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RESUMEN

En el presente proyecto se propuso la implementacion de una planta de
procesamiento de miel de abeja, disefiada para una microempresa ubicada
en el canton Jipijapa de la provincia de Manabi. Se cre6 un espacio funcional
interrelacionando factores importantes como flujo de materia prima,
operadores y maquinaria, donde se obtuvo un ambiente estructurado y
eficiente a través de la aplicacion de los seis principios de distribucion de
Muther. Adicional, a través del método Systematic Layout Planning se generé
un prototipo de la planta de procesamiento con dimensiones adecuadas y
minimo movimiento de la materia prima, previamente se realizé diagramas de
recorrido, diagramas de relacion de actividades y espacios. Para garantizar la
calidad e inocuidad de toda la linea de produccién se disefi6 bajo los requisitos
asignados por la normativa ARCSA-DE-2022-016-AKRG, con la finalidad de

desarrollar un producto competitivo y cumplir con la demanda del mercado.

Palabras clave: disefio, miel de abeja, BPM, procesamiento, inocuidad.
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ABSTRACT

In the present project, the implementation of a honey bee processing plant was
proposed, designed for a microenterprise located in the Jipijapa canton of the
Manabi province. A functional space was created interrelating important
factors such as raw material flow, operators and machinery, where a structured
and efficient environment was obtained through the application of Muther's six
distribution principles. Additionally, through the Systematic Layout Planning
method, a prototype of the processing plant was generated with adequate
dimensions and minimum movement of the raw material, previously route
diagrams, activity relationship diagrams and spaces were made. To guarantee
the quality and safety of the entire production line, it was designed under the
requirements assigned by the ARCSA-DE-2022-016-AKRG regulation, in
order to develop a competitive product and meet market demand.

Keywords: design, honey, GMP, processing, safety.
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1 INTRODUCCION

El mercado y consumo de miel a nivel mundial ha revolucionado con el
paso de los afios, se exige mayores condiciones de calidad e inocuidad.
Paises europeos como Austria, Suiza y Nueva Zelanda han aumentado su
consumo debido a sus propiedades medicinales y considerable valor nutritivo,

pagando valores altos por miel de calidad (Currian y Dolarea, 2019).

En Ecuador la apicultura es una actividad poco conocida y realizada.
Como lo menciona Geovanni Mifio (2016, parr. 4), el pais tuvo su mayor
produccion en el afio 1993 donde se registraron 38 500 colmenas y desde tal
fecha la produccion a ido en declive, debido al poco apoyo gubernamental,
falta de conocimiento, manejo y herramientas. Ademas, se conoce que la

produccion de miel de abeja en el pais no cubre ni la mitad de la demanda.

En la actualidad se registran 22 631 colmenas, siendo Manabi una de
las provincias con mayor produccion. Segun datos de la Subsecretaria de
Produccion Agricola del Ministerio de Agricultura y Ganaderia (MAG), el sabor
agradable de la miel, sus beneficios hacia la salud y la rentabilidad de su
produccion estan siendo factores que atraen a las personas a capacitarse y
tecnificarse en la actividad apicola. Por lo cual, desde el afio 2019 se apoya
nuevamente al sector y a quienes quieran emprender por medio de asistencia

técnica, kits de herramientas y créditos apicolas (Medrano, 2021).

La Microempresa de produccién de miel “Los Angeles” ubicada en
Jipijapa provincia de Manabi, surge como un emprendimiento artesanal y
familiar. Cuenta con 20 colmenas de abejas de la especie Apis mellifera y
comercializa miel envasada en presentacion de 960 g. Su pasion y respeto
por las abejas ha llevado a una produccion sostenible y cuidadosa con el
medio ambiente. Siendo la trashumancia una de las técnicas aplicadas por la
empresa para una produccion intensiva y racional, esta consiste en
transportar las colmenas cambiando su ubicacion, con la finalidad de
proporcionar las mejores condiciones de recoleccion a través de factores

climatologicos y disponibilidad de flora.



Por consiguiente, la Microempresa “Los Angeles” busca transformar su
produccion artesanal a una produccion agroindustrial, por medio de la
implementacion de una planta de procesamiento y acopio de miel de abeja
cumpliendo con las especificaciones técnicas de la normativa
ARCSA-DE-2022-016-AKRG, disefiando lineas tecnificadas de produccion
para brindar productos libres de explotacion y de calidad que cumplan con la
norma NTE INEN 1572: Miel de Abejas, al mismo tiempo, aumentar las

presentaciones del producto y acceder a nuevos mercados.

1.1 Objetivos
1.1.1 Objetivo general.
Proponer el disefio de una Planta de Procesamiento y Acopio de miel
de abeja de la especie Apis mellifera para la formacion de una Micro

empresa ubicada en el canton Jipijapa provincia de Manabi.e

1.1.2 Objetivo especifico.

e Realizar un andlisis de mercado con la finalidad de determinar el
tamafo de la empresa y la capacidad necesaria a instalar.

e Cumplir con especificaciones técnicas de la normativa ARCSA-DE-
2022-016-AKRG.

o Establecer los diferentes equipos, maquinarias, necesarias para el
procesamiento, envasado y almacenamiento de la miel de abeja.

e Generar una propuesta de infraestructura de una planta de
procesamiento y acopio de miel de abeja, tomando en cuenta la
metodologia Systematic Layout Planning (SLP) y 6 Principios de
Distribucion de Muther.

e Elaborar un presupuesto econdmico considerando la infraestructura,
equipos, maquinaria, utensilios y mano de obra para la implementacién

y construccion de la Planta de Procesamiento.



1.2 Pregunta de investigacion

Sera posible disefiar una planta de procesamiento de miel de abeja
cumpliendo con los principios de distribucion de planta y requisitos de la
normativa ARCSA-DE-2022-016-AKRG (ARCSA, 2022).

1.3 Justificacion

La microempresa “Los Angeles” productora de miel de abeja, ubicada
en la ciudad Jipijapa de la provincia de Manabi, busca transformar su
produccion artesanal a una produccion agroindustrial. A través del disefio e
implementacion de una planta de procesamiento con lineas tecnificadas de
produccion y especificaciones técnicas que cumplan con los requerimientos
de la normativa ARCSA-DE-2022-016-AKRG. Se tiene como finalidad brindar
productos inocuos, libres de explotacion y de calidad, al mismo tiempo, se
busca aumentar las presentaciones del producto para acceder a nuevos

mercados.



2 MARCO TEORICO
2.1 Apicultura

La apicultura corresponde a la actividad que se ocupa de la crianza de
las abejas y a ofrecer los cuidados necesarios para su desarrollo con la
finalidad de consumir los productos que se obtienen como el polen, propdleo,
jalea real, cera y principalmente la miel. La apicultura sigue siendo una
actividad de poca atencion, sin embargo, su realizacién trae innumerables
beneficios directos e indirectos, incluyendo la polinizacién (Secretaria de

Agricultura y Desarrollo Rural, 2015).

Las abejas se dividen en tres tipos de jerarquias: la abeja reina tiene la
funcion principal de reproducirse para asi poner huevos; los zanganos son las
abejas machos, se dedican a fecundar a las reinas; y por ultimo las abejas
obreras encargadas de recoger polen y néctar de la flora, esta conducta es

conocida como pecoreo (Hernandez, 2022).

En Ecuador, existen alrededor de 22 631 colmenas registradas,
siendo Pichincha la provincia con mayor produccién. La productividad apicola
alcanza un promedio de 10.5 a 15.5 kilogramos por colmena al afio. En cuanto
al comercio en su mayoria para el mercado nacional pero algunos productores
estan optando expandirse al exterior (Ministerio de Agricultura y Ganaderia,
2018).

2.1.1 Abeja Apis mellifera.

La abeja melifera (Apis mellifera) es una especie nativa de Europa,
Africa y oeste de Asia, debido a su abundante produccion de miel y
polinizacion de cultivos fue introducida al resto de continentes, exceptuando
la Antartica (Aguero et al., 2018).

Las abejas meliferas mantienen una organizacion eusocial, su trabajo
se divide segun la casta y edad. Se comunican por medio de feromonas, por
medio de estas sefiales quimicas son capaces de detectar los requerimientos

de la colmena, ya sea el cuidado de la reina y abejas inmaduras, asi como, la



ubicacién y defensa contra los intrusos para defender a su colonia. Mantienen

3 jerarquias: abeja reina, abejas obreras y zanganos (Hernandez, 2022).

En cada colmena existe una sola abeja reina, la Unica hembra fértil
encargada de mantener la descendencia al poner hasta 1 500 huevos al dia.
Puede llegar a aparearse con machos de su colmena o de otras cercanas a
la zona. La abeja reina nunca abandona la colmena, salvo durante los vuelos
nupciales o fecundacion, los cuales puede acoplarse con siete 0 mas
zanganos. Luego, deposita los huevos en panales de cera construidos por
abejas obreras. Las abejas reinas se desarrollan en 16 dias y viven un

promedio de tres afios (Zandamela, 2012).

Las abejas obreras son hembras infértiles, sus laborares cambian
continuamente en beneficio de la de colmena a lo largo de su vida. Se
encargan de construir, mantener y reparar el panal en forma de celdas
hexagonales; cuidar a la abeja reina y sus crias; procesar, almacenar y repartir
alimento; vigilar y defender su colonia con picaduras venenosas que llevan a

su propia muerte (Hernandez, 2022).

Los zanganos son las abejas machos, su Unica e importante funcion es
copular con la abeja reina, tras este acto mueren. Los zanganos no poseen
aguijon, ni recolectan alimento. Las abejas en general se alimentan de néctar
y polen a excepcion de la abeja reina que consume jalea real (Zandamela,
2012). En la Figura 1 se muestra las caracteristicas de los tipos de abejas que

existen.

Figura 1
Tipos de abejas.

Fuente: Arizona State University, 2018.



2.1.2 Colmenas.

Se conoce por colmena al nido constituido por panales de cera, donde
habitan alrededor 80 000 abejas. Existen dos tipos de colmenas: la colmena
rustica, es aquella que no hay intervencion humana, es construida en lugares
naturales como arboles huecos; por otro lado, las colmenas racionales o
artificiales, son aquellas que son construidas con ayuda del ser humano con
el fin de proporcionar las mejores condiciones para optimizar la produccion de

miel (Besora, s. f.).

Las colmenas artificiales pueden ser de panales fijos o0 moviles. Las
colmenas de panales fijos comunmente son hechas sobre materiales
naturales como mimbre, corcho o paja y las colmenas de panales moviles se
caracterizan por presentar paneles extraibles en su interior. Las colmenas
también pueden ser verticales, son las mas utilizadas ya que se puede afiadir
extensiones conforme al nivel de produccion, horizontales con capacidad es
limitada, colmenas de reproduccion son utilizadas para criar una nueva
colmena, y por ultimo colmenas por control remoto en las que se emplea

tecnologia para vigilar la produccion en zonas de dificil acceso (Cajero, 2017).

2.2 Miel de abeja
En 2019, Codex Alimentarius define a la miel como:

Se entiende por miel la sustancia dulce natural producida por
abejas Apis mellifera a partir del néctar de las plantas o de secreciones
de partes vivas de éstas o de excreciones de insectos succionadores
de plantas que quedan sobre partes vivas de las mismas y que las
abejas recogen, transforman y combinan con sustancias especificas
propias, y depositan, deshidratan, almacenan y dejan en el panal para

gue madure y afeje (Codex Alimentarius, 2019).

2.2.1 Composicion de la miel de abeja.
La miel es un liquido suave con cristales imperceptibles, existen mas
de 300 tipos de miel alrededor del mundo. Factores como la especie de abeja,

condiciones ambientales y la flora del sector pueden influenciar en el color,
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sabor y aroma de la miel obtenida. La miel estd compuesta principalmente por
azUcares y agua, pero también se encuentran pequefias cantidades de
proteinas, oligoelementos, vitaminas, minerales y flavonoides (Eufic, 2020).

En la Tabla 1 se presenta la composicién de la miel de abeja.

Tabla 1
Composicion de la miel de abeja.
Composiciéon Por 100 g Por porcién de 20 g
Energia 288 kcal/ 1229 kJ 58 kcal/ 246 kJ
Grasa () 0 0
Carbohidratos (g) 76.4 15.3
-fructuosa 41.8 8.4
-glucosa 34.8 6.9
Proteina 0.4 0.08
Agua (g) 17.5 3.5

Fuente: Eufic, 2020.
Elaborado por: El Autor

2.2.2 Otros Productos.

En la explotacion apicola se pueden obtener subproductos, ademas de
la miel de abeja. Los cuales tienen usos alimenticios, terapeutas y
medicinales. La jalea real es una sustancia blanquecina con sabor
caracteristico que generan las abejas obreras para alimentar a la abeja reina
y sus crias. El propdleo es una sustancia gomosa de coloracion variable entre
amarillo, marrén, rojo o verde, que las abejas recolectan de las resinas de
diferentes arboles y mezclandola con cera de la colmena, su uso principal es
medicinal debido a sus propiedades antisépticas. EI polen es el gameto
masculino de las flores, las abejas lo recolectan y con ayuda de enzimas
propias de la especie lo cubren formando pelotas pequefas. La cera es un
subproducto poco utilizado por la apicultura, esta sustancia es segregada por
las abejas en estado liquido, pero a la temperatura de la colonia se convierte
en un solido, su principal uso es para realizar velas o crayones. (Paredes y
Parrales, 2020, p. 24). A continuacion, se presenta los productos elaborados
por las abejas y sus usos. En la Figura 2 se muestra los productos derivados

de la miel de abeja.



Figura 2

Productos derivados de las abejas.

CONSUMO, INDUSTRIA DE
BELLEZA Y FARMACEUTICA
(CONSUMO HUMANO, SE HACEN
JABONES, COSMETICOS, CREMAS
Y TRATAMIENTOS CAPILARES)

UsO EN LA INDUSTRIA

USO EN LA INDUSTRIA
FARMACEUTICA

I FINES TERAPEUTICOS

FARMACEUTICA Y DE BELLEZA i e o
(MASCARILLAS, COSMETICOS, & Eg
SHAMPOO, PASTILLAS PARA LA é
CIRCULACION Y CREMAS) .

Uso EN LA INDUSTRIA DE F".

BELLEZA, SE REALIZAN CRAYOLAS
(MEJORAMIENTO DEL SISTEMA Y VELAS (ELABORACION DE

UsSO EN LA INDUSTRIA
FARMACEUTICA Y TERAPEUTA.
(JARABES, PASTILLAS, USO PARA
RELAJACIONES Y ALGUNOS
ACEITES)

NERVIOSO, PARA EVITAR EL
ESTRES Y EL CANSANCIO)

COSMETICOS, CREMAS,
TRATAMIENTOS DE BELLEZA)

Fuente: Secretaria de Agricultura y Desarrollo Rural, 2015.

2.2.3 Propiedades de la miel de abeja.

Varias de las propiedades y beneficios que se le atribuye a la miel de

abeja son dados por su composicidbn quimica y bioactivos. Garcia,

Armenteros, Escobar, Garcia, Méndez y Ramos (2022) en su investigacion

sobre la relacion de la miel con beneficios a la salud evidenciaron lo siguiente:

La miel de abeja es un excelente complemento alimenticio, siendo un
producto altamente energético es idoneo para personas con anemia o
gue realizan altos esfuerzos fisicos.

Es un alimento diurético, laxante y vasodilatador debido a su contenido
de fructuosa.

Tiene propiedades antibacteriales y antimicrobianas gracias a su
contenido de metilglioxal.

Es un poderoso antioxidante relacionada a la presencia de compuestos
fendlicos y flavonoides. Su consumo disminuye las probabilidades de
enfermedades estrés oxidativas como el cancer, alergias e
inflamaciones.

Es usada en pacientes con intoxicacion etilica debido a su alto
contenido de fructuosa.

Disminuye la frecuencia y severidad de enfermedades respiratorias
modulando la respuesta inmune.

El tiempo de vida util de la miel es extenso, se recomienda el consumo

en 2 afios, ya que a partir de este tiempo empieza a perder propiedades
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organolépticas. Sin embargo, si se puede consumir dentro de 14 afios

en condiciones de perfecta conservacion.

2.2.4 Andlisis para la calidad de miel de abeja.

Para que la miel de abeja sea considerada de calidad en Ecuador debe
cumplir con los valores y r sitos que propone la Norma Técnica Ecuatoriana
NTE INEN 1572: Miel de abeja (2016). La miel debe presentar propiedades
organolépticas caracteristicas del producto, no debe contener ningin aditivo
o ingrediente adicional, no puede tener materiales extrafios, ni se debe utilizar
tratamientos bioquimicos que modifiguen su composicién o cristalizacion.
Ademas, debe cumplir con los rangos y valores establecidos bajo los
siguientes andlisis fisico-quimicos y microbiolégicos. En la Tabla 2 y 3 se

muestra los requisitos fisico quimicos, asi como microbiolégicos para la miel

de abeja.
Tabla 2
Requisitos fisico-quimicos para la miel de abeja.
Requisitos Unid. Valor Valor Caracteristica de calidad
Min.  Max.
Contenido de % - 20 Depende de factores
humedad ambientales y contenido de
humedad del néctar. Si la miel
sobre pasa los valores corre la
probabilidad de crear procesos
fermentativos, asi como
influenciar su color, peso y
viscosidad.
Contenido de % 65 - Mide la frescura de la miel
azucares
reductores
Contenido de % - 5 Mide la frescura de la miel
sacarosa
aparente
Contenido de - 0.1 Es un parametro higiénico en el
sélidos insolubles proceso de la miel
en agua
Acidez libre eg/kg - 50 Identifica los &cidos organicos
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Actividad de la 3 8 La enzima diastasa se

diastasa encuentra en mieles frescas.
Contenido de mg/k - 40 Indicador de calidad, valores
hidroximetil g altos estan relacionados con
furfural tratamientos térmicos
inadecuados.
Contenido de % - 0.5 La miel debe estar libre de
cenizas altas  concentraciones de
metales pesados y pesticidas
Conductividad mS/c - 0.8 La miel debe estar libre de
eléctrica m altas  concentraciones de

metales pesados y pesticidas

Fuente: Garcia et al., 2022; NTE INEN 1572, 2016; Velasquez et al., 2019.
Elaborado por: El Autor

Tabla 3

Requisitos Microbiologicos para la miel de abeja.
Requisito Unidad Maximo Caracteristica de calidad
Recuento total de UPC/g 1x10> Si sobrepasa el valor
hongos y levaduras maximo presenta

contaminacion

Fuente: NTE INEN 1572, 2016.
Elaborado por: El Autor

2.2.5 Proceso de produccion de la miel de abeja
El proceso de extraccion de la miel de abeja comienza con el retiro de
los marcos o cuadros de las colmenas, posteriormente se realiza el proceso
de produccién que se describe a continuacion:

e Recepcidn: En esta etapa se reciben los marcos o cuadros ya extraidos
de las colmenas.

e Seleccidn: Se escogen los cuadros que se encuentran operculados los
cuales son aquellos que poseen una capa de cera que cubre al menos
el 90% de la superficie. En caso de no estar operculados se regresan
a la colmena.

e Desoperculado: Con ayuda de utensilios especiales se procede a
retirar manualmente la capa de cera que se encuentra en la superficie
de los marcos, este proceso se lo conoce como desopercular. Esta

etapa sirve para lograr extraer posteriormente la miel.
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Centrifugado: Los cuadros desoperculados son colocados en una
centrifugadora de manera transversal, gracias a la fuerza fisica
centrifuga aplicada se extrae la miel de abeja y cae al fondo de la
magquina.

Filtrado: Por medio de la decantacion la miel pasa por un filtro donde
se separa de impurezas gruesas Yy finas, como restos de cera, abejas,
poleny tierra.

Calentamiento/ Concentrado: En esta etapa se calienta la miel en un
rango de 65 °C A 70 °C, con la finalidad de concentrar y reducir la
humedad, este procedimiento ayuda al descenso de proliferacion de
hongos y levaduras, ademas evita la cristalizacion de la miel. Se debe
tomar en cuenta que la miel no puede ser calentada a mas de 70 °C
debido a que genera hidroximetilfurfural un aldehido toxico que
disminuye la calidad de la miel.

Envasado: Se envasa en las presentaciones a comercializar y se rotula.
Almacenamiento: Se almacena para su posterior comercializacion en

un ambiente fresco y seco.

Figura 3

Diagrama de flujo del proceso para obtencion de miel de abeja.

Marcos con - @
. Recepcion
miel
. Marcos Calentamiento o
5 70 °C
Seleccion desoperculados / Concentrado
Desoperculado [ > Cera Envasado
Centrifugado Rotulado
Restos de
Filtrado —» cera, abejas, Almacenado
tierra y polen

Elaborado por: El Autor
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2.2.6 Equipos industriales.

Dentro de las plantas de procesamiento se utilizan equipos industriales

especializados de grado alimentario para procesar de manera répida y

eficiente cada una de las operaciones unitarias necesarias para la fabricacion

de los productos (Otize, 2020). En la Tabla 4, observamos los equipos

requeridos en la industria de procesamiento de miel de abeja.

Tabla 4

Equipos industriales para la elaboracién de miel de abeja.

Equipo

Uso y caracteristicas

Filtro Calentador

Envasadora de vidrio

S

A
qow

Tanque de
almacenamiento

Pl > )
—_—

Balanza de piso
[}

Maquina usada para filtrar la miel retirando
particulas o impurezas fisicas contaminantes y
calentar a 70 °C para concentrar la miel, evitando la
proliferacion de bacterias. Su material es de acero
inoxidable, cuanta con filtro, bomba de extraccion y
calentador con agitador.

Extractor de miel motorizado de acero inoxidable,
cuanta con ranuras para fijar los marcos y lograr
una extraccion completa de la miel, ademas tiene
una valvula de descarga.

Maquina automatica empacadora de sachet para
liquidos viscosos, dosifica en rangos de 5 gr a 100
gr, voltaje de 110V, incluye codificador y cita
térmica.

Maquina semiautomatica para el pesado y llenado
de miel en envases de vidrio o plasticos. Usa
energia 110V y cuanta con pantalla digital.

Tanque para almacenar miel de acero inoxidable
con capacidad para 50 kg, resistente y con valvula
de descarga.

Balanza con capacidad de hasta 600 kg, plegable
para facil almacenamiento, pantalla digital.
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Balanza digital
&
Banco para
desopercular

, i
Fregadero

I

Mesa acero inoxidable

A

Estante acero
inoxidable

Balanza con capacidad de hasta 40 kg, de mesa,
pantalla digital.

Sirve para desopercular (retirar la capa de cera
externa) de los marcos. Tina honda de acero
inoxidable, cuenta con un borde para
almacenamiento de cuadros y salida de fondo con
grifo.

Fregadero acero inoxidable de dos pozos.

Mesa de acero inoxidable

Estante de almacenamiento de acero inoxidable.

Fuente: Legaitaly (2023), Multi Sweet Group (2023), Inoxpa (2019).

Elaborado por: El Autor

2.3 Disefo de planta

El disefio de instalaciones industriales es una tarea de gestion que

requiere la adecuada coordinacion fisica de todos los componentes, desde los

menos significativos hasta los més cruciales, incluyendo personal, equipos,

almacenamiento, materia prima, procesamiento, entre otros (Bocangel, Rosas

y Bocangel, 2021).

Se debe lograr lo siguiente al disefiar una instalacion de procesamiento

de alimentos:

e Simplificar los procedimientos utilizados para fabricar productos.

e Optimice cdmo se mueven los operadores.

e Velar por la seguridad y comodidad de los trabajadores.
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e Mantener la flexibilidad de distribucion y operacion.
(Vasquez, 2018)

2.3.1 Método S.L.P. (Systematic Layout Planning)

El Método Systematic Layout Planning es un sistema utilizado para
diseflar y distribuir de manera Optima las areas de una planta de
procesamiento de alimentos tomando en cuenta la relacién entre la materia,

los operadores y los equipos (Ramirez, 2013).

Fase |, Localizacion. En este punto se elige la ubicacion de la planta,
ya sea considerando una nueva ubicacion geografica o manteniéndola en su

ubicacioén actual.

Fase Il, Distribucién General de Conjunto. Distribucion General de
Conjunto. En esta fase se menciona el tamafio, las relaciones y la
configuracion de todos los departamentos necesarios para llevar a cabo las
actividades, junto con un patron de flujo. Dado que solo recibira un boceto, no
es necesario crear una distribucion detallada. Para desarrollar esta segunda

fase se aplican siete pasos.

Fase Ill, Plan de Distribucion Detallada. Se determina con gran detalle

dénde se distribuiran los lugares de trabajo, la maquinaria y el equipo.

Fase 1V, Instalacion. Durante esta etapa se realizan los ajustes

necesarios mientras la maquinaria esta en su lugar.

Para desarrollar la fase Il del Método Systematic Layout Planning, se
debe aplicar 7 pasos sencillos, Ramirez (2013) los describe de la siguiente
manera:

e Paso 1. Andlisis de producto — cantidad: Se debe determinar los
productos que se van a realizar y la cantidad necesaria para cubrir la
demanda. Por medio de un andlisis de mercado, balance de masas y
cronogramas de procesamiento se identifica el volumen de produccion,

dandonos una capacidad aproximada para la maquinaria.
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e Paso 2. Analisis del recorrido de los productos: Se debe elaborar

diagramas de flujo del proceso de obtencion de miel de abeja, asi como
graficos descriptivos del recorrido, con la finalidad de identificar el

movimiento de la materia durante todo el procesamiento. Ver Figuras 4

y 5.

Figura 4
Diagrama de flujo de proceso.

Andlisis quimicos y B
microbiolégicos
Separar c;Jqum elemento i
M CORTADO CUAJADA 15x15cm
. Y
ESTANDARIZADO Alustarel contenido yress DESUERADO 30 - 35% suero

3%
PASTEURIZADO 65°C por 30 min
ENFRIADO enfriar entre 36 - 38 °C

INOCULADO Cultivo lactico 10 deu/100L

Agua caliente 37°C y sal
1kg/100L leche

LAVADO CUAJADA

SEPADADO CUAJADA

MOLDEADO

PRENSADO Relacién 4 a 1, 2 - 4 horas
SALMUERA 19 - 21°8é durante 2 horas

EMPACADO Y ROTULADO

INCUBADO

ADICION CLORURO DE
CALCIO

ADICION DE CUAJO 10 mi por cada 100 L

COAGULADO

25 mi por cada 100 L

Fuente: Ortiz (2020).

Figura 5
Diagrama de flujo de los equipos del proceso.

-

Teevgs G0

amaceramienio

Tanque
bl { Yogurera
Descremadors /

B v

\ Marmita de

e

"4
i
£

Fuente: Ortiz (2020)
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Paso 3. Analisis de las relaciones entre actividades: Se debe identificar
los departamentos que requiere la planta de procesamiento, asi como
las actividades que realizan. Por medio de una “Tabla Relacional de
Actividades” la cual es un diagrama diagonal con doble entrada se
identifica la necesidad de proximidad entre los departamentos y su
justificacion. Ver Figuras 6,7 y 8.

Figura 6
Tabla Relacional de Actividades

1

10

1

12

Oficina

Salén

Laboratorio

Area de semicios

Amacén M P

Almacén empaques

Area de procesos

Andén recepcion

Andén despacho

Cuarto de maquinas

Bodega de kmpieza

Camara de frio

Fuente: Ortiz (2020).

Figura 7

Tabla de valoracién de proximidades.

Tipo Proximidad Color

A Absolutamente importante Verde

E Especialmente importante Amarillo
Importante Maranja

o] Poco importante Azul

u Sin importante EBlanco

X No deseable Rojo

Fuente: Ortiz (2020).
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Figura 8
Justificacion de las valoraciones de las proximidades.

Tipo

Motivo

7

|~ @ ot B W M

Proximidad de proceso
Higiene

Facilidad de supervision
Personal comin

Malos olores, ruido
Flujo comun de materia
Temperatura
Accesibilidad

Fuente: Ortiz (2020).

Paso 4. Diagrama Relacional de Actividades: Con la base a la

informacion obtenida previamente se realiza una “Representacion de

Nodal”, la cual es un grafico que muestra la relacién de proximidad que

deben tener las areas. Los departamentos se representaran con figuras

geométricas como circulos y las relaciones con lineas rectas.

Figura 9

Diagrama Relacional de Actividades (Representacion Nodal).

1 Oficina 5
2 Salén 6

3 Laboratorio 7
4 Area de servicios 8

Almacenamiento MP 9  Andén despacho

Almacenamiento

empagues

Area de procesos
Andén recepcitn

10 Cuarto méguinas

11 Bodega Limpieza
12 Camara de frio

Fuente: Ortiz (2020).

Paso 5. Determinacion de superficie: Se debe determinar el tamafio de

areas de cada departamento.
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e Paso 6. Desarrollo del Diagrama Relacional de Espacios: Se debe
realizar un “Diagrama Relacional de Espacios”, el cual es similar al

realizado en el paso 4, plasmando el tamafio de las areas.

Figura 10

Diagrama de Relacion de Espacio.

YR
1
4
12 | 9
| 10
1 Oficina 5 Almacenamients MP 9  Andén despacho
2 Saldn 6 Almacenamiento empaques 180 Cuarto méquinas
3 Laboratorio T Area de procesos 11 Bodega Limpieza
4 Area de servicios B Andén recepcién 12 Cémara de frio

Fuente: Ortiz (2020).

e Paso 7. Realizacion de bocetos y seleccion de la Distribucion de la
planta: Con base a los datos obtenidos en los pasos previos, se realizan
bocetos de la distribucién de planta. Se selecciona el plano con mejor

distribucion, flujo, tamafio entre otros.

2.4 Distribucion de planta.

Segun Kuzu (2019), la distribucién de planta es la ordenacion fisica de
areas, equipos y maquinas. Tiene como finalidad crear espacios eficientes,
facilitar procesos productivos, proporcionar seguridad y satisfaccién a los
trabajadores, evitar inversiones no necesarias y mantener minimos
movimientos de materia o flujo de personal. Para una correcta distribucion se

debe tomar en cuenta 3 factores: personal, maquinaria y materia.
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2.4.1 Principios de Muther para distribucion de planta.

Aplicar principios ya desarrollados en una distribucion de planta crea

espacios ordenados y sistematicos.

Principio de la integracion de conjunto

“La mejor distribucion es la que integra a los hombres, los materiales,
la maquinaria, las actividades auxiliares, asi como cualquier otro factor,
de modo que resulte el compromiso mejor entre todas las partes”
(Vanaclocha, 2004).

Principio de la circulacion o flujo de materiales. “En igualdad de
condiciones, es mejor aquella Distribucién que ordene las areas de
trabajo de modo que cada operacion o proceso esté en el mismo orden
0 secuencia en que se transforman, tata o montan los materiales”
(Vanaclocha, 2004).

Principio del espacio cubico. “La economia se obtiene utilizando de un
modo efectivo todo el espacio disponible, tanto en vertical como en
horizontal” (Vanaclocha, 2004).

Principio de la flexibilidad. “A igualdad de condiciones, siempre sera
mas efectiva la distribucién que pueda ser ajustada o reordenada con
menos costo o inconvenientes” (Vanaclocha, 2004).

Principio de la satisfaccion y de la seguridad. “A igualdad de
condiciones, sera siempre mas efectiva la Distribucion que haga el
trabajo mas satisfactorio y seguro para los trabajadores” (Vanaclocha,
2004).

Principio de la minima distancia recorrida. “En igualdad de condiciones,
es siempre mejor la Distribucidén que permite que la distancia a recorrer

por el material entre operaciones sea la mas corta” (Vanaclocha, 2004).
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2.5 Buenas Practicas de Manufactura

La Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria
(ARCSA, 2022) define a las Buenas Practicas de Manufactura como “el
conjunto de medidas preventivas y practicas de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracién, envasado y almacenamiento de alimentos, con el
objeto de garantizar que los alimentos se fabriquen en condiciones sanitarias

adecuadas y disminuyan los riesgos para su inocuidad”.

La implementacién de Buenas Practicas de Manufactura en una planta
de procesamiento de alimentos reduce e incluso evitan el riesgo de
Enfermedades Transmitidas por los Alimentos conocidas como ETA’s, las
cuales provocan altas cifras de mortalidad; benefician a la empresa ya que
generan mayor seguridad y confianza al consumidor, impulsando su

competitividad ante mercados nacionales e internacionales (Padilla, 2016).

2.5.1 Enfoque de las BPM

Las Buenas Practicas de Manufactura se enfocan en un alto control de
calidad en todo el procesamiento de los alimentos, desde la recepcion de la
materia prima incluyendo proveedores hasta su distribuciéon |y

comercializacion (Cordero, 2020).

Para conseguir los objetivos deseados se debe priorizar los siguientes
enfoques:

e Establecer lineamientos detallados para las operaciones a realizar.

e Asegurar que los miembros del personal reciban capacitaciéon sobre
higiene.

e Asegurar la inocuidad, asi como la calidad de los alimentos.

e Garantizar el cumplimiento de la desinfeccidn y limpieza de la planta,
personal y utensilios.

e Capacitar continuamente al personal (Argtello, 2021).
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2.5.2 Ambito de operacion de BPM
Las disposiciones de las Buenas Practicas de Manufactura son
aplicables a quienes soliciten la notificacion sanitaria, quienes realizan
actividades de fabricacién, procesamiento, preparacion, envasado,
etiquetado, envasado y almacenamiento de alimentos (Rueda, 2018). Las
siguientes son las principales areas que se examinan en el Ecuador para

obtener Buenas Précticas de Manufactura. Ver Figura 11.

Figura 11
Ambito de operacion de BPM.

. Instalacionesy requisitos de BPM.
. Equipos y utensilios

b

. Requisitos higiénicos de fabricacion

|

. Materias primas e insumos

. Operaciones de produccién Envasado, etiquetado y empaquetado

. Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacidn

. Aseguramientoy control de calidad

&

Fuente: (Rueda, 2018)

2.6 Normativa y Legislacién para la produccion de miel de abeja en
Ecuador

Por medio de la Resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG, la miel de
abeja es considerada un producto alimenticio de origen animal que no
requiere Notificacién Sanitaria, ya que no es sometida a procesos de
transformacion, modificacion y conservacion. Convirtiéndose en un alimento
de simple y accesible comercializacion (ARCSA,2022). Agregando a lo
anterior, la Agencia de Regulacion y Control Fito y Zoosanitario Agrocalidad
bajo la Resolucion N°0053, publico la Guia de Buenas Practicas Apicolas con

la finalidad de producir miel de abeja de manera inocua.
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3 MARCO METODOLOGICO

La metodologia aplicada en el presente trabajo de titulacion se

determiné a través de los objetivos propuestos.

3.1 Tipo de estudio y disefio de la investigacion

La investigacion sera de caracter exploratorio y descriptivo, ya que al
disefiar e implementar una planta de procesamiento de miel de abeja para la
microempresa “Los Angeles” debemos: identificar y describir la problematica
la cual es la falta de instalaciones adecuadas para una produccién industrial;
definir detalladamente los éareas, maquinaria, colmenas e indumentaria
necesaria para una correcta produccion de miel de abeja; estimar costos dicha
implementacion, asi como, determinar el tamafio de la empresay la capacidad
necesaria para cubrir la demanda del producto; y verificar que la
infraestructura sea disefiada bajo las especificaciones técnicas de la
normativa ARCSA-DE-2022-016-AKRG. La investigacion sera disefiada bajo
un trabajo no experimental ya que se observan los fendmenos tal como
ocurren en su contexto natural, se recolectan datos para luego analizarlos

(Hernandez, Fernandez, y Maria Baptista, 2010).

3.2 Métodos de investigacién
El método de investigacion presente en el trabajo de titulacién es
deductivo ya que a través de conclusiones generales obtenemos

explicaciones particulares (Hernandez et. Al, 2010).

3.3 Enfoque de la investigacion

La investigacion tendra un enfoque cualitativo y cuantitativo. Cualitativo
ya que se recopilard informacion a través de revisiones bibliograficas,
reconociendo y familiarizandonos con las variables que influyen en la situacion
del problema de la microempresa “Los Angeles”, para asi llegar a soluciones
fiables determinando un disefio funcional para la planta de procesamiento.
Ademas, cuantitativo ya que a través de una encuesta especifica se

identificara de manera estadistica la demanda del producto, de esa forma
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podremos identificar el tamafio y capacidad necesaria de la planta de

procesamiento (Hernandez et. Al, 2010).

3.4 Herramientas para el desarrollo de la investigacion

Las herramientas que se propone utilizar para el desarrollo de la
investigacién seran las siguientes: normativa ARCSA-DE-2022-016-AKRG vy
Método S.L.P (Systematic Layout Planning) para poder generar una correcta
propuesta de infraestructura y disefio de linea de produccion; Diagrama de
flujo con la finalidad de identificar los equipos, maquinarias y demas
instrumentos necesarios una correcta produccion de miel de abeja; finalmente
analisis estadistico a través de una encuesta para determinar la demanda del

producto.

3.5 Estudio de mercado

Para la presente tesis se realiz6 un estudio de mercado con la finalidad
de indagar las preferencias potenciales de los clientes sobre el consumo de
miel de abeja, esto nos permite tener un panorama mas claro de lo que
buscan, asi satisfacer sus expectativas y necesidades. Se recolect6 y analiz6
la informacion adquirida a través de una encuesta especifica, los datos fueron
esenciales para conocer el entorno, la competencia y desarrollar el proyecto

de manera estratégica.

Para identificar las personas que consumen miel y la demanda de la
misma, por medio de datos relacionados al género, rango de edad, ingresos
econdmicos, ingresos econdmicos, situacion social, consumo de miel, tipo de

miel, usos, presentacion y rango de precio a pagatr.

3.5.1 Poblacion.

La poblacion mediante la cual se obtuvo la informacion por medio de
una encuesta son los estudiantes que cursan en el semestre A-2023 de la
Facultad de Educacion Técnica para el Desarrollo de la Universidad Catélica
de Santiago de Guayaquil, siendo alumnos de la malla rediseiiada y malla
2012.
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Figura 12
Cantidad de estudiantes FETD por carrera.

Estudiantes FETD A-2023

o 11.3.5 7

H Agropecuaria u Medicina Veterinaria

u Agroindustria Telecomunicaciones

E Electricidad H Electronica y automatizacion
m|ng. Agropecuaria ® Ing. Agroindustrial

® Medicina Veterinaria y zootecnia H Ing. Telecomunicaciones

H |ng. Electrénica en control y automatismo B Ing. Eléctrico mecanica

Elaborado por: El Autor

3.5.2 Tamafo de muestra
En el presente estudio se realizé un muestreo probabilistico controlado
para poblaciones finitas. Para calcular el tamafio de la muestra se tomé en
consideracion los estudiantes segregados por carreras, con un nivel de
confianza del 95% y un error admitido de 5 %. Se aplic6 la siguiente férmula:

B N.Z2.p.q
T d2.(N—-1D+ Z%2.p.q

n

Donde:

N = Total de la poblacién.

Za =1.962 si el nivel de confianza es del 95 %.

P = frecuencia esperada del factor a estudiar.
Q=1p

d = precision o error admitido, el cual sera de 5 %.
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Tabla 5

Célculo de tamafio de muestra para las carreras de la FETD

Carrera N Z p q d n
Agropecuaria 56 1.96 0.05 0.95 5% 33
Medicina Veterinaria 315 1.96 0.05 0.95 5% 59
Agroindustria 45 196 0.05 0.95 5% 28
Telecomunicaciones 36 1.96 0.05 0.95 5% 24
Electricidad 141 1.96 0.05 0.95 5% 48
Electronica y automatizacion 76 196 0.05 0.95 5% 37
Ing. Agropecuaria 3 1.96 0.05 0.95 5% 3
Ing. Agroindustrial 2 1.96 0.05 0.95 5% 2
Medicina Veterinaria y 11 196 0.05 0.95 5% 10
zootecnia

Ing. Telecomunicaciones 3 1.96 0.05 0.95 5% 3
Ing. Electrénica en control y 5 1.96 0.05 0.95 5% 5
automatismo

Ing. Eléctrico mecanica 7 1.96 0.05 0.95 5% 6

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: El Autor

3.5.3 Disefio de la encuestay procesamiento de datos

La encuesta se desarroll6 por medio virtual en Google Forms y de

manera fisica en el caso que lo ameritd. En la encuesta se buscoé identificar

las personas que consumen miel de abeja, asi como la demanda de la misma.

Ver anexo 1. El procesamiento de los datos se realiz6 aplicando la

herramienta de Microsoft Excel, en donde se tabulardn los datos para ser

expresados de manera estadistica con los respectivos graficos y el analisis

correspondiente.
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4 RESULTADOS

4.1 Anélisis de resultados de la encuesta de mercado.

Se realizé un andlisis de mercado por medio de una encuesta en la
Universidad Catodlica de Santiago de Guayaquil especificamente en la
Facultad de Educacion Técnica para el Desarrollo. Para calcular el tamafio de
la muestra se tomd en consideracion los estudiantes segregados por carreras,
como resultado 258 estudiantes. Se pudo identificar la demanda de consumo
de miel de abeja la cual es de 108.85 kg al mes. Ademas, el envase de vidrio
tuvo una preferencia de 54.51%, seguido del sachet con 39.29% y finalmente
el plastico con un 6.20%. Por tal razén, se tomé como referencia para crear

dos lineas de envasado.

1. ¢Consume miel de abeja?
Del total de encuestados el 75% consume miel de abeja y el 25% no la
consume. Demostrando que es un producto con demanda. En la tabla 6 y

Figura 13 se representan los resultados obtenidos.

Tabla 6
Resultados Consumo de miel de abeja.
Consumo de miel de abeja

Categoria Frecuencia Porcentaje (%)
Si 194 75.19
No 64 24.81
Total 258 100

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: El autor

Figura 13
Resultados Consumo de miel de abeja.

Consumo

= Sl
NO

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: El Autor
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2. ¢Con que frecuencia consume miel de abeja?

Del total de encuestados que consumen miel el 52.58% lo realiza 1 vez
al mes, 28.35% de 1 a 3 veces por semana, 11.86% de 3 a 6 veces por
semanay 7.21% 1 vez al dia. Esto nos indica que su consumo no es en su
mayoria diario, sin embargo, sigue existiendo una demanda del producto. En

la tabla 7 y Figura 14 se representan los resultados obtenidos.

Tabla 7
Resultados Frecuencia de consumo.
Frecuencia de consumo

Categoria Frecuencia Porcentaje (%)
1 vez al dia 14 7.21
1-3 veces a la semana 55 28.35
3-6 veces a la semana 23 11.86
1 vez al mes 102 52.58
Total 194 100

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: El Autor

Figura 14
Resultados Frecuencia de consumo.

Frecuencia de consumo

= 1 vez al dia
= 1-3 veces a la semana
3-6 veces a la semana

1 vez al mes

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: El Autor

3. ¢Qué cantidad de miel de abeja consume al mes?
Del total de encuestados 149 personas consumen 250 ml de miel de

abeja al mes, 25 personas consumen 500 ml de miel de abeja al mes, 12
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personas consumen 1 000 ml de miel de abeja al mes y 8 personas consumen
mas de 1000 ml de abeja al mes. Dando como resultado que la presentacion
con mas demanda es de 250 ml. En la tabla 8 y Figura 15 se representan los

resultados obtenidos.

Tabla 8
Cantidad de consumo al mes.

Cantidad de consumo al mes

Categoria Frecuencia Porcentaje (%)
250 ml 149 76.80

500 ml 25 12.89

1L 12 6.19

>1 L 8 4.12

Total 194 100

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: El Autor

Figura 15
Cantidad de consumo al mes.

Cantidad de miel que consume al mes

= 250 ml

= 500 ml

=1L
>1L

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: El Autor

4. ¢Qué envase de conservacion compra o compraria miel de abeja?
Puede elegir varias opciones.
Del total de encuestados el envase de vidrio tuvo una preferencia de

54.51%, seguido del sachet con 39.29% y finalmente el plastico con un 6.20%.
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Por tal razén, se tomara como referencia para crear dos lineas de envasado.

En la tabla 9 y Figura 16 se representan los resultados obtenidos.

Tabla 9
Preferencia de envase.

Preferencia de envase

Categoria Recuento Porcentaje (%)
Vidrio 169 54.51
Plastico 19 6.20
Sachet 122 39.29
Total 310 100

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: El Autor

Figura 16
Preferencia de envase.

Preferencia de envase

Plastico - 19

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180

m Preferencia de envase

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: El Autor

5. ¢Cudles son las caracteristicas que mas influyen en la compra o
consumo de miel de abeja? Puede elegir varias opciones.

Del total de encuestados se puede observar que las caracteristicas que
mas influyen en la toma de decisién para la compra de miel de abeja son el
precio, sabor y la procedencia u origen de la misma. En la tabla 10 y Figura
17 se representan los resultados obtenidos.
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Tabla 10
Caracteristicas que influyen en la compra de miel de abeja.
Caracteristicas que influyen en la compra de miel de abeja

Categoria Recuento Porcentaje (%)

Precio 88 21.26
Notificacién Sanitaria 39 9.42
Presentacion 49 11.84
Envase 51 12.32

Color 39 9.42
Procedencia 69 16.67
Sabor 79 19.08

Total 414 100

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: El Autor

Figura 17
Caracteristicas que influyen en la compra de miel de abeja.

Caracteristicas que influyen en la compra

Sabor NG 70
Procedencia [N o
Color NG 39
Envase NG -1
Presentacion [N /©
Notificacion Sanitaria | ENRNRD I 3°
Precio [INNIEIEGEGEGEEE——— 3

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

H Caracteristicas que influyen en la compra

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: El Autor

6. ¢Qué usos le daalamiel de abeja? Puede elegir varias opciones.

Del total de encuestados se puede observar una gran tendencia sobre
el uso de miel de abeja principalmente culinario como sustituto de azucar con
un 49.47% y uso medicinal con un 39.47%. En la tabla 11 y Figura 18 se
representan los resultados obtenidos.
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Tabla 11
Usos de la miel de abeja.

Usos de la miel de abeja

Categoria Recuento Porcentaje
Sustituto de azucar 94 49.47%
(Uso gastronémico)

Uso medicinal 75 39.47%
Uso cosmético 21 11.06%
Total 190 100%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: El Autor

Figura 18
Usos de la miel de abeja.

Uso de la miel de abeja

Uso cosmético N 21
Uso medicinal I 5

Sustituto de azlcar (Uso gastrondmico) I 04
0 20 40 60 80 100

m Uso de la miel de abeja

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: El Autor

7. ¢Qué precio estarias dispuesto a pagar por 1L de miel de abeja?

Del total de encuestados, 54.40% estan dispuestos a pagar entre
USD17 a USD19 por el litro de miel de abeja, seguido de un 39.10% que
aumentan su valor a USD20 a USD 22, y solo un 6.50% de USD23 a USD25.

En la tabla 12 y Figura 19 se representan los resultados obtenidos.

Tabla 12
Precio por 1 L de miel de abeja

Precio por 1 L de miel de abeja

Categoria Frecuencia Porcentaje
USD17-USD19 106 54.40%
USD20-USD22 76 39.10%
USD23-USD25 13 6.50%
Total 194 100%

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: El Autor
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Figura 19
Precio por 1 L de miel de abeja.

Precio dispuesto a pagar por 1L de miel

d

de abeja

= $17-$19
= $20-$22
= $23-$25

Fuente: Encuesta.
Elaborado por: El Autor

4.2 Resultados Método S.L.P. (SYSTEMATIC LAYOUT PLANNING)

4.2.1 Fase |. Localizacion.

El desarrollo del trabajo de titulacion se lo llevard a cabo en una zona
de bosque seco tropical perteneciente a la microempresa “Los Angeles”
productora de miel de abeja, ubicada especificamente en la Avenida
Universitaria, sector “Los Angeles”, ciudad Jipijapa de la provincia de Manabi.
Con coordenadas, latitud -1.348543 y longitud -80.564688. Su temperatura
anual promedio es de 21 °C y mantiene una precipitacion anual de 1000 mm
(Santistevan, Julca, Borjas y Tuesta, 2014). En la Figura 20 se muestra la

ubicacion.

Figura 20
Finca “Los Angeles”.
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Fuente: Google Maps, 2023.
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4.2.2 Fase Il. Distribucion General de Conjunto.

4.2.2.1 Paso 1: Analisis producto-cantidad.
a) Demanda de produccién de miel de abeja

Con base en los resultados obtenidos en la encuesta realizada a 258
estudiantes de la Facultad de Educacion Técnica para el Desarrollo de la
Universidad Catolica de Santiago de Guayaquil, se logré determinar la
demanda de consumo al mes de miel de abeja. Ver tabla 15. La informacion
obtenida fue la siguiente: 149 personas consumen 250 ml de miel de abeja al
mes, 25 personas consumen 500 ml de miel de abeja al mes, 12 personas
consumen 1 000 ml de miel de abeja al mes y 8 personas consumen mas de
1000 ml de abeja al mes, para el ultimo caso calcularemos el doble esto quiere
decir 2 000 ml al mes. Como resultado tenemos una demanda de 77750 ml
gue representan 108.85 kg al mes de miel de Abegja.

Tabla 13
Demanda de consumo de miel de abeja mensual.
Consumidores Cantidad al mes (ml) Cantidad Total (ml)
149 250 37250
25 500 12500
12 1000 12000
8 2000 16000
Total 77750 ml

Elaborado por: El Autor

Para calcular la produccion de miel de abeja se requiere cambiar a
unidad en Kg, para lo cual debemos saber que la densidad de la miel es de
1.4 g/ ml.

m = pxV

m= 1.4i* 77 750 ml

ml
m=108850g

m = 108.85 kg

b) Plan de produccion
Tomando en cuenta la demanda previamente calculada y los indices

de preferencia de envase con mayor seleccion, siendo vidrio 54.51% y Sachet
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39.29%: la microempresa “Los Angeles” debe generar 27.20 kg a la semana
proporcionando 108.85 kg de miel de abeja al mes entre sus diferentes
presentaciones. Por lo tanto, el esquema de produccion semanal sera el
siguiente 5.44 kg de miel de abeja diarias, distribuidos de la siguiente manera
3 dias laborables para miel envasada en vidrio, 2 dias laborables para miel
envasada en sachet y fines de semana destinados para mantenimiento de la
planta de procesamiento de miel de abeja. En la Tabla 14 se muestra el

esquema de produccion.

Tabla 14
Esquema de produccion semanal.
Envase Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Produccién

ka) (ko) (ko) ka)  (kg) semanal (kg)
Vidio 544 544 544 - - 16.32 kg
Sachet - - - 544  5.44 10.88 kg
TOTAL 544 544 544 544  5.44 27.20 kg

Elaborado por: El Autor

c) Balance de masas

En el balance de masas se toma en cuenta las operaciones unitarias
que producen entradas y salida de materia, y cambios de estado. Debido a
que los procesos de desoperculado, filtrado, calentamiento y acondicionado
presentan pérdidas de masa, se requiere 5.72 kg de miel cruda para producir

5.44 kg de miel de abeja procesada. En la Figura 21 se representa el balance

de masas.
Figura 21
Balance de masas para obtencion de miel de abeja.
Vapor 1.5% Vapor 2.5%
4 4
Miel ~
cruda F H
A C E G |
DESOPERCULADO FILTRADO CALENTAMIENTO ACONDICIONADO >
Miel de
abeja
B D procesada

Cera Impurezas

Elaborado por: El Autor
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¢ Balance de masa Desoperculado
En el proceso de desoperculado el rendimiento de cera por miel
extraida es de 9 a 11 kg por tonelada de miel, generando un porcentaje de
1% de pérdida (LIlumiquinga, 2006). De tal manera, si iniciamos con 5.78 kg
de miel cruda en el desoperculado perdemos 0.06 kg, quedando 5.72 kg de

miel.

Entrada (A) = Pérdida (B) + Salida (C)
5.78 kg (100%) = 0.06 kg (1%) + 5.72 kg (99%)
5.78 kg (100%) = 5.78 kg (100%)

e Balance de masa Filtrado
Al momento de ingresar al proceso de filtrado contamos con una masa
de entrada de 5.72 kg. En esta operacion se eliminan impurezas como restos
de cera o polen generando una pérdida del 1% al 2 % dependiendo de la
calidad de la miel (Valega, 2008). De tal manera, si iniciamos con 5.72 kg de

miel cruda en el filtrado perdemos 0.06 kg, quedando 5.66 kg de miel filtrada.

Entrada (C) = Pérdida (D) + Salida (E)
5.72 kg (100%) = 0.06 kg (1%) + 5.66 kg (99%)
5.72 kg (100%) = 5.72 kg (100%)

e Balance de masa Calentamiento
La miel cruda debe pasar por la operacion unitaria de calentamiento a
70°C de esta manera se evita la cristalizacion y la fermentacion de la misma,
aumentando su calidad y vida util. En este proceso se produce una pérdida a
través de vapor de 1.5% (Rojas, 2019). De tal manera, si ingresamos 5.66 kg

de miel filtrada perdemos 0.08 kg, quedando 5.58 kg de miel calentada.
Entrada (E) = Pérdida (F) + Salida (G)

5.66 kg (100%) = 0.08 kg (1.5%) + 5.58 kg (98.5%)
5.66 kg (100%) = 5.66 kg (100%)
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e Balance de masa Acondicionado
La miel caliente debe acondicionarse o concentrarse previo al
envasado. En este proceso se produce una pérdida a través de vapor del 2.5%
(Rojas, 2019). De tal manera, si ingresamos 5.58 kg de miel caliente a 70°C

perdemos 0.14 kg en vapor, quedando 5.4 kg de miel procesada.

Entrada (G) = Pérdida (H) + Salida (1)
5.58 kg (100%) = 0.14 kg (2.5%) + 5.44 kg (97.5%)
5.44 kg (100%) = 5.44 kg (100%)

4.2.2.2 Paso 2. Analisis del recorrido de los productos (flujo de
produccion).

El siguiente paso es un punto de partida para el desarrollo del disefio y
distribucion de planta se realizaron varios diagramas del proceso para
determinar la secuencia de las operaciones unitarias durante el proceso de

extraccion de miel.

a) Diagrama de flujo de los pasos del proceso
En la Figura 22 se observa el diagrama de flujo para la extracciéon de la

miel de abeja.

Figura 22
Diagrama de flujo para la extraccion de miel de abeja.
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tierra y polen

®

Elaborado por: El Autor
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b) Diagrama de recorrido
En la Figura 23 se observa el Diagrama de recorrido para la extraccion

de miel de abeja.

Figura 23
Diagrama de recorrido para la extraccion de miel de abeja.
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Elaborado por: El Autor
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c) Diagrama de flujo de los equipos de los procesos
En la Figura 24 se observa el diagrama de flujo de los equipos para la extraccién de miel de abeja.

Figura 24
Diagrama de flujo de los equipos para la extraccion de miel de abeja.

Cuadros Banco de Tanque de Envasadora

Centrifugadora Filtro calentador . Miel
operculados desoperculado almacenamiento manual

Elaborado por: El Autor



4.2.2.3 Paso 3. Andlisis de las relaciones entre actividades.
a) Identificacion de departamentos y actividades

En este paso se debe identificar las areas mas importantes para cubrir
las necesidades de la industria. La planta cumplira dos funciones importantes
producir miel propia de la finca y ademas ser un centro de acopio para otros

productores, por lo tanto, se determinaron los siguientes departamentos:

1. Zona de Recepciéon de Colmenas
- Se receptara y selecciona las alzas operculadas
2. Bodega de equipos de proteccion
Se almacenara equipos de proteccion apicola
3. Area de proceso
Produccion de miel
4. Almacén de suministros y empaques
Se almacenara los diferentes empaques y etiquetas para los productos
procesados.
5. Almacén Materia Prima
Se almacenara las alzas seleccionadas.
6. Almacén de Producto Terminado
Espacio definido para el almacenamiento de miel de abeja en frasco y
sachet.
7. Laboratorio de Calidad
Andlisis de calidad microbiolégica, pH, cenizas, humedad, solidos
insolubles y solubles.
8. Oficinas
Jefe de Calidad, Area administrativa y sala de juntas.
9. Area de Servicios
Bafos y vestidores.
10.Bodega de equipos de limpieza y herramientas
11.Andén de recepcién de Materia Prima
12. Andén de despacho Productos Terminados

13. Cuarto de maquinas



b) Realizacién de la Tabla Relacional de Actividades.

Por medio de una representacion grafica diagonal de doble entrada se

ubicaran los departamentos previamente identificados, se determinara el nivel

de importancia de proximidad entre cada actividad (letras y color) y su

respectiva justificacion del motivo de su necesidad de proximidad (nUmeros).

En la Figura 25 se observa la Tabla Relacional de Actividades segun los

criterios descritos en las Tablas 15 y 16.

Figura 25
Tabla Relacional de Actividades.

1. Zona de Recepcian de Colmenas

2. Bodega de equipos de proteccion

3. Area de proceso

4. Almaceén de empaqgues

5. Almacén Materia Prima

6. Almaceén de Producto Terminado

7. Laboratorio de Calidad

8. Oficinas

9. Area de Servicios

10. Bodega de equipos de limpieza

11. Andén Recepcion Materia Prima

12. Andén Despacho P. Terminados

13. Cuarto de maguinas

Elaborado por: El Autor

Tabla 15

Valoracion de proximidades.
Tipo Proximidad Color
A Absolutamente importante  Verde
B Especialmente importante  Amarillo
C Importante Naranja
D Poco importante Azul
E No importante Blanco
F No deseable Rojo

Elaborado por: El Autor
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Tabla 16

Justificacion de las valoraciones de las proximidades.
Tipo Motivo
1 Proximidad de proceso
2 Higiene
3 Facilidad de supervision
4 Personal

5 Malos olores, ruidos, contaminacién
6 Flujo coman de materia

7 Temperatura

8 Accesibilidad

Elaborado por: El Autor

4224 Paso 4. Diagrama Relacional de Actividades
(Representacién Nodal).

A partir de los resultados obtenidos en el paso anterior, realizamos el
diagrama relacional de actividades el cual se represente mediante circulos o
cuadrados el departamento con mayor interaccion y la relacion con las demas

areas. Ver Figura 26.

Figura 26
Diagrama Relacional de Actividades.
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Zona de Recepcién de Colmenas 8. Oficinas

1.

2. Bodega de equipos de proteccion 9. Area de Servicios

3. Area de proceso 10. Bodega de equipos de limpieza y herramientas
4. Almacén de suministros y empaques 11.  Andén de recepcion de Materia Prima

5. Almacén Materia Prima 12. Andén de despacho Productos Terminados

6.  Almaceéen de Producto Terminado L

7.  Laboratorio de Calidad 13.  Cuarto de maquinas

Elaborado por: El Autor
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4.2.2.5 Paso 5. Determinacion de superficies.
Oficinas

Para la zona de oficinas se dimensionar4 tomando en cuenta un
espacio para el area administrativa, jefe de calidad y una pequefia sala de
juntas en caso de realizar reuniones con clientes o capacitaciones. Segun
Neufert (2010) el espacio recomendado para personal especializado
autbnomo es de 9 a 15 m?. Por lo tanto, para 4 oficinas y una sala de juntas

se determin6 40 mZ.

Area de Servicios y Bodega de equipos de limpieza.

El area de servicios es un espacio muy critico para el disefio de la
planta, ya que se debe proporcionar un espacio comodo para los trabajadores
y a la vez evitar a contaminacion cruzada con el &rea de procesamiento. Se
decidio incluir en esta area la bodega de equipos de limpieza para asi evitar
la contaminacion quimica. Tomando en cuenta el Reglamento de Seguridad y
Salud de los Trabajadores y mejoramiento del Medio Ambiente de Trabajo
(Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, 2018):

e |nodoros: 1 por cada 15 mujeres, 1 por cada 25 hombres.
e Lavabos: 1 por cada 10 trabajadores.
e Urinario: 1 por cada 25 hombres.

e Ducha: 1 por cada 30 mujeres, 1 por cada 30 hombres.

Se diseflard 2 zonas de aseo diferenciadas por sexo, para
aproximadamente 10 hombres y 10 mujeres. Por lo tanto, el bafio de hombres
contard con 1 inodoro, 1 lavabo, 1 urinario y 1 ducha; el bafio de mujeres
contard con 1 inodoro, 1 lavabo y 1 ducha. Para cada &rea de servicio se

destinara 15 m? y 3 m? para la bodega de limpieza.

Laboratorio de Calidad
En el laboratorio de calidad se realizard principalmente andlisis de
calidad microbioldgica, pH, cenizas, humedad, solidos insolubles y solubles
en muestras de lotes de productos terminado de miel de abeja. La superficie
minima necesaria para realizar dichas actividades es de 9 m? Neufert (2010).
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Area de Proceso

El area de procesamiento cuenta con dos lineas de produccion, miel de
abeja envasada en vidrio y en sachet. Para determinar el area se debe
considerar la superficie de las maquinas, agregar 46 cm a cada lado por
seguridad de los operadores y pasillos amplios para la facil circulacién del
personal y materia de produccion (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social,
2018). Tomando en cuenta que el area de ocupada por las maquinas es de
30 m? aproximadamente y se requiere de pasillos espaciosos para la facil

circulacioén, se design6 40 m? para el Area de proceso. Ver Tabla 17.

Tabla 17
Areas de maquinas con superficie de seguridad para operadores.
Equipo Superficie de equipos Superficie de equipos Are

seguridad operadores a
Radio Ancho Largo Radio Ancho Largo (m?)
m m m (m (m) (m)

Banco desoperculado 0.45 0.90 1.37 1.82 2.49
Fregadero 0.50 1.90 1.55 280 4.34
Mesa 1.10 2.35 2.00 3.40 6.80
Centrifugadora 0.40 0.86 2.32
Filtro calentador 0.70 1.20 1.62 212 3.43
Tanque 0.21 0.67 1.41
almacenamiento

Envasadora Vidrio 0.35 0.35 1.27 1.27 161
Envasadora sachet 0.60 0.70 1.52 1.62 2.46
Balanza de piso 0.60 0.70 1.52 1.62 2.46
Anaquel 0.40 1.10 1.32 202 2.67

Elaborado por: El Autor

Almacenamiento de Producto Terminado

En el almacenamiento de Producto Terminado se guardara los
productos terminados de miel de abeja en las dos diferentes presentaciones
vidrio y sachet. Considerando que la produccién semanal es de 16.32 kg de
miel envasada en vidrio lo cual nos da alrededor de 48 frascos de 250 ml y
10.88 kg de miel envasada en sachet siendo 2176 sachets de 7ml, se debe
contar con estantes que abastezcan el almacenamiento de la produccion. Por
lo tanto, se requiere de cuatro estanterias de aproximadamente 70 x 40 x 200

cm. Para esta zona se asign6 un area de 9m>.
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Almacenamiento de Empaques y Etiquetas

En el almacenamiento de empaques se guardara los envases de vidrio
y sachet para la miel de abeja. Se debe contar con estantes que abastezcan
el almacenamiento de envases para 1 mes de produccion como minimo. Por
lo tanto, se requiere de un rack para de aproximadamente 50 x 148 x 200 cm.

Para esta zona se asign6 un area de 9m?2.

Almacenamiento de Materia Prima

En el almacenamiento de Materia Prima se guardara marcos con miel,
previo a su extraccion. Se sabe que cada alza o bastidor contiene alrededor
de 2 kg de miel, por lo tanto, para cubrir la demandada semanal de 27.20 kg
de miel se requiere almacenar como minimo 15 marcos. Por lo tanto, se
requiere de dos estanterias con soportes de 70 x 40 x 200 cm. Para esta zona

se asigné un area de 9m? aproximadamente.

4.2.2.6 Paso 6. Desarrollo del Diagrama Relacional de Espacios.
En la figura 27 se muestra el diagrama relacional de espacios en el cual

se representa el tamafio de las areas previamente identificadas.

Figura 27
Diagrama Relacional de espacios.
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2. Bodega de equipos de proteccién 9. Area de Servicios
3. Area de proceso 10. Bodega de equipos de limpieza y herramientas
4. Almacén de suministros y empaques 11.  Andén de recepcion de Materia Prima
5. Almacén Materia Prima 12. Andén de despacho Productos Terminados
6. Almacén de Producto Terminado L
7 Laboratorio de Calidad 13.  Cuarto de maquinas

Elaborado por: El Autor
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4.2.2.7 Paso 7. Realizacién de bocetos y seleccion de la mejor
Distribucion en Planta.

En base a los pasos previamente aplicados se generan bocetos para
el esquema de la planta. Se debe seleccionar el disefio mas optimo que
cumpla con las dimensiones, distribuciones, flujo de materia y personal
necesarias. Por consiguiente, en la Figura 28 se puede observar el disefio que
se escogio.

Ademas, enlas Tablas 18y 19 se describe las areas determinadas para
cada departamento y las areas de circulacion. Dando como resultado un
prototipo final de la infraestructura el cual cuenta con una dimension de
190 m?.

Tabla 18
Areas de cada departamento.
Departamento Largo (m) Ancho(m) Area(m?
Zona de recepcion de cuadros 2.12 3.16 6.70
Bodega de equipos de proteccion 2.12 0.86 1.82
Area de proceso 10.96 4.90 53.70
Almacén de empaques 1.48 2.88 4.26
Almacén Materia Prima 1.88 2.88 5.41
Almacén de Producto Terminado 1.96 2.88 5.64
Laboratorio de Calidad 2.88 2.88 8.29
Oficinas 4.58 8.15 37.33
Area de Servicios 4.46 6.02 26.85
Bodega de equipos de limpieza y 0.60 0.60 0.36
herramientas
Andén de recepcién de Materia 3.28 1.50 4.92
Prima
Andén de despacho Productos 3.40 1.50 5.10
Terminados
Cuarto de maquinas 4.46 2.00 8.92
Total 169.32

Elaborado por: El Autor

Tabla 19
Areas de pasillos.
Pasillo Largo (m) Ancho (m) Area (m?)
Pasillo ingreso 1.20 2.88 3.46
MP

Pasillo salida PT 1.20 2.88 3.46
Pasillo exclusa 1.68 8.15 13.69
Total 20.60

Elaborado por: El Autor
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Figura 28

Prototipo de infraestructura de la planta de procesamiento.
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4.2.3 Fase lll, Plan de Distribucion Detallada

4.2.3.1 Prototipo distribucién en la planta de procesamiento de miel de abeja.

Figura 29

Prototipo de distribucion de la planta.
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4.2.3.2 Detalle de distribucién de la planta de procesamiento de
Miel de abeja.

Desde la Figura 30 a la Figura 46 se muestra a detalle las zonas de la
planta de procesamiento de miel de abeja, asi como sus instalaciones de

infraestructura.

a) Zonade recepcidén de marcos y Bodega de equipos de

proteccion

Figura 30
Detalle Zona de Recepcion y bodega equipos de proteccion.
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Elaborado por: El Autor

b) Andén de recepcion de materia primay Andén de despacho

productos terminados

Figura 31
Detalle Andenes de Recepcion y Despacho.
° ° - ®
° 1.50
ANDEN
& ANDEN PT 9
?  MP T
o 1.50

*

Elaborado por: El Autor



c) Areade proceso

Figura 32
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Detalle Area de Procesamiento.
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Elaborado por: El Autor
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d) Almacén de suministros y empaques
Figura 33
Detalle Bodega de empaques.
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Elaborado por: El Autor
e) Almacén Materia Prima

Figura 34

Detalle Bodega de materia prima.
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Elaborado por: El Autor
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f) Almacén de Producto Terminado
Figura 35
Detalle Bodega de producto terminado.
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Elaborado por: El Autor

g) Laboratorio de Calidad
Figura 36

Detalle de Laboratorio de calidad.
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Elaborado por: El Autor
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h) Oficinas
Figura 37
Detalle Area administrativa.
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Elaborado por: El Autor

i) Area de Servicios
Figura 38

Detalle Barios.
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Elaborado por: El Autor

53



j) Cuarto de maquinas
Figura 39
Detalle cuarto de maquinas.
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Elaborado por: El Autor

En base a los pasos aplicados se genero un disefio optimo que cumple
con las dimensiones, distribuciones, flujo de materia y personal. Asi mismo se
realizaron planos arquitectonicos, iluminacion, sistema de agua potable,

sistema de desalojo de agua, sistema contra incendios, entre otros.
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Figura 40

Prototipo de provision de agua potable en la planta de procesamiento de miel de abeja.
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Figura 41

Prototipo de desalojo de agua en la planta de procesamiento de miel de abeja.
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Figura 42
Prototipo de instalaciones de ventilacion y aire en la planta de procesamiento de miel de abeja.
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Figura 43

Prototipo de instalaciones de iluminacion en la planta de procesamiento de miel de abeja.

,,‘ RECEPCION

| DE MARCOS O
PANALES
— T 1y 0 T
,,‘_;——I: -

Elaborado por:

El Autor

_aoorea
emorecaon
—fiSa
ANDEN
P

M
(©)

BODEGA
MATERIA bRIM#

o

ESTANIERA
BANCO il
DESOPERCLLADO

© BALANZA

sa

[

(©]

ANDEN
PT

L H4Sa

BANOS H \ ‘
o\

Sa

CUARTO DE
MAQUINAS

Sa| | ‘_

expsnoR i
FRASCOS
© iod Ve ENvASADORA | [—
s ‘

SIMBOLOGIA

LUMINARIA TIPO PANEL LED 80X80, COLOR BLANCO DE 38,2W, TEMPERATURA DE COLOR DE
4000K. HAZ DE LUZ DE 120°. VOLTAJE DE OPERACION DE 120V. 3677 LUMENES

LUMINARIA TIPO FLAT REDONDO LED ODB DE 24W, COLOR BLANCO. TEMPERATURA DE COLOR
4000K. VOLTAJE DE OPERACION DE 120V. 1820 LUMENES

TUBERIA DE 1/2* PARA CIRUITO DE ILUMINACION CABLE #3X12 AWG THHN

Sa

INTERRUPTOR SIMPLE. 15A - 120V. PLACA DE COLOR BLANCO

sab INTERRUPTOR DOBLE. 15A - 120V PLACA DE COLOR BLANCO

58

S /‘4» X
Sa VESTIDORES () (© VESTIDORES —H
BODEGA DE [ commvsoors | !
EMPAQUES i3 - SFe Tab-Normal
N /
AREA DE i
PROCESAMIENTO | ‘
| O B
| © © ©
LABORATORIO g 4
DE CALIDAD | LexTazor i
Sa
i =
(il
/7 i \ - 7_
{ IANUUEDE"
ALVACENAIENFO
BODEGA 1
PRODUCTO
TERMINADO

INSTALACIONES- IL!

UMINACION



Figura 44

Prototipo de instalaciones de emergencia y bomberos en la planta de procesamiento de miel de abeja.
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Figura 45
Prototipo de instalacion de tableros de distribucion en la planta de procesamiento de miel de abeja.
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Figura 46
Prototipo de instalaciones de tomacorrientes en la planta de procesamiento de miel de abeja.
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120V.- 15AMP. 3#12 AWG THHN,

PUNTO SALIDA TOMACORRIENTE ESPECIAL {GFCI) DOBLE POLARIZADO A TIERRA, 120V.- 15AMP
3#12 AWG THHN, TUBERIA EMT 12"

'\ PUNTO SALIDA TOMACORRIENTE ESPECIAL EN PARED Y PISO DOBLE POLARIZADO A TIERRA. I NSTALAC' ON ES TOMACORRI ENTES
220V.- 15AMP. 3410 AWG THHN,

0
g

-y
.

So— TUBERIA DE 1/2" PARA CIRCUITO DE TOMACORRIENTE POR TECHO CABLE # 3X12 AWG THHN

Elaborado por: El Autor
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4.3 Resultados de la propuesta de cumplimiento de la normativa ARCSA-DE-2022-016-AKRG en el prototipo de

infraestructura de la Planta de Procesamiento de Miel de abeja.
La propuesta se analiz6 comparando los requisitos de la lista de normas ARCSA-DE-2022-016-AKRG (ARCSA, 2022). Ver

anexo 2. Para que una planta de procesamiento pueda llevar a cabo dicho proceso de manera inocua, se deben cumplir los

siguientes factores necesarios en su infraestructura:

Tabla 20

Propuesta cumplimiento ARCSA-DE-2022-016-AKRG.

Requisitos de buenas précticas de manufactura

Factor

Propuesta

Recomendacion

Requisito

Condiciones

minimas basicas

Disefio

construccion

La planta de procesamiento de miel de
abeja sera disefiada de tal manera que se
evite el riesgo de contaminacion cruzada,
con una distribucion y materiales
propicios para su desinfeccion, limpieza 'y
mantenimiento.

El disefio de la planta busca segmentar
zonas a partir del nivel de riesgo de
Ademaés,

contaminacion. proporciona

areas especificas para la higiene del

Es recomendable crea

sistemas de gestion de
calidad implementando
POES y cordones sanitarios
para evitar plagas.

Es recomendable crea
sistemas de gestion de
calidad implementando

POES y cordones sanitarios
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Anexo 1. Requisitos de Buenas
practicas de Manufactura 1)

Condiciones minimas basicas.

Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 3) Disefio

y construccion.



Distribucion

areas

Pisos,
Techos

Drenajes

de

Paredes,

y

personal, elementos como cortinas
plasticas y rastreras de plastico en las
puertas para evitar el ingreso de
contaminantes.

La distribucion de las areas se la realiz6
bajo el principio de flujo hacia adelante,
minimizando la contaminacién cruzada ya
sea por traslado de materia, personal o
aire.

Los materiales seleccionados para pisos,
paredes, techos y drenajes deben

posibilitar su correcta limpieza,
mantenerse en perfecto estado para
evitar la acumulacion de suciedad,
ingreso de plagas o contaminacion por
desprendimiento. Las uniones de piso con
paredes seran concavas, asi como
también, debe de existir un angulo para la

caida hacia los desagtes.

para evitar plagas. Asi como

revisar el cumplimiento por el

personal a cargo del
procesamiento.
Se recomienda la

capacitacion del personal.

Se debe

programa de mantenimiento

establecer un

y limpieza.
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Anexo 1. Requisitos de Buenas
practicas de manufactura 3) Disefio
y construccion, i. Distribucion de

areas

Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 3) Disefio
y construccion, ii. Pisos, paredes,

techos y drenajes.



Ventanas, puertas

y otras aberturas

Escaleras,
elevadores y
estructuras

complementarias

Instalaciones
eléctricas y redes

de agua

Las puertas serdn de materiales no
astillables y de facil limpieza, también
tendran cortinas plasticas para dividir
zonas. Las ventanas seran minimas, las
cuales no se podran abrir y contaran con
laminas protectoras para evitar residuos
en caso de ruptura.

No aplica

Las instalaciones eléctricas estaran
debidamente disefiadas y ubicadas en
canaletas, evitando cables colgados. Las
lineas de tuberias seran identificadas

correctamente.

Se recomienda no utilizar
como repisas o]
almacenamiento los bordes

de las ventanas.

Debe

procedimiento de inspeccion

existir un

y limpieza.
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Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 3) Disefio
y construccion, iii. Ventanas,

puertas y otras aberturas.

Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 3) Disefio
y construccion, iv. Escaleras,
elevadores y estructuras
complementarias.

Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 3) Disefio
y construccion, v. Instalaciones

eléctricas y redes de agua.



lluminacioén

Calidad del aire y

ventilacion

Control
temperatura
humedad

ambiental

de
y

Las é&reas administrativas contaran
mayormente con luz natural, sin embargo,
el area de procesamiento tendra luz
artificial directa para garantizar un trabajo
eficiente. Estas lamparas contaran con
protectores de seguridad para evitar
particulas en caso de ruptura.

Se dispondra de sistemas de ventilacidon
artificial con el objetivo de remover el calor
condensado, seréa disefiado de tal manera
gue eviten el paso de aire de éreas
Las

contaminadas a areas limpias.

aberturas de circulacibn seran de
materiales de facil limpieza y removibles.

No aplica.

Se recomienda revisar los

protectores de seguridad
para evitar contaminacion

fisica.

Se recomienda controlar los
filtros de aire mediante un
programa de mantenimiento

o limpieza.
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Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 3) Disefio

y construccion, vi. lluminacion.

Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 3) Disefio
y construccion, vii. Calidad del aire

y ventilacion.

Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 3) Disefio
Control de

y construccién, Vviii.

temperatura y humedad ambiental.



Instalaciones

sanitarias

Suministro

agua

Suministros

vapor

Disposicion
desechos

liguidos

de

de

de

Las instalaciones sanitarias fueron
disefladas con todos los requerimientos
para una correcta higiene de los

trabajadores, incluyendo duchas vy
vestidores. Esta area no cuenta con
acceso directo a la zona de
procesamiento.

Se dispondrd de sistemas de agua

potable para el uso de toda la planta.

No aplica

Los drenajes y sistemas de desechos de
aguas negras seran disefiados para evitar

la contaminacion con el alimento.

Se de
insumos de limpieza como
de

recomienda dotar

dispensadores
gel,
desechables, entre otros

jabon,

alcohol toallas

Corroborar que agua potable
cumpla con los requisitos de
los de la

normativa NTE INEN 1108.

parametros

Se recomienda controlar la

construccion de la misma
para evitar futuros
problemas.
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Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 3) Disefio
y construccion, ix. Instalaciones

sanitarias.

Anexo 1. Requisitos de Buenas
de

Servicios de plantas, i. Suministros

Practicas Manufactura 4)
de agua.

Anexo 1. Requisitos de Buenas
de

Servicios de plantas, ii. Suministros

Practicas Manufactura 4)
de vapor.

Anexo 1. Requisitos de Buenas
de

Servicios de plantas, iii. Disposicion

Practicas Manufactura 4)

de desechos liquidos.



Disposicion

desechos

Equipos

utensilios

Sefialética

Se contara con un area de desperdicios
de alejada de la zona de procesamiento.

Separados segun su naturaleza.

Los equipos seleccionados segun la
y actividad productiva deben ser de acero
inoxidable para su facil limpieza, que no
tengan poros o transmitan sustancias
toxicas al alimento. Los equipos fueron
distribuidos en flujo continuo.
Existir4 sistemas de sefializacion de las
normas de seguridad ubicados en sitios

visibles para los operadores.

Se recomienda despojar
continuamente los residuos
del area de produccion para
evitar malos olores o refugio
para plagas. También contar
con un sistema de
recoleccion y eliminacion de
basura

Se recomienda controlar el
estado de los mismos para

evitar contaminacion fisica.

Se recomienda que las
sefaléticas sean claras y de
material

resistente, para

evitar el desgaste o

contaminacion fisica.
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Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 4)
Servicios de plantas, iv. Disposicion

de desechos Solidos.

Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 5)

equipos y utensilios.

Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 6)
Requisitos higiénicos de

fabricacion, viii. Sefalética.



Condiciones

recepcion

Operaciones

Control

Condiciones

ambientales

Control

procesos

Condiciones
Optimas

bodega

de

de

de

de

Se disefié dos bodegas de recepcion de
materia prima y empaques para evitar

contaminacion, alteracién o dafos fisicos.

El &rea de procesamiento se disefio para

poder efectuar la elaboracion de

alimentos en una infraestructura
adecuada con el material idoneo.

Las superficies de las mesas de trabajo
seran de acero inoxidable para evitar

contaminacion debido a su facil limpieza.
Se debe determinar los puntos criticos de

los procesos.

El area de almacenamiento cuenta con

anagueles especificos para mantener la

Las zonas de bodega deben
estar separadas de la zona

de procesamiento.

Se recomienda registrar y

definir todas las operaciones.

Se recomienda validar los
procedimientos y priorizar la

limpieza.

Se recomienda la creacion
de manuales y
procedimientos especificos.
Mantener condiciones

higiénicas y ambientales.

68

Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 7)
Materias primas e insumos, iii.
Condiciones de recepcion.

Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 8)
Operaciones de produccion, ii.
Operaciones de Control.

Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 8)
Operaciones de produccion, iii.
Condiciones ambientales.

Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 8)
Operaciones de produccion, viii.
Control de procesos.

Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 10)

Almacenamiento, distribucion,



Control
condiciones

clima

de
y

almacenamiento

Infraestructura de

almacenamiento

Condiciones
método

almacenaje

y
de

miel de abeja en un espacio seco y fresco
previo a su comercializacion.
Se constara con termOmetros para

controlar las condiciones de
almacenamiento. Ademas, una correcta

ventilacion.

Se colocO estantes para mantener los

alimentos alejados del piso

Se utilizaran métodos identificacion de los

lotes, retencion y rechazo.

Se debe crear un programa

sanitario.

Mantener

area.

Crear un

identificacion
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sistema

limpieza en el

de

transporte y comercializacion, .
Condiciones 6ptimas de bodega.
Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 10)
Almacenamiento, distribucion,
transporte y comercializacion, ii.
Control condiciones de clima vy
almacenamiento.

Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 10)
Almacenamiento, distribucion,
transporte y comercializacion, iii.
Infraestructura de almacenamiento.
Anexo 1. Requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura 10)
Almacenamiento, distribucion,
transporte y comercializacion, v.
Condiciones 'y método de

almacenaje.



Condiciones No aplica. Anexo 1. Requisitos de Buenas
Optimas de frio Practicas de Manufactura 10)
Almacenamiento, distribucion,
transporte y comercializacion, vi.

Condiciones oOptimas de frio.
Laboratorio de Se disefio un laboratorio de calidad para Se recomienda realizar Anexo 1. Requisitos de buenas
Control de realizar andlisis al producto terminado. analisis en Laboratorios practicas de manufactura 11) del
Calidad acreditados al menos una aseguramiento y control de calidad,
vez al afio para validar iii. Laboratorio de control de calidad.

resultados

Control de plagas Se debe incluir un sistema de control de Controlar los planes de Anexo 1. Requisitos de Buenas
plagas para insectos, roedores y fauna saneamiento. Practicas de Manufactura 11) Del
silvestre. aseguramiento y control de calidad,

vi. Control de plagas.

Elaborado por: El Autor

70



4.4 Resultados de cumplimiento de los 6 principios de Muther.
Principio de la integracién de conjunto.

En base al disefio desarrollado por el Método Systematic Layout
Planning se pudo obtener una distribucion optima relacionando todas las
operaciones y tomando en cuenta factores significativos como el flujo de

material, operarios y maquinas.

Principio del espacio cubico.
Bajo este principio se decidio utilizar anaqueles, estanterias y casilleros

con la finalidad de aprovechar espacios verticales y horizontales.

Principio de la satisfaccion y de la seguridad.

Se piensa brindar un espacio seguro a través de pasillos amplios que
permiten el flujo del personal y materia de manera facil y agil, maquinaria con
areas extra de proteccion para el operador, sefialética adecuada y equipos de
trabajo o proteccion para evitar accidentes. También se disefi areas amplias
y adecuadas para la satisfaccion del operador tales como zonas de aseo

separadas para hombres y mujeres y un area administrativa comoda.

Principio de la circulacién o flujo de materiales.

Bajo el principio de circulacion de material se decidi6 disefiar la planta
bajo una distribucion lineal, desde que ingresa la materia prima hasta la salida
del producto terminado con la finalidad de evitar contraflujo y contaminacion

cruzada.

Principio de la minima distancia recorrida.

Se analizo el recorrido del proceso de elaboracion de miel de abeja, la
proximidad y la relacién de actividades a través de diagramas por el Método
Systematic Layout Planning, obtuvimos una distribuciéon adecuada para

ofrecer una minima distancia en el recorrido de materia y procesos.

Principio de la flexibilidad.
La microempresa “Los Angeles” espera crecer paulatinamente su

produccion, asi como también la variedad de los productos que ofrece. Por tal



manera, el disefio de la planta tiene la capacidad y flexibilidad de ser

remodelada y ampliar el area de procesamiento segun lo requieran.

4.5 Resultados de la valoracion preliminar de la infraestructura de la
planta de procesamiento de miel de abeja.

La planta de procesamiento de miel de abeja propuesta tendra 190 m?
de infraestructura. Se presupuesté un costo de USD 420.00 por cada metro
cuadrado de construccion, adicional se debe considerar obras preliminares
como la adecuacion de la tierra del terreno, limpieza, nivelacion y replanteo.
Ya que la planta se implantard en un terrero de propiedad privada no tendra
cerramiento extra. Los desechos se direccionaran al alcantarillado publico sin
necesidad de una planta de tratamiento de agua. Adicional, se implementara
un sistema de ventilacion mecénica y sistema completo contra incendios para
proteccion de los operadores. En total la construccion de la planta de
procesamiento de miel tendrd un costo de USD 99,856.29. Los rubros
referenciados en la Figura 47 fueron cotizados a través de una proforma por
la empresa Vasconez Constructores, dirigida por el arquitecto Richard

Véasconez.

Figura 47
Proforma de Rubros de infraestructura para la planta de procesamiento de

miel de abeja.

Arq. Richard Vasconez

Telf. 0987006129

VASCONI‘;Z CONSTRUCTORES
o i vasconez.arg7@gmail.com

PROYECTO: PLANTA DE PROCESAMIENTO DE MIEL DE ABEJA
PROPIETARIO: SR. DANIEL ORLANDO
LUGAR Y FECHA: Guayaquil, 08 de Julio del 2023
AREA DE CONST: 190.00 m2
B PRECIO PRECIO
RUBRO DESCRIPCION UNIDAD | CANTIDAD | oo TOTAL
1 1. LIMPIEZA MANUAL DEL TERRENO M2 300.00 1.80 540.00
2 2. REPLANTEO Y NIVELACION DEL TERRENO M2 190.00 2.50 475.00
3 3. CERRAMIENTO PROVISIONAL M2 295.50 22.80 6,737.40
4 4. OFICINA Y BODEGA M2 25.00 45.00 1,125.00
5 5. M2 DE CONSTRUCCION (n\g;L;I;E MATERIALES Y MANO DE M2 190.00 420,00 70,800.00
6 6. LIMPIEZA FINAL DE LA OBRA M2 300.00 1.60 480.00
SUB-TOTAL| 89,157.40
IVA12%| 10,698.89
TOTAL| 99,856.29

Fuente: Vasconez Constructores (Comunicacion directa, 2023)
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4.6 Resultados de la valoracion preliminar del equipamiento y materiales
para procesos en la planta.

Con base a las operaciones unitarias y capacidad de produccion
requerida para la elaboracion de miel de abeja, se seleccionaron los equipos
y materiales. En las Tablas 21 y 22 se observa el costo y capacidad de la
maquinaria necesaria para la planta de produccioén; el costo, marca y precio

de los utensilios.

Tabla 21
Costos de maquinarias para planta de procesamiento de miel de abeja.
Equipo Marca Cantidad Costo Costo total
unitario (USD)
(USD)

Banco desoperculado Legaitaly 1 745.63 745.63
Centrifugadora Legaitaly 1 1479.80 1479.80
Filtro calentador Multy-sweet 1 2999.00 2999.00

group HM-2
Tanque de Lagaitaly Aisi 1 129.47 129.47
almacenamiento 304
Envasadora Vidrio Zonesun 1 502.40 502.40
Envasadora Sachet Dugpacking 1 5 400.00 5 400.00
Balanza digital piso K-4 600 kg 1 240.00 240.00
Balanza de mesa Premier 40 kg 1 50.00 50.00
Refractémetro ATC 1 43.12 43.12
PH metro CH0892 1 46.41 46.41
Termdmetro ANALI 005 1 9.00 9.00
Total 11,644.83
Elaborado por: El Autor
Tabla 22
Costos de utensilios para planta de procesamiento de miel de abeja.
Utensilios Marca Cantidad Costo unitario  Costo
(USD) total
(USD)
Mesa acero Met. Landazuri 1 100 100
Tenedor desoperculador Legalitaly 1 12.69 12.69
Estantes Tecnimetal 7 250 1250
Fregadero Industrial (1 Metalbrass G.N 1 350 350
pozo,1 escurridera)
Fregadero pedal (2 pozos) Metalbrass G.N 1 275 275
Cuchillos Tramontina 2 20.60 41.20
Estante acero inoxidable Tecnimetal 1 250 250
Bolws acero inoxidable 30 cm 3 10 30
Afilador cuchillo Tramontina 1 8 8
Total 1,066.89

Elaborado por: El Autor
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La planta de procesamiento de miel contar4d con un laboratorio de

calidad interno para analizar el producto y garantizar inocuidad. Para lo cual

se requiere de equipos y materiales especiales para las pruebas especificas

microbioldgicas, pH, cenizas, humedad y solidos insolubles. En las Tablas 23

y 24 se muestra los costos de los equipos y materiales, su marca y precio.

Tabla 23
Costos de equipos para laboratorio de calidad interno.
Utensilios y Marca Cantidad Costo unitario Costo total
equipos (USD) (USD)
Termo agitador Bodeco 1 350.68 350.68
Esterilizador MC Esterilizer 1 796.78 796.78
Incubadora MEC 1 1 250.52 1 250.52
Balanza KINM 1 200.00 200.00
precision
Autoclave Lider Gold 1 390.23 390.23
Mechero Providus 1 22.41 22.41
Bunsen
Fregadero Metalbrass G.N 1 62.23 62.23
Estante acero Tecnimetal 1 250 250
inoxidable
Total 2,072.33
Elaborado por: El Autor
Tabla 24
Costos de material para laboratorio de calidad interno.
Material Voliumenes Marca Costo (USD)
Vaso precipitacion (2) 250ml FisherBrand 9.06
(2)200mi 8.54
Matraces Erlenmeyer (1) 250 ml Pyrex 14.23
(2) 50 mi 28.34
Tubos de ensayo (25) 25mm FisherBrand 13.58
Probetas graduadas (1) 500 ml Pyrex 36.01
Pipetas volumétricas (3) 5ml Brand 38.73
(3)25 mi 57.60
Pisetas (1) 1000 ml FisherBrand 5.15
Varilla de vidrio (2) 300 mm MBL 8.96
Tapones de goma (20) 25 mm FisherBrand 21.17
Soporte universal (1) 500 mm Nickel Electro 13.20
Desecador con plato de (1) 380 mm Duran 370.00
porcelana
Crisol (3) 50 ml Haldenwager 51.15
Gradilla (2) 4x6 Atrow 20.00
Pinzas para crisoles (1) Fisherbrand 17.92
Pera de succion () Deutsch Neumann 7.25
TOTAL 720.89

Elaborado por: El Autor
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Finalmente, concluimos que la planta de procesamiento de miel tendra
un costo aproximado de USD 115,361.23 el mismo que clasifica en 3
categorias: Infraestructura USD 99,856.29, equipos y utensilios para
procesamiento de miel USD 12,711.72 y equipos y materiales para laboratorio
USD 2,793.22.

A continuacion, a caracter de resumen se muestra la Tabla 25.

Tabla 25
Resumen de costos.
Descripcién Costo (USD)
Infraestructura 99,856.29
Equipos y utensilios procesos 12,711.72
Equipos y materiales laboratorio 2,793.22
Total 115,361.23

Elaborado por: El Autor
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5 DISCUSION

El presente trabajo es un modelo de propuesta de una planta dirigida a
la elaboracion de miel de abeja. Disefiar con una planta de procesamiento que
cumpla con normativas de calidad e inocuidad y de infraestructura es una base
imprescindible para el desarrollo y crecimiento de una empresa, permitiéndola

posicionar en el mercado.

Segun manifiesta Mifio (2016), la produccién de miel cuenta con un sin
namero de beneficios econémicos sustentables debido a que es un producto
rentable para su procesamiento y comercializacion. Creando sistemas vida
sostenible, lo cual se refiere que los productores pueden dedicarse a esta
actividad industrial, dando paso a disminuir el riesgo o vulnerabilidad a la falta
de trabajo o pobreza. Ademas, se actualmente se cuenta con ayuda financiera

y capacitaciones por parte del gobierno.

De igual manera, Paredes y Parrales (2020) dan a conocer el sin
namero de productos y subproductos que se pueden fabricar a partir de la miel
de abeja debido a sus propiedades. Los cuales no solo se encuentran en el
mercado alimenticio como lo es la jalea real, polen, bebidas alcohdlicas como
el hidromiel, entre otros. Sino también puede ser utilizada en productos
cosméticos y medicinales como lo son unguientos, shampoos, jabones, entre

otros.

Asi mismo, la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia
Sanitaria brinda grandes oportunidades para la creacion y desarrollo de
industrias dedicadas a la produccién de miel de abeja, ya que considera a este
alimento como materia prima. Por lo tanto, no solicita de manera obligatoria la
notificacién sanitaria, ni tabla nutricional para su comercializacion. Sin
embargo, si se desea posicionar la marca ante un mercado competitivo es
importante si adquirirla ya que es un factor de seleccién para los consumidores
(ARCSA, 2022).
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Cabe recalcar que toda industria de alimentos tiene como
responsabilidad garantizar que los productos sean elaborados de manera
inocua para el consumo humano. Por dicho motivo, es necesario cumplir con
la normativa sanitaria de Buenas Préacticas de Manufactura ARCSA-DE-2022-
016-AKRG la cual esta controlado por la Agencia Nacional de Regulacion,
Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA, 2022), consta con principios basicos

de higiene en todo el proceso productivo e infraestructura.

A su vez, la normativa ARCSA-DE-2022-016-AKRG emite requisitos
para disefar la infraestructura de una planta de procesamiento de alimentos
con especificaciones técnicas en cuanto a distribucion de areas,
caracteristicas para pisos, paredes, techos, drenajes, ventanas, puertas,
instalaciones eléctricas y redes de agua, iluminacion, instalaciones sanitarias,

calidad del aire y ventilacion (Argiello,2021).

Para satisfacer de manera completa la relacion entre materia,
maquinaria y operadores, creando espacios funcionales, con mininas
distancia de recorrido, reduccion de costos, aprovechamiento éptimo de
espacios verticales como horizontales, circulacion de manera continua para
evitar riegos de contaminacion cruzada, espacios seguros para los
operadores y posibilidad de crecimiento es imprescindible aplicar los 6

principios de distribucion de planta de Muther (Ortiz, 2020).
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6 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Respecto al analisis de mercado con la finalidad de determinar el tamafio
y capacidad de la empresa, se concluyo6 que se necesita producir 108.85
kg al mes para cubrir la demanda de consumo de miel, se procesara

27.20 kg a la semana en dos presentaciones: envases de vidrio y sachet.

En lo que refiere a cumplir con las especificaciones técnicas de la
normativa ARCSA-DE-2022-016-AKRG, se realiz6 una comparacion de
cumplimiento mediante una lista de verificacion, donde se describi6 el
disefio y recomendaciones para desempefiar a cabalidad lo que solicita

dicha norma.

También se establecieron los diferentes equipos, maquinarias,
necesarias para el procesamiento, envasado y almacenamiento de la
miel de abeja. Por medio de una tabla se describi6 el uso de los mismo

y caracteristicas. Ver Tabla 4.

Se gener6 una propuesta de infraestructura de una planta de
procesamiento, con disefio optimo que cumple con las dimensiones,
distribuciones, flujo de materia y personal. Asi mismo se realizaron
planos arquitectonicos, iluminacion, sistema de agua potable, sistema de
desalojo de agua, sistema contra incendios, entre otros. Para lo cual se
tomd en cuenta la metodologia Systematic Layout Planning (SLP) y 6

Principios de Distribucion de Muther.

Se elaborar un presupuesto econémico considerando la infraestructura,
equipos, maquinaria, utensilios y mano de obra para la implementacién
y construccion de la Planta de Procesamiento de miel de abeja, se
concluy6 que tendra un costo aproximado de USD115,361.23 el mismo
gue clasifica en 3 categorias: Infraestructura USD 99,856.29, equipos y
utensilios para procesamiento de miel USD 12,711.72 y equipos Yy

materiales para laboratorio USD 2,793.22.
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Anexo 1. Formulario de encuesta estudio de mercado.

“Propuesta de implementaciéon de una planta de procesamiento de miel
de abeja de la especie Apis mellifera para una microempresa ubicada
en Jipijapa - Manabi”

Objetivo: Recolectar informacion sobre la demanda, preferencia y consumo

de la miel de abeja y subproductos.

Indicaciones: Con el fin de conocer las oportunidades de mercado para la
produccion y comercializacion de miel de abeja y Shot inmunizador (Zumo
concentrado de jengibre, limon y miel de abeja prensado en frio), solicitamos
su colaboracion llenando la siguiente encuesta.

Datos generales de la encuesta:

Sexo: Femenino Masculino
Edad: 18-25_  26-30__  31-40__  <40___
Carrera:
Preguntas:
8. ¢, Consume miel de abeja?
S NO

En caso de que su respuesta es Sl continue con las siguientes
preguntas. En caso de que su respuesta sea NO continue a la pregunta
namero 4.

9. ¢,Con que frecuencia consume miel de abeja?
lvezaldia
1-3vecesalasemana
3-6 veces alasemana
1 vez al mes

10. ¢ Qué cantidad de miel de abeja consume al mes?

250 mi 500 ml 1L >1L
11. ¢Qué envase de conservacion compraria miel de abeja? Puede elegir
varias opciones.

Vidrio Plastico Sachet

12. ¢Cudles son las caracteristicas que mas influyen en la compra o

consumo de miel de abeja? Puede elegir varias opciones.
Precio Notificacion Sanitaria Presentacion
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Envase Color Procedencia Sabor

13.  ¢Qué usos le da a la miel de abeja? Puede elegir varias opciones.
Sustituto de azucar Uso medicinal Uso cosmético
Otros

14.  ¢Qué precio estarias dispuesto a pagar por 1L de miel de abeja?
USD17-USD19 USD20-USD22 USD23-USD25

15. ¢Consume productos naturales para prevenir o combatir problemas de
salud?

Sl NO
16. ¢Haconsumido Shots Inmunizadores (Zumos concentrados prensados
en frio)?

SI NO
17. ¢Ha probado Shots Inmunizadores que contengan ingredientes como
miel de abeja o jengibre?

Sl NO
18. ¢Cudles son las caracteristicas que mas influyen en la compra o
consumo Shots Inmunizadores?

Precio Notificacion Sanitaria Presentacion

Envase Propiedades Ingredientes Sabor

19. ¢ Qué precio estarias dispuesto a pagar por un Shot Inmunizador de
miel de abeja, jengibre y limon?

<UsSD1 UsDl1-UsSD15 uUsD2
-UsbD3__
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Anexo 2. Check List Verificacion ARCSA.

Normativa Técnica Sanitaria Sustitutiva para Ali tos Pr los, Pl Pr Establecimientos de Distril
Comercializacion y Transporte de Ali tos Pr dos de Ali tacion Colectiva (Resolucion
ARCSA-DE-2022-016-AKRG)
EMPRESA:
No. REQUISITOS sl NO N/A OBSERVACIONES
3) Disefio y construccion
La edificacion debe disefiarse y construirse de manera que:
a. Ofrezca proteccion contra polvo, materias extrafias, insectos, roedores, aves y otros
elementos del ambiente exterior y que las ici sanitarias i segun
el proceso.
b. La construccion sea sdlida y disponga de espacio suficiente para la instalacion, operacion y
mantenimiento de los equipos, asi como para el movimiento del personal y el traslado de
materiales 0 alimentos.
c. Brinde facilidades para la higiene del personal.
d. Las areas intemas de produccion se deben dividir en zonas dependiendo de las etapas de
produccion.
0 0

[l-Las areas deben cumplir los siguientes requisitos de distribucion, disenoy
construccion:
i. Distribucion de areas
1. Las diferentes areas 0 ambientes deben ser distribuidos y sefializadas siguiendo de
preferencia el principio de flujo hacia adelante, esto es, desde la recepcion de las materias
primas hasta el despacho del alimento terminado, de tal manera que se evite confusiones y
contaminaciones.
2. Los ambientes de las areas criticas, deben permitir un apropiado mantenimiento, limpieza,
desinfeccion,

i acion, mi las iones cruzadas por corrientes de aire, traslado de
materiales, alimentos o circulacion de personal.
3. En caso de utilizarse elementos inflamables, estos estaran ubicados de preferencia en un
area alejada de la planta, la cual sera de construccion adecuada y ventilada. Debe mantenerse
limpia, en buen estado.
4. Contar con un area para la eliminacién de la cual debe
disefiarse y construirse de tal manera que se evite el riesgo de contaminacion a las
areas de proceso, al alimento o al sistema de abastecimiento de agua potable. Se debe
un control sobre las ici de limpieza de los jes; la salida de
desperdicios no debe hacerse cuando se esta manipulando el producto.

ii. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes

1. Los pisos, paredes ytechos tienen que estar construidos de tal manera que puedan
mantenerse limpios yen buenas condiciones, libres de grietas o huecos. No deben emitir
ninguna sustancia toxica hacia los alimentos y permitiran una facil limpieza,

desinfeccion a fin de evitar la ion de polvo y suciedad.
2. Los pisos deben estar disefiado para permitir el drenaje o desalojo adecuado y
de los cuando sea io de acuerdo al proceso.

3. Los drenajes deben estar cubiertos por rejillas que permitan el flujo de agua, pero no
el ingreso de plagas.
4. Las superficies de las paredes, techos y pisos no deben emitir ninguna sustancia
toxica hacia los alimentos y permitir una facil limpieza, desinfeccion a fin de evitar la
de polvoy

5. Las ca de refrigs ion o

je, re ion de al exterior y
6. Los drenajes del piso deben contar con la debida proteccion, estar aptos para su uso
y estar disefiados de forma tal que se permita su limpieza. Donde sea requerido, deben
teneri el sello hidraulico, de grasa y solidos, con facil acceso para la
limpieza.
7. En las uniones entre las paredes y los pisos de |as areas criticas, se debe prevenir la
acumulacion de polvo o residuos, pueden ser concavas para facilitar su limpieza y se debe
mantener un programa de mantenimiento y limpieza.
8. En las areas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, se debe prevenir la
acumulacion de polvo o residuos, pueden mantener en angulo para evitar el depésito de polvo,
y se debe establecer un programa de mantenimiento y limpieza.
9. Los techos, falsas techos y demas instalaciones suspendidas deben estar disefiados y
construidos de manera que se evite la acumuladion de suciedad o residuos, la condensacion,
goteras, la formacion de mohos, el desprendimiento superficial estableciendo un programa de
limpieza y mantenimiento.

deben permitir una facil limpieza,
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iii. Ventanas, puertas y otras aberturas

1. En areas donde exista una alta generacion de polvo, las ventanas y otras aberturas en las
paredes, deben estar construidas de modo que se reduzcan al minimo la acumulacion de
polvo o cualquier suciedad y que ademas facilite su limpieza y desinfeccion. Las repisas
internas de las ventanas no deben ser utilizadas como estantes.

2. En las areas donde el ali esté las deben ser i te de
material no astillable;

si tienen vidrio, debe adosarse una pelicula protectora que evite la proyeccion de particulas en
caso de rotura.

3. En areas de mucha generacion de poho, las estructuras de las ventanas no deben tener
cuerpos huecos y, en caso de tenerlos, permaneceran sellados y seran de facil remocion,
limpieza e inspeccion. De preferencia los marcos no deben ser de madera.

4. En caso de comunicacion al exterior, deben tener sistemas de proteccion a prueba de

i ; , aves y otros

5. Las areas de produccion de mayor riesgo y las criticas, en las cuales los alimentos se
lencuentren expuestos no deben tener puertas de acceso directo desde el exterior; cuando el
acceso sea necesario, en lo posible se debera colocar un sistema de cierre automatico, y
ademas se utilizaran sistemas o barreras de proteccion a prueba de insectos, roedores, aves,
otros animales o agentes externos contaminantes.

iv. Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas, plataformas)

1. las y estructuras tarias se deben ubicar y construir de
manera que no causen contaminacion al alimento o dificutten el fiujo regular del proceso y la
limpieza de la planta.

2. Deben estar en buen estado y permitir su facil impieza.

3. En caso que estructuras complementarias pasen sobre las lineas de produccion, es
necesario que las lineas de produccion tengan elementos de proteccion y que las estructuras
tengan barreras a cadalado para evitar la caida de objetos y materiales extrafios.

v. Instalaciones eléctricas y redes de agua

1. La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser abierta y evitar la presencia de
cables sueltos, pudi estar los termir en paredes o techos; siempre y
cuando su disefio evite la contaminacion cruzada con el alimento. En las areas ciiticas,
debe existir un procedimiento escrito de

inspeccion y limpieza.

2. No debe existir la presencia de cables colgantes sobre |as areas donde represente un riesgo
para la manipulacion de alimentos.

3. Las lineas de flujo (tuberias de agua potable, agua no potable, vapor,

combustible, aire comprimido, aguas de desecho, otros) se identificaran con una etiqueta los
simbolos respectivos en sitios visibles o se identificaran con un color distinto para cada una de
ellas, de acuerdo alas NTE INEN comespondientes.

vi. lluminacion

1. Las areas tendran una adecuada iluminacion, con luz natural siempre que fuera posible y
cuando se necesite luz artificial, ésta sera lo mas semejante alaluz natural para que garantice
que el trabajo se lleve a cabo eficientemente.

2. Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas por encima de las lineas de elaboracion,
envasado y almacenamiento de los alimentos y materias primas, deben ser de tipo de
seguridad y deben estar protegidas para evitar la contaminacion de los alimentos en caso de
rotura.

vii. Calidad del aire y ventilacion

1. Se debe disponer de medios de ventilacion natural o anica, directa o
indirecta para prevenir la condensacion del vapor, entrada de polvo y facilitar 1a remocion del
calor donde sea viable y requerido.

2. Los sists de ilacion deben ser disef. Y ubi de tal forma que eviten el paso
de aire desde un area contaminada a un area limpia; donde sea necesario, deben permitir el
acceso para aplicar un programa de limpieza periddica.

3. Los sistemas de ventilacion deben evitar la contaminacion del alimento con aerosoles,
grasas, particulas u otros contaminantes, indusive los provenientes de los mecanismos del
sistema de ventilacion, y deben evitar la incorporacion de olores que puedan afectar la calidad
del alimento; donde sea requerido, deben permitir el control de la temperatura ambiente y
humedad relativa.

4. Las aberturas para circulacion del aire deben estar protegidas con mallas, facimente
removibles para su limpieza.

5. Cuando la ventilacion es inducida por ver 0 equipos acondici de aire, el
aire debe ser filtrado y verif iodi para sus ici de higiene.
6. El sistema de filtros debe estar bajo un programa de mantenimiento, limpieza o cambios.

viii. Control de temperaturay humedad ambiental
Deben existir mecanismos para controlar la y del ambi cuando ésta
sea i i del tipo de ali para la inocuidad del alimento.
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ix. Instalaciones sanitarias

Deben existir iones o fad i icas que aseguren la higiene del

personal para evitar la contaminacion de los alimentos, deben estar ubicados de tal manera
que mantenga independencia de las otras areas de la planta a excepcion

de bafios con doble puertas y sistemas con aire de comiente positiva. Estas deben incluir:

1. Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, duchas y vestuarios, en cantidad

ei iente para mujeres y
2. Las areas de senvicios higiénicos, duchas o vestidores, no deben tener acceso directo alas
areas de produccion.
3. Los senvidios higiénicos deben estar dotados de todas las facilidades necesarias, como
dispensador con jabon liguido, di con gel desi e, i o
lequipos automaticos para el secado de las manos y recipientes preferiblemente cerrados para
el depdsito de material usado.
4. En las zonas de acceso alas areas criticas de elaboracion deben instalarse unidades

de soluciones desi cuyo principio activo no afecte ala salud del
personal y no constituya un riesgo para la manipulacion del alimento.
5. Las instalaciones sanitarias deben mantenerse limpias, il ycon
una provision suficiente de materiales.
6. En las imi de los 0s deben avisos 0 ias al personal

sobre la obligatoriedad de lavarse las manos después de usar los
sevicios sanitarios y antes de reiniciar las labores de produccion.

4) Servicios de plantas i. Suministro de agua

1. Sedispondra deun abasteumlento y sistemade dlstnbucmn adecuado de agua potable, asi
[como de instalaciones aprop para su , distribucion y control.

2. El suministro de agua dispondra de mecanismos para garanuzar las condiciones requeridas
en el proceso tales como temperatura y presion para realizar la limpieza y desinfeccion.

3. Se permitira el uso de agua no potable para aplicaciones como control de incendios,
generacion de vapor, refri y otros . Y, en el proceso siempre y
cuando no se utilice para superficies que tienen contacto directo con los alimentos, que no sea
ingrediente ni sean fuente de contaminacion.

4. Los sistemas de agua no potable deben estar identificados y no deben estar conectados con
los sistemas de agua potable.

5. En caso de contar con cisternas, las mismas deben ser lavadas y desinfectadas en una
frecuencia establecida, lo cual debe estar documentado

6. Si se usa aguadet odeotrap ia, se debe izar su caracteristica
potable.

7. El agua potable debe ser segura y cumplir como minimo con los parametros fisicos,
[quimicos y microbioldgicos de la NTE INEN 1108 “Agua para Consumo Humano.
Requisitos” vigente. Se debera realizar los andlisis al menos una vez cada 12 meses de
acuerdo a la frecuencia establecida en los procedimientos de la planta, en un laboratorio
acreditado por SAE o en un laboratorio de tercera parte que demueswe competencia
técnica segun la norma ISO/IEC 17025, que se i por el
responsable del laboratorio.

ii. Suministro de vapor

El vapor de contacto directo con el alimento, se debe disponer de sistemas de filtros, antes
que elvapor entre en contacto con el alimento y se deben utilizar productos quimicos de
grado alimenticio para su generacion. No debera constituir una amenaza para la inocuidad y
aptitud de los alimentos.

ii. Disposicion de desechos liquidos

1. Las plantas procesadoras de alimentos deben tener, individual o colectivamente,
instalaciones o sistemas adecuados para la disposicion final de aguas negras y efluentes
industriales;

2. Los drenajes y sistemas de disposicion deben ser disefiados y construidos para evitar la
contaminacion del alimento, del agua o las fuentes de agua potable almacenadas en la
planta.

iv. Disposicion de desechos sélidos

1. Sedebe contar conun sistema der i6 iento, ion y
eliminacion de basuras. Esto incluye el uso de recipientes con tapa y con la debida
identificacion para los desechos de sustandas toxicas.

2. Donde sea necesario, se deben tener sistemas de seguridad para evitar contaminaciones
accidentales o intencionales.

3. Los residuos se removeran frecuentemente de las dreas de produccion y deben disponerse|
de manera que se elimine la generacion de malos olores para que no

sean fuente de contaminacion o refugio de plagas.

4. Las areas de desperdicios deben estar ubicadas fuera de las areas de produccion y en
sitios alejados de lamisma.

5) Equipos y utensilios i. Disefio de equipos

La seleccion, fabricacion e instalacion de los equipos deben ser acorde a las operaciones a
realizar y al tipo de alimento a produdir. El equipo comprende las maquinas utilizadas para la
fabricacion, llenado o envasado, control, emision y
transporte de alimentos.

Las especificaciones técnicas dependen de las necesidades de produccion y deben cumplir
los siguientes requisitos:

a. Construidos con materiales tales que sus superficies de contacto no transmitan sustandas
toxicas, olores ni sabores, ni reaccionen con los ingredientes o materiales que intervengan en
el proceso de fabricacion.

b. Debe evitarse el uso de madera yotros materiales que no puedan limpiarse y desinfectarse
adecuadamente, cuando no pueda ser eliminado el uso de la maderadebe ser monitoreado
para que se en buenas ici no sera unafuente de

inacion i ynodebe

representar un riesgo fisico.

c. Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades para la limpieza, desinfeccion e
inspeccion y deben contar con dispositivos para impedir la contaminacion del producto por
lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras sustancias que se requieran para su
funcionamiento.

90




d. Cuando se requiera la lubricacion de algln equipo o instrumento que por razones
tecnologicas esté ubicado sobre las lineas de produccion, se debe utilizar sustancias
permitidas (lubricantes de grado alimenticio) y establecer barreras y procedimientos para evitar
la contaminacién cruzada, indusive por el mal uso de los equipos de lubricacion.

e. Todas las superficies en contacto directo con el alimento no deben ser recubiertas con
pinturas u otro tipo de material desprendible que represente un riesgo fisico para la inocuidad
del alimento.

f. Las superficies exteriores y el disefio general de los equipos deben ser construidos de tal
manera que faciliten su limpieza.

0. Las tuberias empleadas para la conduccion de materias pimas y alimentos deben ser de
materiales resistentes, inertes, no porosos, impermeables yfacimente desmontables para su
limpieza y lisos en la superficie que se encuentra en contacto con el alimento. Las tuberias fijas|

se limpiaran y

i aran por reci i6n de ias previstas para este fin, de acuerdoa un
procedimiento validado.
h. Los equipos se instalaran en forma tal que permitan el flujo continuo y racional del material y
del inimi la posibil de confusion y col inacion.

i. Tt;do el eq'uipoy utensilios t;ue puedan entrar en contacto con los alimentos deben estar en
buen estado y resistir las repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion. En cualquier caso,
el estado de los equipos y utensilios no debe representar una fuente de contaminadion del
alimento.

Se deben cumplir las siguientes condiciones de instalacion y funcionamiento:
a. lai ion de los equipos debe reali. de alas i del
fabricante. b. Toda maquinaria o equipo debe estar provista de la instrumentacion

y demas i necesarios para su operacion, control y

mantenimiento. Se contara con un procedimiento de calibracion que permita asegurar
que, tanto los i y inarias como los i de control proporcionen

Con ial en i que estén

[relacionados con el control de un peligro.
7

6) Requisitos higiénicos de fabricacion i. Obligaciones del personal

Durante la fabricacion de alimentos, el personal que manipula directa o indirectamente los
mismos debe:

a. Mantener la higiene y el cuidado personal.

b. Comportarse y operar de la manera descrita en el punto v del presente numeral.

c. Estar capacitado para realizar la labor asignada, conociendo previamente los
procedimientos, protocolos,

instructivos relacionados con sus funciones y comprender las consecuencias del
incumplimiento de los mismos.

ii. Educacion y capacitacion del personal
Toda planta procesadora o establecimiento procesador debe implementar un plan anual de

|capacitacion para todo el personal sobre las BPM, a fin de asegurar su adaptacion a las tareas

asignadas.

Esta capacitacion esta bajo la respor [ dela empr y podra ser por ésta,

0 por personas naturales o juridicas siempre que se demuestre su competencia para ello. La
% i al 1

dencia de las
documentada.
Deben existir programas de entrenamiento especificos segun sus funciones, que incluyan
Normas o Reglamentos relacionados al producto y al proceso que ejecuta; ademas,
procedimientos, protocolos, precauciones y accdones correctivas a tomar cuando se presenten
desviaciones.

iii. Estado de salud del personal

Se deben observar al menos los siguientes aspectos:

a. El personal que manipula ali debe aun re imi médico antes de
desempefiar esta funcién y de manera periddica; la planta debe mantener fichas médicas
actualizadas. Asi mismo, debe realizarse un reconocimiento médico cada vez que se
considere necesario por razones clinicas y epidemiologicas,

lespecialmente después de una ausencia originada por una infeccion que pudiera dejar
secuelas capaces de provocar contaminaciones de los alimentos que se manipulan. La falta
de control y cumplimiento, o

inobservancia de esta disposicion, deriva en ilidad directadel [}
representante legal ante la autoridad nacional en materia laboral.

b. La direccion de laempresa debe tomar las medidas necesarias para que no se permita
manipular los alimentos, directa o indirectamente, al personal del que se conozca formalmente
padece de una enfermedad infecciosa

susceptible de ser transmitida por alimentos, o que presente heridas infectadas, o irritaciones
cutaneas.

iv. Higiene y medidas de proteccion

A fin de garantizar la inocuidad de los alimentos y evitar contaminaciones cruzadas, el
personal que trabaja en una Planta procesadora o establecimiento procesador de alimentos
debe cumplir con nomas escritas de limpieza e higiene.

a. El personal de la planta debe contar con uniformes adecuados a las operaciones a realizar.
1.D 0 vesti que permitan visualizar facil su limpieza.

2. Cuando sea necesario, otros accesorios como guantes, botas, gorros, mascarillas, los
cuales deben encontrarse limpios y en buen estado.

3. El calzado debe ser cerrado y cuando se requiera, debera ser antideslizante e impermeable.

b. Las prendas mencionadas en los literales 1. y 2. del numeral anterior, deben ser lavables o
desechables. En caso de que la fabrica realice la operacion de lavado, la misma debe
realizarse en un lugar donde no exista contaminacion de olores y fisica.

c. Todo el personal que manipula los alimentos debe lavarse las manos con aguay jabon antes
de comenzar el trabajo, cada vez que salga y regrese al area asignada, cada vez que use los
servicios sanitarios y después de manipular cualquier material u objeto que pudiese
representar un riesgo de contaminacion para el alimento. El uso de guantes no exime al
personal de la obligacion de lavarse las manos.

d. Es obligatorio realizar la desinfeccion de las manos cuando los riesgos asociados con la
etapa del proceso asi lo justifiquen, y cuando se ingrese a areas criticas.
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v. Comportamiento del personal

Se debe observar al menos estas disposiciones:

a. El personal manipulador de alimentos en una planta procesadora de alimentos debe acatar
las normas establecidas que sefialan la prohibicion de fumar,

utilizar el celular y/o consumir ali 0 bebidas, pi en las areas de

b. Mantener el cabello cubierto totalmente mediante malla u otro medio efectivo para ello.

c. Debe contar con ufias cortas y sin esmalte. d. No debe portar joyas o bisuteria.

e. Debe laborar sin maquillaje.

f. En caso de llevar barba, bigote o patillas anchas, debe usar protector de barba desechable o
cualquier protector adecuado; estas disposiciones se deben enfatizar al personal que realiza
tareas de manipulacion y envase de alimentos.

vi. Obligacion del personal i ativo y visi

Los visitantes y el personal administrativo que transiten por el area de fabricacion, elaboracion
manipulacion de alimentos, deben proveerse de ropa protectora y acatar las disposiciones
sefialadas por la planta para evitar la contaminacion de los

alimentos. (VER ARTICULO 87)

vii. Prohibicion de acceso a determinadas areas
Debe existir un mecanismo y/o procedimiento que evite el acceso de personas extrafias alas
areas de p i sinla debida ion y pr

viii. Sefialética
Debe existir un sistema de sefializacion y normas de seguridad, ubicados en sitios visibles
para conocimiento del personal de Ia planta y personal ajeno a ella.

7) Materias primas e insumos i. Condiciones minimas
Nose aceptaran materias primas e ingredi que )
ias toxicas (tales como, quimicos, metales pesados, drogas veterinarias,

pesticidas), materia extrafia a menos que dicha contaminacion pueda reducirse a niveles
ints tas :

productivas validadas.

ii. Inspeccion y control

Las materias primas e insumos deben someterse ainspecciones y control antes de
ser utilk en la linea de fabricacion. Deben estar di los de
especificaciones que indiquen los niveles aceptables de inocuidad, higiene y

calidad para uso en los procesos de fabricacion.

iii. Condiciones de recepcion

La recepcion de materias primas e insumos debe realizarse en condiciones de manera que
eviten su contaminacion, alteracion de su compaosicion y dafios fisicos. Las zonas de recepdon|
y i estaran delas que se

destinan a elaboracion o envasado de producto final.

iv. Almacenamiento
Las materias pimas e insumos deben almacenarse en condiciones que impidan el deterioro,
eviten la contaminacion y reduzcan al minimo su dafio o alteracion;

v. Recipientes seguros

Los recipientes, contenedores, envases o empaques de las materias primas e insumos deben
ser de materiales que no desprendan ias que causen i en el producto o
contaminacion y debe de cumplir con el uso previsto determinado por el fabricante o
proveedor.

vi. Instructivo de manipulacion

En los procesos que reguieran ingresar materias primas en areas susceptibles de
contaminacion con riesgo de afectar la inocuidad del alimento, debe existir un
instructivo para su ingreso dirigido a prevenir la contaminacion

vii. Condiciones de conservacion
Las materias primas e insumos or congeladion que requi ser descor

previo al uso, se deben descongelar bajo condiciones controladas adecuadas (tiempo,
temperatura, otros) para evitar desarrollo de microorganismos. Cuando exista riesgo
microbiologico, las materias primas e insumos descongelados no podran ser congelados
nuevamente, ni utilizados en el proceso de produccion.

viii. Limites permisibles

Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto final, no rebasaran los limites
establecidos en base a los limites establecidos en la normativa nacional

0 el Codex Alimentario or iva intemacional equi

ix. Agua

a. Solo se podra utilizar agua para consumo humano de acuerdo a normas nacionales o
internacionales.

b. El hielo debe fabricarse con agua para consumo humano o tratada de acuerdo a normas
nacionales o internacionales.

c. El agua utilizada para la limpieza y lavado de materia prima, o equipos y objetos que entran
en contacto directo con el alimento debe ser apta para consumo humano o tratada de
acuerdo a normas nacionales o intemacionales.

d. El agua que ha sido recuperada de la ion de alil por p como
evaporacion o desecacion y otros pueden ser nuevamente utilizada,

siempre y cuando no se contamine en el proceso de recuperacion y se demuestre su aptitud
de uso.

8) Operaciones de produccion
Los criterios técnicos del presente capitulo se aplicaran teniendo en cuentala
r dela ion del aliment

i. Técnicas y procedimientos

La organizacion de la produccion del a||mento procesado debe ser concebida de tal manera
que el conjunto de técnicas y previstos , se apliquen correctamente y que se
evite toda omision, contaminacion, emor o confusion en el transcurso de las diversas
operaciones.
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ii. Operaciones de control
La ion de un ali debe segun imi [ en
imi ici de acuerdo a la naturaleza del producto; con areas y

lequipos limpios y adecuados, con personal competente, con materias
primas y materiales conformes, registrando todas las operaciones de control
definidas.

iii. Condiciones ambientales

a. La limpiezay el orden deben ser factores prioritarios en estas areas.

b. Las sustancias utilizadas para la limpieza y desinfeccion, deben ser aquellas aprobadas
para su uso en areas, equipos y utensilios donde se procesen alimentos destinados al
consumo humano.

c. Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deben ser validados periddicamente.

d. Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser lisas, de material impemeable, que
permita su facil limpieza y desinfeccion y que no genere ningun tipo de contaminacion en el
producto.

iv. Verificacion de condiciones

Antes de emprender la fabricacion de un lote debe verificarse que:

a. Se haya realizado convenientemente |a limpieza del area segun procedimientos
establecidos y que la operacion haya sido confirmada y mantener el registro de las
inspecciones.

b. Todos los protocolos y documentos relacionados con la fabricacion estén disponibles y
actualizados.

c. Se cumplan las condiciones ambientales tales como temperatura, humedad, ventilacion.
d. Que los aparatos de control estén en buen estado de funcionamiento; se debe mantener
registros documentados de estos controles, asi como la calibracion de

los equipos de control.

v. Manipulacion de sustancias

Las i i de cambio, pelig 0 toxicas deben ser manipuladas tomando
precauciones parti idas en los procedimi de fabricacion y de las hojas de

seguridad emitidas por el fabricante.

vi. Métodos de identificacion

En todo momento de |a fabricacion el nombre del alimento, nimero de lote y la

fecha de caducidad, deben ser identificadas por medio de etiquetas o cualquier otro medio de|
identificacion

vii. Programas de seguimiento continuo

La planta contara con un programa de rastreabilidad/trazabilidad que permitira rastrear la
identificacion de las materias primas, material de empaque, coadyuvantes de proceso e
insumos desde el proveedor hasta el producto

terminado y el primer punto de despacho.

viii. Control de procesos

El proceso de fabricacion debe estar descrito claramente en un documento donde se precisen
todos los pasos a seguir de manera secuencial (llenado, envasado, etiquetado, empaque,
otros), indicando ademas controles a efectuarse durante las operaciones, los limites
establecidos en cada caso y los puntos criticos para el control.

ix. Condiciones de fabricacion
Debera darse énfasis al control de las ici de ion ias para reducir el
crecimi ial de micro i verificando, cuando la clase de procesoy la

naturaleza del alimento lo requiera, factores como: tiempo, temperatura, humedad, actividad
acuosa (Aw), pH, presion y velocidad de flujo;
también es necesario, donde sea requerido, controlar las condiciones de fabricacion tales

[como congelacion, deshi ion, iento térmico, adidificacion y refrigeracion para
asegurar que los tiempos de espera, las fluctuaciones de temperatura y otros factores no
i ala icion o contaminacion del alimento.

x. Medidas prevencion de contaminacion

Donde el proceso y la naturaleza del alimento lo requieran, se deben tomar las medidas
efectivas para proteger el alimento de la contaminacion por metales u otros materiales
lextrafios, instalando mallas, trampas, imanes, detectores de metal o cualquier otro método
validado.

xi. Medidas de control de desviacion

Deben registrarse las acciones correctivas y las medidas tomadas cuando se detecte una
desviacion de los parametros establecidos durante el proceso de fabricacion validado. Se
[deben determinar si existe producto potenciaimente

afectado en su inocuidad y en caso de haberlo registrar la justificacion y su destino.

xii. Validacion de gases

Donde los procesos Y la naturaleza de los alimentos lo requieran e intervenga el aire 0 gases
[como un medio de transporte o de conservacion, se deben tomar todas las medidas validadas
de prevencion para que estos gases y aire no se conviertan en focos de contaminacion o sean
vehiculos de contaminaciones

cruzadas.

xiii. Seguridad de trasvase
El llenado o envasado de un producto debe efectuarse de manera tal que se evite deterioros o
contaminaciones que afecten su calidad e inocuidad.

Xiv. Reproceso de alimentos

Los alimentos elaborados que no cumplan las especificaciones técnicas de produccion,
podran reprocesarse o utilizarse en otros procesos, siempre y cuando se garantice su
inocuidad; de lo contrario éstos deben ser destruidos o

ir te.

xv. Vida atil
Los registros de control de la pre ion y distribucion, deben ser idos por un periodo
de dos meses mayor al tiempo de la vida Gtil del producto.

9) Envasado, etiquetado y empaquetado i. Identificacion del producto
Todos los alimentos deben ser envasados, etiquetados y empaquetados de conformidad con
las NTE y RTE.
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ii. Seguridad y calidad

El disefio y los materiales de envasado deben ofrecer una proteccion adecuada de los
alimentos para prevenir la contaminacion, evitar dafios y pemitir un etiquetado de conformidad
con las normas técnicas respectivas.

Cuando se utilizan materiales o gases para el envasado, estos no deben ser toxicos ni
representar una amenaza paralainocuidad yla aptitud de los alimentos en las condiciones de
i y uso especificadas.

[iii. Reutilizacion envases

En caso que las caracteristicas de los envases permitan su reutilizacion, sera indispensable
lavarlos y esterilizarlos de manera que se restablezcan las

caracteristicas originales, i una io y validada. Ademas, debe ser
comectamente inspeccionada, a fin de eliminar los envases defectuosos o no aptos para uso.

iv. Manejo del vidrio

Cuando se trate de material de vidrio, deben existir procedimientos establecidos para que
cuando ocurran roturas en la linea, se asegure que los trozos de vidrio no contaminen alos
recipientes adyacentes.

v. Transporte al granel

Los tanques o depdsitos para el transporte de alimentos procesados al granel seran disefiados
y construidos de acuerdo con las normas técnicas respectivas, tendran una superficie interna
que no favorezea la ion de ydé origen a inacion, icion o
cambios en el producto.

vi. Trazabilidad del producto

Los alimentos envasados deben contar con su niimero de lote claramente identificado que
permita conocer informacion relevante como fecha de produccion, linea de fabricacion,
identificacion del fabricante entre otros.

vii. Condiciones minimas

Antes de ¢ las iones de y deben veri y

a. La limpieza e higiene del area donde se manipularan los alimentos.

b. Que los alimentos a empacar, correspondan con los materiales de envasado y
acondicionamiento, conforme a las instrucciones escritas al respecto.

c. Que los recipientes para envasado estén limpios y desi siesel
caso.

viii. Embalaje previo
Los alimentos en sus envases finales, en espera del etiquetado, deben estar separados e
identificados convenientemente.

ix. Embalaje mediano

Las cajas muiltiples de je de los alimentos i podran ser sobre

o paletas que pemitan su retiro del area de empaque hacia el area de cuarentena
o0 al almacén de alimentos terminados evitando la contaminacion.

x. E i de ipulacion

El debe ser parti te sobre los riesgos de errores inherentes alas
operaciones de empaque.

xi. Cuidados previos y prevencion de contaminacion

Cuando se requiera, con €l fin de impedir que las parti del j inen los
alimentos, las operaciones de llienado y deben en zonas detal

forma que se brinde una proteccion al producto

10) Aimacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion i. Condiciones
6ptimas de bodega

Los [ para los ali teminados deben mantenerse en
condiciones higiénicas y ambientales i para evitar la icion o

inacion posterior de los alimentos envasados y empaquetados.

ii. Control condiciones de clima y almacenamiento

Dependiendo de la naturaleza del alimento terminado, los almacenes o bodegas

para almacenar los alimentos terminados deben incluir instrumentos para el control de
temperatura y humedad que asegure |a conservadon de los mismos; también debe incluir un
programa sanitario que contemple un plan de limpieza, higiene y control de plagas.

iil. Infraestructura de almacenamiento
Para la colocacion de los ali deben utili stantes o taimas para evitar el contacto
directo con el piso.

iv. Condiciones minimas de manipulacion y transporte
Los alimentos seran almacenados alejados de la pared de manera que fadiliten el libre ingreso
del personal para el aseo y mantenimiento del local.

v. Condiciones y método de aimacenaje

En caso que el alimento se encuentre en las del i se utilizaran
apropiados para identificar las condiciones del alimento como por ejemplo
cuarentena, retencion, aprobacion, rechazo.

vi. Condiciones optimas de frio

Para aquellos ali que por su requieren de refri ion o ion, su
i se debe realizar de acuerdo a las condiciones de temperatura, humedad y
circulacion de aire que necesita dependiendo de cada alimento.
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vii. Medio de transporte
El transporte de alimentos debe cumplir con las siguientes condiciones: a. Los alimentos

deben ser i las condiciones higiénico-santarias y de
temperatura establecidas para garantizar la conservacion de la calidad del producto.
b. Los vehiculos destinados al transporte de ali seran ala

naturaleza del alimento y construidos con materiales aproplados de tal forma que protejan al
alimento de contaminacion y efecto del clima.

c. Para los alimentos pi que porsur en
refrigeracion o congelacion, los medios de transporte deben poseer ﬁta condicion.

d El érea del vehiculo que almauar\a y transporta alimentos debe ser de material de facil

ydebera evitar co! o alteraciones al alimento.
e. No se pemite transportar alimentos junto con sustancias consideradas toxicas, peligrosas o
que por sus caracteristicas puedan signi un riesgo de inacion fisica, quimica,

microbiologica o de alteracion de los alimentos.
f. La empresa y distribuidor deben revisar los vehiculos antes de cargar los alimentos con el fin
de asegurar que se encuentren en buenas condiciones sanitarias.

viii. Condicwnes de exhlblcmn del produclo

La [ de debe reali en condiciones que garanticen la
conservacion y proteccion de los mismos, para ello:

a. Se dispondra de vitrinas, estantes o muebles que pemitan su facil limpieza.

b. Se dispondra de los equipos necesarios parala conservacnn como neveras y

, para aquelios alimentos que i i de refii ion o
oongeh(:lon
c. El pr 00 repl tte legal del imi de ializacion, es el
responsable del imiento de las ici itarias exigidas por el alimento para su
conservacion.

11) Del aseguramiento y control de calidad i. Aseguramiento de calidad

Todas las operaciones de fabricacion, procesamiento, envasado, almacenamiento y

distribucién de los alimentos deben estar sujetas a un sistema de aseguramiento de calidad
prop . Los prox de control deben prevenir los defectos evitables y reducir los

defectos natura!es oinevitables a niveles tales que no

represente riesgo para la salud. Estos controles variaran dependiendo de la naturaleza del

alimento y deben rechazar todo alimento que no sea apto para el consumo humano.

ii. Condiciones minimas de seguridad
El sistema de aseguramiento de la calidad debe, como minimo, considerar los siguientes
aspectos:
a. Espectﬁcacmes sobre las materias primas utilizadas y producto terminado. Las
i definen cc la calidad de todos los alimentos

procesados y de todas las materias primas con los cuales son elaborados y deben incluir
criterios claros para su aceptacion, liberacion, retencion o rechazo. b. Formulaciones de cada
uno de los alimentos procesados especificando ingredientes y aditivos utilizados los mismos
que deben ser permitidos yno

D! los limites ma est; i i del tipo de pi %G
Documentacion sobre la planta, equipos y procesos.
d. Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se describan los detalles esenciales de
equipos, procesos y procedimientos requeridos para fabricar alimentos, asi como el sistema

y distribucion, mé y de io; es decir que estos
documentos deben cubrir todos los factores que puedan aiedar la lnocuu!ad de los allmentos
e. Los planes de , los de es y de
ensayo deben ser i te 0 vali conelfin

de garantizar o asegurar que los resultados sean confiables.

f. Se debe establecer un sistema de control de alérgenos orientado a evitar la presencia de
alérgenos no declarados en el producto terminado y cuando por razones tecnolégicas no sea
seguro, se debe declarar en la etiqueta de acuerdo a la noma de rotulado vigente

m Laboratorio de control de calidad

Todos los establecimientos que procesen, elaboren o envasen alimentos, deben disponer de
un laboratorio propio o externo para realizar pruebas y ensayos de control de calidad segiin la
frecuencia idaen sus tos.

Se deben validar, a i i por el i las y yos de
control de calidad de rdo a lo blecido en los pr imi de la planta,
conforme su sistema de calidad, en un laboratorio acreditado por el SAE o un

lab que p ia técnica segun la norma ISO/IEC 17025.

iv. Registro de control de calidad

Se debe llevar un registro individual escrito, el cual debe ser documentado,
comespondiente alalimpiezay verificacit de i i alos

utensilios entre otros. Ademas, se debe contar con los certificados de calibracion y
mantenimiento preventivo de cada equipo e instrumento de medicion utilizado en el
proceso y en el laboratorio de control de calidad.

Se deben calibrar, por un organismo acreditado por SAE o quien ejerza sus funciones,
los equipos e instrumentos de medicion como minimo una vez cada doce (12) meses de
acuerdo a la frecuencia establecida en los procedimientos de 1a planta.

v. Métodos y proceso de aseo y limpieza

Los métodos de limpiezadelaplanta yequipos dependen de la naturaleza del procesoy
alimento, al igual que la necesidad o no del proceso de desi . Para su facil y
verificacion se debe:

a. Escribir los procedimientos a seguir, donde se incluyan los agentes y sustancias utilizadas,
asi como las concentraciones oforma de usoy los equipos e implementos requeridos para
efectuar las operaciones. También debe incluir la periodicidad de limpieza y desinfeccion.

b. En caso de requerirse desinfeccion se deben definir los agentes y sustancias, asi como
las concentraciones, formas de uso, eliminacion ytiempos de accion del tratamiento para
garantizar la efectividad de la operacion.

c. También se deben registrar las i iones de veri i0 és dela limpiezay
desinfeccion, asi como la validacion de estos imientos.
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vi. Control de Plagas

Los planes de saneamiento deben incluir un sistema de control de plagas, entendidas como
insectos, roedores, aves, fauna silvestre y otras que deben ser objeto de un programa de
control especifico, para lo cual se debe observar como minimo lo siguiente:

a. El control puede ser realizado directamente por el personal de la empresa previamente
capacitado o mediante un senvicio externo de una empresa

especializada en esta actividad;

b. Independientemente de quién realice el control, la empresa es la responsable por las
medidas preventivas para que, durante este proceso, no se ponga en riesgo lainocuidad de
los alimentos;

c. Lista de quimicos que estén para ser utilizados en areas especificas del
imiento. Por principio, no se deben realizar actividades de control de roedores con

agentes quimicos dentro de las instalaciones de produccion,
envase, transporte y distribucion de alimentos; solo se usaran métodos fisicos dentro de estas
areas. Fuera de ellas, se podran usar métodos quimicos, tomando todas las medidas de

guridad para que eviten la pérdida de control sobre los agentes usados;
d.Los resultados del control de plagas deben ser analizados para identificar las
ias de i de las plagas.
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