntilde;a de az&uacute;car,
molienda de la ca&ntilde;a y extracci&oacute;n del jugo, recolecci&oacute;n y almacenamiento de
bagazo, tratamiento del jugo (que consiste en: pre-limpieza del jugo, limpieza del
jugo o retiro de la cachaza, evaporaci&oacute;n del agua y concentraci&oacute;n de la miel),
batido de la miel, secado, tamizado y empacado de la panela granulada. En la
Figura 3 se tiene la secuencia y relaci&oacute;n de estas actividades acorde con el &aacute;rea
en la que se desarrollan.
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Figura 3. Diagrama de flujo del proceso de elaboraci&oacute;n de panela granulada en la unidad
piloto.
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3.2.6
LIMPIEZA Y MANTENIMIENTO
La limpieza en la unidad, acorde con la frecuencia con la que se desarrolla, es de
dos tipos: diaria y trimestral. La primera la aplican los operarios a equipos e
instalaciones utilizados y afectados durante el proceso de elaboraci&oacute;n cuando
&eacute;ste concluye, y a los utensilios cada vez que se ensucian o cuando el material
incrustado en ellos dificulta su manejo. El segundo tipo de limpieza es el que se
enmarca en la denominada minga que se realiza cada 3 meses, para limpiar
techos, paredes y &aacute;reas externas.
En cuanto a mantenimiento, &eacute;ste es considerado como actividad de pr&aacute;ctica poco
frecuente, es decir, en la unidad se maneja el mantenimiento de car&aacute;cter
correctivo m&aacute;s no preventivo.
3.2.7
PRODUCTO FINAL Y CUMPLIMIENTO DE LA NORMA T&Eacute;CNICA
ECUATORIANA INEN 2 332
El producto final, panela granulada procesada en la unidad productiva panelera
seleccionada recibe generalmente calificaci&oacute;n tipo A en la COPROPAP y
ocasionalmente calificaci&oacute;n tipo B en la comercializadora. Sin embargo, de
acuerdo con las especificaciones de calidad de la normativa ecuatoriana, el
producto no cumple con los par&aacute;metros establecidos para las pruebas de
az&uacute;cares reductores, sacarosa, humedad, pH y granulometr&iacute;a. En las tablas 7 y 8
se muestran los requisitos establecidos por la norma INEN 2 332 y en la Tabla 9
los resultados de los an&aacute;lisis realizados al producto panela granulada.
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Tabla 7. Requisitos f&iacute;sico – qu&iacute;micos establecidos por la norma INEN 2 332 para panela
granulada
Norma
Pruebas F&iacute;sicas-Qu&iacute;micas Unidades M&iacute;nimo M&aacute;ximo
Colorante sint&eacute;tico
Negativo
Az&uacute;cares reductores
(%)
5,5
10
Sacarosa
(%)
75
83
Humedad
(%)
---
3
5,9
---
pH
(INEN, 2002)
Tabla 8. Niveles de s&oacute;lidos sedimentables y granulometr&iacute;a establecidos por la norma
INEN 2 332 para panela granulada.
Norma
Pruebas
Calificaci&oacute;n
S&oacute;lidos insolubles
Granulometr&iacute;a
(%)
mm. de abertura del tamiz
0,1
1,40
Extra
0,5
1,70
Primera
1,0
2,00
Segunda
(INEN, 2002)
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Tabla 9. Resultados de las pruebas f&iacute;sico - qu&iacute;micas realizadas a cuatro muestras de panela
granulada proveniente de la unidad productiva panelera c&oacute;digo No. 10.
Muestras
Pruebas F&iacute;sicas-Qu&iacute;micas
Unidades
Colorante sint&eacute;tico
1
2
3
4
Negativo
Negativo
Negativo
negativo
Az&uacute;cares reductores
(%)
7,42
3,11
2,20
3,04
Sacarosa
(%)
85,89
90,62
92,43
90,64
Humedad
(%)
3,35
3,63
3,35
3,59
5,50
5,63
5,46
5,59
0,59
0,65
0,67
0,57
87.24
95.34
94.94
93.46
91.22
95.76
95.28
93.98
93.02
96.81
96.34
95.95
pH
S&oacute;lidos sedimentables
Granulometr&iacute;a
(paso por
tamiz de:)
(%)
1.40mm
1.70mm
2.00mm
(%)
Promedio (n=2)
Como se puede apreciar en la Tabla 9, en lo que refiere a requisitos f&iacute;sico qu&iacute;micos, el producto no cumple con los l&iacute;mites establecidos para sacarosa,
az&uacute;cares reductores, humedad y pH. El incumplimiento del porcentaje de
sacarosa por sobre el l&iacute;mite m&aacute;ximo en este caso no podr&iacute;a ser considerado
como una falta sino como un atributo debido a que la materia prima de este
producto, variedades POJ 28-78 y POJ 27-14, reportan jugos con altos
porcentajes de este componente (Clavijo, 2008) y la presencia de porcentajes
altos de sacarosa asegura calidad y estabilidad de la panela granulada (MPS Colombia, 2004).
El incumplimiento en pH se debe a que no se emplea ninguna sustancia para
regular este factor, el proceso que se sigue en estas unidades no la contempla
debido a la certificaci&oacute;n que posee el cultivo de ca&ntilde;a de az&uacute;car, la misma que
proh&iacute;be el uso de este tipo de insumos en los procesos que la empleen como
materia prima.
La valoraci&oacute;n de la panela como extra, primera o segunda de acuerdo con el
grado de cumplimiento de los par&aacute;metros s&oacute;lidos insolubles y granulometr&iacute;a,
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indica que se debe catalogar a la panela de esta unidad como de segunda ya que
las muestras presentan porcentajes de s&oacute;lidos insolubles que var&iacute;an entre 0,5 1%, y a que en ninguno de los casos hay un paso del 100% del producto por el
tamiz debido a la presencia de gr&aacute;nulos grandes y grumos, condici&oacute;n que no se
contempla en la norma.
Finalmente, para la evaluaci&oacute;n de la panela procesada en la unidad piloto, en lo
que refiere a requisitos microbiol&oacute;gicos, se presentan las Tablas 10 y 11, la
primera muestra los requisitos microbiol&oacute;gicos para panela granulada, la segunda
los resultados de los an&aacute;lisis.
Tabla 10. Requisitos microbiol&oacute;gicos establecidos por la norma INEN 2 332 para panela
granulada
Pruebas
Microbiol&oacute;gicas
Unidades
n
m
M
C
(ufc/g)
3
1.0 * 102
2.0 * 103
2
Recuento de mohos
Recuento de levaduras
Recuento de E. coli.
n:
n&uacute;mero de muestras a analizar
m:
nivel de buena calidad
Exenta
M: valor m&aacute;ximo permitido
c:
n&uacute;mero de muestras aceptadas con M
ufc: unidades formadoras de colonias
(INEN, 2002)
54
Tabla 11. Resultados de las pruebas microbiol&oacute;gicas realizadas a cuatro muestras de
panela granulada proveniente de la unidad productiva panelera c&oacute;digo No. 10.
Muestras
Pruebas
Microbiol&oacute;gicas
Unidades
1
2
3
4
Recuento de mohos
(ufc/g)
&lt;10
&lt;10
30
30
Recuento de levaduras
(ufc/g)
&lt;10
&lt;10
10
60
Recuento de E. coli.
(ufc/g)
&lt;10
&lt;10
&lt;10
&lt;10
Promedio (n=2)
Como se puede observar en las Tablas 10 y 11, en cuanto a requisitos
microbiol&oacute;gicos, la panela elaborada en la unidad cumple con aquellos que
refieren a la presencia de mohos y levaduras no as&iacute; con el de E. coli., ya que la
norma establece que el producto debe estar exento de este microorganismo, y el
resultado del an&aacute;lisis reporta un valor promedio de &lt;10ufc/g. Este incumplimiento
puede atribuirse a una inadecuada manipulaci&oacute;n del producto final por malos
h&aacute;bitos de higiene personal como el lavado de manos de los operarios luego de ir
al ba&ntilde;o y antes de manipular el producto.
3.3 DIAGN&Oacute;STICO
DEL
CUMPLIMIENTO
DE
BUENAS
PR&Aacute;CTICAS DE MANUFACTURA
El diagn&oacute;stico del cumplimiento del reglamento ecuatoriano de Buenas Pr&aacute;cticas
de Manufactura para Alimentos Procesados se analiza gr&aacute;ficamente a trav&eacute;s de
las siguientes relaciones:
Porcentaje de distribuci&oacute;n de cumplimiento seg&uacute;n la escala valorada para
Calificaci&oacute;n y que de forma descriptiva representa a: 0 (“no cumple”), 1
(“cumple parcialmente”), 2 (“cumple satisfactoriamente”) y 3 (“cumple muy
satisfactoriamente”) y,
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Distribuci&oacute;n del Impacto de los incumplimientos categorizados como
“cr&iacute;tico”, “mayor” o “menor” seg&uacute;n el grado de afecci&oacute;n que &eacute;stos tienen
sobre la calidad e inocuidad del producto final.
Desde la Figura 4 hasta la Figura 19, se aborda conforme con los cap&iacute;tulos del
reglamento, el resumen de los resultados cualitativos y cuantitativos obtenidos en
la evaluaci&oacute;n de la lista de chequeo del Anexo IX, aplicada a la unidad panelera
seleccionada. El an&aacute;lisis global de la calificaci&oacute;n y del impacto de incumplimientos
se muestra en las Figuras 20 y 21.
3.3.1
INSTALACIONES
De las 158 variables de medici&oacute;n, formuladas en el cap&iacute;tulo concerniente a
instalaciones, 30 no aplicaron para este caso y las 128 restantes que si aplicaron
recibieron las calificaciones cuantitativas entre 0 y 3 en la escala valorada. La
distribuci&oacute;n del porcentaje de cumplimiento que alcanza cada nivel de la escala
valorada se puede apreciar en la Figura 4.
Distribuci&oacute;n del porcentaje de
cumplimiento
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100,0
75,0
38,3
50,0
31,3
17,2
25,0
13,3
0,0
0
No cumple
1
2
Escala valorada
Cumple
parcialmente
Cumple
satisfactoriamente
3
Cumple muy
satisfactoriamente
Figura 4. Porcentaje alcanzado en el diagn&oacute;stico del cumplimiento de BPM en el cap&iacute;tulo
que refiere a instalaciones.
En la Figura 4, destaca el porcentaje alcanzado por la calificaci&oacute;n 3 denominada
“cumple muy satisfactoriamente” con el 38,3%, frente al resto de calificaci&oacute;n que
en total suman 61,7%, donde resalta la calificaci&oacute;n 0 equivalente a “no cumple”
con un 31,3%.
Las calificaciones de 0 a 2, involucran incumplimientos, que en este cap&iacute;tulo se
deben en gran proporci&oacute;n a la existencia de m&uacute;ltiples deficiencias en lo que
refiere a delimitaciones f&iacute;sicas externas e internas y al material de construcci&oacute;n
utilizado para levantar la unidad.
La distribuci&oacute;n porcentual del impacto que tiene el 61,7% de incumplimientos
alcanzado en este cap&iacute;tulo se puede observar en la Figura 5.
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Figura 5: Distribuci&oacute;n porcentual del impacto de los incumplimientos en el cap&iacute;tulo que
refiere a instalaciones.
En este caso el impacto de los incumplimientos se cataloga como “mayor” con un
43,0% que indica que la afecci&oacute;n de &eacute;stos sobre la calidad del producto que se
procesa en la unidad es seria y que son necesarias las delimitaciones f&iacute;sicas
internas, la renovaci&oacute;n del material con el que est&aacute; levantada la unidad y la
definici&oacute;n de un sitio exclusivo para el almacenamiento del producto terminado;
puesto que el dise&ntilde;o y levantamiento de las instalaciones constituyen uno de los
pilares en materia de higiene y seguridad para reducir el potencial de
contaminaci&oacute;n, facilitar la limpieza y evitar el refugio de plagas (AIB, 2001).
3.3.2
EQUIPOS
De las 54 variables de medici&oacute;n formuladas en el cap&iacute;tulo referente a equipos, 48
tuvieron relaci&oacute;n con el componente evaluado y 6 no aplicaron para este caso. En
la Figura 6 se presenta la distribuci&oacute;n del porcentaje de cumplimiento obtenido
para las calificaciones de 0 a 3 en la escala valorada.
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Figura 6. Porcentaje alcanzado en el diagn&oacute;stico del cumplimiento de BPM en el cap&iacute;tulo
que refiere a equipos.
La Figura 6, muestra que el 43,8% corresponde a la calificaci&oacute;n 3, equivalente a
“cumple muy satisfactoriamente”, frente al 56,2% que representa al resto de
calificaciones con diferentes grado de incumplimiento, dentro de los cuales,
destaca el 33,3% alcanzado por la calificaci&oacute;n 0 “no cumple”.
El cumplimiento en este cap&iacute;tulo se debe a que los equipos guardan relaci&oacute;n con
las condiciones m&iacute;nimas requeridas para el procesamiento de un producto de esta
naturaleza (RO 696, 2002). En tanto que, el incumplimiento corresponde a que
parte de los utensilios empleados durante el procesamiento son de madera,
material cuyo uso esta restringido (AIB, 2001), ya que por sus caracter&iacute;sticas
f&iacute;sicas puede convertirse en fuente de contaminaci&oacute;n cruzada y en un riesgo
f&iacute;sico (RO 696, 2002) que altera la calidad sanitaria del producto final (AIB, 2001).
La distribuci&oacute;n porcentual del impacto que tuvo el 56,2% de incumplimientos
alcanzado en este cap&iacute;tulo se puede observar en la Figura 7.
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Figura 7: Distribuci&oacute;n porcentual del impacto de los incumplimientos en el cap&iacute;tulo que
refiere a equipos y utensilios.
El impacto de los incumplimientos en este cap&iacute;tulo se considera “mayor” con un
48,1% que indica que la afecci&oacute;n de estos incumplimientos sobre la calidad e
inocuidad del producto que se procesa en la unidad es seria. Es necesario
renovar los utensilios de madera por los de acero inoxidable, especialmente en
las &uacute;ltimas fases del proceso como el batido, ya que los equipos y utensilios
deben ser de materiales sanitarios, resistentes a la corrosi&oacute;n y al uso frecuente de
agentes de limpieza y desinfecci&oacute;n, y permitir adem&aacute;s un mantenimiento
preventivo para evitar la contaminaci&oacute;n de los alimentos.
3.3.3
PERSONAL
De los 69 &iacute;tems formulados en el cap&iacute;tulo referente a personal, 12 no aplicaron
para este caso y las 57 restantes recibieron las calificaciones cuantitativas entre 0
y 3. La distribuci&oacute;n del porcentaje que cada una de las calificaciones de la escala
valorada se puede apreciar en la Figura 8.
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Figura 8. Porcentaje alcanzado en el diagn&oacute;stico del cumplimiento de BPM en el cap&iacute;tulo
que refiere a personal.
El porcentaje de la calificaci&oacute;n 0, equivalente a “no cumple” es el que destaca en
este cap&iacute;tulo, ya que alcanz&oacute; un 56,1% dentro del total de los incumplimientos,
que en este cap&iacute;tulo llega a 78,9%. Los incumplimientos se deben,
esencialmente, al desconocimiento por parte del socio y los operarios que laboran
en la unidad, de la importancia de un manejo adecuado del producto durante su
procesamiento y de los peligros que pueden ocasionar debido a malas pr&aacute;cticas
de higiene y medidas de protecci&oacute;n (RO 696, 2002).
La distribuci&oacute;n porcentual del impacto que tiene el 78.9% de incumplimientos
alcanzado en este cap&iacute;tulo se muestra en la Figura 9.
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Figura 9: Distribuci&oacute;n porcentual del impacto de los incumplimientos en el cap&iacute;tulo que
refiere a personal.
En este caso el impacto de los incumplimientos se cataloga como “cr&iacute;tico” con un
53,3% que indica que es indispensable trabajar inmediatamente, en los aspectos
que se abordan en este cap&iacute;tulo como capacitaci&oacute;n, a todos los involucrados en el
proceso productivo, en los principios y pr&aacute;cticas de higiene; dotaci&oacute;n de uniformes
dependiendo de la actividad a desarrollar; y un mecanismo de evaluaci&oacute;n de la
aplicaci&oacute;n de lo impartido ya que una capacitaci&oacute;n y supervisi&oacute;n insuficientes,
representan una posible amenaza para la inocuidad de los productos alimenticios
y su aptitud para el consumo.
3.3.4
MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
De los 45 variables de medici&oacute;n formuladas para el cap&iacute;tulo referente a materias
primas e insumos, 16 no aplicaron para este caso y la 29 restantes recibieron las
calificaciones cuantitativas entre 0 y 3. La distribuci&oacute;n del porcentaje de
cumplimiento que cada calificaci&oacute;n alcanz&oacute; respecto al componente materias
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primas e insumos de la unidad panelera seleccionada se puede observar en la
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Figura 10.
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Figura 10: Porcentaje alcanzado en el diagn&oacute;stico del cumplimiento de BPM en el
cap&iacute;tulo que refiere a materia prima e insumos.
En la Figura 10, destaca en primera instancia, el porcentaje alcanzado por la
calificaci&oacute;n 0 “no cumple” con el 55,2%, que constituye el principal participante de
los no cumplimientos, que suman en total de 69%. La raz&oacute;n del alto porcentaje de
incumplimientos se debe a que la mayor&iacute;a de los requisitos establecidos para este
cap&iacute;tulo, refieren a la necesidad de documentos escritos (especificaciones,
procedimientos y registros) que evidencien el seguimiento efectuado a la materia
prima (RO 696, 2002) que ingresa a la unidad panelera seleccionada. Sin
embargo, son destacables aspectos como manejo del cultivo, cosecha de ca&ntilde;a
madura y almacenamiento previo procesamiento por lo que la calificaci&oacute;n 3
“cumple muy satisfactoriamente” se ubica en segundo lugar con el 31%. Las
actividades antes mencionadas son ejecutadas adecuadamente, tanto por el socio
como por el personal que labora con &eacute;l, faltando los documentos de ingreso y
recepci&oacute;n de materias primas e insumos.
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La distribuci&oacute;n porcentual del impacto que tiene el 69% de incumplimientos
alcanzado en este cap&iacute;tulo se puede observar en la Figura 11.
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Figura 11: Distribuci&oacute;n porcentual del impacto de los incumplimientos en el cap&iacute;tulo que
refiere a materias primas e insumos.
La distribuci&oacute;n del impacto de los incumplimientos en este cap&iacute;tulo se da tan s&oacute;lo
entre las opciones “mayor” con un 55,0% y “menor” con un 45,0%.
Para el cap&iacute;tulo materias primas e insumos, el impacto de los incumplimientos se
cataloga como “mayor” con un 55,0% que indica que la afecci&oacute;n de estos
incumplimientos sobre la calidad e inocuidad del producto que se procesa en la
unidad es de incidencia seria. Es necesario trabajar a mediano plazo en el
desarrollo de la documentaci&oacute;n requerida para garantizar el control que se realiza
a la materia prima y contribuir a la formulaci&oacute;n de la historia del producto.
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3.3.5
OPERACIONES DE PRODUCCI&Oacute;N
De las 29 variables de medici&oacute;n planteadas para evaluar lo referente al cap&iacute;tulo
operaciones de producci&oacute;n, 5 no aplicaron para este caso, las 24 restantes se
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distribuyeron en porcentaje entre 0 y 3 como se puede observar en la Figura 12.
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Figura 12: Porcentaje alcanzado en el diagn&oacute;stico del cumplimiento de BPM en el
cap&iacute;tulo que refiere a operaciones de producci&oacute;n.
En la Figura 12 destaca la distribuci&oacute;n de la calificaci&oacute;n en forma descendente
desde la calificaci&oacute;n 0 a 3. Por lo tanto el porcentaje m&aacute;s alto alcanzado es para
la calificaci&oacute;n 0 “no cumple”.
El alto puntaje alcanzado por los incumplimientos con un 87,5% se debe a que los
procedimientos de control del proceso se manejan de forma emp&iacute;rica, es decir,
bajo m&eacute;todos visuales y/o t&aacute;ctiles, que hacen que las caracter&iacute;sticas del producto
final no sean similares de una semana a otra. Existe un documento, propuesto por
el proyecto denominado FILERAS, a manera de lista de chequeo y con
informaci&oacute;n b&aacute;sica que servir&iacute;a de respaldo de la producci&oacute;n semanal, pero no se
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lo usa (Coronel, 2007). No se pretende desmerecer la experiencia que tiene el
socio o responsable de la unidad as&iacute; como la del personal que labora con ellos,
en lo que refiere a proceso de elaboraci&oacute;n, pero aspectos como el manejo de
especificaciones, procedimientos y registros escritos de las actividades inmersas
en dicho proceso, son uno de requisitos t&eacute;cnicos que se resalta en este cap&iacute;tulo
como medios para conocer la historia del producto desde el ingreso de la materia
prima hasta su distribuci&oacute;n como producto final (AIB, 2001).
El impacto que tiene el 87,5% alcanzado por los incumplimientos en distinto grado
en este cap&iacute;tulo se puede observar en la Figura 13 expresado como porcentaje de
distribuci&oacute;n.
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Figura 13: Distribuci&oacute;n porcentual del impacto de los incumplimientos en el cap&iacute;tulo que
refiere a operaciones de producci&oacute;n.
En este caso la distribuci&oacute;n del impacto de los incumplimientos se da entre las
categorizaciones “cr&iacute;tico” y “mayor” con un 66,7% y 33,3%. De esta forma el
impacto de los incumplimientos para este cap&iacute;tulo se considera “cr&iacute;tico” pudiendo
afectar de forma inadmisible en la calidad e inocuidad del producto final, lo que
indica que es necesario trabajar inmediatamente en el desarrollo y aplicaci&oacute;n de
la documentaci&oacute;n requerida para garantizar la seguridad del proceso de
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elaboraci&oacute;n ya que una correcta documentaci&oacute;n acrecienta la credibilidad y
eficacia del control de la inocuidad de los alimentos (CODEX, 2003).
3.3.6
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
De las 31 variables de medici&oacute;n consideradas para evaluar el grado de
cumplimiento por envasado, etiquetado y empaquetado, 4 no aplicaron para este
caso y las 27 aplicables tuvieron calificaciones cuantitativas entre 0 y 3. El
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porcentaje de cada calificaci&oacute;n se puede apreciar en la Figura 14.
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Figura 14: Porcentaje alcanzado en el diagn&oacute;stico del cumplimiento de BPM en el
cap&iacute;tulo que refiere a envasado, etiquetado y empaquetado.
Como se puede observar el porcentaje obtenido por la calificaci&oacute;n 3, denominada
“cumple muy satisfactoriamente” es destacable en primera instancia con un 40,7%
debido, principalmente, a que acata especificaciones como las de envasado de
panela fr&iacute;a y en empaques requeridos por la comercializadora; no as&iacute;, aquellas
relacionadas con la necesidad de tener un &aacute;rea f&iacute;sica espec&iacute;fica para envasado y
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etiquetado, por lo cual la calificaci&oacute;n “no cumple”, tambi&eacute;n es notoria con un
40,7%.
La distribuci&oacute;n porcentual del impacto que tiene el 59,3% de incumplimientos
alcanzado en este cap&iacute;tulo se muestra en la Figura 15.
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Figura 15: Distribuci&oacute;n porcentual del impacto de los incumplimientos en el cap&iacute;tulo que
refiere a envasado, etiquetado y empaquetado.
La distribuci&oacute;n del impacto de los incumplimientos para el cap&iacute;tulo de envasado,
etiquetado y empaquetado presenta una repartici&oacute;n del 50% entre las
categorizaciones “mayor” y “menor” con un 18,8% y 31,3%, en tanto que el 50%
restante fue para la denominaci&oacute;n “cr&iacute;tico”.
Tomando en cuenta que el porcentaje de incumplimientos en este cap&iacute;tulo bordea
el 60% y que de &eacute;ste el 50% tienen el car&aacute;cter de “cr&iacute;tico” es necesario recalcar
que se requiere trabajar en un sistema o mecanismo de identificaci&oacute;n del producto
final con la informaci&oacute;n b&aacute;sica y/o suficiente que permita al siguiente eslab&oacute;n de
la cadena manipular, exponer, almacenar y utilizar el producto de manera inocua
(CODEX, 2003).
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3.3.7
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCI&Oacute;N Y TRANSPORTE
De las 26 variables de medici&oacute;n formuladas en la lista de chequeo del reglamento
de BPM para almacenamiento, distribuci&oacute;n y transporte, 3 no aplicaron para este
caso y las 23 restantes se distribuyeron en las calificaciones cuantitativas de 0 a 3
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que se presentan en forma gr&aacute;fica en la Figura 16.
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Figura 16: Porcentaje alcanzado en el diagn&oacute;stico del cumplimiento de BPM en el
cap&iacute;tulo que refiere a almacenamiento, distribuci&oacute;n y transporte.
Se puede apreciar la distribuci&oacute;n alcanzada por las calificaciones 0 y 3, con un
34,8% y 30,4%, respectivamente. El porcentaje alto de incumplimiento se debe
principalmente a que el lugar destinado al almacenamiento no cumple con los
requisitos establecidos para esta &aacute;rea, pues se encuentra como una secci&oacute;n
dentro de la sala de moldeo, por lo cual no hay un control adecuado de la
humedad y temperatura para las etapas del proceso que se desarrollan dentro de
&eacute;sta y que son el batido, enfriamiento y empacado.
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La distribuci&oacute;n porcentual del impacto que tiene el 69,6% de incumplimientos
alcanzado en este cap&iacute;tulo se puede apreciar en la Figura 17.
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Figura 17: Distribuci&oacute;n porcentual del impacto de los incumplimientos en el cap&iacute;tulo que
refiere a almacenamiento, distribuci&oacute;n y transporte.
En este cap&iacute;tulo la repartici&oacute;n porcentual en forma descendente avanza desde la
denominaci&oacute;n “mayor” con un 81,3%, seguida de la “menor” con un 12,5% y
finalmente la correspondiente a “cr&iacute;tico” con 6,3%.
Tomando en cuenta que el porcentaje de incumplimientos en este cap&iacute;tulo bordea
el 70% y que de &eacute;ste el 81,3% tienen la denominaci&oacute;n “mayor” se establece que
las acciones correctivas requeridas deben priorizarse e implementarse en el
mediano plazo para evitar la alteraci&oacute;n del producto final empacado en las fases
que contempla este cap&iacute;tulo, mediante la aplicaci&oacute;n de medidas acordes al caso
en estudio (temperatura y humedad).
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3.3.8
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
De las 26 variables de medici&oacute;n utilizadas en el cap&iacute;tulo referente a
aseguramiento y control de calidad, 8 no aplicaron para este caso y las
calificaciones de las 18 restantes se distribuyeron en forma de porcentaje en la
escala valorada de 0 a 3. El porcentaje que cada calificaci&oacute;n obtuvo se puede
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apreciar en la Figura 18.
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Figura 18: Porcentaje alcanzado en el diagn&oacute;stico del cumplimiento de BPM en el
cap&iacute;tulo que refiere a aseguramiento y control de la calidad.
Para el presente cap&iacute;tulo no existen variables de medici&oacute;n que hayan recibido la
calificaci&oacute;n “cumple muy satisfactoriamente” por lo cual las calificaciones que
contienen grados de incumplimiento representan el 100%. Por incumplimientos,
sobresale en primera instancia, la inexistencia de ciertos requisitos de control de
calidad, los cuales est&aacute;n reflejados en la calificaci&oacute;n 0 “no cumple” con 55,6%,
seguida de las calificaciones 1 y 2 con 22,2% en los dos casos. En resumen, la
unidad no cuenta con un sistema preventivo de control y aseguramiento de la
calidad (RO 696, 2002) a lo largo de la cadena productiva para garantizar la
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seguridad de consumo del producto “panela granulada”, por lo que es urgente
iniciar con la aplicaci&oacute;n de los principios de BPM con enfoque hacia el sistema
integrado de calidad.
La distribuci&oacute;n porcentual del impacto que tiene el 100% de incumplimientos
alcanzado en este cap&iacute;tulo se muestra en la Figura 19.
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Figura 19: Distribuci&oacute;n porcentual del impacto de los incumplimientos en el cap&iacute;tulo que
refiere a aseguramiento y control de la calidad.
Para este cap&iacute;tulo se tiene una repartici&oacute;n que avanza de forma ascendente de
“menor” a “cr&iacute;tico” con porcentajes de participaci&oacute;n de 5,6%, 16,7% y 77,8%, para
los tres niveles considerados.
Destacando que en este cap&iacute;tulo el porcentaje de incumplimientos es total, es
decir del 100,0%, y que &eacute;ste tiene el car&aacute;cter “cr&iacute;tico” es indispensable iniciar con
el desarrollo del sistema integrado de gesti&oacute;n de la calidad e inocuidad, como un
medio que asegure la inocuidad y la aptitud del alimento, y en el que deben estar
involucrados tanto los socios como la dirigencia de la cooperativa.
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3.3.9
AN&Aacute;LISIS GLOBAL DE CUMPLIMIENTOS EN LA UNIDAD PANELERA
PILOTO
De global de 438 variables de medici&oacute;n, formuladas en la lista de verificaci&oacute;n del
cumplimiento de los principios de BPM respecto a los ocho cap&iacute;tulos del
reglamento; 84 no aplicaron para el proceso y las condiciones de operaci&oacute;n de la
unidad panelera seleccionada, las 354 restantes se repartieron en la escala
valorada de 0 a 3. La distribuci&oacute;n global de porcentajes entre las calificaciones se
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Figura 20: Porcentaje global del diagn&oacute;stico del cumplimiento de BPM de la unidad
productiva panelera seleccionada.
La calificaci&oacute;n 0, denominada “no cumple”, tiene la repercusi&oacute;n m&aacute;s alta en el
porcentaje global de incumplimientos, con una participaci&oacute;n del 40,4%, que se
debe principalmente a las contribuciones parciales de “no cumple” de los cap&iacute;tulos
que refieren a aseguramiento y control de calidad, operaciones de producci&oacute;n y
personal. S&oacute;lo la tercera parte de los requisitos establecidos en el reglamento se
est&aacute;n cubriendo “muy satisfactoriamente” por lo cual se considera indispensable
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realizar mejoras continuas de re-estructuraciones e implementaciones en los
aspectos antes planteados para elevar dicho porcentaje.
3.3.10 AN&Aacute;LISIS GLOBAL DEL IMPACTO DE LOS INCUMPLIMIENTOS
Las variables de medici&oacute;n que no alcanzaron la calificaci&oacute;n 3 “cumple muy
satisfactoriamente” evidenciaron incumplimiento en diferentes grados, que a su
vez, pod&iacute;an ser de impacto “cr&iacute;tico”, “mayor” o “menor” sobre la calidad e
inocuidad del producto final. En la Figura 21 se puede apreciar la distribuci&oacute;n
global de impactos en forma porcentual.
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Figura 21: Distribuci&oacute;n del porcentaje global del impacto de los incumplimientos.
El impacto catalogado como “mayor”, tiene la repercusi&oacute;n m&aacute;s alta en el
porcentaje global de impacto de los incumplimientos, con una participaci&oacute;n del
40,9%. que sirve como indicador de que en estas circunstancias, la unidad no
puede obtener una certificaci&oacute;n de BPM, pues el total de &iacute;tems dentro de este tipo
de impacto superan el 20% establecido como m&aacute;ximo para que se de dicho aval
(ICA, 2003).
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3.4 DESARROLLO DE LOS PROCEDIMIENTOS
OPERACIONALES EST&Aacute;NDAR DE SANITIZACI&Oacute;N (POES) Y
LOS PROCEDIMIENTOS DE OPERACI&Oacute;N EST&Aacute;NDAR (POE)
La documentaci&oacute;n de POES y POE generada forma parte del Manual de Buenas
Pr&aacute;cticas de Manufactura formulado como piloto para la unidad productiva
panelera seleccionada y para la cooperativa con el fin de consolidar la relaci&oacute;n
socio - cooperativa y para una efectiva aplicaci&oacute;n de los principios de las BPM. En
los Anexos XII, XIII, XIV y XV se detalla con un ejemplo el contenido de cada
clase de documento generado.
3.4.1
PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES EST&Aacute;NDAR DE SANITIZACI&Oacute;N
(POES)
La documentaci&oacute;n de los POES requerida por la unidad, que se gener&oacute; durante el
proyecto es la que se presenta en la Tabla 12 e intenta cumplir con los requisitos
m&iacute;nimos de saneamiento establecidos en el reglamento para la conservaci&oacute;n de
la higiene en el proceso productivo de alimentos.
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Tabla 12. POES formulados para la unidad productiva panelera piloto miembro de la
COPROPAP.
PROCEDIMIENTO
Limpieza de edificaciones
REGISTRO
INSTRUCTIVO
a
Limpieza de equipos b
Limpieza
utensilios
Limpieza de utensilios c
Limpieza y desinfecci&oacute;n
instalaciones sanitarias d
de
equipos
y
de
Limpieza del tanque de agua y
Cloraci&oacute;n del agua de consumo
cloraci&oacute;n del agua de consumo e
Cloraci&oacute;n del agua de
consumo.
Disposici&oacute;n de desechos s&oacute;lidos y
Disposici&oacute;n de desechos
l&iacute;quidos
Disposici&oacute;n de desechos.
Control de plagas
Monitoreo de las estaciones de
control de plagas
Mantenimiento y calibraci&oacute;n de Mantenimiento y calibraci&oacute;n de
maquinaria f
maquinaria
a, b, c, d, e est&aacute;n relacionados con: Cronograma de limpieza.
Registro: Verificaci&oacute;n diaria de limpieza.
Registro: Verificaci&oacute;n mensual de limpieza.
f esta relacionado con:
3.4.2
Cronograma de mantenimiento e inspecci&oacute;n de maquinaria
PROCEDIMIENTOS DE OPERACI&Oacute;N EST&Aacute;NDAR (POE)
La documentaci&oacute;n de los POE requerida por la unidad, contempl&oacute; adem&aacute;s de los
procedimientos, registros e instructivos y documentos con especificaciones, todos
bajo la premisa de que es indispensable asegurar la aplicaci&oacute;n correcta de
operaciones y/o tareas espec&iacute;ficas para garantizar no s&oacute;lo calidad sino tambi&eacute;n
inocuidad del producto final. Los POE que se generaron durante el estudio se
puede apreciar en la Tabla 13.
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Tabla 13. POE formulados para la unidad productiva panelera piloto miembro de la
COPROPAP.
PROCEDIMIENTO
Control
y
documentos
generaci&oacute;n
Capacitaci&oacute;n del personal g
ESPECIFICACION (E) /
REGISTRO (R)
INSTRUCTIVO
R: Distribuci&oacute;n y disposici&oacute;n final
de de documentos
Creaci&oacute;n y actualizaci&oacute;n
de documentos
R: Maestro de documentos
R: Asistencia a capacitaci&oacute;n
R. Capacitaci&oacute;n a personal nuevo
Higiene y pr&aacute;cticas de personal
R: Verificaci&oacute;n de buenas pr&aacute;cticas
Pr&aacute;cticas del personal
del personal
R: Producci&oacute;n
Determinaci&oacute;n del grado
R: Correcci&oacute;n de fallas en el de madurez de la ca&ntilde;a de
proceso de producci&oacute;n
az&uacute;car en campo
Producci&oacute;n de panela granulada
R: Uso de empaques
E: Materia prima: ca&ntilde;a de az&uacute;car
Preparaci&oacute;n de la
soluci&oacute;n de muc&iacute;lago /
Determinaci&oacute;n del punto
R: Materia prima
Manejo del producto final
E: Producto final: panela granulada
R: Manejo del producto final
Trazabilidad
R: Quejas
Muestreo de materia prima y
producto final
R: Muestreo de materia prima
R. Muestreo de producto final
g esta relacionado con:
Cronograma de capacitaci&oacute;n
3.5 AN&Aacute;LISIS PRESUPUESTARIO PARA LA IMPLEMENTACI&Oacute;N
DEL PLAN DE BPM EN LA UNIDAD PANELERA PILOTO
Para el an&aacute;lisis presupuestario se tom&oacute; como referencia las acciones correctivas
y/o recomendaciones generadas con base en las observaciones de la lista de
chequeo y que requieren inversi&oacute;n y gasto. En el Anexo XVI se puede apreciar el
detalle y costo de cada una de las mejoras requeridas.
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3.5.1
COSTOS DE LAS MEJORAS PROPUESTAS
Los costos de inversi&oacute;n est&aacute;n relacionados con las mejoras que deben ser
realizadas tanto en la unidad productiva panelera piloto como en la cooperativa,
ya que el fin es cumplir y consolidar un sistema de calidad bajo los principios de
las BPM.
Costos de inversi&oacute;n en la unidad productiva panelera piloto
Las mejoras propuestas para la unidad y que requieren mayor inversi&oacute;n se
agrupan en dos rubros: instalaciones y, equipos y utensilios. El primero est&aacute;
relacionado con las mejoras en infraestructura f&iacute;sica de las bagaceras y del &aacute;rea
de procesamiento de jugo de la l&iacute;nea 2, en tanto que el segundo refiere
principalmente a la necesidad de contar con utensilios de acero inoxidable y un
tanque para el almacenamiento del agua que abastece a la unidad. La inversi&oacute;n
en estas mejoras asciende a 4 731,18USD y el desglose de cada rubro se puede
apreciar en el Anexo XVI.
Otro grupo de mejoras est&aacute; relacionado con capacitaci&oacute;n, uniformes, materiales
de limpieza y desinfecci&oacute;n, y material de oficina; puntos que se enmarcan en el
rubro “otros gastos” pues se trata de materiales que se requieren renovar cada
a&ntilde;o. El monto para este grupo de mejoras, tal como se puede apreciar en el
Anexo XVI, es de 1 317,47USD.
Costos de inversi&oacute;n de la Cooperativa
Se considera que la cooperativa como involucrado directo del sistema de calidad
debe realizar tambi&eacute;n una inversi&oacute;n. El monto al que asciende &eacute;sta es
2 723,60USD, debido esencialmente a los implementos b&aacute;sicos requeridos para
dos laboratorios, uno para cada centro de acopio de la cooperativa, ya que
constituyen el medio necesario para el control de calidad de esta parte de la
cadena productiva.
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Al igual que el socio, la organizaci&oacute;n debe incurrir en un gasto anual de 360USD
que contempla capacitaci&oacute;n y material de oficina. El valor que se asigna a
capacitaci&oacute;n es peque&ntilde;o (60USD), debido a que los honorarios de los instructores
est&aacute;n considerados en la etapa de socializaci&oacute;n de este proyecto.
Con estos antecedentes, la inversi&oacute;n total que el socio debe considerar para la
implementaci&oacute;n de mejoras es 6 202,83USD, valor que se compone de dos
aspectos, el primero que corresponde a lo que debe invertir en su unidad como
parte de las mejoras requeridas y el segundo como un proporcional de la
inversi&oacute;n que se asigna a la cooperativa y en la que debe participar como
miembro activo de &eacute;sta.
3.5.2
BENEFICIOS ESTIMADOS DE LAS MEJORAS PROPUESTAS
De acuerdo con los reportes de la dirigencia de la COPROPAP y del encargado
de control de calidad en MCCH, el 10% de los socios entregan panela no org&aacute;nica
y el 90% panela org&aacute;nica, de &eacute;sta un 10% es panela tipo C, un 35% tipo B y el
55% restante panela tipo A. Es evidente que la comercializadora registra una
p&eacute;rdida por “no calidad” ya que recepta los tres tipos de panela por el mismo
precio.
Una vez que se implementen las mejoras propuestas, el porcentaje de panela tipo
B que se elabora en la unidad disminuir&aacute; progresivamente hasta alcanzar el 100%
de producto tipo A, y ello permitir&aacute; afirmar que hay un ascenso del producto tanto
en calidad como en inocuidad.
Como se mencion&oacute; al inicio del documento, para poder exportar panela a Estados
Unidos, los productores deben contar con una certificaci&oacute;n de cumplimiento de
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Buenas Pr&aacute;cticas de Manufactura o de un sistema de calidad. Si se acogen las
propuestas, se otorgar&iacute;a un valor agregado en calidad e inocuidad al producto y a
la cadena productiva, lo cual permitir&aacute; no s&oacute;lo mantener el mercado actual sino
tambi&eacute;n generar fortalezas para potencializar el producto hacia mercados nuevos,
sobretodo ahora que la tendencia por adquirir productos org&aacute;nicos e inocuos se
ha acrecentado.
Paralelamente, acorde con lo estipulado en documentos referentes a precio de
productos catalogados como inocuos y que ingresan actualmente a mercados
exigentes en cuanto a calidad e inocuidad (Vicente, et al; 2008), el precio de la
panela elaborada bajo los principios de BPM deber&iacute;a incrementarse en un 14%
respecto al valor actual. De esta forma, el precio estimado, que deber&iacute;a pagar la
cooperativa a los socios, ascender&iacute;a a 32,50USD/quintal, que equivale a
0,72USD/kg y produce una utilidad de 11,08USD/quintal (0,24USD/kg), un 32%
sobre la utilidad actual que es de 8,34USD/quintal.
El porcentaje sugerido puede crecer dependiendo del nicho de mercado en el que
se decida incursionar, ya que cada vez es mayor el n&uacute;mero de consumidores
dispuestos a pagar m&aacute;s a cambio de mayores garant&iacute;as de seguridad alimentar&iacute;a
y de calidad (Landauer, 2006).
3.6 PLAN DE MEJORAMIENTO PARA LA APLICACI&Oacute;N DE
BUENAS PR&Aacute;CTICAS DE MANUFACTURA
La estructuraci&oacute;n del plan de mejoramiento para la aplicaci&oacute;n de buenas pr&aacute;cticas
de manufactura tom&oacute; como referencia las acciones correctivas determinadas a
partir de las observaciones de la lista de chequeo que se puede apreciar en el
Anexo XI y con las cuales se aspira consolidar los principios de las BPM.
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En las Tablas 14, 15 y 16, se exponen las actividades que el socio y la
cooperativa deben realizar como trabajo conjunto para afianzar el sistema de
calidad. En cada tabla la descripci&oacute;n de las actividades se aborda por cap&iacute;tulos
priorizando en secuencia desde lo que debe y puede ser mejorado hasta lo que
debe ser implementado. Los puntos que no se vinculan con procedimientos
constituyen mejoras que debe realizar el socio como responsable de su unidad,
en tanto que la verificaci&oacute;n de la aplicabilidad de los procedimientos corresponde
al Consejo de Vigilancia de la COPROPAP que para el efecto se lo denominar&aacute;
“Cooperativa”. Finalmente, para todas las propuestas se destaca si se requiere o
no inversi&oacute;n econ&oacute;mica, con el prop&oacute;sito de que se eval&uacute;e la puesta en marcha
de las mejoras.
Las actividades que se enmarcan dentro de la denominaci&oacute;n cr&iacute;tico, deben ser
atendidas en el corto plazo en un tiempo estimado de 0 a 3 - 5 meses. El segundo
grupo de 3-5 a 12 meses y las utlimas de 12 a 18 meses, de esta forma en
m&aacute;ximo un a&ntilde;o y medio deben consolidarse todas las mejoras para cumplir con
los principios de las BPM.
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Tabla 14. Actividades que se consideran de impacto “cr&iacute;tico” y que deben ser
implementadas a corto plazo.
CAP&Iacute;TULO
Equipos
Envasado,
etiquetado
empaquetado
Instalaciones
y
ACTIVIDADES
RESPONSABLE
INVERSI&Oacute;N
ECON&Oacute;MICA
Cubrir los pi&ntilde;ones del molino con una
protecci&oacute;n desmontable.
Socio
Si
Cambiar los empates de los canales de
conducci&oacute;n de jugo por unos de acero
inoxidable.
Socio
Si
Cambiar palas, paletas, cucharones
descachazadores a acero inoxidable.
Socio
Si
Comprar un tanque para el almacenamiento
del agua de consumo.
Socio
Si
Comprar m&aacute;quina generadora de vapor.
Socio
Si
Verificar la aplicabilidad los procedimientos
de limpieza de equipos.
Cooperativa
No
Verificar la aplicabilidad el procedimiento
de limpieza de utensilios.
Cooperativa
No
Verificar la aplicabilidad el procedimiento
de limpieza del tanque de agua y cloraci&oacute;n
del agua de consumo.
Cooperativa
No
Verificar la aplicabilidad el procedimiento
de limpieza de instalaciones sanitarias.
Cooperativa
No
Identificar con etiqueta el producto final
Cooperativa
Si
Verificar la aplicabilidad o revisar y ajustar
el procedimiento de trazabilidad
Cooperativa
No
Ubicar el bagazo acumulado a un metro de
distancia de las paredes que delimitan las
&aacute;reas de procesamiento de jugo 1 y 2.
Socio
No
Completar la pared que separa el &aacute;rea de
procesamiento de jugo de la l&iacute;nea 2 de la
bagacera.
Socio
Si
Completar las paredes que delimitan la sala
de moldeo 2.
Socio
Si
Colocar puertas en el &aacute;rea de procesamiento
de jugo 1.
Socio
Si
Colocar rejillas de protecci&oacute;n a los focos
Socio
Si
y
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Tabla 14. Actividades que se consideran de impacto “cr&iacute;tico” y que deben ser
implementadas a corto plazo, continuaci&oacute;n…
Colocar un tap&oacute;n o una malla f&aacute;cil de
manejar, en el espacio por el que se conecta
el canal para el paso de la miel hacia la sala
de moldeo, de tal manera que s&oacute;lo se lo
retire en el momento de desarrollar esta
actividad.
Socio
Si
Verificar la aplicabilidad del procedimiento
de control de plagas.
Cooperativa
No
Verificar la aplicabilidad del procedimiento
de limpieza de edificaciones.
Cooperativa
No
Verificar la aplicabilidad del procedimiento
de manejo del producto final.
Cooperativa
No
Capacitar al personal acorde con del
programa de capacitaci&oacute;n.
CooperativaSocio
Si
Dotar al personal con los implementos del
uniforme.
Socio
Si
Colocar dispensadores de jab&oacute;n y
desinfectante, papel higi&eacute;nico y papel toalla.
Socio
Si
Verificar la aplicabilidad del procedimiento
de capacitaci&oacute;n del personal.
Cooperativa
No
Verificar la aplicabilidad del procedimiento
de higiene y pr&aacute;cticas del personal.
Cooperativa
No
Verificar la aplicabilidad del procedimiento
de producci&oacute;n de panela granulada.
Cooperativa
No
de Verificar la aplicabilidad del procedimiento
de trazabilidad
Cooperativa
No
Verificar la aplicabilidad la eficiencia de los
productos de limpieza
Cooperativa
Si
Cooperativa
No
Cooperativa
No
Instalaciones
Almacenamiento
Personal
Operaciones
producci&oacute;n
Verificar la aplicabilidad procedimiento de
Aseguramiento y muestreo
control de calidad Verificar la aplicabilidad procedimiento de
generaci&oacute;n de documentos
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Tabla 15. Actividades que se consideran de impacto “mayor” y que deben ser
implementadas a mediano plazo.
CAP&Iacute;TULO
ACTIVIDADES
RESPONSABLE
INVERSI&Oacute;N
ECON&Oacute;MICA
Colocar un ca&ntilde;o alrededor del motor para la
recolecci&oacute;n de aceite y/o combustible.
Socio
Si
Renovar los baldes para almacenar cachaza,
muc&iacute;lago y soluci&oacute;n de muc&iacute;lago.
Socio
Si
Rotular los recipientes de almacenamiento
de cachaza, muc&iacute;lago y soluci&oacute;n.
Socio
Si
Socio
Cooperativa
Si
Cambiar estructura de sost&eacute;n de la zaranda
por una de acero inoxidable.
Socio
Si
Verificar la aplicabilidad el procedimiento
de manejo de desechos l&iacute;quidos.
Cooperativa
No
Verificar la aplicabilidad el procedimiento
de mantenimiento y calibraci&oacute;n de equipos.
Cooperativa
No
Colocar piso de concreto en el &aacute;rea de las
bagaceras 1 y 2.
Socio
Si
Levantar paredes de bloque a 1m de
distancia de las paredes que separan el &aacute;rea
de procesamiento de jugo de las bagaceras.
Socio
Si
Completar la pared que separa el &aacute;rea de
procesamiento de jugo de la l&iacute;nea 1 de la
bagacera
Socio
Si
Delimitar el &aacute;rea de procesamiento de jugo
de la del horno.
Socio
Si
Colocar puertas en el &aacute;rea de procesamiento
de jugo 1 y 2.
Socio
Si
Establecer o definir los sitios espec&iacute;ficos en
el &aacute;rea sucia para el almacenamiento de
residuos como la ceniza y cachaza.
Socio
No
Adosar los cables y terminales de las
instalaciones el&eacute;ctricas a la pared
Socio
No
Colocar una ventana en la abertura de
ventilaci&oacute;n con la que cuenta el ba&ntilde;o.
Socio
Si
Equipos
Comprar term&oacute;metro.
Instalaciones
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Tabla 15. Actividades que se consideran de impacto “mayor” y que deben ser
implementadas a mediano plazo, continuaci&oacute;n…
Materia prima
Almacenamiento
Personal
Operaciones de
producci&oacute;n
Comprar palets para el almacenamiento de
materia prima.
Socio
Si
Verificar la aplicabilidad procedimiento de
muestreo.
Cooperativa
No
Renovar los palets para el almacenamiento
del producto final.
Socio
Si
Verificar la aplicabilidad el procedimiento
de manejo del producto final
Cooperativa
No
Socio
Si
Dotar a la unidad de un botiqu&iacute;n de primeros
auxilios.
Socio
Si
Comprar una mesa de acero inoxidable para
la sala de moldeo 1.
Socio
Si
Cooperativa
Si
Colocar letreros visibles, alusivos
prohibiciones de pr&aacute;cticas del personal.
a
Aseguramiento y Comprar equipo de laboratorio para los
control de calidad centros de acopio
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Tabla 16. Actividades que se consideran de impacto “menor” y que deben ser
implementadas a largo plazo.
RESPONSABLE
INVERSI&Oacute;N
ECON&Oacute;MICA
Delimitar el exterior de la unidad
Socio
Si
Construir una base de concreto para el
asentamiento del motor.
Socio
Si
Reemplazar parte del piso del &aacute;rea de
recepci&oacute;n que es de tierra por concreto.
Socio
Si
Operaciones de Colocar r&oacute;tulos (placas de acr&iacute;lico) para
producci&oacute;n
se&ntilde;alizar las &aacute;reas internas de la unidad.
Socio
Si
CAP&Iacute;TULO
Instalaciones
ACTIVIDADES
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4 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
4.1 CONCLUSIONES
Las Unidades Productivas Paneleras miembros de la COPROPAP presentaron
similitud en lo que refiere a: manejo del proceso para elaboraci&oacute;n de panela
granulada, equipos, utensilios, distribuci&oacute;n de &aacute;reas de operaci&oacute;n y el aislamiento
parcial de la sala de moldeo con las adecuaciones est&aacute;ndar para el batido,
enfriamiento y empaque de la panela granulada.
Las muestras de panela granulada provenientes de las distintas unidades
miembros de la cooperativa presentaron variabilidad respecto a los par&aacute;metros de
control rutinario establecidos en MCCH, lo cual demostr&oacute; que el proceso en las
unidades productivas paneleras no ha sido estandarizado, especialmente, en lo
que respecta a retiro de cachaza y punto de miel.
La panela procedente de la unidad productiva piloto no cumpli&oacute; con la norma
INEN que rige para panela granulada en cuanto a contenido de sacarosa y
az&uacute;cares reductores, sin embargo los porcentajes encontrados evidenciaron
mayor calidad del producto.
La presencia de E. coli, demostr&oacute; que la panela granulada elaborada en la unidad
piloto presenta problemas de inocuidad, pues la norma INEN 2 332 especifica que
el producto debe estar exento de este tipo de microorganismo.
El cumplimiento de la unidad panelera piloto frente al contenido global del
reglamento ecuatoriano de BPM para alimentos procesados fue en forma muy
satisfactoria del 31,6%.
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El cap&iacute;tulo que refiere a aseguramiento y control de calidad es el que aport&oacute; el
mayor porcentaje de incumplimiento al global, pues en &eacute;l predomin&oacute; el 55,6%,
alcanzado por la calificaci&oacute;n “no cumple&quot;.
El grado de incumplimiento del reglamento ecuatoriano, detectado en la unidad
piloto como impacto cr&iacute;tico sobre la calidad e inocuidad del producto final
represent&oacute;, 36,6% del total de impactos considerados.
Los procedimientos, instructivos y registros desarrollados como medios para
cumplir acciones correctivas puntuales facilitar&aacute;n la aplicaci&oacute;n de las mejoras
requeridas a nivel de la unidad panelera artesanal.
La implementaci&oacute;n de las mejoras propuestas para la unidad productiva panelera
requiere en el mediano y largo plazo de inversiones econ&oacute;micas considerables
debidas, esencialmente, a la adecuaci&oacute;n de instalaciones y adquisici&oacute;n de
utensilios de acero inoxidable.
El monto total de inversi&oacute;n para que la unidad piloto supere los incumplimientos
detectados frente al reglamento de BPM para alimentos procesados se estim&oacute; en
6 202,83USD.
En funci&oacute;n de situaci&oacute;n actual de las unidades productivas que conforman la
COPROPAP, la propuesta del plan de implementaci&oacute;n de mejoras para la unidad
piloto, puede ser adaptada f&aacute;cilmente por el resto de unidades miembros de
cooperativa.
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4.2 RECOMENDACIONES
Para los socios
Ser m&aacute;s rigurosos en la vigilancia de los puntos de control del proceso de
elaboraci&oacute;n de panela granulada (descachazado, adici&oacute;n de muc&iacute;lago y punto de
miel) para el cumplimiento de los requisitos de calidad establecidos por la
comercializadora.
Asistir a las capacitaciones de BPM convocadas por la cooperativa ya que todas
las unidades miembros de la COPROPAP requieren trabajar de inmediato en un
sistema integrado de calidad a fin de garantizar a sus clientes calidad e inocuidad
del producto que elaboran semana a semana en ellas.
Para la cooperativa
Coordinar las capacitaciones en lo que respecta a BPM, para que el contenido de
ellas se promulgue a todos los involucrados del proceso, es decir, no s&oacute;lo a los
socios sino tambi&eacute;n al personal que labora con ellos.
Evaluar la documentaci&oacute;n generada a partir del presente trabajo ya que los
procedimientos constituyen una de las bases para la implementaci&oacute;n de los
principios b&aacute;sicos de las buenas pr&aacute;cticas de manufactura (BPM).
Estudiar y valorar junto a cada socio el plan piloto de mejoras generado en este
proyecto, para adaptarlo con las necesidades de la unidad productiva
correspondiente.
Establecer rangos de tolerancia de los par&aacute;metros especificados en la norma
INEN 2 332 y/o de los requerimientos de MCCH, para que los socios sean m&aacute;s
rigurosos en la vigilancia de los puntos de control y procuren la entrega de
productos homog&eacute;neos.
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Gestionar mediante cr&eacute;ditos o bonos con la comercializadora o el cliente europeo
los recursos necesarios para la ejecuci&oacute;n de un proyecto de implementaci&oacute;n de
las mejoras propuestas y dar inicio a la adaptaci&oacute;n un sistema de calidad.
Incursionar en la implementaci&oacute;n de un sistema integrado de calidad que tenga
como miembros activos tanto al socio de cada unidad como a los representantes
de la cooperativa o miembros del Comit&eacute; de Vigilancia y encargados del control
de calidad en la comercializadora, para cumplir con los principios de las BPM.
Para la comercializadora
Tomar como referencia el programa de capacitaci&oacute;n propuesto en este proyecto
para involucrar tanto a socios como operarios de las distintas unidades, con la
necesidad de ajustarse a un sistema de calidad y de que constituyen el eslab&oacute;n
de la cadena productiva que debe garantizar calidad e inocuidad del producto que
ellos elaboran.
Por otro lado, estudiar una posible alza en el precio por quintal de panela para
que los socios puedan implementar el plan en cada una de las unidades, pues el
beneficio ser&iacute;a para ambas partes.
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