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Resumen
El sector agroindustrial ha dominado la economia y calidad de vida de los productores en la
region Piura, cuyos cultivos tradicionales son el arrozy el algodén, pero en los ultimos afios se
han interesado por los cultivos organicos como el banano, cacao o panela. Este ultimo, se
encuentra en mayor proporcidén y es un sustento econdmico indispensable para muchas
familias productoras.
La presente tesis tiene como objetivo analizar el proceso productivo de la panela para
identificar los factoresmasimportantes que intervienen en la calidad e inocuidad del producto
y hacer una propuestade unanormatécnica de buenas practicas de elaboraciéon para la panela
granulada que fortalecera la cadena de valor y aumentara la competitividad en los mercados
nacionales einternacionales.
La elaboracién de esta tesis se enmarca en el proyecto: "Panela: Agroindustria Rural
Innovadora y Competitiva" ejecutado por la Universidad de Piura conjuntamente con la
Cooperativa Agraria Norandino Ltda., la ONG Progreso y el CITEagroPiura, dentro del
Programa SeCompetitivo, con financiamiento de la CooperaciénSuiza — SECO.
En el capitulo 1denominado “Antecedentes”, se presentan las basesy conceptos relacionados
con la panela granulada, la normalizacién en el Perud y las buenas practicas de manufactura.
En el capitulo 2 denominado “Analisis de las buenas practicas de manufactura (BPM) de la
panela granulada existentes”, se realiza un analisis de la cadena productiva de la panela
granulada desde el corte de la cafia hasta la rastreabilidad del producto. Se especifica también
las condiciones de las instalaciones, el mantenimiento de equipos y las practicas de higiene
que se deben realizar para obtener un producto de alta calidad.
En el capitulo 3 denominado “Propuesta de norma técnica de buenas practicas para la
elaboracién de la panela”, se describe la propuesta de la norma técnica como resultado del
analisis realizado en el capitulo anterior.
En el capitulo 4 denominado “Proceso de elaboracidn, aprobaciony difusién de la norma
técnica”, se describe el procedimiento que se siguid para la elaboracién y aprobaciéon dela
norma técnica. Se disefia un plan paralaimplementacién, difusion y capacitacion del personal
paraaplicary conocer los beneficios que tiene esta norma técnica.
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Introduccién

La panela granulada ha tenido unincremento en exportaciones especialmente a paises
de Europa, donde se observa una tendencia a consumir productos mas sanos y naturales. Al
ser elaborada en pequefias plantaciones y zonas rurales, es de vital importancia contar con
unanormade buenas practicas de manufactura parafortalecer el sector productivo, logrando
obtener un producto de calidad con unalto valor nutricional.

Segln el reporte de exportaciones del MINCETUR, la panela tuvo un incremento del
26% en ventas en el afio 2019. Por ello, se necesita fortalecer la cadena de produccidon
garantizando la calidad e inocuidad de la panela granulada (MINCETUR, 2019). Ademads de
aumentar la competitividad del producto tanto a nivel nacional como internacional. En el
Perd, productos como el sacha inchi, la papa secaylos granos andinos, ya cuentan con normas
técnicas peruanas de buenas practicas.

La elaboracidn de esta tesis se enmarca en el proyecto: "Panela: Agroindustria Rural
Innovadora y Competitiva" ejecutado por la Universidad de Piura en conjunto con la
Cooperativa Agraria Norandino Ltda., la ONG Progreso y el CITEagroPiura, dentro del

Programa SeCompetitivo, con financiamiento de la Cooperacién Suiza — SECO.






Capitulo 1
Antecedentes

Los sectores en donde la normalizacién esta presente es tan amplio como productos o
servicios existentes en el mercado, incluye desde materiales comunes como el plastico, el
acero, etc. hasta temas de gestién como prevencién de riesgos en el trabajo, medioambiental,
calidad, entre otros.

Para esta tesis se tomaran de referencia algunas normas técnicas de buenas practicas
de manufactura existentes en el Peru, para productos alimenticios como la pulpa del camu
camu (NTP: 011.033, 2010), papa seca (NTP: 011.806, 2018), granos andinos (NTP: 011.453,
2014), sacha inchi (NTP: 151.401, 2018) y la norma técnica peruana “Panela granulada.
Definiciones y requisitos.” en la cual se detallan las definiciones y los requisitos de la calidad
que la paneladebe cumplir para usoindustrial y consumo humano (NTP:207.200, 2013).

También se revisd6 un conjunto de guias, tesis, manuales y textos afines a la
normalizaciény produccién de la panela granulada como el manual “BPM para el proceso
tecnolégico de produccién de panela” (Osorio, G., 2007), que presenta requisitos de higieney
calidad que se deberan cumplir para su comercializacion, la tesis “Propuesta de normatécnica
parala panelagranuladay proceso parasu elaboracionyaprobacion” (Silva, K., 2013), donde
se detalla el proceso de elaboracidn de una norma técnica en el Perd, ademas de describir el
proceso de elaboracidon dela panela granulada.

De los documentos publicados del Codex Alimentarius con referente a la panela se
puede encontrar CXS212-1999. Adoptada en 1999. Enmendada en 2001y 2019. “Norma para
los azucares” donde se describe los azucares destinados al consumo humano sin pasar por
otros procesos adicionales. Estanormaincluye aztcares vendidos directamente al consumidor
finaly azUcares utilizadoscomo aditivos en productosalimenticios. El documento CAC/RCP 1-
1969. “Principios generales de higiene de los alimentos” establece una base que asegura la
inocuidad y calidad alimentaria, resaltando controles basicos fase por fase durante toda la
cadena desde la obtencién de la materia prima hasta el producto final.

Otras tesis de interés como “Diagnostico productivo y de calidad de la panela
granulada en Piura” (Guevara, S. e Ipanaqué, M., 2018), donde explica los conceptos y
procedimientos de la normativa peruanay brinda un enfoque en cuanto a la calidad de la
panela piuranay latesis “Disefio del plan y documentacién para laimplementacidonde buenas
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practicas de manufactura para la elaboracién de panela granulada en la planta INGAPI”
(Quizanga, V., 2009), que ejemplifica como se evalta las condiciones de la produccion de
panela granulada en la planta INGAPI, de Ecuador, con la finalidad de integrar las buenas
practicas de manufactura, entre otros documentos.

1.1 Panela

La panelaesun endulzanteintegral de alto valor nutricional derivado del jugo de cafia,
se diferencia del azlicar blanca o morena debido a que estd elaboradade forma naturaly no
presenta aditivos quimicos (CAES, s.f.). Es originaria en América centraly el Caribe, gracias al
auge de la caiflade azlcar en 1538, muchos agricultores tradicionales encontraron una forma
mas de aprovecharlos nutrientes del jugo de la cafia, aunque mayormente en pequeiia escala
(Diaz, Z., Garcia, H., Rodriguez, G. y Santacoloma, P., 2004).

Es un producto proveniente de la vaporacién del jugo de caiia de azlcar, sin
centrifugar, que contiene micro cristales subhedrales o anhedralesamorfos no visibles al ojo
humano que mantiene sus elementos constitutivos como sacarosa, glucosa, fructosa y
minerales, y que no proviene de la reconstitucion de sus elementos (azucares). Por lo tanto,
segun la FAO, denomina a la panela como “azlcar no centrifugada” (FAO y OMS, 2012).

Segun cifras de la FAO, cerca de 30 paises en el mundo producen panela
(aproximadamente 11,000 toneladas por afio) y Colombia es el segundo productor después
de la India, con un volumen que representa el 13.1% de la produccién mundial registrada,
pero en términos de consumo por habitante, Colombia ocupa el primer lugar con un consumo
promedio de 24.7 kg de panela por persona al ano. Sin embargo, el comercio internacional de
panela es muy poco y casi toda la oferta se dirige al mercado interno (Ministerio de Agricultura
y Desarrollo Rural de Colombia, 2012).

Se puede encontrar en diferentes presentaciones como panela pulverizada, granulada
y en cubos. La diferencia es que la panela granulada es obtenida de un jarabe espeso que se
granula por batido, porlo tanto, se disuelve facilmente reemplazando al aziicar convencional.
En la Tabla 1 se listan diferentes nombres para la panela dependiendo del pais donde se

encuentre.
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Tabla 1. Nombres de la panela

| Regién ‘ Pais | Nombre
India, Pakistan Jaggery, Gur
Tailandia Namtan Tanode
Japoén Kokuto, Black Sugar (Kuro Sato)
Asia Filipinas Moscavado, Panocha, Panutsa
Sri Lanka Hakuru, Vellam
Malaysia Gula Melaka
Indonesia GulaJava, Gula Merah
México Piloncillo
Guatemala Panela, Rapadura

CostaRica, Nicaragua Tapadulce, Dulce

Panama Panela, Raspadura
Ameérica Latina Colombia, Ecuador | Panela
Venezuela Papeldn, Panela
Peru, Bolivia Chancaca
Brasil Rapadura
Argentina Azucarintegral, azlcar panela

Nigeria, Kenya,
Africa del Sur

Paises de habla

Jaggery

Africa

Sukari Njumru

swabhili
Reino Unido Unrefined muscovado
. Francia Cassonade
Europa, América del -
Alemania Vollrohrzucker
Norte
Raw sugar, Evaporated cane
EEUU

juice

Fuente: Tomado de “Azucar no-centrifugada (panela): Produccion mundialy
comercio” (Panela monitor, 2012).

La panela ha mantenido sulugar dentro de la gastronomia, lo mas comun es utilizarla
como endulzante pero también se puede elaborar postres, dulces tradicionales y bebidas
como el guarapoy aguapanelaen Colombia que consiste en disolver un bloque de panelaen
agua. También se encuentra en la industria alimenticia como ingredientes de cereales,
galletas, nutelas, etc.

En el Perd, la panela (en forma de bloque o chancaca) se utiliza ya sea como
acompanante o ingrediente principal en diferentes postres y platillos peruanos, como el
Turrén de Doia Pepa y los picarones que son hechos a base de miel de panela. Se utiliza para

endulzar champus, mazamorras, el arroz zambito, humitas dulces y el sanguito que
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originalmente estaba hecho de harinay maiz, pero con el tiempo se le afiadié un combinado
de pasas, canela y chancaca. También se usa en aperitivos mas comunes como en el caso de
los alfajores, panqueques, wafles, yogursy como acompaiiante de las frutas frescas. Ademas,
también se encuentran en bebidas como la chica morada.

La panelatiene otros usos a parte de los mencionadosanteriormente. Por ejemplo, en
el campo de la medicina tradicional como hidratador de piel, para curar cicatrices de heridas
y se puede usar en bebidas calientes para combatir resfriados o enfermedades de ese dmbito.
Dado que la panela es azucar integral de cafia 100% natural, tiene los siguientes beneficios
queinfluyen en lasaludy bienestar de los consumidores (Cidecolombia, s.f.):

e Generaun aportede energia y nutrientes esenciales para el organismo.

e Fortalece el sistema inmunoldgico porque contiene los minerales (fésforo, calcio,
magnesio, zinc y cobre) y vitaminas (A, B, C, D y E) propios del jugo de la caiia de
azucar.

e Presentaun menorindice glucémico y previene la caries sobre todo en los nifios.

e Esunbuen hidratante parala piel si se diluye y se adiciona en mascarillas o pafitos
parael cuerpo.

1.1.1 Composicion quimica

La panela proviene del jugo de la cafia de azucar (Saccharum officinarum) que es una
planta monocotiledénea perteneciente a la familia de las gramineas y al género Saccharum
con caracteristicas de S. officinarum como productora de azucar (Osorio, G., 2007).

Presenta azlcares reductores como la glucosay fructosa, disacdridos como la sacarosa,
proteinas, vitaminas como el dcido ascérbico y minerales como el calcio, magnesio, fosforo,
sodio, hierroy manganeso. Ademas, la composicion de la panela esta sujeta a varios factores
como su localizacion, edad de la cafia de azlcar, estado de plantacion o madurez, condiciones
ambientales de cosecha, condiciones de procesamiento, etc.

En la Tabla 2 muestra un valor aproximado por cada 100 g de los elementos
constituyentes de la panela en bloque y la panela granulada, teniendo un alto indice de
sacarosa (80%) seguido de otros azUcares en menor proporcion.
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Tabla 2. Componentes dela panela

Panela en bloque Panela
Anilisis (g/100 g)
Minimo Promedio Maximo granulada
Carbohidratos 83.5 88.3 92.0 97.0
Sacarosa 75.0 79.4 82.2 89.5
Azucar Invertido 7.8 8.5 9.2 6.0
Nitrégeno total 0.05 0.08 0.11 -
Proteina 0.01 0.46 0.73 0.74
Grasa 0.10 0.21 0.49 0.35
Fibra 0.01 0.12 0.24 0.01
Ceniza 1.04 1.29 1.64 1.7
Humedad 4.3 7.0 8.3 1.9
pH
pH 6.0 6.1 6.1 6
Poder energético
Caloriascal /100 g 311.0 321.5 351.0 377.5

Fuente: Tomado de “Guia tecnolégica para el manejo integral del sistema productivo de
cafia panelera” (CORPOICA, 2007).

Los carbohidratos son moléculas compuestas por carbono, hidrégeno y oxigeno que,
durante el metabolismo, se queman liberando diéxido de carbono (CO;) y agua (H,0) para
producir energia que el cuerpo humano necesita. En la panela se encuentran como azucares,
estos compuestos confieren el sabor dulce a los alimentos y dependiendode su complejidad
se clasifican segun la cantidad de anillos o unidades que presenta su molécula:

e Monosacaridos: Solo poseen una unidad estructural como la glucosa, fructosa,
galactosa, etc.

e Disacaridos: Son moléculas formadas por 2 monosacaridos en su estructura como la
sacarosa, lactosa, maltosa, etc.

e Oligosacaridos:Son estructurasde 3 a 10 monosacaridos.

e Polisacaridos: Son polimeros formadas por una gran cantidad de monosacaridos como
el almiddn, glicégeno, celulosa, etc.

La sacarosa o azlicar comun, cuyo nombre quimico es alfa-D-Glucopiranosil - (1->2) -
beta-D-Fructofurandsido y su férmula molecular Ci3H5,011, es un compuesto disacarido
proveniente de dos monosacdridos azucares reductores como la glucosa y fructosa, que estan
unidos mediante un enlace glicésidico gracias a un 4tomo de oxigeno como puente entre
ambas moléculas (Figural).
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Glucosa Fructosa

Enlace glicosidico

Figura 1. Estructura molecular de la sacarosa
Fuente: Tomado de “Composicién quimica de la cafia
y factores que afectan la determinacidnde sacarosa
y el proceso azucarero” (Larrahondo, J., 2017).

Sin embargo, ocurre un fenémeno llamado “inversidon de la sacarosa” (rompimiento de
la molécula de sacarosa en glucosa y fructosa) que inicia desde la misma cafia y se acelera
después del corte segun los niveles de temperatura, humedad, pH y las propias reacciones
bioquimicas de la caina. Esta reaccidon afecta principalmente los niveles de glucosa y fructosa,
y otros parametros como la textura, turbidez del jugo y solidificacién de la panela. En |la Figura

2 muestrala ecuacién quimica de la inversion que sufre la sacarosa:

CH20¢1 + HLO ——— CsHy20s + CsH1,0s

Sacarosa Glucosa Fructosa

Figura 2. Inversién de la sacarosa
Fuente: Tomado de “Variables que afectan la calidad de la panela
procesada en el departamento del Cauca, Colombia” (Carrera, J.,
Mosquera, S. y Villada, H., 2007).

Los azucares reductores son biomoléculas que contiene un grupo carbonilo (C=0) en
su estructura. Funcionan como agentes reductores; esto quiere decir, que pueden entregan
electrones a otra molécula con la que reaccionan. Si el nivel de azlcares reductores es bajo,
quiere decir que la mayoria de ellos se han convertido en sacarosa (no reductor). Enla panela
se puede encontrar los siguientes azlicares reductores:

e Laglucosaodextrosa: Esun monosacaridode tipo aldohexosa con formula C¢H120¢, €s
un tipo de azlcar que no se puede descomponer en otro mas simple. Es el principal
monosacarido corporal que sirve como fuente de energia y es lamas abundanteenla
naturaleza sobre todo en las frutas y la miel (junto a la fructosa). Puede extraerse
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generalmente del trigo o maiz por medio de hidrolisis y concentrarse para la
elaboracién de azucar.
e La fructosa o levulosa: La fructosa es un monosacdarido cuya férmula es la misma que
la glucosa CgH1,06 pero con estructura molecular diferente en relacion a los grupos —
OH y O= de tipo cetohexosa. La fructosa resulta mucho mas dulce que la glucosa, se
encuentra principalmente en frutas, en algunos vegetalesy en un 50% en la miel de
abeja (Ministerio de Salud y Proteccion Social, s.f.). Se metaboliza principalmente en
el higado, pero, a diferencia de la glucosa, no requiere insulina para que el cuerpo
pueda utilizarla (Vasco, A., 2017).
Posee otros componentes en una proporcion menor como la fibra (constituida
principalmente por celulosa, pentosanas, ligninay cenizas), minerales, proteinasy vitaminas.

1.1.2 Criterios de calidad

Desde el punto de vista del consumidor, la calidad de la panela estd sujeta en gran
parte a sus atributos sensoriales como el color, un parametro importante que determina la
clasificacion del producto en el mercado y otros como la textura, apariencia y sabor. Estas
caracteristicas son traducidas a variables cuantitativas gracias a las investigaciones y
normativas tanto nacionales como internacionales que regulan estos requisitos.

Una parte fundamental de la calidad de la panela viene determinada por los factores
agroecoldgicos que se refieren al grado de cuidado que se le ha dado a la materia prima (cafia
de azucar) e insumos que conserva la mayoria de los elementos constituyentes de la cafiay
sus reacciones durante el proceso de elaboracion.

En la Figura 3 revela que la caia esta constituida principalmente por jugo de cafia en
un 85% vy la fibra en un 15%, lo que significa que para altos contenido de fibra la extraccion
del jugo se dificulta y si es muy bajo el contenido de fibra afecta el balance energético. Los
solidos solublesson expresados en porcentajesy se mide el contenido de sacarosa en grados
Brix presente en la cafia (15 2Bx) y el jugo de la cafa (17.6 92Bx). La medicién de la
concentracién aparente de sacarosa determinado por polarimetriaindicaun 13%en la cafiay
un 15.3% en el jugo. El resto de los solidos solubles obtenidos contienen materiales
coloreados, polisacdridos, azlcares reductores e impurezas que corresponde la diferencia del
contenido de lasacarosa en la caiia (2%) y en el jugo (2.3%).
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SACAROSA (S)
(POL)
PC :13%. PJ : 15.3%

j JUGO()): 85% mmmmmp SOLIDOS SOLUBLES Yy

=~ (BRIX)
CANA W BC: 15 OTROS (NO POL) (N) . NC: 2% . NJ : 2.3%
3 - Materiales coloreados
| FIBRA (F):15% BJ:17,6 - Polisacéridos
- Azucares Reductores (AR)
- Impurezas

Figura 3. Constituyentes de la cafia de azucar
Fuente: Tomado de “Composiciéon quimica de la caiia y factores que afectan la
determinacion de sacarosay el proceso azucarero” (Larrahondo, J., 2017).

Ademasdel jugo de cafia, se debe teneren cuentalas condiciones en las cuales la cafia
de azucar es extraida del campo parala elaboracién de la panela como:

e Variedad de la cafia: Dependiendo del lugar donde crece, la época en la que es
cultivadala cafiay el cuidado quese le ha dado.

e Gradode madurez: Es el indicador mds usado para saber sila cosecha se encuentra en
su punto ideal de maduracion. La cafia de azlcar se considera madura cuando la
concentracién de azlcares es homogénea en la base y en el tallo de la caia. El
instrumento mas utilizado es el refractdmetro que mide la concentracién de solidos
solubles en una gota de jugo de cafa (2Brix):

Ecuacién 1
Valor del tallo de cafia (°Brix)
Valor de la base de cafia (°Brix)

= Elresultado debe estar entre 0.95y 1

Si el valor es mayora 1 se considera una cafia sobre madura, si el valor es menora 0.95
se considera inmadura. El grado de maduracion es muy importante debido a que
afecta directamente en la textura y color que obtendra la panela (Carrera, J.,
Mosquera, S. y Villada, H., 2007).

e Numero de corte: Una vez que es sembrada la cafia, se recomienda cortar por primera
vez de los 18 a 24 meses, después de este primer corte se puede un ritmo de corte
cada 6 meses. Si el cultivo presenta mas de 5 cortes (cultivo viejo) podria afectar el
color del producto (Carrera, J., Mosquera, S. y Villada, H., 2007).

e Tipo de suelo: Entre los elementos mas relevantes que aporta el suelo en el
crecimiento de la caiia, es el nivel de hierro y de fosforo que determina el grado de
acidez, colory el nivel de agua en su composiciéon (Carrera, J., Mosquera, S. y Villada,
H., 2007).

Entre otros parametros, se tienen los factores complementarios con respecto al
procesamiento de la panela:
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e Tiempo de almacenamiento: Eltiempo de almacenamiento de la cafia no debe ser
mas de 3 dias porque comienza la inversiéon de la sacarosa, se separa en glucosa y
fructosa, ocasionando coloraciones oscuras. Es un factorimportante que hay que tener
en cuenta debido al largo tiempo que transcurre entre la cosecha y la molienda
(Mujica, M., 2007).

e Clarificacion: Influye la pre limpieza del jugo de la cafia y una velocidad de
calentamiento de 1.5 2C por minuto aproximadamente, para evitar la aceleracién de
la inversién de la sacarosa (Mujica, M., 2007).

e Batido: El batido prolongado puede ocasionar que la panelatenga grandes o menores
concentraciones de aire suficientes que puede afectar el moldeo final de la panela.

e Humedad: Si la cafia tiene un nivel de humedad por encima del adecuado, la panela
resulta blanda, cambia de color, aumenta los azucares reductores y se disminuye el
contenido de sacarosa.

e Agua:Sibien nointerviene directamente en la elaboracién de la panela, puede afectar
lainocuidad del producto. La calidad del agua debe ser buena para evitar presencia de
microorganismos, siendouno de los peligros mas comunes la falta de aseo en las tinas
o recipientes donde se deposita la materia prima o el producto final.

e pH: Es uno de los factores mds importantes que se deben controlar pues una vez
extraido el jugo, no siempre conserva el nivel adecuado un pH neutro (pH=7). Por
ejemplo, durante el proceso de la clarificacién (donde se eleva la temperatura al jugo
de caia) se debe controlar y mantener su neutralidad (Guevara, S. e Ipanaqué, M.,
2018).

e Mantenimiento del equipo: Los equipos y utensilios utilizados deben ser limpiadosy
desinfectados al inicio de las actividades debido a los residuos, cenizas u otras
particulas puedan afectar las caracteristicas de la canela. La programaciéon del
mantenimiento preventivoy predictivo reduce los gastos, aumenta la productividad y
mejora la calidad de la panela (Gonzales, K., 2010).

e Tipo de combustible y la energia que se utiliza: La mayoria de los médulos paneleros
trabajan con hornillaspanelerasusandobagazo que proviene de la molienda, algunos
utilizan lefia u otro tipo de material combustible, difiriendo en su contenido
energético, que ademas puede ser afectado porla manera de utilizarlos. Dependiendo
del sistema con el que cuenten los trapiches, los gases de combustién pueden afectar
la calidad de la panela y generar contaminantes al medio ambiente. Por otro lado,
contar con hornillas con mayor eficiencia energética en la elaboracidon de la panela,
puede reducir costos de produccién y el dafio al medio ambiente.

Finalmente, sila calidad de envasado no es buena, no garantizaria calidad e inocuidad
el producto por lo que serd rechazado por el consumidor final. En la Tabla 3 se muestra un
cuadro con las variables mas resaltantes que afectan la calidad de la panela por areas en su
elaboracién: materia prima, proceso y envasado.
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Tabla 3. Variables que afectan la calidad de |a panela

‘ Area | Variable

Grado de madurez
Variedad

Caracteristicas del suelo

Materia prima Numero de corte

Tiempo de almacenamiento

pHinicial del jugo
2Brix

Tipo de molienda

Pre limpieza

Gradiente detemperaturaenla
clarificacién

Grado Brix final

Instrumentos de medida

Control de pH
Proceso

Material de losinstrumentos

Tipo de combustible

Cuidadosytiempo de batido

Limpieza del jugo

Tiempo de enfriamiento

Mantenimiento predictivoy
correctivo

Manipulaciéndel producto

Envasado Carton / plastico

Papel

Fuente: Adaptadode “Variables que afectan la calidad de la panela
procesada en el departamento del Cauca, Colombia” (Carrera, J.,
Mosquera, S. y Villada, H., 2007).

1.1.2.1 Requisitos fisico quimicos. El Codex Alimentarius recomienda que los azucares
destinados al consumo humano se preparen y manipulen siguiendo los principios generales
sobre higiene de los alimentos (CAC/RCP 1, 1969) y la norma para los azucares (CXS 212, 1999),
ademas de otros cddigos de higiene o requisitos que se puedan aplicar.

En el Peru existe una noma sanitaria aplicable a los azlcares y jarabes destinados al
consumo humano (RM N2684-2005/MINSA) que tiene como referencia al Codex Alimentarius
para los azUcares y como base legal el reglamento sobre vigilancia y control sanitario de
alimentos y bebidas. En la Tabla 4 muestra, seguin la norma técnica NTP 207.200, los valores
minimosy maximos de factores fisicos y quimicos que debe tener la panela granulada.
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Tabla 4. Requisitos fisico —quimicos de la panela granulada

Requisitos fisico - quimicos - Métodos de ensayo
Polarizacidn 69 93 ICUMSA GS/1/2/3/9-1
Humedad, % m/m - 4 NTP 207.005
Azucares reductores, % m/m 5 - NTP 207.022
Azucares totales, % m/m - 93 NTP 207.039
Impurezasinsolubles (mg/kg) - 5000 NTP 207.011
Proteinas (Nx 6.25), % m/m 0.2 - AACCI46-30.011

Cenizas, % m/m 1 - NTP 207.006

Hierro (mg/kg) 20 -
Fosforo (mg/kg) 50 -
Minerales - AACCI40-75.01

Calcio (mg/kg) 100 -
Potasio (mg/kg)| 1000 -
Fuente: Tomado de “NTP 207.200 Panela granulada. Definiciones y

requisitos” (INACAL, 2013).

1.1.2.2 Requisitos microbiolégicos. Un criterio microbioldgico es un parametro de gestion de
riesgos que indica la aceptabilidad del alimento o el funcionamientoya sea del proceso o del
sistema de control de inocuidad de los alimentos, después de conocer los resultados del
muestreoy analisis en los respectivos puntos de la cadena alimentaria (CAC/GL21, 1997).

Los productos deben estar en conformidad con los “Principios y directrices para el
establecimientoylaaplicacidn de criterios microbiolégicos relativos a los alimentos” (CAC/GL
21, 1997) recomendados por el Codex Alimentarius que presenta una serie de criterios
microbioldgicos cuyo principal objetivo es proteger la salud de los consumidores.

En el Peru se adoptan estos principios en la Resolucion Ministerial 591-2008-MINSA
que establece los criterios microbioldgicos de calidad sanitariae inocuidad para los alimentos
y bebidas de consumo humano.

En la Tabla 5 muestra, segin la norma técnica peruana NTP 207.200, los requisitos
microbiolégicos permisibles para preservar la calidad einocuidad de la panela granulada.
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Tabla 5. Requisitos microbioldgicos de la panela granulada

Requisitos Limite porg Métodos de
microbioldgicos m M ensayo
Aerobios meséfilo (UFC/g) 5 4x10% | 2x10° 2 NTP 207.050
Enterobacterias (UFC/g) 5 10 10? 2 *
ICUMSA GS 2/3-
Mohos (UFC/g) 5 10 20 2 /
a7
5 ICUMSA GS 2/3-
Levaduras (UFC/g) 5 10 10 2 47

Fuente: Tomado de “NTP 207.200 Panela granulada. Definicionesy requisitos” (INACAL,
2013).

1.1.2.3 Componentes nutricionales. El consumo elevado de azucares se asocia con diversas
patologias como sobrepeso, obesidad, alteraciones hepaticas, desérdenes del
comportamiento, diabetes, hiperlipidemia, enfermedad cardiovascular, higado graso, algunos
tipos de cdncery caries dental. Ademas, el consumo de azlcares puede contribuir al desarrollo
de alteraciones psicoldgicas como la hiperactividad, el sindrome premenstrual y las
enfermedades mentales (Cabezas, C., Hernandez, B.y Vargas, M., 2015).

Segun la OMS, en su directriz para la ingesta de azlcares, recomienda un consumo
menos del 10% de todas las calorias diarias totales. Si se quiere mejorar mucho mas la dieta
se puede reducir hasta un 5% de todo el aporte calorifico con el fin de evitar todos los riesgos
antes mencionados (OMS, 2015).

La panela a diferencia de los azucares convencionales conserva muchas propiedades
dealtovalor nutricional del jugo de la cafa. Los principales componentes nutricionales son los
azucares (sacarosa, glucosa y fructosa), las vitaminas (A, algunas del complejoB, C, Dy E), y
los minerales (potasio, calcio, fésforo, magnesio, hierro, cobre, zincy manganeso, entre otros)
(Rangel, M., 2006).

e Contenido energético: La OMS recomienda que la ingesta calorifica debe tener
relaciéon con la cantidad gastada por el organismo, considerando que el aztcar aporta

4 calorias por gramo, no debe superar el 30% de la ingesta calorifica total. Las grasas

saturadas se deben reducir a menos de 10% y las grasas trans deben evitarse porque

no forman parte de una dietasaludable, se deben reducira menos del 1% (OMS, 2018).

Sin embargo, la panela contiene menos calorias que el azlcar convencional,

aproximadamente entre 310 a 350 calorias por 100 gramos frente a las 400 calorias

que aportan otros azlcares, contenido ventajoso parauna dieta sana (Azeredo, M., Da

Silva, F. y Hernandez, C., 2010).

e Minerales: Los minerales mas importantes de la panela son el calcio, potasioy hierro
porque son los tres nutrientes bdsicos indispensables en la alimentacidon del ser
humano ya que suministranla energia necesaria para todoslos procesos metabdlicos
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(Mascietti, M., 2014). En la Tabla 6 revela el contenido aproximado porcada 100 g de
panela.

Tabla 6. Minerales de la panela

Panela en bloque

Minerales CEDEE
Valor Limite
(mg/100 g) Limite Inferior - granulada
promedio Maximo
Magnesio 38.4 61.7 83.4 29.0
Sodio 24.5 56.0 110.1 23.0
Potasio 11.5 116.7 173.8 535.0
Calcio 70.0 172.8 391.7 170.0
Manganeso 0.4 1.2 2.0 -
Fosforo 45.1 60.4 75.6 133
Zinc 0.3 0.4 0.5 0.6
Hierro 2.3 5.3 11.5 2.5
Flaor 5.7 5.7 5.7 -
Cobre 0.3 0.4 0.5 0.6

Fuente: Tomado de “Guia tecnoldgica para el manejo integral del sistema productivo
de cafia panelera” (CORPOICA, 2007).

e Vitaminas: Liberan energia al actuar como catalizador en las reacciones bioquimicas
del cuerpo humano. La panela esta compuesta por vitaminas A, B, C, Dy E que fortalece
el sistema inmunoldgico previniendo enfermedades respiratorias, urinarios, entre
otros. En una dieta equilibrada, la panela aporta en pequefias cantidades las energias
necesarias para el funcionamiento diario. En la Tabla 7 se puede observar el aporte en
miligramos quetiene la panela porcada 100 g.
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Tabla 7. Componentesvitaminicos de la panela

| Vitaminas Cantidad (mg/100g)
Vitamina A 3.80
Vitamina B1 0.01
Vitamina B2 0.06
Vitamina B5 0.01
Vitamina B6 0.01
Vitamina C 7.00
Vitamina D2 6.50
Vitamina E 111.30

Fuente: Adaptado de “Estudio de Caracterizacion
Ocupacional del Subsector de la Panela, con énfasis en
los entornos Tecnoldgico y Ocupacional, como primer
insumo para la Normalizacién por Competencias
Laborales, de las diferentes areas de desempeiio de los
procesos productivos y de exportacion de la panela en
sus diferentes presentaciones” (Rangel, M., 2006).

e Proteinas: Segun la FAO y la OMS, los adultos deben consumir un aproximado de 0.8
g de proteinas porkilogramo de peso corporal para mujeresy de 0.85 g para varones.
Los nifios necesitan mas proteina que los adultos debido a que deben crecer, en los
primeros afios requieren aproximadamente 2.5 g/kg y disminuye a 1.5 g/kg delos 9 a
12 meses (FAO, s.f.).

La panela contiene aproximadamente 1% de proteinas necesarias para que todas las
células cumplan su funcién en el dia a dia, contribuyen en el crecimiento y desarrollo

corporal. Reemplazan tejido daifado, drganos, musculos, etc (Mascietti, M., 2014).

1.1.3 Materia prima: la cafia de azucar

La cafia de azucar (Saccharum officinarum) es una hierba que pertenece a la familia de
las gramineas, su tallo es utilizado como materia prima en la industria panelera por su alto
contenido de sacarosa. La temperatura promedio para su desarrollo es la 25 2C especialmente
en climas tropicalesy cdlidos, se puede adaptar hastalos 2200 msnm (Quezada, W., 2007).

La morfologia de la cafia de azlcar comprende:laraiz, el tallo, las hojasylaflor. La raiz
es el sostén dela planta, absorbe los nutrientesy el agua de la tierra. El tallo puede tener una
alturade2 a5 metroscon 5 a6 cm de diametro dependiendo de las condicionesambientales
de las zonas (Ministerio de Agricultura y Riego, s.f.). Las hojas se originan en los nudos y
cumplen el proceso de la fotosintesis. La flor tiene espigas dispuestas alrededor, es de tipo

hermafrodita con tres anterasy un ovario con dos estigmas.
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El ciclo de la cafia de azicar empieza con una germinacién de 30 dias desde la siembra,
el tallo aparece después de 15 dias y la floracion a los 6 meses. Dependiendo de la zona de
cultivo, manejoy variedad, el primer corte puede ocurrir de los 18 a 24 meses (Quezada, W.,
2007).

Su origen no estd definido, porlo que se considera a Nueva Guineayla India como los
primeros paises que se cultivd. La cafia de azlcar comercial es un hibrido derivado de las
combinaciones de estas seis especies principales: S. spontaneun, S. robustum, S. barberi, S.
sinensi, S. edule y S. officinarum. Las introducciones mas importantes provienen de Java (PO)),
Barbados (B), Hawai (H), Puerto Rico (PR), India (CO, coimbatore), Estados Unidos (CP),
Venezuela (V), Brasil (S.P., C.B) y Republica Dominicana (RD) (Osorio, G.,2007).

1.1.3.1 La caia de azucar en el Peru. El cultivo de la cafia de azucar en el Pert fue introducido
por los espanoles en el siglo XVI que posteriormente se convirtié en una actividad importante
sobretodo en la costa por las condiciones favorables para el crecimiento de la cafia. Durante
el periodo 1943-1968, la produccién de cafia de azucar estaba constituida por las haciendas
azucareras. El rendimiento de produccidon en este periodo tenia una tasa de crecimiento
promedio de 2.92%, alcanzando un maximo de 7.23 millones de TM de cafia de azlcar en su
ultimo ano (Ministerio de Agricultura, 2013).

La reforma agraria en los 70s ocasioné una caida del rendimiento azucarero y la
liquidacién de las empresas. Generd un colapso econémico, social y financiero por las
expropiaciones de las haciendas, deudas e incremento de personal excesivo para las
empresas. Las importaciones a partir de los afios 80s se empezaron a incrementaron hasta
llegar a 500 mil toneladas en 1998 que representaba casi la mitad del consumo nacional de
ese periodo (MINAGRI, 2017). Sin embargo, con la ley de saneamiento econdmico financiero
en 1996 las empresas han adoptadola forma de sociedades anénimas.

El cultivo de la cafa de azucar tiene un papel fundamental en el valor bruto de la
produccidn agropecuaria y el subsector agricola. Registrandose una participacién en el VBP
agropecuario a finales del afio 2012 de aproximadamente 3.17%y para el subsector agricola
un 5.9% (Ministerio de Agricultura, 2013). En la Figura 4 se observa la participacion de la cafia
de azucaren el VBP agropecuario y agricola (%) durante el periodo 2002-2012.
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Participacion de la cafia de azdcar
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Figura 4. Participacién de la cafia de azucar en el VBP agricola (%)
Fuente: Elaboracién propia con datos tomados del Ministerio de
Agriculturay Riego (MINAGRI, 2017).

1.1.3.2 Produccion y consumo de azicar de cafia. Segun la FAO, los principales paises
productores de caina de azlcar en el afio 2019 son: Brasil, India, China, Tailandia y Pakistan
(Figura 5).

Produccién mundial de cafia de azucar (t)
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Figura 5. Principales productores mundiales de cafia de azucar 2019
Fuente: Elaboracién propiacon datos tomados de FOASTAT.

La mayor parte de superficie cosechada peruana se encuentra en La Libertad y
Lambayeque seguido de Ancash, Lima, Arequipa, Junin, Piura, San Martin, Cajamarca y Ucayali
que favorece el crecimiento de la cafia debido a sus caracteristicas ambientales. En la sierra
y la selva se destinan para la elaboracién de panela, alcohol, miel y para consumo humano

como fruta, especialmente en la selva (San Martin) es una regién cafiera, pero por condiciones
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ambientales desfavorables su rendimiento es bajo pudiéndose incrementar si se escoge la

semillaadecuada, un cuidado especialde la tierra, etc (MINAGRI, s.f.). Los agricultores que se

dedican a este rubro mantienen una diversidad de cultivos que en conjunto aportan a su

economia familiar careciendo de tecnologia sofisticada.

En la Tabla 8 se puede apreciar la produccién anual de cafia de azucar por

departamento segun la produccidn (t), superficie cosechada (ha) y rendimiento (kg/ha) para

el periodo 2015-2020.

Tabla 8. Produccion nacional anualde cafia de azucar

‘ Regién / Subregion 2015 2016 2017 2018 2019 2020
Produccidn (t)

Nacional 10211856 | 9791699| 9399617 | 10336178 | 10902906 | 10468800
Lambayeque 2022870| 2241978 | 2489374| 2648009| 2566492| 2184189
La Libertad 5529691| 5047662| 4473133| 4795513| 5514278| 5344455
Ancash 988272| 1001408 904749 870729 957461 975401
Lima 1614043 | 1459303| 1480137| 1528325| 1525064| 1378391
Arequipa 56980 41348 52224 55859 64633 64801
Superficie

Cosechada (ha)

Nacional 84574 87696 77525 84838 86473 84590
Lambayeque 23430 25874 24065 27600 26362 23382
La Libertad 40928 41776 34078 35055 38717 38826
Ancash 6594 7267 7321 6874 7101 7098
Lima 12992 12279 11492 11707 11847 10899
Arequipa 630 501 568 545 605 561
Rendimiento (kg/ha)

Nacional 120744 111655 121246 121834 126085 123760
Lambayeque 86337 86650 103442 95941 97356 93412
La Libertad 135107 120828 131260 136801 142427 137652
Ancash 149874 137803 123577 126666 134839 137424
Lima 124236 118842 128802 130552 128735 126472
Arequipa 90433 82594 91864 102571 106785 115459

Fuente: Tomado de “Observatorio de Commodities: Azucar” (MINAGRI, 2021).

La produccién nacional de caifa de azucar siempre ha cubierto las demandasinternas,

aunque en algunos afios se ha tenido que completar con importacionesy en otros momentos

se ha contado con voliumenes para exportaciones. En la Figura 6 se observa que para el
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periodo de enero a marzo de 2020 disminuyd en un 9.3% con respecto al periodo anterior
debido alos acontecimientos ocurridos por enfrentar la pandemia del covid-19.

PERU:PRODUCCION DE AZUCAR POR TIPO
En miles de toneladas
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Figura 6. Produccién de azlcar por tipo
Fuente: Tomado de “Observatorio de Commodities: Azicar” (MINAGRI, 2021).

El principal proveedor de azucar cruda y refinadaes Colombia por el marco del TLC que
evita el pago de aranceles seguido de Guatemala que aun no esta vigente en el TLCy tampoco
tiene una franja de precios quitdandole competitividad frente a Colombia. Respecto a las

exportaciones, se dirigen principalmente a Estados Unidosy Union Europea.

1.1.3.3 Derivados de la cafia. Los azlcares se clasifican segln el tipo de proceso aplicado o
por sus caracteristicas fisicas. La Tabla 9, se describe los principales derivadosde la cafia.

Tabla 9. Principales derivados de la cafia
‘ Nombre ‘ Descripcion
Sacarosa parcialmente purificada, cristalizada a partir de
Azlcarde cafia sin jugo de cafa parcialmente purificado sin mas purificacién,
refinar pero gue no excluye centrifugacion o deshidratacién, que
(industrialalimentario) | se caracteriza por cristales de sacarosa cubiertos con una
pelicula de melaza de cafia.

Sacarosa purificada y cristalizada con una polarizacién no

) i menor de 99.82. Humedad maxima de 0.04% y cenizas
Azucarrefinada

totales maximo 0.04%. Color maximo 45 unidades
ICUMSA.
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‘ Nombre ‘ Descripcion
Sacarosa purificada y cristalizada con una polarizacién no
menorde 99.72. Color maximo 60 unidades ICUMSA

Producto sélido cristalizado, obtenido del jugo de la cafa

AzUcarblanca

) . de azucar, constituido esencialmente por cristales de
Azucarrubia (uso ) )
doméstico) sacarosa cubiertos poruna pelicula de melaza madre. Con

oméstico o .
polarizacion minima de 98.59Z y con un minimo de color

de 400 unidades ICUMSA

Azucar en polvo Azucar blando finamente pulverizado, con o sin la adicion

(azlcar glacé) de un agente antiaglutinante.

Es el producto obtenido al concentrary cristalizar el jugo
purificado de cafia. Debe contener como minimo 80% de
sacarosa y como maximo 1% de sustancias insolubles en
agua, 1,2% de cenizas y 6% de humedad. El proceso
aplicado posteriormente dependera del tipo de panela
final (compacta, granulada o pulverizada).

Se caracteriza por ser un producto natural, es decir, no

sufre ningun tipo de refinacion o proceso quimico en su

elaboracion.

Panela o chancaca e Panelacompacta: La panelaobtenidadel batido se
vierte en moldes para su forma compacta final.

e Panela granulada: La panela obtenida del batido
pasa por un método de separacion de mezclas, el
tamizado, donde se define el tamafio de grano se
eliminan todo tipo de impureza o particulas
indeseadas.

e Panela pulverizada: La panela artesanal se somete
a un proceso de pulverizacién con la finalidad de
eliminar los granos gruesos vy facilitar su

empaquetado.

Fuente: Adaptado de “Norma sanitaria aplicable a los azlcares y jarabes destinados
al consumo humano” (RM N2 684-2005/MINSA, 2005).

1.1.4 Andlisis comparativo de la panela
Para conocerlos beneficios de consumir panela a diferencia de otros azUcares es
necesaria una comparacion nutricional. En la Tabla 10 un analisis comparativo sobre las



proporciones (en 100 g) estimadas en carbohidratos, minerales y vitaminas del azucar

refinado, azucar crudoy panela.

Tabla 10. Andlisis comparativo del azucar refinado, azucar sin refinary

panela
Por cada 100 g

Azucar refinado ‘ Azucar sin refinar

Carbohidratos(mg)

Sacarosa 99.6 96 a 99 72a78
Fructosa - Oal 15a7
Glucosa - Oal 1.5a7
Minerales (mg)
Potasio 05a1 1.7a4 10a13
Calcio 0.5a5 70290 40 a 100
Magnesio - 3a6 70290
Fosforo - 3a5 20290
Sodio 0.6a0.9 0.7al 19a30
Hierro 0.5a1 19a4 10a13
Manganeso - 0.1a3 0.2a0.5
Cobre - 0.1a0.3 0.1a0.9
Vitaminas (mg)

Provitaminas A - 0.34 2
Vitamina A - 0.32 3.8
Vitamina B1 - Trazas 0.01
Vitamina B2 - Trazas 0.06
Vitamina B5 - Trazas 0.01
Vitamina B6 - Trazas 0.01
Vitamina C - Trazas 7
Vitamina D2 - Trazas 6.5
Vitamina E - 40 111.3
Vitamina PP - Trazas 700

Proteinas (mg) - 100 280

Agua (g) 0.01 0.05a0.98 1.5a7
Energia (kcal) 384 382 312

Fuente: Tomado de “Proyecto de capacitacion tecnoldgica de caiia panelera

en losdepartamentos de Caquetd y Putumayo” (CORPOICA, 1998).
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1.1.5 Aspecto socioeconémico de la produccion de panela

La panelase produce principalmente a pequefia escala por agricultores o sus familias,
en fincas o en pequefias empresas rurales. La mayoria de estos agricultores pertenecen a la
agricultura rural familiar, es decir, que las familias dependen de las ganancias obtenidas de la
produccidon de panelay estan formados porlos miembros de su misma comunidad.

Sin embargo, para obtener mas insumos, capital, equipamiento y mayor valor en el
mercado se forman asociaciones de productores. Por ejemplo, la Cooperativa Norandino es
una organizacion empresarial que contribuye a la mejora de la calidad de vida de las
asociaciones de productores a través del fortaleciendo de la cadena de valor de los productos
ofrecidos.

1.1.5.1 Mercado internacional. La panela existe desde tiempo atrds en paises como la India,
que posteriormente se establecid en América Latina y el Caribe. Es una de las agroindustrias
rurales de mayor tradicion que permite la sostenibilidady el crecimiento de los pequefios
productores, que en conjunto vinculan tanto a familias productoras como asociaciones. Segin
la FAQ, solo en América Latina y el Caribe se estima cerca de 50 000 trapiches, entre los paises
productores que mas destacan (en orden) son: Colombia, Brasil, México, Guatemala,
Venezuela, Haiti, Perd, Ecuador, Honduras, El Salvador, Costa Rica, Nicaragua, Panam3,
Republica Dominicana, Bolivia y Argentina (Diaz, Z., Garcia, H., Rodriguez, G. y Santacoloma,
P., 2004).

En la Tabla 11 recoge la cantidad total anual en miles de toneladas de la produccién
mundial de azucar no centrifugada (ANC) o panela (2015-2018).

Tabla 11. Produccién mundial de panela (t)

Produccién mundial de panela (t)

\ Paises 2015 2016 2017 \ 2018
India 5571 6753 6484 7236
Colombia 1977 1456 1529 1787
Pakistan 465 566 542 607
China 357 434 416 465

Brasil 342 416 399 446

Otros 1135 1377 1332 1488

Fuente: Tomado de “Cadena Agroindustrial de la panela”
(Ministerio de Agriculturay Desarrollo Rural, 2020).
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1.1.5.2 Mercado de la panela peruana. El consumo de panela en el mercado nacional no es
muy significativo; mds bien se exporta al mercado internacional, especialmente a Canaddy
paises de Europa, donde se observa una tendencia a consumir productos mas sanos y
naturales. Segun el reporte de exportaciones del MINCETUR, la panela tuvo un incremento del
26% en ventas en el afio 2019. Es porello que, se necesita fortalecer la cadena de produccion
garantizandola calidad einocuidad de la panela granulada (MINCETUR, 2019).

El Perd ha mostrado un crecimiento en los uUltimos afios como exportadorde panelay
por las caracteristicas que presenta el producto se estd ganando un lugar en el mercado
internacional, exportando en valor FOB USS 977 774.50 en el afio 2021 (Figura 7). Dentro de
la lista de mercadosimportadores se destaca Italiay Francia, cerca del 90%, de la producciéon
destinada a la exportacion.

Exportaciones nacionales 2021 (miles de USS)
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Figura 7. Valor FOB en exportaciones nacionales de panela del afio 2021 (en miles de
uss)
Fuente: Elaboracién propiacon datos tomados de SUNAT.

1.1.5.3. Sector panelero piurano. La produccién de la cafia panelera se ubica mayormente en
Piura, especificamente en la sierra piurana, abarcando un aproximado de 750 hectéareas (El
Regional Piura, 2016).

Segun la Direccion Regional de Comercio Exterior y Turismo (DIRCETUR), la panela
piurana esta dirigida principalmente para exportacidn, especialmente a Italia (55.0%), Francia
(26.6%) y Espafia (13.7%), donde es considerada un producto de alta calidad gracias sus
caracteristicas naturales como endulzante integral (SIICEX, 2020). En la Figura 8 se muestra
las principales empresas agroexportadoras de panela en Piura seglin su porcentaje de
participacion. En 2020 se llegd a un volumen de 1 856 toneladas de panela con un valor FOB
de 4 127 miles de USS (SIICEX, 2020).
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Figura 8. Principales exportadores de panela piurana 2020 (% participacion)
Fuente: Elaboracién propiatomada de SIICEX.

Las principales empresas regionales que se dedican ala produccién y comercializacion
de la panelaasociandoa los pequefios productoresque no cuentan con tecnologia o medios
para la elaboracidn a gran escala del producto respetando los parametros de calidad e
inocuidad que se exigen actualmente en el mercado.

NORANDINO es una cooperativa de multiples servicios agricolas, fue fundada en 2005
y representa a mds de 7000 familias agricultoras de café, panela, caco, entre otros. Participa
en los departamentos de Piura, Tumbes, Amazonas, Lambayeque, Cajamarcay San Martin.
Mantiene un nivel de exportacién de 1520.81 toneladasde panela granulada con un valor FOB
de 3381.66 miles de USS en el 2020 (SIICEX, 2020).

Cooperativa Norandino surge a partir de CEPICAFE, Central Piurana de Cafeteros, es
una entidad gremial sin fines de lucro fundada en 1995 que representaba a productores del
café y la cafia de azucar. Participaba principalmente en Piura, en las provincias de Ayabaca
(Montero y Sicchez), Morropdén (Yamango, Santo Domingo) y Huancabamba (Lalaquiz,
Canchaque, S. Miguel del Faique), y algunas otras zonas del nororiente del Peru.

La Cooperativa Agraria Ecoldgica y Solidaria Piura (CAES) es una cooperativa agraria
fundada en 2009 cuyo objetivo principal es la comercializacidn de productos orgdnicos de los
diversos distritos de la sierra piurana como la panela, chifles, harina de banano y snacks
organicos. La mayor parte de sus socios se encuentran en la Ayabaca (Montero, lilili, Sicchez,
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Ayabaca y Frias), en Morropdn (Santa Catalina de Mossa) y Huancabamba (Lalaquiz).
Mantiene un nivel de exportacién de 693.34 toneladas de panela granuladacon un valor FOB
de 311.80 miles de USS en el 2020 (SIICEX, 2020).

Asi como las mencionadas antes, existen otras instituciones, que asesoran a las
asociaciones de pequefios agricultores. Es por eso que estas entidades regionales como
Municipalidad de Montero, Cooperativa Agraria Norandinoy Progreso organizan todos los
anos el festival de la panela organica, un evento que congrega a todos los peruanos, piuranos
y ademads clientes de todo el mundo que desean adquirir panelagranulada (El Regional Piura,
2017).

1.2 Normalizacién en el Peru

El proceso de normalizacidon en el Peru esta a cargo del Instituto Nacional de Calidad
(INACAL), es la autoridad competente a nivel nacional en materia de normalizacién, pertenece
al Ministerio de la Produccidn, su funcion principal es dirigir e implementar actividades para
el desarrollo de politicas de calidad y la autoridad maxima en la aprobacién de Normas
Técnicas Peruanas (Ley N2 30224, 2014). La normalizacién se ajusta a lo ya establecido en el
pais, a la Organizacién Mundial del Comercio (OMC) y las normas internacionales que se
aplique. Porlo que cuenta con los siguientes servicios:

Normalizacion: Permite desarrollar normas técnicas para mejorar la calidad,
productividad, innovacion tecnolégica de los productos, procesos o servicios asegurando la
compatibilidad con las normas internacionalesque impactan en el comercio como el tratado
de libre comercio (TLC) garantizando la confianza del consumidor (INACAL, 2017).

Acreditacidn: Es una calificacion de caracter voluntaria a la cual las entidades privadas
o publicas pueden acceder para contar con el reconocimiento del Estado de su competencia
técnica en la prestacién de servicios de evaluacién de la conformidad en un alcance
determinado (Ley N2 30224, 2014).

Metrologia: Brinda servicios de calibracidon, es decir garantiza a los consumidores
mediciones exactas y confiables sobre transacciones comerciales, salud, las pruebas de
seguridad, monitoreo ambiental, y procesamiento de alimentos paralasindustrias mejorando
la calidad, productividad y competitividad. Permite acomodarse a las necesidades del
mercado, asi como la deteccidny prevencién de no conformidad (Ley N2 30224, 2014).

En la Figura 9 se puede observar el catdlogo de Normas Técnicas hasta el ano 2021
aprobadas porla Direccion de Normalizacién de INACALsegun los sectores econdmicos en las
gue operan las industrias predominando las industrias manufactureras con un 76.86%.
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Catalogo de normas tecnicas 2021

0.11%
//_ B Industrias manufactureras

M Actividades profesionales, cientificas y técnicas
Agricultura, ganaderia, silvicultura y pesca

o Informacion y comunicaciones

M Suministro de agua; evacuacion de aguas residuales, gestion
de desechos y descontaminacion

M Construccion
Actividades de servicios administrativos y de apoyo

m Suministro de electricidad, gas, vapor y aire acondicionado
Administracion pablica, defensa y seguridad social obligatoria

M Explotacion de minas y canteras

B Transporte y almacenamiento

W Actividades de atencidn de la salud humanay de asistencia
social
Comercio al por mayor y al por menor; reparacién de
vehiculos automotores y motocicletas

Actividades de alojamiento y de servicio de comidas

Actividades financieras, de seguros y servicios relacionados

Figura 9. Catalogo de Normas Técnicas distribuidas por sectores al 2021
Fuente: Elaboracién propiacon datos tomados de INACAL (INACAL, 2021).

1.2.1 Normalizacion internacional

La normalizacién se ha establecido en la sociedad actual como una necesidad gracias
a la globalizacién, la universalizacion de mercados y la competitividad han impulsado la
adopcién de normas comunes en cuanto a criterios de calidad e higiene para productosy
servicios, en este sentido, el desarrollo de los pilares de la normalizaciéon se lleva a cabo
mediante la publicaciény aprobacion de documentos llamados “normas” por los organismos
de normalizaciéntanto nacionalescomo internacionales.

Segun la ISO (International Organization for Standardization), la normalizaciénes la
actividad quetiene porobjeto establecer, ante problemas reales o potenciales, disposiciones
destinadas a usos comunes y repetidos, con el fin de obtener un nivel de ordenamiento
6ptimo en un contexto dado, que puede ser tecnoldgico, politico o econémico.

La ATSM (American Society of Testing of Materials) define la normalizacién como el
proceso de formular y aplicar reglas para una aproximacién ordenada a una actividad
especifica para el beneficioy con la cooperacion detodos losinvolucrados.

De acuerdo a estas definiciones, se establecen los siguientes objetivos:

e Simplificacion: Reduce los modelos hasta lo mds necesarios
e Unificacidn: Permite el intercambio a nivel internacional
e Especificacién: Crea un lenguaje claroy preciso para evitar errores de identificacion

El beneficio de implementar la normalizacién en las empresas es el aumento de su

capacidad competitivay una buena posiciénen el mercado con un alto estandar de calidad en
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sus productos generando confianza en el consumido. Asi mismo refuerza la regulacion en el
ambito de la salud, seguridad y medio ambiente.
Para los fabricantes:
e Facilita el proceso de fabricaciény reduce los costes de produccién.
e Disminuyeel nivel de productos en almacén.
e Mejorala gestiony el diseno.
e Fomentael desarrollo tecnolégico
e Aceleralapreparaciondelos pedidos.
e Te permite explorarnuevos mercados.
e Facilitalagestion de comprasy contrataciones.
Para los consumidores:
e Establecenivelesde calidad y seguridad de los productosy servicios.
e Esinformadosobrelas caracteristicas del producto.
e Puede diferenciar diferentes ofertas en el mercado
e Mayor facilidad en la adquisicion de su producto o servicio.

Los sectores en donde la normalizacién esta presente es tan amplio como productos o
servicios existentes en el mercado, incluye desde materiales comunes como el plastico, el
acero, etc. hasta temas de gestion como prevencion de riesgos en el trabajo, medioambiental,
calidad, etc.

No todas las normas estan dirigidas para todo publico, algunas son para uso interno,
para grupos de empresas o alguin sector o subsector industrial en especifico, de acuerdo a ello,
existen diversos organismos que ayudan a cubrir cualquier tema en consideracién. Por lo
tanto, dependiendo del nivel de conceso y zona de aplicacidn, las normas técnicas se pueden

clasificar (Figura 10):
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CODEX, ISO, IEC,
ITU

[ Nivel de consenso

Norma Regional
COPANT, CEN, CAN

Norma Nacional

INACAL-NTP,AENOR, ABNT, ICONTEC,
IRAM, UNIT, IBNORCA

Norma de Asociacion

ASTM, Global GAP, CIE, IDF, ITWO

Figura 10. Jerarquiade normas
Fuente: Tomado de “Normalizacion” (Direccion de Normalizacion
INACAL, s.f.).

Existen muchas organizaciones de normalizacién tanto internacionales, nacionales,
regionales o de asociaciéon. Sin embargo, de entre todas, las que tienen un mayor
reconocimiento por tener una amplia variedad de normas son la Organizacién Internacional
de Normalizacién (1SO), la Unién Internacional de Telecomunicaciones (ITU) y la Comisién
Electrotécnica Internacional (IEC). Gran parte de las normas que existen son adaptacionesde
estos.

1.2.2 Normas Técnicas Peruanas

Seguln la ISO, una norma técnica es una especificacidon técnica, u otro documento
accesible al publico, establecida con la cooperacidény el consenso, o laaprobacion general de
todas las partes interesadas, basada en los resultados combinados de la ciencia, de la
tecnologiay dela experiencia, que apuntaal beneficio éptimo de lacomunidad en su conjunto
y aprobadaporunorganismo calificado a nivel nacional, regional, internacional.

Segun el Instituto Nacional de Calidad, la norma técnica peruana son documentos que
establecen las especificaciones o requisitos de calidad para la estandarizacion de los
productos, procesos y servicios. De acuerdo a su contenido, se pueden clasificar en: NTP
terminologia y definiciones, NTP de clasificacién, NTP de requisitos, NTP de métodos de
ensayo, NTP de muestreo e inspeccidon, NTP envase y embalaje, NTP de rotuladoy NTP de
buenas practicas.

Las normas técnicas peruanas son elaboradas por un consenso de las partes
interesadas como profesionales en el sector de productores (empresas privadas),
consumidores (entidades publicas) y técnicos (academia) que pertenecen a los Comités
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Técnicos de Normalizacién (CTN)y son aprobadas por el organismo de normalizacién, que es
el Instituto Nacional de Calidad (INACAL). Finalmente son publicadas (Figura 11).

Demanda: Conforma, Supervisa Miembros:
- Sector Publico Capacita
" Sector Privado e Productores ( 1 voto)
NACAL- DN 2. Comités Técnicos Consumidores
Evalla, Planifica, Prioriza la de — Estad ( 1 voto)
elaboracion de NTP Normalizacién (CTN) staao voto
Elabora \ L.
Proyecto de NTP Técnicos ( 1 voto)

1 'NAGAL- D! Fuente: Normas Internacionales
Evallia y somete a Discusion publica Secretaria CTN:
(El Peruano y en Web)

Institucién Sectorial

Cumple con las Directivas del Cédigo de Buenas Practicas para la
NACAL- CPN Normalizacién establecido por la ISO.

Aprueba Normas Técnicas Peruanas
Resolucion de aprobacion en el Peruano

3. NTP. DN: Direccién de Normalizacién
Voluntaria CPN: Comité Permanente de Normalizacién

Figura 11. Proceso de normalizacionen el Peru

Fuente: Tomado de “Normalizacion Técnica en el Peru” (Direccién de Normalizacion
INACAL, 2017).

La normativa peruana se basa en 03 principales organismos internacionales de
estandarizacién:
e CodexAlimentarius
e Organismo Internacional de Estandarizacion (1SO)
e La Comision Electrotécnica Internacional (IEC)
Generalmente, se tiende a confundir un reglamento técnico con una norma técnica.
Un reglamento técnico contiene las caracteristicas de un producto, los procesos o métodos
de produccion relacionados con las directrices de la regulacién peruana de caracter
obligatorio y bajo fiscalizacién, es decir que, personas que se dedican a la fabricacién de los
mismos estdn obligadas a tomar estas caracteristicas. Puede incluir las condiciones de
envasado einclusolainformacién que debe consignarse en sus envases o etiquetas (rotulado).
Se pueden considerar 03 aspectos fundamentalesde una norma técnica:
e No esde uso obligatorio
e No existe sancion
e Estd hecho porrepresentantes del sector empresarial.
Sin embargo, se debe tener en cuenta que una norma técnica puede convertirse en un
reglamento técnico con solo adoptar el cardcter obligatorio. Las normas técnicas peruanas
segun la ley 30224 (2014), deben ser actualizadas cada 5 afios porque gracias a ello,
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promueven productos de calidad de los bienes y servicios que se ofertan en el mercado. Enla
Figura 12 se puedeidentificarlos principalesusos de una norma técnicas.

Criterios
de calidad

Soluciones
técnicas a
Procesos

Productivos

Competitividad

Sirve de base
Facilita el técnica a los
acceso a Reglamentos

Mercados Técnicos

Figura 12.Usos de las normas técnicas
Fuente: Tomado de “Normalizacién Técnica en el Peru”
(Direccién de Normalizacién INACAL, 2017).

El objetivo de establecer un esquema general para las normas técnicas es mantenerla
homogeneidad del documento para su facil entendimiento dentro del comercio a nivel
nacional.

Asimismo la numeracidn, estructura, estilo, idioma y terminologia debe serclara para
que el procesamiento de informacién searapidoy este a disposiciéondel publico. Una norma
técnica esta conformada por 03 tipos de elementos principales (Tabla 12):

e Elementos preliminares: Se describen los fundamentos que justifiquen la realizacién
de la norma, la numeracién que la identifica y los antecedentes con las que se
relaciona.

e Elementos normativos: Se describen los requisitosy consideraciones que se deben
tener para obtener un output conforme a las exigencias del mercado.

e Elementos suplementarios: Describen datos o informacién uatil que puede
complementar el entendimiento del lector. Brindan un panorama mas amplio de los

temas abordados.
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Tabla 12. Elementosde una norma

‘ Tipo de elemento Elemento
e Portada

o e indice
Preliminares )
e Prefacio

e Introduccidon

e Titulo
Generales | ¢ Objeto

e Referencias normativas

e Definiciones

e Simbolosy abreviaturas
e Requisitos

Normativos e Muestreo

" e Métodosde ensayo

Técnicos

e (Clasificaciony
designacién

e Marcado, etiquetadoy
embalaje

e Anexosnormativos

. e Anexosinformativos
Suplementarios ) o
e Notasal piede pagina

Fuente: Tomado de “Directrices para la Redaccidn,
'’

Estructuracién y Presentacion de Normas Técnicas Peruanas’
(Guia peruana GP 001, 1995).

Sin embargo, una norma no tiene la obligaciéon de abordar todos los elementos
normativos técnicos mencionados en la tabla anterior o también puede albergar otros
elementos, esto ya depende de la naturaleza del tema a tratar. No se pueden universalizar
todaslas reglas existentes por su amplia diversidad, extensién o contenido, pero si, podemos
establecer normativas generales para guardar una estructura ldgica y funcional en cuanto a

entendimiento yaplicacion.

1.2.3 Normas técnicas de buenas prdcticas

Las normas técnicas peruanas de buenas practicas son un conjunto de principios,
normas y recomendaciones que brindan una orientaciéon técnica para asegurar la calidad e
inocuidad del producto aplicables en toda la cadena o proceso de elaboracién. (Manual de

buenas practicas, R038-2016). En la Figura 13 se observa que las normas técnicas peruanas de
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buenas practicas pertenecientes a la seccién econdmica de Industria manufacturera que
incluye la elaboraciénde productos alimenticios, bebidas, minerales no metalicos, entre otros
se encuentra en mayor proporcion.

Normas Técnicas Peruanas de buenas practicas 2021

Suministro de agua;
Actividades profesionales, Construccion evacuacion de aguas
cientificas y técnicas 2.63% residuales, gestion de
2.63% desechosy
descontaminacion
1.32%

Actividades inmobiliarias
1.32%

Actividades de servicios ) Informacion y
administrativos y de apoyo comunicaciones
1.32% 5.26%

Transporte y
almacenamiento
1.32%

Agricultura, ganaderia,
silvicultura y pesca
34.21%

Industria Manufacturera
50.00%

Figura 13. Catdlogo de normas técnicas peruanas de buenas practicas al 2021
segln su seccidon econdmica
Fuente: Elaboracion propiacon datos tomados de INACAL (INACAL, 2021).

1.3 Programa de pre requisitos o Buenas Practicas Manufactura (BPM)

Segun la ISO, los programas de pre requisitos son condicionesy actividades basicas que
son necesarias dentro de la organizaciénya lo largo de la cadena alimentaria para mantener
la inocuidad de los alimentos. Se pueden encontrar en diferentes términos como: Buenas
Practicas Agricolas (BPA), Buenas Practicas Veterinarias (BPV), Buenas Practicas de fabricacion
/ Manufactura (BPF, BPM), Buenas Practicas de Higiene (BPH), Buenas Practicas de Produccidn
(BPP), Buenas Practicas de Distribucidon (BPD), y Buenas Practicas de Comercializacién (BPC)
(ISO 22000, 2018).

Los primeros antecedentes datan del afio 1906 con sucesos graves o fatales que
ocurrieron en las primeras industrias alimentarias y farmacéuticas, una de ellas es la
contaminacidn de un suero antitetdnico que provoco difteria a varias personas causando la
muerte. El concepto deinocuidad no estuvo presente hasta 1938 con el Acta sobre Alimentos,
Drogas y Cosméticos y en 1962 se dio a conocer la primera guia de buenas practicas de
manufactura llegando a ser parte de las regulaciones vigentes de Estados Unidos en el titulo
21 parte 110 del Cdédigo de Regulaciones Federales (CFR) como buenas practicas de
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manufactura en la fabricacion, empaque y manejo de alimentos para consumo humano. El
Codex Alimentarius, en 1969, publicé el Cédigo Internacional Recomendado de Practicas -
Principios Generales de Higiene de los Alimentos que redne todos los datos, sucesos y aportes
de la comunidadinternacionalde higiene e inocuidad alimentaria para que los paises puedan
contar con lineamientos en las cuales basarse (Diaz, A. y Uria, R., 2009).

Las BPM implican todo lo relacionado al aseguramiento de la calidad e inocuidad
incluye buenos habitos de higiene y manipulacidon de los alimentos en toda la cadena
productiva desde seleccion de proveedores hasta el envasado y comercializacién del producto
(Figura 14), con los siguientes objetivos:

e Disminuirla probabilidadde introducir los peligrosy riesgos que puedan generarse por
el estado del ambiente de trabajo en cuanto a calidad e inocuidad del producto.

e Controlar el ingreso de contaminantes fisicos, quimicos y biolégicos en los productos
gue puedan ser nocivos para la salud.

e Busca reducir lacontaminacidn, conservar la biodiversidad y el manejo integral de los

recursos naturales.

Adquisicion de Control de proveedores
materia prima Materia prima de calidad

Conservacion de la materia prima

Almacenamlento ... atura, Humedad Relativa

Control de pardmetros de calidad.
Preparacion M.P  Control de operarios.

Parametros de calidad

Preparacion !
del producto final.

final

Conservacion

Transporte Comercializacion

Figura 14. Las BPM a lo largo de la cadena productiva
Fuente: Tomado de “Buenas practicas de manufactura, programa de higiene
y saneamiento, HACCP” (Cochachin, B., s.f.).

Las BPM son los primeros pasos para el control de los peligros y riesgos alimentarios,
pueden resumirse en “hacer las cosas bien y dar garantia de ello” y son aplicables dentro de
las actividades de fabricacidn, procesamiento, almacenamiento, envase, transporte,
distribuciony comercializacién de productos relacionadosal uso y consumo humano como
productos agroindustriales y farmacéuticos. Para su implementacidn es necesario conocer

todaslas acciones querigen en el sistema de calidad.
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1.3.1 Beneficios de las BPM

Toda empresa debe contar con un programa de buenas practicas de manufactura
porque son la base para asegurar la calidad e inocuidad de los alimentos. Para implementar
las BPM se necesita ademds de una inversion econdémica en infraestructura, insumos y
servicios también se requiere tiempo para capacitar al personal, perolos beneficios obtenidos
justifican talinversién (Osorio, G.,2007):

e Mayor productividad en el tiempo por la disminucidén de la contaminacidny el uso
racional delos recursos naturales como el agua, el suelo, el aire, etc.

e Se brindaunamejorcalidad deviday cuidado dela salud delos trabajadores.

e Mejorala nutriciény alimentacionde los consumidores.

e Incrementa la seguridad la confianza delos clientes.

e Genera valor agregado a los productos agricolas aumentando los ingresos de los
productores agricolas.

e Mayor control de la cadena de produccion.

e Evitao minimizael riesgo a que el producto sea rechazado o presente disconformidad
en el mercado como la presencia de residuos téxicos, sabory colorinadecuado o mal
aspecto.

e Abre posibilidades aintroducirse en nuevos mercados y a exportaciones.

e Ofrece unavision mas claray ordenada del negocio para la toma de decisiones.

e Mejora la gestién administrativa, de personal, insumos, etc. lo que supone menos
perdidasy reduccién de costes.

e El personal capacitadose encuentra mas comprometido con su trabajo que mejora su
productividad y dedicacion.

e Sereduce laactuacion comercial de terceros facilitando una via directa al consumidor.

1.3.2 Elementos de las BPM

El Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentosy Bebidas (Decreto
Supremo N2007, 1998) establece una serie de criteriosy pautas en cuanto al uso de las BPM
paracualquier establecimiento del sector alimentario. De manera obligatoria, de acuerdo con
el Reglamento de Inocuidad Agroalimentario (Decreto Supremo N2 004, 2011), indica que los
establecimientos dedicados al procesamiento primariode alimentos agropecuariosy piensos
cuyo destino sea el consumo nacional, la exportacidon e importacidn, deben contar entre otros
requerimientos con un manual de buenas practicas de manufactura segun los lineamientos
del Codex Alimentarius.

Las BPM pueden diferir entre un productoy otro dependiendo de los lineamientos que
se deban aplicar en especifico, por eso se describirdn en términos generales los elementos
queincluyen las BPM (Figura 15):
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Infraestructura e
Instalaciones

e bl T 57

capacitacion
del producto del personal

Plan de
higiene y
saneamiento

Control de
proveedores

Evaluacion y Recepcion y
seleccion de control de
transporte almacenes

/" Programa
. mto.
preventivo de
equipos y
calibracion

Control de
procesos

Figura 15. Elementos de las BPM
Fuente: Elaboracion propiacon datos de PromPerd.

Infraestructura e instalaciones: Se debe teneren cuenta la ubicacién, exclusividad del
local, las vias de acceso, estructuray acabados, iluminacidn, ventilacion y distribucién
de ambientes desde el punto de vista sanitario. El propdsito es reducir la
contaminacion proveniente del exterior, facilitar las labores de limpieza y desinfeccién
y evitarel ingreso de plagas (Diaz, A. y Uria, R., 2009).

Higieney capacitacion del personal: Todo el personal debe llevar un control sobre su
salud para que no sea portador de enfermedades o infecciones, realizar programas de
capacitacién en higiene alimentaria, el servicio higiénico del personal debe ser
proporcional al nUmero de empleadosy cuidar el aseo, vestuario y presentacién del
personal con el objetivo de eliminarla posibilidad de contaminacion.

Evaluacion y seleccion de proveedores: La calidad e inocuidad de un producto
depende en gran medida de la materia prima e los insumos, por lo tanto, se debe
conocer el control de proceso que manejan los proveedores a fin de asegurar que
todos losrequisitos solicitados se cumplan (Diaz, A. y Uria, R., 2009).
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e Programa de recepcion y control de almacenes: Los centros de acopio y almacenes
deben ser destinados para un solo propésito, las materias primas, insumos y productos
terminados estaran en ambientes separados protegidos de cualquier contaminacion
cruzada o de algun otro factor que altere la calidad einocuidad de los mismos.

e Control de procesos: Permite monitorear, analizary controlar los peligros y riesgos
gue afecten la calidad e inocuidad en cada en cada fase del producto.

e Programa de mantenimiento preventivo de equipos y calibracion: Los equipos y
herramientas utilizadas debe contar con un programa de mantenimiento preventivoy
de calibracion para evitar el deterioro o deficiencias. El equipo y los recipientes que
vayan a estar en contacto con los alimentos deberan proyectarse y fabricarse de
manera que se asegure que puedan limpiarse, desinfectarse y mantenerse de manera
adecuada para evitar efectos nocivosy la contaminacién delos alimentos (CAC/RCP1,
1969).

e Evaluacidny seleccion de transporte: Se evalla los cuidados sanitarios en carga, estiba
y descarga, las condiciones de transporte y limpieza, compartimientosdestinados a un
solo productoy la constante desinfeccion de vehiculos.

e Plan de Higiene y Saneamiento (PHS): Conjunto de procedimientos de limpiezay
desinfeccidn, aplicados a las infraestructuras, ambientes, equipos, utensilios,
superficies, con el propdsito de eliminar tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa,
otras materias no deseadas, asi como reducir considerablemente la carga microbiana
y peligros, que impliquen riesgo de contaminacidon para los alimentos. Incluye
programa de control de agua, control de plagas, limpieza y desinfeccion, disposicién
de desechos sdlidosy disposicion de efluentes (INEN, 2017).

e Identificacion, plan de rastreabilidad y retiro de producto: Todo insumo, materia
prima o producto final debe tener un registro o historial que permita identificar su
procedencia, que etapas del proceso se hainvolucrado, transporte y comercializacion.
En el DS N2007-98-SA se especifican disposiciones para el contenido del rotulado,
condiciones de envasadoy los materiales que se usan. Segun el DS 004-2011 y la guia
parasistemas de rastreabilidad publicada por SENASA, se exige la implementacidn del
Plan Interno de Rastreabilidad para la identificacion de los productos mediante
documentacién o informacidon pertinente, ademas deberd estar compuesto por

rastreabilidad hacia atras, rastreabilidad del proceso y rastreabilidad hacia adelante.

1.3.3 Sistema de gestion de calidad e inocuidad alimentaria

Tradicionalmente, los paises se han enfocado en la gestién de la inocuidad de los
alimentos para mejorar su competitividady la calidad de vida de su poblacién. Actualmente,
gracias a la tecnologia y la globalizacion se han desarrollado nuevas técnicas y medidas de
control desplazando hacia las industrias, en gran parte, la responsabilidad sobre la inocuidad
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alimentaria ganando mucha importancia la busqueda de implementacion y certificacién en
estos sistemas de gestion (IsoTools, 2018).

Unadelas preocupaciones parala OMSes lainadecuada implementacion de la gestion
de inocuidad alimentaria, porque sin ella, se seguirdn teniendo problemas como (Forbes, R.,
2012):

e La propagacidon de riegos microbioldgicos como salmonella o Escherichia coli y la
contaminacion con sustancias quimicas.

e La propagaciondealimentosadulterados o modificados.

e Lainexistenciadesistemassolidos que mejores la higiene e inocuidad.

La gestion de la inocuidad de los alimentos contiene un conjunto de acciones
orientadas a garantizar la maxima seguridad posible paralostodos los actoresinvolucradosa
lo largo de la cadena alimentaria enlazados en las figuras de proveedor-empresa-cliente,
implica una gran cantidad de etapas como la produccion, procesamiento, distribucion,
almacenamientoy manipulaciéondel alimento einsumos (Forbes, R., 2012). En la Figura 16 se
muestra un resumen de los planes (plan de higiene y saneamiento, plan HACCP y plan de
muestro)y programas del sistema de gestion de la inocuidad alimentaria.

Sistema de Gestion de la Inocuidad
Planes I Programas prerrequisitos |
: I :
PLAN DEHIGIENE Y | —| Plan HACCP Plan de | Proveedores Liene
— SANEAMIENTO Muestreo
|| Programade Higiene e
Mantenimiento P, |
Equipo HACCP geie
Programade
> Limpiezay L 5 Programade
: L o Calibracion 3
Diesiicccin Descripciondel
> Productoy Programa Retiro
|| Programa de Control Proceso —>| de producto y de
de Plagas Trazabilidad ~
Evaluacion y
|| Analisis de Programade Seguimiento de 1+
Peligros || recepciony la higiene
|_,| Programade Control de
Desechos Sélidos almacenes
|| Estrategias de
Control de PPC L_,| Programade
|| Programade Agua Capacitacion
Potable
Programa de Programade v
L] Tratamiento de =) I\ltterlflcacmn Procedimientos de
nterna .
Aguas Residuales Laboratorio
l l l v
I Registro de Monitoreo diario y verificacion

Figura 16.Sistema de gestion de la inocuidad

Fuente: Adaptadode “Programa Pre requisito: BPM” (Medina, G., 2012).
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Se pueden encontrar varios sistemas de gestion que se ocupan de diversos aspectos
de la inocuidad e higiene alimentaria, los mas conocidas son; publicaciones del Codex
Alimentarius, las normas ISO 9000/9001/14000/22000, el sistema BRC (British Retail
Consortium), las buenas prdacticas de manufactura, el sistema HACCP (Hazard Analysis and
Critical Control Points), los estandares de la GFSI (Global Food Safety Initiative), entre otros.
Enla Figura 17 se establece la jerarquia de las bases fundamentales para el aseguramiento de
la calidad e inocuidad alimentaria, resaltando las BPM como principios basicos para efectuar
una correcta gestion alimentaria. No es factible para una empresa implementar HACCP o

gestion del sistema sin los prerrequisitos.

\

Gestion de la inocuidad
1SO 22000
Sistema de Analisis de Peligros y

Control de Puntos Criticos

HACCP
Procedimiento Operacional
Estandarizado de Saneamiento
P Buenas Practicas de
Manipulacion
BPM Codificacion de los

productos Educacion
y Entrenamiento del

PRODUCT IDENTIFICATION - RECALLS EDUCATION personal
AND EMPLOYEED TRAINING

Figura 17. Relacidon entre Sistemas de Gestion de Inocuidad de Alimentos
Fuente: Tomado de “Procedimientos Operativos Estandar de Sanitizacion
(POES) en la preparacidon de alimentos en puntos de venta (localidades)
en una empresa de alimentos” (Ortiz, S., 2012).

La Organizacidn Internacional de Estandarizacién recomienda utilizar la norma 1SO
22000, ya que fortalece cada eslabdn de la cadena alimentaria mediante el enfoque de
procesos que integra el ciclo de Deming o PHVA (Planificar-Hacer-Verificar-Actuar) y el
pensamiento basadoen riesgos. El ciclo de Deming permite alcanzarlos resultados previstos
de acuerdo a la politica de calidad y la direccidn estratégica que tenga la organizacién. El ciclo
PHVA puede describirse, segun la ISO 22000, como:

e Planificar: Establecerlos objetivos del sistema y sus procesos, y los recursos necesarios
para generary proporcionar resultados de acuerdo con los requisitos del cliente y las
politicas de la organizacion, e identificary abordar los riesgos y las oportunidades.

e Hacer: Implementarlo planificado.

e \Verificar: Realizar el seguimientoy (cuando sea aplicable) la medicion de los procesos
y los productos y servicios resultantes respecto a las politicas, los objetivos, los
requisitosy las actividades planificadas, e informar sobre los resultados.
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e Actuar: Tomaracciones para mejorar el desempefio, cuando sea necesario.
El pensamiento basado en riesgos permite aumentar la efectividad del sistema de
gestidn gracias a las acciones que se implementan para la prevencién de los posibles riesgos
gue puedan amenazarlaorganizacion.

1.3.3.1 Codex Alimentarius. El Codex Alimentarius que en latin significa “Cédigo sobre
alimentos”, es una coleccion de normas alimentarias, cédigos de comportamientos,
directrices, recomendacionesy textos afines aceptadosinternacionalmente y presentados por
la Organizacién de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacién (FAO) vy la
Organizacién Mundial de la Salud (OMS), cuyo objetivo es proteger la salud del consumidory
asegurar la calidad del producto mediante el establecimiento de requisitos y practicas
adecuadas para equilibrar el comercio de alimentos.

El ambito de aplicacién normativo comprende alimentos elaborados, semielaborados
u crudos. Incluye todas la materia prima e insumos que se necesiten, ademds abarca temas
como los residuos de plaguicidas, medicamentos veterinarios, aditivos alimentarios y
contaminantes, acompafiados de datos cientificos sélidos de la FAO y OMS. Otros temas que
trata el Codex Alimentarius son: el etiquetado de alimentos, métodos de analisis, muestreo,
inspeccionesy certificaciones en cuantoa importacion y exportacién.

La Comisidn del Codex Alimentarius es el érgano responsable de los programas en
relacion con las normas alimentarias. La comisién se reline una vez al afio en Roma o en
Ginebra y esta integrada por: 189 miembros del Codex (188 estados miembros y la Unidn
Europea). Los textos publicados son revisados y actualizados con nueva informacion cientifica
o de otro tipo que se presente en el afio. Posteriormente, son debidamente sustentados por
la comisidon que lo conforma (FAO y OMS, 2020).

1.3.3.2 Organizacion Internacional de Estandarizacion (ISO). Es una organizacion
internacional independiente y no gubernamental con la membresia de 164 organismos
nacionales de normalizacién de cada pais, representante de cada pais puede ser miembro.
Fue fundada en 1947 en unareunién en la ciudad de Londres donde se tenia el objetivo de
facilitar la universalizacion de los estandares industriales. Actualmente, I1SO tiene su sede en
Ginebra, Suiza.

La Organizacion Internacional de Estandarizacion (I1SO, s.f.), ha desarrollado mas de
23200 normas internacionales que cubren una amplia gama de actividades como fabricacion
de un producto, gestidon de un proceso, entrega de servicio o suministro de materiales, pero
de entre las que mas destacan son las normas que estan orientadas a ordenar la gestion de
una empresa en sus distintos ambitos (gestion de calidad, gestion ambiental, salud y
seguridad, gestién energética, seguridad alimentaria y seguridad en tecnologias de
informacidn). Estas normas de gestion tienen la finalidad de preservar la calidad del aire, el
aguay el suelo, evitar las emisiones de gases y radiacidn, la higiene de los productos, protegen
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la salud del planeta y contribuyen con los objetivos de desarrollo sostenible, mas alla de
aportar beneficios econdmicos (1SO, s.f.).

La 1SO22000 establece los requisitos bdsicos en materia de gestion para garantizar la
calidad e inocuidad de cualquier alimento, reduciendo al maximo la probabilidad de obtener
un producto no conforme.

1.3.3.3 Sistema HACCP. El sistema HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) o
APPCC (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control) permite identificar riesgos especificos
y establecer medidas preventivas para su control en lugar de basarse principalmente en el
analisis del producto final con el fin de garantizar la higiene e inocuidad de los alimentos
(CAC/RCP 1,1969).

El HACCP tiene un enfoque sistemdtico preventivo —asociado tanto al ambito
alimentario como farmacéutico- que busca identificar todos los peligros fisicos, quimicosy
biolégicos delos procesos de produccion asociados que generarian un producto final inseguro,
e implementa a la vez medidas para reducir los riesgos a un nivel seguro (Forbes, R., 2012).

Las BPM son la primera barrera de proteccion que se debe implementar en la empresa
y es la base para el desarrollo del sistema HACCP. Segun la comisién del Codex Alimentarius,
el sistema HACCP se basa en 7 principios:

e Principio 1: Realizar un analisis de peligros.

e Principio 2: Determinarlos puntos criticos de control (PCC).

e Principio 3: Establecer un limite o limites criticos (LC).

e Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC.
e Principio5: Establecer acciones correctivas.

e Principio 6: Establecer procedimientos de verificacion.

e Principio 7: Establecer procedimientos para mantener registros.

La eficacia del sistema HACCP estd relacionada con el compromiso de la empresa para
su implementacidny la capacitacion constante de los empleados para su ejecucién. La OMS y
la FAO cuentan con textos, guias y principios relativos a su aplicacién y son una herramienta
de utilidad paralas empresas porque esta desarrollado por profesionales expertos para cada

proceso o tipo de operacién (Castillo, 2002).
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1.3.3.4 Planes Operativos Estandarizados Sanitarios (POES). El Plan Operativo Estandarizado
de Saneamiento (POES) o siglas en ingles Sanitation Standard Operation Procedure (SSOP) es
un conjunto de normas que establecen las tareas de saneamiento necesarias para la
conservacion de la higiene en el proceso productivo de alimentos que se aplican antes (pre
operacional) y durante los procesos de elaboracién (operacional), deben ser totalmente
explicitos, claros y detallados para evitar cualquier distorsion o mala interpretacion (Decreto
Supremo N2 004, 2011).

Para la elaboracidn del POES se evaluardn todas las areas, superficies, equipos y
utensilios para establecer procedimientos de limpieza y desinfeccién, en donde se indique
el/los responsables, la frecuencia, el tipo de detergente o desinfectante, el modo de realizar
la operaciény quien supervisara. En general, para el sector alimentariose podrian considerar
como minimo los siguientes aspectos:

e Seguridad e higiene del agua

e Limpiezay saneamientode superficies en contacto directo con alimentos
e Prevencién de contaminacion cruzada

e Mantenimientodelavado y desinfeccion de manosy servicios sanitarios
e Proteccidn de alimentos de adulterantes o contaminantes.

e Adecuadorotulado, almacenamientoy uso de sustancias toxicas

e Controldehigieney salud del personal

e Controldeplagas

1.3.4 Marco normativo de inocuidad alimentaria
Algunas referencias normativas nacionales e internacionales aplicadas a las buenas
practicas de elaboracion son las siguientes:
e |SO 22000, Sistemas de gestién de la inocuidad de los alimentos.
e SO 9001, Sistema de gestidon de calidad.
e CAC/RCP1-1969, Principios generales de higiene de los alimentos.
e CAC/GL 21-1997, Principios y directrices para el establecimientoy la aplicacién de
criterios microbiolégicos.
e CAC/GL 63-2007, Principios y directrices para la aplicacidon de la gestién de riesgos
microbioldgicos.
e |RAM 14103:2005, Industria de alimentos. Guia para la implementacién y aplicacion
de buenas practicas de manufactura.
e NTP 209.038:2009, Alimentos envasados. Etiquetado.
o Decreto Legislativo 1062-2008, Ley de inocuidadde los alimentos.
e Decreto Supremo N° 004-2011-AG, Reglamento deinocuidad agroalimentaria.
e Decreto Supremo 007-1998, Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de

alimentosy bebidas.
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e Resolucién Ministerial 591-2008, Criterios microbioldgicos de calidad sanitaria e
inocuidad paralos alimentosy bebidas de consumo humano.
e Ley N226842, Ley General de Salud.






Capitulo 2
Analisis de las BPM de la panela granulada existentes

2.1 Las buenas practicas de elaboracion en la produccion de panela

Las referencias mas completas sobre las buenas practicasde elaboracién para lapanela
granulada se tomaron de documentos, manuales y textos de Colombia, que es uno de los
paises tradicionales en produccion de panela (granulada y en bloque). Complementandose
coninformacidon encontrada de otros paisesy de organizaciones internacionales mencionadas
en el capitulo anterior en cuanto a calidad alimentaria y produccién de panela.

La implementacion de las buenas practicas de manufactura garantiza una elaboracion
mas limpia, la calidad esperada del producto final, el aprovechamiento maximo de los
recursos, eficiencia en las operaciones y fortalece la gestion empresarial del pequeiio
productor. Las condiciones sanitarias y estandares de calidad, en términos generales, que se
deban cumplir en un trapiche panelero estan fuertemente relacionadas con cada una de las

operaciones esquematizadas en la Figura 18 y en el diagrama de flujo en la Figura 19.
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Figura 18. Secuencia de operaciones paralaobtencionde
panela granulada

Fuente: Tomado de “Disefio del plan y documentacion
para la implementacién de las BPM en la elaboracién de
la panela granulada en la planta INGAPI” (Quizanga, V.,
2009).
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Figura 19. Proceso de elaboracidon de la panela en Colombia
Fuente: Tomado de “Buenas practicas agricolas y buenas practicas de

manufactura en la produccién de cafiay panela” (Osorio, G., 2007).

Todo proceso inicia con la obtencion de la materia prima que debera escogerse de
manera que asegure la higiene y aptitud de este, para seguir con la producciéon o
transformacién del alimento. En el caso de la panela, se le denomina apronte al grupo de
operaciones de corte, alcey transporte haciael trapiche y el almacenamiento de la cafia antes
de iniciarlamolienda.

2.1.1 Corte de la cana

Se puede realizar bajo dos modos de corte, el primero es el corte por entresaque o
desguie consiste en seleccionar los tallos maduros a subjetividad (las concentraciones de los
componentes del tallo difieren) y el segundo es el corte por parejo utilizado mayormente en
sembrios comerciales, consiste en realizar un solo corte a todo el lote gracias a la tecnologia
agricola que permite el crecimiento y maduracién uniformede la caia (Osorio, G., 2007).

El grado de madurez de la cafia afecta el rendimientoyla calidad de la panela, se logra
cuando la concentracién de azlcares eshomogénea en la basey en la parte terminal del tallo.

Se puede determinar dependiendo de sus caracteristicas fisicas o por métodos técnicos.
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Los factores fisicos como la variedad y el tipo de cafia, el suelo, el color de los tallos, la
disminucion delalongitud de los entrenudos, el tamafio de las hojas, edad del cultivo, el clima,
la luminosidad, entre otros, indican el periodo de maduracién de la cafia. Para trapiches
ubicadosde 0 a 600 m.s.n.m. maduran entrelos 11 a 12 meses, de 600 a 1200 m.s.n.m. entre
12 y 15 meses y para 1200 a 1600 m.s.n.m. entre los 14 a 18 meses (Osorio, G., 2007).

Los métodos técnicos para determinar el indice de maduracion (IM) se basan en la
concentracién de solidos solubles (grados Brix, 2B) en el jugo de cafia que generalmente se
encuentran entre 16 a 202 Brix y se miden a través de un refractémetro o sacarimetro. Para
la produccién de panela se requiere cafias maduras con alto contenido de sacarosa
(Albarracin, L., Garcia, H., Insuasty, O., Santana, N.y Toscano, A., 2007).

En un refractémetro, se escoge una muestra de 15 a 20 tallos, el valor A se obtiene
midiendo los grados Brix del séptimo u octavo entrenudo contando de arriba hacia abajoy el
valor Bse obtiene midiendo del segundoo tercer entrenudo contando desde la base, tal como
se muestra en la Figura 20. Se divide la sumatoria de los valores y se establece el estado de
maduracién segun la Tabla 13.

En un sacarimetro se escoge una muestra de 15 a 20 tallos cortandolosy separandolos
en 5 entrenudos de la parte superior (valor A) y 5 de la parte inferior (valor B). Se extrae el
jugo de ambos gruposy se lee la escala marcada en el sacarimetro, tal como se muestraenla
Figura 21. Se divide la sumatoria de los valores y se establece el estado de maduracién segln
la Tabla13.

Valor A Valor B

Figura 20. Uso del refractometro (valor Ay valor B)
Fuente: Tomado de “Programa de procesos agroindustriales.
Mejoramiento de la calidad de miely panela” (Prada, L., 2002).
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Figura 21. Uso del sacarimetro (valor Ay valorB)
Fuente: Tomado de “Programa de procesos agroindustriales.
Mejoramiento de la calidad de miel y panela” (Prada, L., 2002).

Tabla 13. indice de madurez de la cafia

Estado de madurez de la caiia Valorde A/B
Inmadura Menor de 0.95
Madura Entre0.95y 1.0
Sobremadura Mayor de 1.0

Fuente: Tomado de “Programa de procesos
agroindustriales. Mejoramiento de la calidad de miel y
panela” (Prada, L., 2002)

2.1.2 Alce, transporte y almacenamiento de la cana

Elalce ytransporte es realizado por carguerosy animales de tiro que van directamente
al trapiche o hasta el area de carga de un vehiculo para su transporte (Figura 22). No debe
arrastrarla cafia en el suelo durante todo el transporte para evitar su contaminacion.

Para el caso de los camiones se debe limpiary desinfectar correctamente el area de
carga libre de grasas, aceites u otro contaminante que pueda estar presente.



e ool
Figura 22. Alce y transporte de la cana
Fuente: Tomado de “Guia tecnolégica para el manejointegral del sistema productivo de cafia
panelera” (Albarracin, L., Garcia, H., Insuasty, O., Santana, N. y Toscano, A., 2007).

El tiempo que transcurre desde el corte de cafia debe ser lo mas corto posible para
evitar la deshidratacién del tallo y la aceleracidn de la inversion de la sacarosa que influye
fuertemente en las caracteristicas de la panela como el color, textura, su composicién, etc.
(Rozo, T., s.f.). Por lo tanto, se deben tener las siguientes consideraciones:

e Ellugar de almacenamiento debe serseco y sin exposicidn solar, de preferencia
con piso de cemento para evitar que se genere barroy se adhiera ala cafia.

e Mantenerel orden de almacenamientoconforme al corte de la cafia.

e La caflamadura o sobremadura no debe almacenarse masde 3 dias.

e Lasdimensionesdel caifatero (lugar donde se almacena la cafia) debe ser acorde
a la cantidad destinada a la molienda aproximadamente 1 ton de cafia ocupa un
1m? en pilasde 2m de altura. Es recomendable que tenga una ligera inclinacién
hacia el molino (Albarracin, L., Garcia, H., Insuasty, O., Santana, N.y Toscano, A.,
2007).

La cafia deberia pasar por un pesaje en la cual se estima el rendimiento del cultivo por
lote (en t/ha de cafia), la produccién (t/afio de panela), la capacidad (en kg/hora de cafia
molida), la extraccién (en kg de jugo porkg de cafia), el bagazo verde (en kg) y la eficiencia del
horno (Albarracin, L., Garcia, H., Insuasty, O., Santana, N. y Toscano, A., 2007).

2.1.3 Extraccion del jugo

La extracciéon del jugo o molienda se realiza con laayuda de uno o varios molinos donde
la cafia es sometida a compresidon por rodillos que favorecen la salida del jugo, como
subproducto se obtiene el bagazo verde con un porcentaje de humedad entre 50% a 60% que,
es almacenado en la “bagacera” hasta reducirla humedad por debajo del 30%y ser destinado
como combustible en las hornillas paneleras (Osorio, G., 2007). Las bagaceras deben estar en
un lugar con buena circulacidon de aire y en pilas facilitando el secado (Figura 23).
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Figura 23. Bagacera tradicionaly bagacera de cobertura de plastico

Fuente: Tomado de “Guia tecnoldgica para el manejo integral del sistema productivo
de cafia panelera” (Albarracin, L., Garcia, H., Insuasty, O., Santana, N.y Toscano, A.,
2007).

Las extracciones eficientes estan entre 58% a 63% que equivale aproximadamente 580
a 630 kg por tonelada de cafia, esta eficiencia esta relacionada con las caracteristicas del
molino y la concentracién de solidos solubles de la materia prima (Osorio, G., 2007). Para
mejorar la inocuidady calidad de la panela, la cafia de azucar debe estar totalmente limpiay
libre de hojas al momento de la molienda. La eficiencia de extraccién se obtiene:

Ecuacion 2

-l Peso del jugo
Eficiencia (%) =

Peso de la cafia

En la Tabla 14 se muestra la cantidad de panela obtenida seglin la concentracion de

solidos solubles en grados Brix y la eficiencia de extraccion.
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Tabla 14. Cantidad de panela portonelada de caia

Jugo crudo Eficiencia de extraccion
40% 45% 50% 55% 60% 65%
2 Brix Cantidad de panela portonelada de caia

16 64 72 82 91 100 108
17 68 77 87 96 106 115
18 72 82 92 102 112 122
19 76 86 97 108 117 129
20 80 91 102 113 124 136
21 84 96 107 119 131 142
22 88 100 112 124 137 149

Fuente: Tomado de “Buenas practicas agricolas y buenas practicas de manufactura en la
produccidn de cafia y panela” (Osorio, G., 2007).

Los molinos paneleros se definen por: la capacidad (cantidad de cafia que puede
procesar en un determinado tiempo), la extraccion (la eficiencia de extraccién del jugo de
cafia) y el consumo de potencia (el trabajo realizado en un determinado tiempo).
Dependiendo de las condiciones socioecondmicas y cantidad de produccion, los molinos son
accionados por motores de combustion interna (diésel o gasolina), motores eléctricos, entre
otros (Osorio, G., 2007).

Elingreso de la cafia debe ser proporcional a la velocidad de molienda, sila velocidad
de molienda es muy alta disminuye la capacidad de extraccion debido a que el jugo no tiene
tiempo para escurrir y el bagazo termina arrastrandolo, pero si la velocidad de molienda es
demasiado baja causa pérdidas de tiempo y desgaste del equipo. Segun el analisis hecho por
CIMPA, encontré que la velocidad de rotacion optima es entre 6 a 8 m/min (CIMPA, 1991).

El mantenimientodel molino prolonga su vida util, aumenta el rendimiento, reduce los
costos de reparacion, desgaste de las piezas, etc. Por eso se debe tener en cuenta las
siguientes buenas practicas:

e Mantenersiemprelimpio el equipoy area de trabajo.

e Aliniciarlasactividades revisar previamente el funcionamiento del equipo.

e Programar inspecciones periddicas.

e Limpiar y desinfectar las piezas que han estado en contacto con la materia
prima, antesy después de utilizarlo.

e Brindar mantenimiento preventivo y predictivo al molino.

e No se debe reutilizar el aceite de lubricacidn ni utilizar aceite quemado.
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2.1.4 Pre limpieza

La operacién consiste en separar por filtracién y decantacidn las impurezas como
particulas de tierra, hojas, bagacillo ytodo tipo de particulas indeseables que pueda contener
el jugo crudo de caia que sale del molino.

Los instrumentos utilizados son los prelimpiadores ayudado de mallas filtrantes
utilizando el principio de separacidn fisica por densidades, las particulas pesadas se van al
fondo del prelimpiadory las livianas se separan por flotacion. Se debe ubicar en un lugar
separado del molino para evitar la contaminacién de otros agentes, es por eso que el jugo
crudo es conducido hasta los prelimpiadores por medio de tuberias de pldstico. Si la capacidad
de molienda es menor a1 tonelada por hora serecomienda utilizar un prelimpiador, si el jugo
crudo presenta muchasimpurezas o con una capacidad de 1a 2 toneladas por hora se requiere
un segundo limpiador en serie y a mas de 2 toneladas se debe colocar una unidad de
prelimpiador N21 y dos unidades de prelimpiador N22 (Prada, L., 2002).

La prelimpieza mantiene la calidad de la panela y sus caracteristicas fisicas evitando
que el jugo se fermente o se formen sedimentos indeseables. Estos factores ocasionan un
oscurecimiento dela panelayuna disminucion de la eficiencia en las operaciones posteriores.
Estan hechos de acero inoxidable. Existen dos tipos de prelimpiadores:

e Prelimpiador N21: Es el primero que recibe el jugo crudo eliminando las
impurezas de mayor tamafio y para que el tiempo de permanencia en el
prelimpiador no seamuy prolongado, es por eso, que debe tener las dimensiones
adecuadas como se muestra en la Figura 24.

e PrelimpiadorN92: Retieneimpurezascon densidades mucho mas pequefiasde
las cuales es dificil separarlo por el prelimpiador uno. Tiene una mayor area
superficial y una altura reducida como se muestra en la Figura 25 para que el
tiempo de permanencia en el prelimpiador sea muy prolongado.
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Figura 24. Prelimpiador N° 1

Fuente: Tomado de “Programa de procesos
agroindustriales. Mejoramiento de la calidad de miel y
panela” (Prada, L., 2002).
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Figura 25. Prelimpiador N° 2
Fuente: Tomado de “Programa de procesos agroindustriales.
Mejoramiento dela calidad de miely panela” (Prada, L., 2002).
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Los prelimpiadoresdeben estar entre el molinoy la pailaque recibe el jugo, para facilitar
su limpieza es preferible instalarlo en piso de cemento con alcantarillado. En general, todos
estos dispositivosrequieren una serie de cuidados:

e Adecuado mantenimiento, limpiezay desinfeccidon, por lo menos cada 6 horas
para que no deteriore la panela con los contaminantes que puede acumularlos
equipos, sobre todo el recipiente donde se depositaran los jugos claros debe
estar limpio y desinfectado.

e Recoger el bagacillo alojado en la malla de filtro y las impurezas adheridas a las
[dminas retenedoras. Generalmente el lodoy el bagacillo se utiliza como abono
de la cafade azucar.

2.1.5 Hornilla panelera

La hornilla panelera es un elemento indispensable en las operaciones posteriores
representadas graficamente en la Figura 26 para la elaboracién de la panela. Es la encargada
de transformar la combustién del bagazo seco en energia térmica para el calentamiento del
jugo de caflay evaporacidon del agua presente en ellos.

Molino

Bagazo Bagacera

Jugo crudo

de aguad
Torta Vapor

Prelimpiador gvaporacion
Concentracion

Camara

Melote Cuarto de moldeo
de la panela

Figura 26. Vista de las operacionesrealizadas en la elaboracién de panela
Fuente: Tomado de “Guia tecnoldgica para el manejo integral del sistema
productivo de cafia panelera” (Albarracin, L., Garcia, H., Insuasty, O., Santana,
N.y Toscano, A., 2007).

El flujo de los gases y del jugo que circulan a través de la hornilla se puede dar de 3
formas:
e Flujo paralelo: Los gases de combustidon van en la misma direccién del jugo
(Figura 27), pero la clarificacidon tiene temperaturas altas a diferencia de la
clarificaciény concentracion.
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Figura 27. Flujo paralelo

Fuente: Tomado de “Optimizacion del proceso de
combustién en hornillas paneleras en el area rural de los
municipios de San Sebastian de Mariquita y Alvarado
Tolima” (PERS Tolima, s.f.).

e Flujo en contracorriente: Es el flujo ideal porque los gases de combustion
circulan en direccién opuesta a los jugos (Figura 28), pero se debe controlarla

temperatura en la Ultima etapa del proceso porque puede quemarse.

1

Panela Jugo

ftnnnnnl

Figura 28. Flujo en contracorriente
Fuente: Tomado de “Optimizacion del proceso de
combustién en hornillas paneleras en el drea rural de

los municipiosde San Sebastidan de Mariquitay Alvarado
Tolima” (PERS Tolima, s.f.).

e Flujo mixto: La combinacion de los dos flujos anteriores (Figura 29).
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Figura 29. Flujo mixto

Fuente: Tomado de “Optimizacidn del proceso de combustién
en hornillas paneleras en el drea rural de los municipios de
San Sebastian de Mariquita y Alvarado Tolima” (PERS Tolima,
s.f.).

En cualquiera de sus tipos, se podria decir que el horno panelero esta conformado
principalmente por la cdmara de combustidon, contenedores o pailas, chimenea y ducto de
humo.

La serie de modificaciones que se han aplicado a los sistemas de hornillas panelerasa
través de la historia buscandola eficiencia energética, se resume enlos 4 tipos de cdmaras de
combustién mas difundidos: tradicional, tradicional mejorada, tipo Ward y el tipo Ward-
CIMPA.

e La camara tipo tradicional (Figura 30): Se caracteriza por tener una amplia drea de
parrilla, sin embargo, esto ocasiona problemas de combustion debido al excesivo
ingreso de aire que reduce la temperatura interna de los gases enfriandolos hasta
llegar entre los 650 a 850 2C con bagazo del 30% de humedad y ocasiona una
combustién incompleta con un nivel de mondxido de carbono entre 6 a 10%
(Albarracin, L., Garcia, H., Insuasty, O., Santana, N.y Toscano, A., 2007).
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Figura 30. CAmara de combustion tradicional

Fuente: Tomado de “Optimizacién del proceso de
combustién en hornillas paneleras en el area rural de los
municipios de San Sebastian de Mariquita y Alvarado

Tolima” (PERS Tolima, s.f.).

La camara tipo tradicional mejorada (Figura 31): Se enfoca en reducir el exceso del
airey el monoxido de carbono hastaun4 a 5%. El redisefioimplicaunareduccién del
area de la parrilla, pero un mayor volumen de la cdmara de combustién consiguiendo
temperaturas mayores de hasta 850 a 950 oC (Albarracin, L., Garcia, H., Insuasty, O.,

Santana, N.y Toscano, A., 2007).

Paila

————— Gases de combustion

Figura 31. CAmara de combustién tradicional mejorada
Fuente: Tomado de “Optimizacién del proceso de combustion
en hornillas paneleras en el drea rural de los municipios de
San Sebastidn de Mariquita y Alvarado Tolima” (PERS Tolima,
s.f.).

La cdmara tipo Ward: Se caracteriza porreducir la humedad y otras particulas a través
de un pre secado antes de entrar en combustidn. La pila de bagazo entra con un 30%
de humedad aproximadamente, empezando por un calentamiento a 100 2C para
evaporar toda el agua restante, luego aumenta a 250 2C para las particulas volatiles,
600 2C para una combustion parcial y finalmente 1300 2C para una combustién total.
En promedio se reduce a menos del 4% en la liberacidon de gases contaminantes como

el CO (Albarracin, L., Garcia, H., Insuasty, O., Santana, N.y Toscano, A., 2007).
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e La camara tipo Ward-Cimpa (Figura 32): Consiste en dos fases de combustion, la
primera ocurre cuando una primera parte del aire (70%) empieza la primera
combustion, luego los gases de combustidn ascienden hasta encontrarse con el aire
restante o secundario (30%) suministrada por los orificios especiales para ello.
Finalmente, la combustion se completa entre la garganta y la superficie de la paila
teniendo una temperatura aproximadade 1100 2C y una emision menor del 1% de
mondxido de carbono. En este tipo de cdmara se puede utilizar bagazo hasta en un
45% de humedad (Albarracin, L., Garcia, H., Insuasty, O., Santana, N. y Toscano, A.,
2007).

—— = (Gases de combustion

/h

Garganta

Entrada de aire
secundano —

Rampa
de secado

v

Alimentacion
de bagazo ——

Puerta de limpieza

dela pamlla ——» Parrilla

Entrada de aire _
primario D Cenicero

Figura 32. Cdmara de combustion Ward-Cimpa

Fuente: Tomado de “Optimizacidon del proceso de combustién en hornillas
paneleras en el area rural de los municipios de San Sebastian de Mariquitay
Alvarado Tolima” (PERS Tolima, s.f.).

Las pailas son recipientes o depdsitos metalicos también llamadas “bateria de
concentracién” cuya funcién principal es transferir la energia calorifica de los gases de
combustién hacia los jugos de cafia durante el proceso de elaboracién de panela. El tamafio o
forma que adoptan puedenser variadas, pero las mds comunes se ilustran en la Figura 33. El
material de fabricacion recomendado es el acero inoxidable. A veces a las pailas se le afiade
paredes hechas de |[dminas metalicas unidas por soldadura llamadas “falcas” con el fin de
evitar desbordamiento durante el calentamientode los jugos.
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Las caracteristicas de superficie y de disefio de las pailas deben facilitar el
aprovechamiento maximo de calor y las labores de limpieza y desinfeccién para evitar
acumulacién de particulas indeseables, microorganismos o algun otro agente que ponga en
peligro la calidad dela panela.
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Figura 33. Formas de las pailas
Fuente: Tomado de “Hornillas paneleras” (Garcia, H. y Cortés, G.,
2010).

El ducto de humos se encarga de llevar los gases de combustidn hasta la chimenea
calentando cada una de las pailas por debajo se depositanlos jugosde cafia. El ducto se excava
en la bajotierray se reviste de ladrillos de albafiileria o de algiin material refractario.

Finalmente, la chimeneaes un conducto vertical unido alfinaldel ductode humos cuya
funcidn es succionar el aire necesario para favorecer la quema del bagazoy generar el medio
necesario para el desplazamiento de los gases.

Las buenas practicas para mejorar funcionamientoy la combustién, es decir, alcanzar
la temperatura adecuadacon el uso eficiente de los recursos son:

e Usarsolamente el poder energético del bagazo de cafia y ninguna otra fuente de
energia como la lefia o el caucho que puede aumentar la contaminacién
ambiental y reduce costos.

e Limpiar periddicamente la parrilla para garantizar una buena entrada de aire
parala combustion.

e Introducir el bagazo constantemente y en pequefias porciones de acuerdo con
la capacidad dela hormilla.

e Se debe realizar labores de mantenimiento predictivo y preventivo del horno
panelero para que funcione adecuadamente durante la elaboraciénde la panela.
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e Las pailas y falcas deben estar limpias sin capas de miel o panela quemada.
Retirarel holliny residuosindeseados de la superficie.

e Retirar las cenizas, polvo y toda particula acumulada en el ducto y cenicero del
horno panelero.

2.1.6 Clarificacion

Es la primera operacidon que ocurre en la pailarecibidoray clarificadora para eliminar
mediante el calentamiento los sélidos en suspensién o cachaza, tales como los coloides,
bagacillos que puedan presentar el jugo sin clarificar del prelimpiador. La clarificacién
comienza con unatemperatura de 50 a 55 2C para acelerar la formacién de estas particulasy
facilitar su retiro por flotacidn, si el calentamiento es mayor a 1.5 2C por minuto la limpieza
sera mas eficiente (Rozo, T., s.f.).

La cachaza formada puede agruparse en dos clases, la cachaza negra viene a serla capa
inicial de particulas grandes indeseadas yla cachaza blanca es la segunda capa con impurezas
mucho mas pequefias. Estos residuos se depositanen un recipiente; en Colombia se usa una
paila adicional entre la recibidora del jugo crudo y la chimenea para la obtencién de melote
que se emplea como alimento animal y puede conservarse un buen tiempo.

En Colombia se usan aglutinantes naturales que ayudan aincrementar la formaciéon de
floculos como el mucilago (polimeros celuldsicos), sustancias babosas extraidas de la corteza
de drbolesy plantas. En la Tabla 15 se describen los mucilagos mas usados en la industria
panelera colombiana.

Tabla 15. Descripcidn de los mucilagos vegetales de la industria panelera

Especie Descripcién

Balso (Ocrhoma lagopus) Esta planta pertenece al orden de las malvaceas. Es
un arbol comun entre los climas templados del pais
(de 1.200 a 1.800 m.s.n.m.). Se usa solo o mezclado
con otras especies

Guasimo (Guazuma ulmifolia L) Este arbol se encuentra frecuentemente en las
llanuras cdlidas pordebajo delos 1.200 m.s.n.m.

Cadillo (Triumfettamollisima L.y | Cadillo negro y cadillo blanco, respectivamente.
Triunfetta lappula L) Pertenece a la familia de las Tiliaceas. Propia de

tierras cdlidas, a menosde 1.000 m.s.n.m.

Fuente: Tomado de “Guia tecnolégica para el manejointegral del sistema productivo de cafia
panelera” (Albarracin, L., Garcia, H., Insuasty, O., Santana, N. y Toscano, A., 2007).

2.1.7 Encalado o regulacion de pH
El control de pH es un factorimportante porquedeterminael grado de acidez del jugo
de cafia, la cual, debe mantenerse en un valor de 5,8 para evitar la formacién de azlcares



75

reductores (menor a 8 a 10%) y el deterioro de los azlcares presentes por naturaleza que
ocasionan el oscurecimiento de la panela.

El encalado tiene como funcién principal alcalinizar el nivel pH de los jugos de cafia
anadiendo cal a la mezcla cuando estos se encuentran muy dacidos. Se realiza bajo la
preparacion de una lechada es decir, un liguido compuesto por una suspension de dxido de
calcio (Ca0) en agua o en el mismo jugo de cafa, en concentraciones de 100 a 150 gramos de
cal por cada litro de agua o jugo. La cal utilizada para esta preparacién debe ser de grado
alimenticio porque no contiene impurezas u otros compuestos quimicos que puedan ser
téxicos para el ser humano. La adicién de cal en el proceso se hace necesaria cuando los jugos
de cafia provienen de tallosinmaduros o sobremaduros o con mas de 3 diasdeapronte. Enel
Peru, la regulacidon de pH se hace con adicidn de una solucién de bicarbonatode sodio.

2.1.8 Evaporacion y concentracion

El calor suministrado proveniente de los gases de combustién aumentala temperatura
evaporando el agua del jugo de cafia clarificado ocasionando también un aumento de la
concentraciodn inicial de los azucares hasta el punto de panela como se muestra en la Figura
34.

Cuando el jugo alcanza 70 2Brix se forma la miel de panela que se depositan en el fondo
de la paila puntera o punteadora. A veces se agrega algun agente antiadherente como
manteca, acetite de palma, aceite de coco o cera de laurel para evitar que se queme. Evitar
sustancias toxicas o daninaspara el ser humano. Finalmente terminacuandose ha evaporado
toda el aguarestante alcanzando unatemperaturade 120a 125 2Cy una concentraciéon de 92
a 95 9%Brix. La eficiencia térmica de la hornilla panelera influye mucho en el tiempo de
evaporacion y contracciéon porque si se prolonga demasiado, dafia la calidad de la panela.

Figura 34. Elaboracién y concentracién

Fuente: Tomado de “Manual técnico de buenas practicas de manufactura (BPM)
para el proceso tecnolégico de produccion de panela” (Rozo, T., s.f.).
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2.1.9 Punteo y batido

Después de la evaporacién, la miel continla calentandose (por corto tiempo) hasta
encontrar el punto dptimo de panela antes de empezar el batido. Unindicativo de referencia
es que la miel se encuentre entre los 124 a 125 2C y con una concentracidon de 95 a 96 2Brix,
sujeto a una diferencia de 2 2C dependiendo de la altura sobre el nivel del mar. Otra forma de
saberde manerasubjetiva es extraer una muestrade miel, la cual debe tener unaconsistencia
viscosa, de estructura cristalina, fragil y adherencia propia de las mieles.

Finalmente, la miel se traslada a una batea o bunque donde se va agregando aire de
forma intensa e intermitente mediante el batido de la miel aun caliente obtenida en la
operacién anterior (Figura 35). El batido se realiza de forma manual por untiempo prolongado
hasta conseguir la textura granular que se requiere (Figura 36), esta operacion dependedela
experiencia del o los encargados.

Figura 35. Batido de las mieles

Fuente: Tomado de “Buenas practicas agricolas y buenas
practicas de manufactura en la produccidon de cafia y panela”
(Osorio, G., 2007).



Figura 36. Textura granulardela panela

Fuente: Tomado de “Buenas practicas agricolas y
buenas practicas de manufactura en la produccién de
cafia y panela” (Osorio, G., 2007).

Lo ideal es por medio de un canal o compuerta la miel se desplace de forma natural
hacialabatea que debe estara una altura ergonémica para el personal. Se recomienda que el
material de fabricacion de la batea sea acero inoxidable y no otro material para evitar
problemas de corrosién, contaminacion y durabilidad. Todos los equipos utilizados se deben
desinfectary limpiar correctamente antes y después de su uso.

2.1.10 Tamizado

Consiste en la separacion de particulas mediante el zarandeo manual o mecanizado de
una malla metalica con el fin de alcanzar el tamafio de particula deseado (Figura 37). Los
granos que no logran pasar son recogidos y podrian ser triturados hasta que alcancen el
tamafo necesario.



Figura 37. Tamizado

Fuente: Tomado de “Manual técnico de buenas practicas de
manufactura (BPM) para el proceso tecnolégico de produccion
de panela” (Rozo, T., s.f.).

2.1.11 Enfriamiento

El enfriamiento de la panela granulada protege la calidad de la panela de posibles
problemas de humedad y proliferacién de microorganismos. Por lo general, el secado se
realiza al natural extendiendo la panela en una superficie plana (previamente desinfectada)
durante 18 minutos aproximadamente y con la ayuda de rastrillos o algin otro instrumento
darle movimiento para facilitar la operacién (Figura 38). En caso de que el secado sea

mecdnico la temperatura adecuada de trabajo no debe pasar los 40 2C para que los granos no
sufran compactacion.

Figura 38. Secado manual dela panelagranulada
Fuente: Tomado de “Guia tecnolégica para el manejo
integral del sistema productivo de cafia panelera”
(Albarracin, L., Garcia, H., Insuasty, O., Santana, N. y
Toscano, A., 2007).
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2.1.12 Empaque y rotulado

Después del enfriamiento se pesa la cantidad adecuada, se coloca en bolsas que
impidan lainteraccién con el exterior y se rotula. La panela granulada es propensaa absorber
o perder humedad dependiendo de las condiciones del ambiente, por lo tanto, se debe
mantener con un nivel igual o menos del 2% de humedad. Si el empaque no es
completamente hermético, se debe almacenar en un ambiente con una humedad relativa
inferior al 30% lo que significaria costos elevados de almacenamiento.

Algunos tipos de ldminas plasticas con buenas propiedades de barrera son: el laminado
de Polyester- Tereftalato de polietileno- Polietileno (PPMet) y el Polipropileno Biorientado
(PPBO). Estos materiales mantienen el nivel de humedad, pH, grados 2Brix, entre otros
parametros. Sin embargo, se puede encontrar materiales de empaques que cumplan estas
caracteristicas y no sean contaminantes para el ambiente. En la Tabla 16 se tienen algunos

materiales de empaque junto con sus valores de transmision de oxigenoy de vapor de agua.

Tabla 16. Valores de transmisién de oxigeno y vapor de agua en los materiales de empaque

) Transmisidn de oxigeno Transmision de vapor de
Material 5 5
[cc/24h/m?] agua [g/24h/m?]
Polietileno metalizado <1200 1,1
Cryovac 8,548 2,18
Biomax 2,2 5
Polipropileno biorientado 1800 5,6
PLA polymer 4041 D
o ) ] 550 128
Biaxially Oriented fims
PLA polymer 4040 D
o . . 550 128
Biaxially Oriented fims

Fuente: Tomado de “Guia tecnolégica para el manejo integral del sistema productivo de cafia

panelera” (Albarracin, L., Garcia, H., Insuasty, O., Santana, N. y Toscano, A., 2007).

Finalmente, las bolsas pueden colocarse dentro de sacos, empaquetarse en cajas de
cartdn, etc. para una mayor proteccién contra la humedad, agentes contaminantes, golpes,
etc. Se debe destinar un area de almacenamiento Unicamente para el producto final donde
brinde las condiciones adecuadas en cuantoa climatizacidony sanidad parano alterar la panela
granulada.

En caso de almacenar en sacos, se debe evitar colocar demasiadossacos apilados para
qgue la panela no corra riesgo de compactacién y deterioro. Los sacos deberan proteger el
producto dela humedad, agentes contaminantesy ser de material resistente.

Se debe hacer uso de pallets o parihuelas de madera para evitar que el producto no
esté en contacto con el piso y las paredes del establecimiento, ademas facilita el transporte,
la carga y descarga del producto conservando su calidad.
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La etiqueta es la parte mdsimportante porque llevalainformacién acerca del producto
impresa o pegada en el material de empaque. Debe estar en un lugar visible que permita al
cliente poder identificar el producto y ademads sirve para mantener un registro por parte del
productor. El rotulado debe contener la siguiente informacion:

e Nombredel producto

e Nombrey ubicacién del trapiche o médulo productivo
e Fecha de elaboracionyde vencimiento

e (Cddigode productoy niumero de lote

e Informacidn nutricional, contenido neto, peso, etc.

2.2 Las buenas practicas de elaboracion como industria
Para la elaboracion de la panela en la industria alimentaria es necesario contar con
instalaciones, personal y equipo adecuado, por lo que la aplicacién de las BPMs para el

aseguramiento delacalidad e inocuidad del producto se ha vuelto necesario.

2.2.1 Disefio y distribucion de planta

El terreno debe presentar una topografia adecuada sin riesgo a inundaciones, fallas
geoldgicas, sin registro de haber sido un depdsito de desechos, la cercania a un
establecimiento de otros fines u otro factor que pueda ocasionar alguna contaminaciéon
cruzada o anidamiento de plagas. Es recomendable ubicar el trapiche a mas de 50 metros de
cualquiera de estos riesgos mencionados.

Los trapiches paneleros que cuenten con tierras de cultivo de cafia deben ubicar sus
instalaciones en el punto central de estas para que las distancias no sean tan largas ni genere
costos elevados en transporte. Los caminos deberdn estar marcados y pavimentado para la
facilidad de desplazamiento, limpiosy libres de basura o algin otro residuo que ponga en
peligro la inocuidad del lugar y ademads se debe realizar un control sobre la maleza, aguas
estancadas o materiales en desuso.

Las disposiciones internas del trapiche deberdn estar separadas fisicamente para
proteger la calidad e inocuidad de la materia prima, insumos y el producto final. En caso de
no poder separar los ambientes, se deberd delimitar por tiempos de produccién o zonas de
operaciéon como: zona de recepcion, zona de elaboracién y zona del producto final. Sin
embargo, el cuidado que se le debe tener es mayor debido al alto grado de contaminacion
cruzada. Los procedimientos de limpiezay desinfecciones se deben aplicar para cada etapao
paracada turnodetrabajo.

En la Figura 39 se ilustra una distribucidon bdsica de un trapiche panelero cuya
estructura interna tradicional estd construida de adobe o madera con tejas y piso de tierra.
Sin embargo, como una productora de panela granulada se recomiendan disefios que se
necesitan mucha mas inversion como paredes, techos y pisos que no generen sustancias o
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contaminantes que puedan afectar la calidad e inocuidad de la panela y una ventilacién
adecuada.
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Figura 39. Distribucion tipica de un trapiche panelero
Fuente: Tomado de “Guia tecnoldgica para el manejo integral del sistema productivo de cafia
panelera” (Albarracin, L., Garcia, H., Insuasty, O., Santana, N. y Toscano, A., 2007).

Las instalaciones fisicas deberdn seguir los siguientesrequerimientos para favorecer la
implementacidondelas buenas précticas y asi mantenerla calidad einocuidad durante todo el
proceso de elaboracidn dela panela:

e Pisos: El material a escoger deberd ser resistente, sin porosidad, impermeable,
antideslizante, sin grietas o defectos que puedan acumularsuciedad o residuosy que
sea facil de desinfectar y mantener la sanidad. Evitar pisos de tierra o barro. Si los
procesos elaboracién generan demasiada humedad se recomienda una pendiente del
2% (Diaz, A.y Uria, R., 2009).

e Paredes: Deberan tener una altura minima de 3 metros para zonas de trabajo y
construidas de material impermeables, facil de lavar y desinfectar. La superficie debe




82

ser lisa sin grietas, de colores claros y verificar que las uniones con el piso estan
redondeadas y completamente selladas. Se recomienda paredes de cemento
esmaltadas con pintura epdxica o de aceite y una altura minima de 1.2 metros desde
el nivel del suelo para los azulejos (Quezada, W., 2007).

e Techos: Se debe evitar el desprendimiento, acumulacion de suciedad, la humedad y
una evacuacion rapida de aguayvapores. La limpieza y el mantenimientode los techos
debe realizarse peridodicamente. En caso de los techos falsos deben estar asegurados
para evitar su remocidén que particulas indeseadas entren al area. Todas las areas
deberdn contar con techos.

e Puertas: Las puertas deben ser de material liso no absorbente, con cierre herméticoy
sin espacios donde puedaingresaralgun tipo de plagas o contaminantes al area.

e Ventanas: Se debe evitar la acumulacién de polvo o cualquier suciedad con facilidad
de limpiezay perdurable en el tiempo. Se recomienda colocar mallas para evitar el
ingreso de roedores o plagasy proteccion de vidrios en caso de rupturas.

e Drenajes: Debe tener la capacidady la pendiente requerida para facilitar el drenaje y
evitar atoramiento o desbordes. Los drenajes en el suelo deben tenerrejillas o trampas
para grasas y solidos de las cuales deberdn estar siempre limpios. También se deberd
tener un sistema de drenaje para las aguas de lluvia con el fin de evitar charcos o
estancamiento.

e Ventilacion: Se deberd tener un area con ventilacion directa o indirecta para prevenir
el calor o la humedad y ademas no debera permitir el ingreso de polvo, insectos o
algun otro agente externo. La circulacion debera ser del interior al exterior del
establecimiento.

e lluminacidn: Se prefiere utilizar luz natural donde sea posible, pero si se necesitara
iluminacién artificial deberan estar protegidos contra rupturas y no permitir la
alteracion delos colores naturales. Todas las areas deberan estariluminadas.

e Escaleras y rampas: Las escalerasy rampas deben permitir la comodidad, fluidez de
transito y seguridad. Para el uso del personal deberan tener piso antideslizante y
contar con pasamanosy las rampas para transporte esrecomendable que sean lisas.

La construccién del trapiche debera contar con un asesoramiento profesional que
tenga en consideracion para que se destina la estructura. Se recomienda un ancho minimo de
1.2 m para los pasadizos, rampas y escaleras, sin embargo, el espacio debera permitir las
maniobras de flujo de materia prima, del equipo y utensilios, del personaly de productos
(Quezada, W., 2007).

Dentro del trapiche, se pueden identificar distintas areas de trabajo (Figura 40) que se
necesitan para mantener el orden y limpieza del establecimiento, asi como evitar cualquier
contaminacioncruzada.
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Figura 40. Areas de un trapiche panelero
Fuente: Tomado de “Guia constructiva para trapiches con capacidad de 100 kg/h de panela”
(Eslava, F. y Garcia, H., s.f.).

El area de procesos deberd estar aislado de los servicios higiénicos, salas comunes,
vestidores y almacenes para eliminar todo riesgo de contaminacion cruzada. El
almacenamiento de la cafia y el bagazo (bagacera) deberd estar en un area diferente al de
elaboraciéon porque se necesita un amplio espacio donde colocar grandes voliumenes de
producto.

Todas las instalaciones deberan estar sefalizadas utilizando los colores establecidos
parael tipo de mensaje que se quiere trasmitir. Estas, deben estar iluminadasy colocadas en
la posicidn, altura y tamafioadecuado para facilitar la visualizacion por el personal. La correcta
sefalizacién de las dreas es necesaria para:

e Indicar localizacién de la maquinaria y equipo, vias de seguridad, equipo
contraincendios, salidas de evacuacion, etc.

e Indicarel uso obligatoriodelos EPPs de acuerdo con al nivel de cuidado que se deban
tener en cada area.

e Advertencia de algln peligro o riesgo para el personal como riesgo eléctrico, caidas,
reparaciones, materiales peligrosos, superficies calientes, etc.

e Parainformarsobre el nombredel area, direcciones o salidas.
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2.2.2 Consideraciones del personal
Una de las disposiciones de suma importancia que se debe realizar es el buen lavado

de manos porque afecta la higiene y aptitud de los alimentos. De manera general, se tienen
los siguientes aspectos generales para el personal y visitas:
e Mantenerlasunas cortadas sin esmaltes, el cabello recogido y la vestimenta limpiay
en buen estado.
e No se permite comer, fumar, beber, niusar joyas o accesorios que puedan deteriorar
la panela.
e El personaldevisitasdeberd cumplirlas disposiciones necesarias para mantener el
control sanitario en cada unade las areas.
e Nodebeingresar el personal que se encuentre en mal estado de salud, con heridaso
cortes expuestos, con infecciones o algliin problema que ponga en riesgo la inocuidad

de la panela.

Con respecto a las uniformes, calzado de trabajo e implementos de proteccidn
personal esta en funcion de la labor desempenada en la elaboracion de la panela granulada:
para el personal en la molienda y bagaceros, para los que trabajan en el horno y los que
manipulanel producto terminadotal como se describe en la Tabla17.

Tabla 17. Implementos de proteccion personal segun la funcion desempefiada
Labor desempeiada Implementos de proteccién personal

Guantesde cuero

Botasimpermeables con puntera
reforzada

Molienday bagaceros
Tapabocas

Tapaoidosu orejeras

Overol de cierre

Tapabocas

Tapaoidosmoldeados

Guantesde cuero

Horneros -
Botasimpermeables con puntera

reforzada

Overol de cierre
Cofia
Mascarilla antisaliva

Paileros, batidores yempacadores Guantes decuero

Botas con puntera reforzada

Overol de cierre
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Labor desempeiiada Implementos de proteccién personal

Monogafas transparentes de
seguridad

Delantal

Fuente: Elaboracion propia con datos tomados de “Manual técnico de buenas
practicas de manufactura (BPM) para el proceso tecnolégico de produccién de
panela” (Rozo, T, s.f.).

Proteccion parala cabeza: El implemento mas utilizado es |a cofia por ser resistente al
lavado y desinfeccidn (generalmente desechable), retiene la caida del cabello, permite
la ventilaciéon y es recomendada para la manipulacién de alimentos cuando la
humedady el riesgo microbioldgico es alto.

Proteccion para la cara: El tapabocas y la mascara antisaliva son los equipos mas
utilizados para proteger el sistema respiratorio. La mascarilla se utiliza cuando existen
particulas suspendidas en el aire como polvo, cenizas, vapores, etc. y la mascarilla
antisaliva se utiliza sobretodo cuando se manipula el producto terminado porque son
de material impermeable y retienen cualquier secrecion que pueda afectar la calidad
de la panela.

Para protegerse de la exposicidn a salpicaduras de sustancias o productos quimicos,
presencia de gases y emision de humos, se utiliza gafas de seguridad transparentes de
material resistente utilizadas en el area de proceso. No deben estar en mal estado o
rayadasy siempre mantener limpiasy desinfectadas.

Proteccidn para los oidos: Se pueden utilizar orejeras o tapaoidos moldeados para
disminuir el riesgo de pérdida de audicién por exposicion de ruidos diarios como la
molienda. Estos implementos atenuan el ruido de 33 dB aproximadamente (Rozo, T.,
s.f.).

Proteccion para las manos: Los guantes de mano deben ser de material resistente e
impermeabley no deben estar degastados, en mal estado o rotos. Se debe mantener
limpioy desinfectado porque estaran en todo momento en contacto con el producto.
Se recomienda guantes de cuero y guantes aislantes para temperaturas elevadas de
hasta 150 2C (superior a la temperatura que podria llegar durante la evaporaciény
concentracién de mieles).

Calzado: Se recomienda el uso de botasimpermeables como proteccion para los pies
de cualquierliguidos, polvo o filtracion de humedad. Suele ser de material PVC por ser
flexible y resistente, de suela antideslizante y antiperforaciéon y con puntera. El
personal colocarse calcetines, con el overol o pantalén dentro de la cafia y verificar
qgue se encuentren en buen estado. Realizar labores de la limpieza y desinfeccién antes
y después de su uso.
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Vestimenta: Se recomienda el uso de overol y/o delantal de materialclaro, ligero, facil
de lavar y duradero. No deben estar en mal estado, rotos, rasgados o manchados. No
deben contener botones o bolsillos en el pecho porque puede caer alglin objeto y
deteriorarla calidad dela panela.

Como parte de las BPMs se debe realizar un programa de capacitaciones sobre los

temas mencionados anteriormente. Se debe realizar un cronograma y un registro de

asistencia.

2.2.3 Consideraciones para equipos y utensilios

Los equipos e implementos de la elaboracidn de la panela deberdn tener un disefio,

operacién y mantenimiento que permita preservar la seguridad de los empleados, la calidad

de la panela, lavida util del equipo y ser eficientes con |la capacidad adecuadade produccion.

Algunas condiciones generales que se deben manteneren un trapiche son:

Todo material empleado en la elaboracion de la panela deberd estar limpio y
desinfectado antes y después de su utilizacién sin dejar rastros de detergente o
desinfectante. No debe estar cubierto por pinturas, aceites o alguna otra sustancia
ajenaa la produccion.

Toda superficie, equipo y utensilios que estard en contacto con la panela granulada,
deberd ser de un material no toxico, duradero y de superficie lisa para evitar la
proliferacidon de microorganismos. Se recomienda utilizar acero inoxidable.

Los equipos seleccionar para tratamientos térmicos deberan facilitar la transmision y
mantenimiento del calor, deberdan soportar temperaturas altas acordes a las
trabajadasen el trapiche.

Se recomienda que los equipos se encuentren sobre el nivel del piso, a menos de 40
cm, parafacilitar lalimpieza de las instalaciones (Diaz, A. y Uria, R., 2009).

Los recipientes y accesorios para desechos, insumos no comestibles y subproductos
deberdan estar identificados y separados de los alimentos para evitar una
contaminacién cruzada o deterioro del producto final.

Las bases de las patas de las mesas de trabajoy sillas deberdn estar selladas para evitar
laacumulacion de suciedad y humedad. Evitar que losbordesque terminen en angulo.
Cada instrumento de medicidn como el peachimetro y el termdmetro deberdn tener
un registro de su estado y las pruebas de calibracién para evitar cualquier error de
mediciony tener amenace la calidad e inocuidad de la panela.

Se debera realizar un programa de mantenimiento preventivo para que funcionen
adecuadamente y evitar eventos desafortunados que ponga en peligro la panela
granulada. Se recomienda seguir el manual de mantenimiento preventivo en caso de
que el fabricantelo proporcione.
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2.2.4 Control de calidad

El control de calidad es el estudio de los principales parametros que determinan sila
panela granulada cumple con los estdndares exigidos o no por el cliente. Por lo tanto, se ha
establecido protocolos para la evaluacién fisicoquimico (cuantitativo) y organoléptica
(cualitativo) de la panela granulada segln la Tabla 18.

Tabla 18. Parametros para el control de calidad de la panela

Tipos Parametros

Determinacion dela humedad
Medicion de turbidez

Medicién de granulometria
Medicién de pH
Medicién del grado Brix

Evaluacién fisicoquimica

Medicion de sedimentos

Medicion de viscosidad

Determinacion de densidad relativa

Medicién de pureza

AzUcares reductores
Olor
Sabor

Textura

Caracterizaciéon organoléptica

Color

Fuente: Adaptado de “Importancia de la calidad y cumplimiento de BPM en la
produccion de panela” (Fedepanela, 2020).

2.2.5 Control microbiolégico, quimico y fisico

Todo el proceso de elaboracién de la panela se debe monitorear para reducir la
probabilidad de contaminacién microbiolégica y la contaminacién fisica o quimica
(fragmentos de vidrio, madera, polvo, humos, sustancias toxicas, etc.). Se deben cumplir con
las especificaciones técnicas que exigen los mercados al que ira destinada.

En el drea de elaboracién (Figura 41) existe una alta probabilidad de riesgo
microbioldgico que afectan la calidad e inocuidad del producto final sobre todo durante el
proceso de evaporacion y concentracion de mieles. Los microorganismos crecen rapidamente
entre los 20 y 60 2C, en la cual, se encuentran las etapas iniciales y finales de la elaboracion
de la panela granulada (molienda, clarificacion, batido, tamizado, empaque vy
almacenamiento). El efecto de las variaciones de tiempo y temperatura en las operaciones

deben ser vigiladas cuidadosamente porque influye en lainocuidad del producto.
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Figura 41. Temperaturas en las distintas etapas de elaboracion

Fuente: Tomado de “Guia tecnolégica para el manejo integral del sistema productivo de cafia
panelera” (Albarracin, L., Garcia, H., Insuasty, O., Santana, N. y Toscano, A., 2007).

2.2.6 Abastecimiento de agua

El agua que se demande el trapiche panelero en la elaboracion, preparacién de
aglutinantes, lechada, lavado de equipos, utensilios o cualquier superficie en contacto con la
panelay el aseo del personal se debera suministrar agua potable sin agentes contaminantes,
suciedades y residuos indeseados. El depdsito para el almacenamiento del agua debe ser de
material resistente y hermético, puede ser de concreto o pldstico y debe mantener una
limpieza y desinfeccién periddica. Se recomienda llevar un control para verificar el buen

estado del agua. Enla Tabla 19 se muestra la capacidad del tanque o deposito necesaria segin
la necesidad que demande un trapiche panelero.

Tabla 19. Capacidad del tanque segun la produccion del trapiche

Produccidon del trapiche [kg panela/hora] Capacidad del tanque [litros]
50-90 2000-3000
91-120 3000-5000
121-300 >5000

Fuente: Tomado de “Guia tecnolégica para el manejo integral del sistema productivo de cafia

panelera” (Albarracin, L., Garcia, H., Insuasty, O., Santana, N. y Toscano, A., 2007).

El agua para consumo humano debe ser segura y de buena calidad para evitar
enfermedades o dafios a la salud del ser humano.
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2.2.7 Plan de Saneamiento

El plan de saneamiento tiene como objetivo disminuir los riesgos de contaminacién

protegiendo la calidad e inocuidad de la panela granulada. Se compone de los siguientes

programas:

Programa de mantenimiento: Se debe registrar y detallar las actividades que se
realizardn (reparaciones, cambio de piezas, limpieza, engrasado, ajustes, calibracion,
etc.), el método de control y vigilancia, lafrecuencia de aplicacidon, medidas correctivas
en caso de fallasy la persona a cargo de ejecutar estas actividades. El programa esta
centrado en equipos como el molino y la hornilla panelera, utensilios y las todas las
instalaciones del trapiche.

Programa de limpieza y desinfeccion: Se debe registrar y detallar el procedimiento
para la limpieza y desinfeccion de las areas del trapiche (pisos, paredes, equipos,
techos, etc.), se debe incluir los agentes (detergentes y desinfectantes) con sus
respectivas concentraciones, los elementos que se utilizara (escobillas, depdsitos,
pafos, etc.), la frecuencia o periodo en la que se realizan las tareas (antes, durante o
después de produccion), el tiempo requerido y la asignacion de responsabilidades de
cada actividad.

Si los equipos son de acero inoxidableno se debe emplear hipocloritode sodio (Lejias
o desinfectantes) porque corre riesgo de corrosion nitampoco limpiadores de platao
estropajos de acero porque arafian el material. Utilizar esponjas suaves o pafios
microfibrasy cualquierlimpiador libre de cloro.

Programa de control de plagas: Tiene como objetivo evitarla anidacidon o erradicacion
de roedores, insectos, u otro tipo de plagas. Se debe registrar y detallar el
procedimiento arealizar, los productos y dosis empelada, la frecuenciay el método de
aplicacién.

Para combatir con las plagas (ratas, ratones, abejas, cucarachas, etc.) se suele tener
trampillas o utilizar productos que deben estar correctamente rotulados. Adema3s, se
deben mantener las areas del trapiche completamente cerradas y una vigilancia
constante en los alrededores para la deteccion temprana de plagas.

Programa para el manejo de residuos sdlidos y liquidos: Tiene como objetivo evitar
laacumulacidon deresiduos para no afectar la higiene o inocuidad del producto. Porlo
tanto, losresiduos se deben mantener lejos de las areas de elaboracidn.

El programa de manejo de residuos requiere unainspeccion periédica visual de todos
los sectores del trapiche registrando cada medida de control realizada para mantener
la limpiezay desinfeccion de lasinstalaciones.

Se puede incluir el tratamiento de aguas residuales y residuos sélidos, si lo requiere,
parano afectar el medio ambientey los alrededores del trapiche.
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2.3 Médulos paneleros de la Cooperativa Norandino

La Cooperativo Agraria Norandino (CoopNorandino) mantiene una politica de calidad
e inocuidad alimentaria para elaborar productos destinados al consumo humano segun los
requisitos delmercado y las normas vigentes nacionales (D.S N2007-98 S.A.: Reglamento sobre
vigilanciay control sanitario de alimentosy bebidas, RM N2449-2006-MINSA: Norma Sanitaria
parala Aplicacidn del Sistema HACCP en la Fabricacion de Alimentosy Bebidasy D.L. N21062:
Ley deinocuidad de los alimentos y sus modificatorias) e internacionales (Codex Alimentarius).

Presenta 40 mddulos panelerosen la provincia de Huancabamba (Figura 42), Ayabaca
(Figura43), Morropdn (Figura 44), Cajabamba (Figura 45) y Salas (Figura 46) (Datos obtenidos
de Norandino, 2020).
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JAEN
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Figura 42. Mddulos panelerosen Huancabamba
Fuente: Elaboracién propiacon datos de Norandino.
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2.3.1 Instalaciones para el procesamiento y almacenamiento de panela

Las instalaciones de cada uno de los mddulos paneleros que tiene a cargo la
CoopNorandino cuentan con una infraestructura adecuada que garantiza la inocuidad de la
panela granulada como se describe en la Tabla 20.

Tabla 20. Caracteristicas principalesde Infraestructura

Caracteristicas o
. Descripcion
Principales

Son de cemento pulido con colores claros. Algunas areas

Pared estan recubiertas con ceramica para facilitar la limpieza y

aredes
otras estan pintadas con esmalte lavable por su durabilidad
y resistencia a exposiciones quimicas.

Pisos Son de cemento pulido y/o ceramica de color claro.

Son de calamina metdlica conunaalturaquevariade 4 a

Techos
10m.
Son de metal recubiertas con esmalte claro. Tiene cierre
hermético y se pueden proteger con I|dminas de

Puertas . . . .
policarbonato o malla para evitar el ingreso de insectos y
otros animales.
Estan recubiertas con mallas o policarbonato para evitar el

Ventanas ingreso de plagas. Se encuentran en la parte alta de las

paredes.

Fuente: Elaboracién propia con datos proporcionados por Norandino.

El disefio de un médulopanelero esta basado en una linea de produccidn recta o zigzag
gue no permita retroceder en la operacion para evitar cualquier tipo de contaminacion
cruzada. Se pueden encontrar las siguientes areas:

e Area de recepcion de materia prima: Es un ambiente para la recepcién de la cafia de
azucar en la cual cuenta con piso de cemento, techaday tiene a disposicion el uso de
parihuelas o plataformas donde depositar |la cafia para evitar el contacto directo con
la tierra.

e Area de molienda: Es un ambiente semicerrado donde se encuentra el molido y el
motor para la extraccidon de los jugos de cafia. Cuenta con infraestructura de cemento.

e Area de proceso o tratamiento térmico: Es un ambiente cerrado con ventanales
cubiertos con malla para una buena ventilacion sin permitir el ingreso de plagas. Se
encuentrala hornilla panelera.

e Area de homogenizado y tamizado: Es un ambiente destinado para las operaciones
de cristalizacién y enfriamiento, homogeneizado y tamizado y envasado de la panela

granulada.
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Almacén de producto terminado: Es un ambiente destinado al almacenamiento de
sacos de panelaantes detrasladarlos ala planta de envasado de panela en Piura.
Area de secado y almacenamiento de bagazo: Es un ambiente cuyo objetivo es
reducir el contenido de humedad del bagazo despuésde la molienda parausarlo como
combustible en el horno panelero. Se encuentra en la zona mas baja de todo el
trapiche para evitar ingreso de particulas indeseadas como el bagacillo al area de
proceso.

Servicios higiénicos: Los servicios higiénicos estan separados por géneros (hombresy
mujeres) y cada uno cuenta con inodoro, lavado y ducha. Tiene a disposicién los
productos de aseo personal como el jabdn, toallas de papel para manos, papel
higiénico, papelerayun dispensador de alcohol etilico.

Vestuarios: Es un ambiente destinado parael personal se cambie de ropay guarde sus
pertenencias mientras se encuentre en las instalaciones. Cuenta con colgadores de
ropa.

Los servicios de los mddulos paneleros (Tabla 21) cuentan con iluminacidn, ventilacién,

instalaciones eléctricas protegidasy sistema de tuberias de agua potable y drenajes.

Tabla 21. Caracteristicas de los servicios de los médulos paneleros

Caracteristicas .
Descripcion

Principales

Tieneiluminacidn naturaly/o artificial sin alterar la vision de

L los colores. La fuente de luz artificial son tubos de luz

luminacién ) )

fluorescentes o focos ahorrativos protegidos con cobertura

plastica en caso de ruptura.

La circulaciéon del aire va de una zona limpia a unasucia, los
Ventilacidn ventanales evitan el calor excesivo y la condensacion dela

humedad. Estan protegidos con malla mosquetera.

Las instalaciones estan protegidas con tuberia aislante para
o evitaraccidentes. Son a prueba de aguay estdn sujetasa las
Energia eléctrica . L .
paredes o techos que permita el mantenimiento e higiene.

Cuentan con llaves termo magnéticas.

Las tuberias de agua potable con la que se realizala limpieza
) ) del mdédulo, equipos, etc. y las tuberias de aguas residuales
Tuberiasy drenajes ) . .
estan separadas. Las salidas de los drenajes cuentan con

mallasy rejillas para evitarla entrada de plagas.

Fuente: Elaboracién propia con datos proporcionados por Norandino.

En los mdédulos paneleros, las areas descritas se agrupan en zonas limpias y sucias. Las

zonas limpias son las que no generan mucha contaminacién que corresponden al area de
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proceso, tamizado y homogenizacién, almacén y vestuarios. Las zonas sucias si generan
residuos como el drea de molienda, bagaceras y bafios, por eso se exige una higiene y
desinfeccién adecuada para evitar la contaminaciéndel producto. En la Figura 47 se muestra
el planode un mdédulo panelero, donde la distribucién de pailas es referencial.
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Figura 47. Zonas de un mdédulo panelero
Fuente: Tomado de “Diagnostico productivo y de calidad de la panela granulada en Piura”

(Guevara, S. e lpanaqué, M., 2018).

La panela granulada de los trapiches paneleros se transporta hasta la planta de
envasado que estd ubicada en Av. Los Diamantes 180 en la Zona Industrial de Piura, Etapa ll.
Mantiene las mismas condiciones de infraestructura descritas anteriormente. En la Tabla 22
se muestralas dreas de la planta de envasado.
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Tabla 22. Areas de |a planta de envasado de panela granulada

Zonas Areas

Aduana sanitaria

Almacén general

Laboratorio

Almacén de materia prima

) Area de operaciones
Ambientes de proceso

Area de llenado, pesadoy sellado de bolsas

Area de encajado

Area de paletizado

Almacén de producto terminado

Zona dedespacho

Servicio higiénico

] Vestuario
Otros ambientes

Casetade energia

Casetade herramientas

Fuente: Elaboracién propiacon datos proporcionados por Norandino.

2.3.2 Equipos eimplementos

El material de fabricacidon de losfiltros, decantadores, pailas, prelimpiadores, banques,
descachazadores, cucharones, paletas, zaradas, entre otros, es acero inoxidable 304L debido
aqueesresistenteala corrosidonyal desgaste. Sin embargo, lasjarras y baldes son de material
plastico no toxico para uso alimentario.

Todos los equipos e implementos deben ser inspeccionados, limpios y desinfectados
antesy después de su utilizacién. No estd permitido traer o llevarse instrumentos del médulo,
tampoco se debe hacer uso de utensiliosde segunda mano.

Las inspecciones de las condiciones de limpieza y desinfeccidon de los equipos de los
madulos paneleros se realizan semanalmente bajo la responsabilidad del administrador del
moduloy verificado porel responsable del aseguramiento de calidad del médulo.

2.3.3 Control del personal

Se refiere a todas las actividades que involucra a los supervisores, operarios,
administradores, técnicos y visitantes para mantener la inocuidad e higiene de la panela.
Cumple con las disposiciones de NTS N2071-MINSA/DIGESA: Norma sanitaria que establece
los criterios microbioldgicos de calidad e inocuidad para los alimentosy bebidas de consumo
humano y RM 461-2007/MINSA: Guia técnica para realizar exdmenes microbioldgicos de
superficies de contacto con alimentos y bebidas.

Para el control y vigilancia sanitariadel personal, laempresa cuenta con los siguientes

procedimientos:
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e controlde higieney conducta del personal;
e |avadodemanosy desinfeccién de calzado;
e controlde uniformes;y

e controlde personal operario.

Los manipuladores directos de panela se someten a pruebas de laboratorio utilizando
el método de enjuague (superficies vivas) segin RM 461-2007/MINSA para determinar los
limites microbioldgicos de coliformes, staphylococcus aureus y organismos patdgenos.

El control de visitas se realiza bajo la guia y supervisién del administrador del médulo
segun la cartilla de higiene y conducta. La empresa les brinda un uniforme especial para visitas
antes de ingresar al médulo y pasaran por una zona de desinfeccidon que consiste en lavarse
las manos con aguay jabdén seguido de una desinfeccidon de manos ysuelas de los zapatos con
alcohol de grado 702 o 962.

En Norandino se ha establecido un equipo técnico para la organizacion de los
programas anuales de capacitacidon continua del personal desde los socios hasta el personal
que realiza mantenimiento y limpieza. Se coordina con especialistas para la ejecucidon de las
capacitaciones respecto a los siguientes temas:

e Trazabilidad / Manejo documentario

e Buenas practicas de manufactura (procedimientos)

e Factores queinfluyen en la calidad de la panela

e Acrilamida

e Higiene, saneamiento yseguridad (HSS) y alérgenos domésticos
e Sistema HACCP (incluye ficha de inspeccién interna de médulos)
e Normasde Produccidon Organica CCE — NOP

e ComercioJusto

La metodologia de ensefianza se basa en la técnica de facilitacion que busca la
participacion activa de los asistentes. Al final de las capacitaciones el personal es evaluado
para verificar los conocimientos que se ha adquirido, en caso de que el personal necesitara
reforzamiento sobre algin tema se planifica capacitacionesadicionales.

2.3.4 Control de la produccion

El administrador del mddulo tiene la responsabilidad de supervisar, registrar y
controlarla produccidon de panela granulada, segln los puntos criticos de integridad organico
y los pardmetros operacionales del proceso establecidos por la Cooperativa Norandino (Tabla
23).
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Tabla 23. Puntos criticos de control

Puntos criticos Operacion

Punto critico de integridad organico (PCIO)

1 | Identificacidén de productores organicosyconvencionales Inspeccién de calidad
2 | Purga del trapiche Molienda

3 | Separaciénderumas organicasy convencionales Almacenamiento
4 | Separacionde productoen el transporte Acopioy transporte

Parametro operacional (PO)

1 | Ndmero de dias entre cosecha y molienda Molienda
2 | pHjugo regulado Limpiezay clarificacion
3 | Controldetemperatura Concentracién

Fuente: Elaboracién propiacon datos de Norandino.

De acuerdo con la informacidn brindada por la cooperativa, mediante documentos y
entrevistas con los encargados de planta, el proceso de elaboracién de panela granulada se
realiza en dos etapas:

e Primera etapa: Corresponden a todas las operaciones realizadas en el mddulo
panelero como la obtencién de materia prima (corte, alce, transporte, recepcion y
pesaje), extraccion y limpieza del jugo (molienda y prelimpieza), obtencién de la miel
(clarificacién, evaporacion y concentracion del jugo) y el producto terminado
(cristalizacion, enfriamiento, homogenizado ytamizado). En la Figura 48 se encuentra
el diagrama de flujo de la primera etapa.

e Segunda etapa: Involucra todas las operaciones realizadas en la planta de envasado
de panela como acopio, control de calidad, homogenizacién, tamizado y envasado
final. En |a Figura 49 se muestra el diagrama de flujo de la segunda etapa.
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Figura 48. Diagrama de flujo de la primera etapa
Fuente: Elaboracién propiacon datos de Norandino.
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Figura 49. Diagrama de flujo de la segunda etapa
Fuente: Elaboracién propiacon datos de Norandino.
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e Corte, alce y transporte: Se identifican los tallos maduros (se considera un periodo

vegetativo de 12 a 18 meses) de acuerdo con la experiencia del agricultor y se realiza

el corte por entresaque. Posteriormente son recogidos y trasladados por acémilas
(Figura 50) o pequefios camiones hasta el trapiche.



Figura 50. Alce y transporte del médulo de Santa Lucia de Pite
Fuente: Tomado de “Diagnostico productivo y de calidad de la

panela granuladaen Piura” (Guevara, S. e Ipanaqué, M., 2018).

Recepcidn de la cafa (Figura 51): Se depositansobre parihuelas o plataformas limpias
sin restos de cafia de la molienda anteriory luego se apilan de forma ordenada. Se

registra la fecha de corte de cafia y su procedencia.

Figura 51. Recepcion de cafia

Fuente: Fotografia proporcionada por Norandino.

Inspeccion de calidad: Se examina las caracteristicas de la cafia antes de la extraccién
del jugo. Se eliminan el cogollo y se descartan las cafias con plagas, sobremaduras o
verdes.

La inspeccién de calidad contiene la identificacién de productores organicos vy
convencionales que es el primer punto critico de integridad organica (PCIO 1). Se
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registran los productores (si es socio o no) junto con la naturalezade la cafia de azucar,
separandolaen orgdnica y convencional debidoa que la cafia organica se debe moler
entes de la convencional.

Molienda: Se encuentra el primer punto de control operacional (PO1) que controla el
tiempo de almacenamiento previo a la molienda, el cual, no debera exceder mas de
72 horas (3dias). Ademas, el encargado o administrador del médulo debe verificar que
el trapiche este limpio y desinfectado, que el motor (Figura 52) del molino funcione
correctamentey su sistema de transmisién debe estar cubierto para evitar el contacto
del aceite lubricante con el jugo.

Se prioriza la cafia certificada como orgdnica de productores socios, luego socios
convencionalesy se deja para el final los productores no socios. Finalmente se anota
la cantidad de cafia moliday el jugo extraido.

Figura 52. Molino El panelero R-8S
Fuente: Tomado de “Diagnostico productivoy de calidad de la

panela granuladaen Piura” (Guevara, S. e Ipanaqué, M., 2018).

Filtracion y decantacidn: La operacidn consiste en pasar el jugo de cafia por 02 placas
con agujeros de 2 y 1 milimetro, luego se eliminan las particulas sedimentadas (mas
pesadas) en el fondoy se retiran las particulas mas livianas por flotacién cuando estas
forman una capa superficial de espuma como se ve en la Figura 53.

El administrador del mdédulo debe verificar la integridad de mallas de los filtros y el
decantador, es decir, que se encuentren limpiosy desinfectadosantes y después de su
uso. No debe tener restos de lodo o ceras pegadas en las paredes o en el fondo del
equipo.
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Figura 53. Filtraciény decantacion en el médulo de Taylin
Fuente: Tomado de “Diagnostico productivo y de calidad
de la panela granulada en Piura” (Guevara, S. e Ipanaqué,
M., 2018).

Almacenamiento del jugo: Son almacenados en un depdsito de acero el menor tiempo
posible sin superar las 3 horas para evitar la inversidon de la sacarosa y luego son
distribuidos en tubos de acero inoxidable, utilizando la gravedad, hasta llegar a las
siguientes pailas (Figura 54). En esta operacidon se encuentra registra el duefo de
moliendayel litraje de jugo pordia almacenado en el colector.

Figura 54. Tubos de traslado de acero inoxidable
Fuente: Fotografia proporcionada por Norandino.

Limpieza y clarificacion: En esta operacion se agrega el regulador de pH
aproximadamente a 50 2C (PO2: Regular el pH del jugo) que debe mantenerse a un
nivel igual o menor a 7, si se encuentra por debajo se adiciona mas regulador (cascara
de café organico, cascara de alberja, etc.) y si estd por encima se adiciona masjugo. Se
retira constantemente la cachaza formada con un descachador de acero inoxidable
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como se ve en la Figura 55. Finalmente se toma registro del pH inicial, la cantidad de
jugo sinregular, y la cantidad de regulador adicionado.

Figura 55. Retiro de la cachaza

Fuente: Fotografia proporcionada por
Norandino.

e Evaporacion: Se elimina la mayor cantidad de agua posible del jugo de cafia (85%
aproximadamente) en la paila evaporadora.

e Concentracion: El jugo se distribuye en pailas concentradoras o punteadoras (acero
inoxidable) donde se convierte en miel y llega al punto éptimo de concentracién (94-
96 2Brix). Se controla el nivel adecuado de temperatura de la miel sumergiendo un
termdédmetro como minimo unos 5 minutos como se ve en la Figura 56, el cual, debe
estar entre 117 a 125 2C (P03: Control de temperatura). Se registra la temperatura
exactay se el nUmero de batch obtenidos en la paila concentradora porjornada/dia.
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Figura 56. Medicion de la temperatura
Fuente: Fotografia proporcionada por
Norandino.

e Cristalizacidn y enfriamiento: La miel se traslada a un bunquer de acero inoxidable
para la cristalizacién y enfriamiento gracias a los movimientos moderados del batido
como se muestra en la Figura 57. Se busca la buena granulacién de la panelay evitar
la formacion de acrilamida con un tiempo de batido menos prolongado.

Figura 57. Enfriamiento por batido
Fuente: Fotografia proporcionadapor Norandino.

e Homogenizado y tamizado: Se homogeniza la panela con el fin de conseguir un
producto con un solo color y textura utilizando cucharones y baldes de pldstico
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transparentes. Posteriormente se separan la panela granulada del confitillo (azucar
gruesa) a través de unos orificios con 4mm de diametro como maximo como se ve en
la Figura 58. Se registra los pesos de panela granuladay confitillo obtenidos.

Figura 58. Tamizado de la panela
Fuente: Fotografia proporcionadapor Norandino.

e Pesadoy envasado:La panelagranulada es pesada (50 kg) en una balanza digital con
plataforma y luego es envasada en dos tipos de materiales: bolsas de polietileno de
baja densidad (interior)y en sacos de polietileno mas grueso (exterior) como se ve en
la Figura 59. Se rotula el nombre de la organizacién y el productor, la fecha de
produccidny el tipo de azucar. Se registra la cantidad de panela granulada obtenida.
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Figura 59. Pesado de la panela

granulada
Fuente: Fotografia proporcionadapor
Norandino.

Control de calidad: Se realiza un control visual de la panela granulada con el fin de
detectar panela quemada, fermentada, restos de metales o algin defecto que podria
ser objeto de descarte. Si el producto es rechazado se registra el motivo de la no
conformidady es almacenado temporalmente.

Almacenamiento: Se almacenaen unambiente limpio y ventilado destinado solo para
la panela granulada con una diferenciacién en producto organico, convencional o
rechazado sin que haya mezcla (PCIO3: Separacion de rumas organicas de las rumas
convencionales). Los sacos se apilan en parihuelas de madera (Figura 60) a una
distancia minima de 0.5m con respecto a la pared, 0.20 m entre parihuelasy 0.6 m del
techo contando desde el ultimo saco.

Se registra en el Kardex de almacén indicando el peso (kg), el nimero de sacos de
panelaalmacenado, datos del productoryla fecha de ingreso y salida del almacén.
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Figura 60. Sacos apilados en parihuelas

Fuente: Fotografia proporcionadapor Norandino.

e Inspeccidn de transporte: El transporte de panela se realiza en unidades méviles, por

lo tanto, el administrador del médulo debe verificar lo siguiente (Tabla 24):

Tabla 24. Inspeccién de transporte

Transporte Inspeccion

-Nombre o razén social

Conductor -Numero de licencia de conducir

-Contrato vigente con la empresa

-Marca

-Placa

-Revision técnica
-SOAT vigente
-Contarcon GPS, botiquin y extintores

Condiciones del vehiculo

-Carpaimpermeable en buen estado.

-Se encuentre limpioy desinfectado

-Las parihuelas o plataformas de soporte
Respecto a la panela P ]
estén limpiasy desinfectadas.

-Uso exclusivo para la panela granulada

Fuente: Elaboracién propiacon datos de Norandino.

e Acopio y transporte: Se debe verificar los lotes producidos sean los correctos segun
los registros de cada productor paraluego ser trasladados ala planta de envasado de
panela. Segun el PCIO4 se utilizard una carpa diferente para cada producto (orgdnico

y convencional) con el fin de evitar la contaminacidn cruzada de los productos.
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El administrador del mddulo verifica que los sacos estén limpios, secos y
correctamente rotulados antes de ser ingresados al medio de transporte.

Segunda etapa

e Recepcion: Consiste en inspeccionar las condiciones de calidad e inocuidad de los
sacos de panelay luego verificar si lo registrado por el administrador del médulo es
correcto, en cuanto a peso y cantidad de sacos enviados.

o Control de calidad e inocuidad: Se verifica que la panela granulada cumpla con los
requerimientosde la NTP 207:200 PANELA GRANULADA. Definiciones y requisitos. Se
analiza en laboratorio muestras de 200 g de panela por productor y se somete a
pruebasde humedad (menos del 4%) e impurezas (menos de 5000 mg/kg), si no pasa
las pruebas, el lote es devuelto al productor.

e Molienday homogeneizacion: La panela pasa nuevamente por un molino para evitar
la compactacidn o evitarla formaciéon de grumos y luego se homogeniza color y textura
como se ve en la Figura 61. En esta operacion se realizan pruebas de humedad de
acuerdo con las exigencias del cliente que va destinado, por lo general va de 2 a 3%.
En caso de superar el rango, se adiciona mas panela seca.

Figura 61. Molienda y homogeneizacion

Fuente: Tomado de “Diagnostico productivo y de calidad de
la panela granulada en Piura” (Guevara, S. e Ipanaqué, M.,
2018).

e Tamizado: La panela es ingresada al tamizador (Figura 62) donde se hace pasar por
unas placas perforadas con agujeros de 2mm de didmetro con el fin del eliminar todo

el confitillo.
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Figura 62. Tamizadorde panela
Fuente: Tomado de “Diagnostico productivoy de calidad de la

panela granuladaen Piura” (Guevara, S. e Ipanaqué, M., 2018).

e Envasadofinal: La panelaingresa en bolsas de plastico bilaminadas rotuladas de 500 g
y 1000 g (Figura 63), luego se verifica en una balanza analitica el peso de cada bolsay
se procede a sellar. Para el aseguramiento de |la calidad e inocuidad del producto, cada
bolsa es pasada a través de un detector de metales, en caso de resultar positivo se
registray se retira del lote.

El material de envase es completamente hermético protegiendo a la panela de la
humedad o de cualquier otro factor que pueda deteriorarla y contiene informacion
sobre: nombre de producto, logotipo comercial, peso, nimero de lote, contenido

nutricional, cédigo de barrasy fecha de vencimiento.

Figura 63. Bolsas de plastico

bilaminadas
Fuente: Fotografia de Norandino.
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Finalmente, las bolsas de panela son agrupadas y selladas en cajas de 12 o 20

unidades de capacidad que pueden ser modificadas si es que lo requiere el cliente.

e Almacenamiento del producto terminado: Las cajas de producto terminado son
apiladas, luego son cubiertas por un plastico transparente para embalaje para
mantener la integridad del producto y después son almacenadas sobre pallets o
parihuelas de madera en un ambiente exclusivo para este producto (Figura 64).

El operario de transporte se encarga de precintar las cajas apiladas y con la ayuda de
una plataforma de carga movil las traslada hasta el puerto de embarque.
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Figura 64. Almacenamiento del producto terminado
Fuente: Tomado de “Diagnostico productivo y de calidad
de la panela granulada en Piura” (Guevara, S. e Ipanaqué,
M., 2018).

2.3.5. Controlde la calidad

Se mantiene un control delacalidad einocuidad durante el proceso de elaboracion de
la panela granulada como se especifica en la Tabla 25. La Cooperativa Norandino cuenta con
un responsable asignado para el aseguramiento dela calidad del producto, la cual y coordina
con el laboratorio paralos andlisis microbiolégicos respectivosy el administrador del médulo
se encarga de supervisar al personal y controlar el proceso.
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Tabla 25. Control de calidad

Control de calidad

Indicadores

Parametros

Andlisis fisicoquimico

Control de materia prima

-Los tallos de cafia no deben
tener cogollos, plagas o signos
gueindiquen deterioro.

-Tallos madurosyno verdes o

sobremaduros.

-La cafla no debe almacenarse
mas de 3 dias.

Controlde pH

-Jugo de cafa correctamente
regulado6.8a 7.0

Control detemperatura

-Medicién de la temperatura
en las pailas concentradoras.

Analisis microbioldgico

Control microbiolégico

-Andlisis de laboratorio.

Caracteristicas
organolépticas

-Textura diferente a panela

Textura
suelta, seca o cerosa.
-El color de la panela debe
Color estar entre el amarilloy

marron claro

Fuente: Elaboracién propiacon datos de Norandino.

2.3.6 Mantenimiento preventivo y correctivo de la hornilla, maquinaria y equipos

El administrador del

modulo es el

encargado de establecer programas de

mantenimiento preventivo anuales o cuando se requiera con el fin de garantizar el correcto

funcionamiento del horno panelero, maquinaria y equipo como se ve en la Tabla 26. Adem4s,

en caso de fallas o mal funcionamiento durante la produccién, se realiza el mantenimiento

correctivo del equipo dafiado.

Tabla 26. Programa de mantenimiento preventivo

Equipo Responsable Modo
o ) -Coordina con el técnico de la misma
) -Técnico de motoresy trapiches i ) )
Molino o ) empresa para realizar inspecciones,
-Administrador del médulo o .
mantenimiento y reparaciones.
Mot -Técnico de motoresy trapiches | -Contratando a un técnico
otor
-Administrador del médulo especializado.
-Verificar el estado de las hornillas y
Hornillas -Administrador del médulo pailas.

-Resanarlas hornillas.
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Equipo Responsable Modo

) L ) -Contratando a un técnico
Termdémetro | -Administrador del médulo o
especializado.

o , -Contratando a un técnico
pH-metro -Administrador del médulo o
especializado.
-Revisar el estado de los pernos, el
Zaranda -Administrador del médulo estado del material ajustes y otros
ajustes quese requieran.
. ) -Contratando a un técnico
Balanza -Administradordel médulo

especializado.

Fuente: Informacién proporcionada por Norandino.

Los registros de mantenimiento preventivo y correctivo son verificados por el
administradory el responsable del aseguramiento de calidad del médulo, deben contener la
siguiente informacion:

e Fecha

e Tipode mantenimiento

e Nombredel equipo

e Nombrede los materiales empleados o repuestos usados
e |dentificacion del problema

e Tiempodeduracién

e Nombrey firma del responsable

2.3.7 Calibracion de equipos

La calibracidn de equipos esta bajo la supervision del administrador del médulo que
asegura el funcionamiento de los equipos de medicidon como el termdmetro, la balanzay el
pH-metro. La calibracién se desarrolla de dos maneras:

e Calibracidninterna: Se realiza dentro de las instalaciones en las cuales exista signos de
que el equipo entrega datos erréneos y se calibran segin los procedimientos de
calibracién de la empresay especificaciones técnicas que entrega el fabricante.

e Calibracién externa: Se realiza anualmente en laboratorios externos acreditados por
INACAL.

2.3.8 Limpieza y desinfeccion

La limpieza y desinfeccion tiene como objetivo garantizar la inocuidad de los
ambientes, equipos y utensilios para evitar cualquier contaminacién de los alimentos. Los
operarios y socios son los encargados de preparar el material de limpieza y desinfectantes
(cloro, detergente industrial o alcohol) segun el instructivo de la empresa. Los programas de

limpiezay desinfeccidn se clasifican segun la frecuencia de control aplicada:
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e Diaria: Serealizadurantela produccionde panelayal termino de cada molienda bajo
la responsabilidad de los operariosy socios.
e General: Se realiza al final de la jornada semanal bajo la responsabilidad de los
operariosy socios.
e Profunda: Se realiza trimestralmente bajo la responsabilidad de los socios.
Los registros de las actividades de limpieza y desinfeccidén son elaboradosy firmados
por el administrador del mddulo, para luego ser verificado por el responsable del
aseguramiento de calidad del mdédulo.

2.3.9 Control de plagas

El control de plagas tiene como objetivoinspeccionary tomarlas medidas adecuadas
para evitar la proliferacidon de insectos (moscas, abejas. hormigas y cucarachas), roedores, etc.
tanto dentro de las instalaciones como los alrededores del trapiche. El administrador del
modulo es el encargado de identificar el tipo de plaga, planificar y establecer programas
semanales paralaeliminacién o erradicacidon de estas como se ve en la Tabla 27.

Tabla 27. Método de erradicacidon de plagas

Tipo de Plagas Método

-Nombrey cantidad empleada de comida para
roedores.

-Fecha de colocacion de la trampa
Roedores

-NUmero de trampas

-Observaciones (tipo de roedor encontrado, si

funciono o no la trampa o si el roedor murid).

-Nombrey cantidad de insecticida empleada.

-Fecha y areaen la que se rocié el insecticida.
Insectos

-Observaciones (Tipo de insectoy area donde fue

encontrado).

Fuente: Elaboracidn propiacon datos de Norandino.

El registro del programa es realizado y firmado por el administrador del médulo, para
luego ser verificado por el responsable del aseguramiento de calidad del médulo.

2.3.10 Control de almacén de producto terminado

El control de almacén tiene como objetivo asegurarla calidad e inocuidad del producto
terminado como se especifica en la Tabla 28. El administrador del médulo es el encargado de
registraren el Kardex de almacén la entrada o salida del producto y las condiciones en las que

se encuentra el producto, la cual, debe garantizar laintegridad del mismo.
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Tabla 28. Procedimiento del producto terminado

Procedimiento Descripcion

-Se verifica la sefialética del almacén verificando las zonas
Zonificacién respectivas de panela organica, convencional y producto
rechazado.

-Se verifica las condiciones del almacén, orden, limpieza y
Almacenamiento desinfeccién, asi como que el producto terminado este ubicado
en la zona correspondiente.

-Se verifica que los sacos estan apilados sobre las parihuelas o
plataformas sin ocasionar dafos al producto.

-Verificar que las ubicaciones de las parihuelas esténa 50 cm de
Estiba la pared, 60 cm del techo y 50 cm entre parihuelas para evitar
acumulacién de suciedad o proliferacion de plagas.

-No debe haber ningun saco u obstaculo entre los pasadizos.
-Se debe verificar que cada tipo de panelay producto rechazado

este sobre su plataforma y no mezclado.

-Se verifica que cada saco contenga lainformaciéon adecuada del
Identificacion producto (nombre de la organizacion, nombre del productor,

fecha de producciény tipo de azucar).

-Se verifica que la cantidad almacenada sea la correcta en el
Control Kardex y mantener el orden segtn el flujo PEPS (Primero que
entra, primero que sale) del producto.

Fuente: Elaboracién propiacon datos de Norandino.

2.3.11 Atencion de quejas y producto no conforme

El administrador del médulo verifica el cumplimiento del procedimiento evitando la
salida de productos no conformes y de realizar correcciones, si lo requiere, para reducir el
riesgo de rechazo de panela. En caso de quejas por parte de la planta de envasado se atiende
rapidamente el problema.

Se supervisa cada proceso de la panela granulada y si se detecta algun producto
disconforme o con signos de contaminacién:

e Areade tamizadoy homogenizado: Si se encuentra alglin agente extrafio o indeseado
se retira junto con la panelaquelorodeay luego se desechara.

e Area de pesado y envase: Si se detecta un saco de mala calidad en cuanto a pesado,
cierre o empaquetado se procede a corregir el error pesando la cantidad adecuada que
indica el etiquetado, se sella la bolsa y se amarra el saco con rafia o incluso se puede
cambiar de bolsa o saco en caso de que presente contaminacion.

Panela devuelta por planta de envasado: Si la panela no logra pasar los
requerimientos solicitados por la planta de envasado, se devuelve |la panelay se
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informa sobre el estado del producto. El administrador del médulo se encarga de
atender las quejas dela plantade envasadoeinformaral duefiode la panela el motivo
de la devolucién. Se registra la fecha de produccién y devolucidn, las causas, la
cantidad de paneladevueltayel nombre del duefio.

2.3.12 Rastreabilidad o trazabilidad

Tiene como objetivo identificar los productos en cada una de las etapas del proceso en
los médulos paneleros hasta el envid a la Planta de envasado Piura y cuando sea necesario,
poder rastrear un lote especifico de producto terminado. En la Tabla 29 se encuentras los
datos disponibles para la identificacion y rastreabilidad de materia prima, insumos,
subproductosy producto terminado.

Tabla 29. Identificacidn y rastreabilidad de productos

Producto Identificacion Rastreabilidad
Materia prima Fecha de corte Nombre de productor
Reguladorde pH Fecha de preparacion
Confitillo Fecha de produccién
Panela granulada - NUmero de guia de
) Fecha de produccién o
(Producto terminado) remision

Fuente: Informacién proporcionada por Norandino.

El administradordel médulo, el presidente de la Appagrop y el area técnica de campo
son los responsablesde llevara cabo lo siguiente:

e Los datos para la identificacion o rastreabilidad del producto deben estar legibles y
claros.

e Verificar que la informacion este en la parte exterior del saco colocando el nombre de
la organizacidon o Appagrop, nombre del productor, fecha de elaboracion (dia, mes,
afo),y tipo de azucar.

Finalmente, la empresa cuenta con los siguientes documentos o registros necesarios
parala rastreabilidad del producto en cada una de las etapas descritos en la Tabla 30.
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Tabla 30. Registros para la rastreabilidad

Etapas Registros
Norandino Planilla de pago
Moédulo Control de acopioy recepcion

Transporte a Piura

Guiade remision

Comprobante de deposito

Acopio de panela

Inspeccidn de transportey estiba

Almacenamiento

Kardex de almacén

Procesamiento

Controlde pHy temperatura

Control de materia primay produccion

Cultivo

Cuaderno del productor:

-Fecha de transporte de cafia de azucaral médulo
-Fecha de cosecha de la cafia

-Fecha de preparacién regulador de pH

-Fecha de abonamiento

Fuente: Informacién proporcionada por Norandino.







Capitulo 3
Propuesta de norma técnica de buenas practicas para la elaboraciéon de la panela

El Instituto Nacional de Calidad - INACAL, a través de la Direccion de Normalizacion
aprobd el proyecto parala elaboracién de una norma técnica peruana de buenas practicas de
manufactura para la panela granulada (PNTP 107.271) y se publicé dentro del programa de
normalizacién 2020.

La presente propuesta hasido elaborada en base al estudio realizado en el capitulo 2
para establecer las buenas practicas de elaboracién para la panela granulada, desde la
recepcion de la materia prima hasta el envasado y almacenamiento del producto terminado
destinado para el consumo humano y/o para uso industrial.

3.1 Control del proceso productivo
3.1.1 Primera etapa

3.1.1.1 Seleccidn. Esta operacion se basa en la seleccion y corte de los tallos idéneos de
acuerdo al grado de madurez de la cafa de azucar. Los tallosinmaduros o sobre maduros no
presentan las concentraciones de azucares adecuados que se necesitan para lograr buen
rendimiento dela caiia, textura, dureza, colory calidad de la panela. La seleccién se realiza en
funcion a dosvariables:

Determinacion del indice de maduracidn (IM) que se basa en la concentracién de
solidos solubles (grados Brix, 2B). Las cafias maduras deben tener un contenido de sacarosa
gue oscile entre 10s0.95 y 1.0 grados Brix.

Tiempo de cultivo y caracteristicas fisicas de la caiia de azlcar, estableciéndose que
paratrapiches cultivos ubicados de 0 a 600 m.s.n.m. la cafia de azuUcar tiene su punto 6éptimo
de maduracidon entrelos 11a 12 meses, de 600 a 1200 m.s.n.m.entre 12 y 15 meses y de 1200
a 1600 m.s.n.m. entre los 14 a 18 meses y las caracteristicas fisicas cambio de color de los
tallos, disminucién de la longitud de los entrenudos, color amarillento claro de las hojas.

3.1.1.2 Corte de caifa. El corte de la caia se realiza de dos formas:
- Corte por entresaque o deshije, que consiste en cortar los tallos maduros dejando las
cepas de losinmaduros para una préxima recoleccién, y
- corte por parejo, que consiste en realizar un solo corte a toda el area, que permitira el

crecimientoy maduracién uniforme de la cafia de azucar.
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En ambasformas el corte debe ser al ras del suelo sin dejar tacones para evitar dafos
a lacepa porlafermentacidén delosjugosy evitar el exceso pisoteo del terreno o la formacion
de charcos.
Cualquieraque sea el métodode corte se debe tener en cuentalas siguientes practicas:
- el personal encargado debe tener experiencia para la identificacion de los tallos
madurosy como realizar el corte;
- cortar alras del suelo sin dejar tocones para evitar dafios a la cepa por la fermentacion
delosjugos;y

- evitarel pisoteo excesivo del terreno o la formacién de charcos.

3.1.1.3 Transporte y almacenamiento de la caia. El transporte consiste en trasladar los tallos
cortados desde el terreno de cultivo hasta el trapiche por medio de camiones, animales de
tiro o cargueros.

El transporte y en especial la zona de carga deben estar correctamente limpiosy
desinfectados y no deberan contener ningun tipo de material extrafo antes y después de su
utilizacion.

Los animales de tiro como acémilas o burros pueden cargar entre 50 a 100 kg; se
recomienda equilibrar el cargamento de cafia en ambos lados paraevitar el sobreesfuerzo del
animal, los tallos no deben transportarse enteros sino partidos y en angarillas para evitar la
contaminacion de la caia al ser transportada durante todo el trayecto, se recomienda no
transportarlos.

El almacenamientodela cana de azucar hasta la entrada al molino, debe realizarse en
un ambiente seco, sin exposicion solary de preferencia con piso de cemento para evitar que
se genere barroy se adhiera a la cafia. El almacenamiento, se realizara de acuerdo al orden
de corte de la cafia maduray no debe almacenarse por mas de 3 dias.

Para establecer las dimensiones del cafiatero, donde se almacenara la cafia cortada
debe considerarse la cantidad destinada a la molienda, menciondndose que 01 (una) tonelada
de cafia de azlcar ocupa aproximadamente un drea de 1m2 en pilas de 2m de altura. Se
recomienda que el almacén tenga una ligera pendiente hacia el molino.

El tiempo que transcurre desde el corte de cafia hacia el trapiche debe serlo mds corto
posible para evitar la deshidratacién del tallo y la aceleracidon de la inversién de la sacarosa
qgue influye fuertemente en las caracteristicas de la panela como el color, textura, su
composicidn, entre otros.

El almacenamiento de la cana es el periodo que transcurre desde la descarga en el
trapiche hasta la entrada del molino. Por lo tanto, se debe tener las siguientes
consideraciones:

- el lugar de almacenamiento debe ser seco y sin exposicién solar, de preferencia con
piso de cemento para evitarque se genere barroy se adhiera ala cafia;

- mantener el orden de almacenamiento conforme al corte de la cafia;
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- la cafia madura no debe almacenarse mas de 3 dias (72h); y
- las dimensiones del cafiatero debe ser acorde a la cantidad destinada a la molienday

ademads que tenga una ligera inclinacién hacia el molino.

3.1.1.4 Molienda. Antes derealizarla molienda, se debe verificar que la cafia esté totalmente
limpia, libre de hojasy demas material extrafo.

La molienda consiste enla extraccién deljugo de caifla ayudado de uno o varios molinos
donde la cafia es sometida a compresidn por rodillos provistos de ranuras para favorecer la
salida del jugo. La eficiencia de la operacién estd entre 58% a 63% que equivale
aproximadamente entre 580 a 630 kg de jugo por tonelada de cafia.

Para mejorar la inocuidad y calidad de la panela, al momento de la molienda se debe
tener en cuenta los siguientes aspectos:

- cana de azlcar debe estar libre de hojasy raices;

- verificar que toda superficie este limpia y desinfectada;

- verificar que el motor del molino se encuentre operativo, con sus protectores de grasa
y aceite lubricante para evitar la contaminacion del jugo de cafia; y

- llevar un registro sobre la cantidad de cafia moliday jugo extraido.

Como subproducto se obtiene el bagazo verde que tiene una humedad entre 50% a
60% el cual, se seca en espacios acondicionados hasta un 30% de humedad, y luego es
almacenado enla “bagacera” y ser destinado como combustible en las hornillas paneleras.

Las bagaceras deben tener una buena circulacidon de aire; el bagazo se distribuye en
pilas para facilitar el secado. Existen dos tipos de bagaceras, las tradicionales con cubierta de
eternit o calaminas en donde la duracién de secado va de 1 a 2 meses y las de cubiertas de
plastico con una duracidon de secado entre 8 y 12 dias.

3.1.1.5 Filtracidn y decantacion. La filtracidn consiste en eliminar restos de bagazo, bagazilla,
lodosy otrasimpurezas del jugo extraido por medio de mallasfiltrantes, o placas perforadas
de acero inoxidable con untamafio deagujerode 2y 1 mm.

La decantacién consiste en la separacidn fisica por densidades, las particulas pesadas
se van al fondo del prelimpiadordonde son eliminadasy las particulas livianas se separan por
flotacion (espuma formada en la parte superior).

La decantacidn, se realiza en dos etapas, primero en jugo de cafa pasa por el
prelimpiador 1 que decanta particulas en suspension de mayor tamafio y luego pasa al
prelimpiador 2 decantando particulas en suspensionde menortamafo.

Estas operaciones evitan la fermentacién del jugo de la cafia, manteniendo la calidad
de este, queinfluird directamente en lacalidad de la panela a obtenerse. Todos los dispositivos
utilizados en esta etapa, en especial filtros y decantadores. requieren una serie de cuidados:

- verificar que la posicidn correcta de las mallas filtrantes;
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- recoger el bagacillo alojadoen la malla de filtroy las impurezas adheridasa las
[dminas retenedoras de unas 2 a 3 veces durante la molienda para evitar el
taponamiento. Generalmente el lodo y el bagacillo se utiliza como abono de la cafa de
azucar;

- los equipos defiltracion y decantacion debenser de acero inoxidable por ser resistente
ala corrosion;y

- adecuado mantenimiento, limpieza y desinfeccidn, porlo menoscada 6 horas para que
no se deteriore la panela con los contaminantes que puede acumular los equipos (en las
paredesy el fono);

Si la capacidad de molienda es menor a 1 tonelada por hora se recomienda utilizar un
solo prelimpiador. Si el jugo crudo presenta muchasimpurezaso se cuenta con una capacidad
de molienda de 1 a 2 toneladas por hora se requiere un segundo limpiador en serie y para
capacidades de mas de 2 toneladas se debe colocar una unidad de prelimpiador 1 y dos
unidades de prelimpiador 2.

3.1.1.6 Almacenamiento del jugo. El jugo sin clarificar ya filtrado y decantado de la cafia de
azucar, proveniente de la operacidon anterior es almacenado en un contenedor el menor
tiempo posible con un maximo de 3 horas, para evitar la inversién de la sacarosa (incremento
de los azucares reductores) que afectan la calidad de la panela. Posteriormente, este jugo es
conducido por gravedad hacia las pailas correspondientes para iniciar la limpieza y
clarificacion.

3.1.1.7 Limpieza y clarificacion. En esta operacion, el jugo es vertido en la paila de recepcion
y clarificaciéon del horno panelero y a través de la adicion de agentes floculantes y
calentamiento del jugo de cafia utilizando el poder calorifico del bagazo seco que es utilizado
como combustible en el horno, se procede a la eliminacion de los sdlidos en suspensidon que
no pudieron ser filtrados o decantados, en la operacién anterior.

Durante el calentamiento a 60 °C, los sélidos en suspensién indeseados de mayor
tamafio se aglutinan formdndose una capa superficial negra (cachaza negra) que debe ser
retirada. Cuando la temperatura es mayor a los 60 o 70 2C, se forma una segunda capa
superficial (cachaza blanca) con sélidos en suspensidn de menor tamafio que se deben ser
retirados rapidamente antes de la ebullicién del jugo.

Estos residuos recuperados, se depositan en un contenedor o paila adicional ubicada
entre la pailarecibidora del jugo crudo de cafia y la chimenea. En esta paila, los residuos son
deshidratados aprovechando el calor que circula en el ducto del horno paneleroy se obtiene
el melote que se emplea como alimento animal y puede conservarse un buen tiempo.

La clarificacién comienza con una temperatura de 50a 55 2C para acelerar la formacién
de particulas indeseadas y facilitar su retiro por flotacién, si el calentamiento es mayora 1.5
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oC por minuto la limpieza serd mas eficiente. Se retiran los sélidos flotantes de manera manual
utilizando un descachazador, es decir, un tamiz con mango largo de acero inoxidable.

El control de pH comienza con el calentamiento del jugo aproximadamente a 50 2C, el
encargado debe medir y mantener en el nivel adecuado (pH=6,5 a 7) porque el jugo puede
perder su neutralidad debido a la temperatura y a los agentes floculantes. Si el pH se
encuentra por encima de 7, se puede adicionar mas jugo, y si esta por debajo del rango se
debe adicionar reguladores orgdnicos o minerales como cenizas de cdscara de café organico,
cascara seca de platano, arveja, o bicarbonato de sodio.

Las cascaras se dejan secar y se queman hasta convertirse en cenizas, luego pasan por
un tamiz para obtener un insumo inocuo. Después se mezclan con aguaen relacién 1:1 (1 de
cenizay 1 de agua).Se deja macerar durante 3 dias como minimo. La mezcla pasa por un filtro
y se coloca en unrecipiente limpioy cerrado.

Otro tipo de regulador es el encalado, es decir, la preparacién de unalechada a partir
de cal alimenticio para que no afecte la calidad de la panela.

Una buena clarificacién determina la calidad alimentaria de la panela porque se retiran
todo componente no nutricional y peligroso para el consumo humano. Tiene un gran impacto
en el color final.

3.1.1.8 Evaporacidn y concentracion. La evaporacion se realiza en pailas evaporadoras cuya
funcidn es reducir hasta el 85% del contenido de agua en el jugo clarificado para alcanzar una
concentraciéon de solidos solubles cercano a 70 2Brix. La temperatura suministrada debe estar
en el rango de 86 2C a 98 2C y su permanencia debe ser minima para evitar el deterioro o la
guemade la panela.

La concentracion consiste en distribuirel jugo en pailas concentradoras o punteadoras
para convertirlo en miel con el punto ideal de concentracién de solidos solubles que ronda los
94 9Brix a 96 92Brix. Esta operacidn se realiza a temperaturas entre 120 2C a 130 9C para
garantizar que granule. Evitar la formacién de otros compuestos (acrilamida).

El traslado de los jugos en estas operaciones se realiza manualmente por medio de
cucharones de acero inoxidable que deben estar limpiosy desinfectados antesy después de
su utilizacién. Se recomienda no mezclar los cucharones entre operaciones.

Durante la evaporacion y concentracion de los jugos, es necesario el empleo de
termdmetros calibrados para controlar la temperatura y evitar la caramelizarian de los
azucares en las pailas porque provocan el oscurecimientoy mala consistencia de la panela. Se
necesita la observacién constantedel personal.
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3.1.1.9 Cristalizacion y enfriamiento. La miel obtenida en el proceso anterior se trasladaaun
recipiente de acero inoxidable lamadobunque. En este depdsito se produce la cristalizacion
de los azucares debido a la disminucidn de la temperatura y evaporacion del agua mediante
el batido.

El batido se realiza en la misma paila de cristalizacion y enfriamiento, consiste en
movimientos rapidos y continuos a la miel de panela por un tiempo prolongado hasta que
pierda capacidad de adherencia y consiga una textura de grano y color deseado. Si el batido
es muy lento ocasionara la formacion de confitillo perdiendo uniformidad y rentabilidad; es
decir, se obtendrd mds panela compactada y menos granulada. El batido se realiza
manualmente con la ayuda de una pala o cuchara larga de acero inoxidable limpia y
desinfectada.

3.1.1.10 Tamizado. Después del batido, la panela se deja reposar en una mesa de enfriamiento
o bunque de homogenizacidn, previamente limpiay desinfectada. Se procede a homogenizar
la panela para obtener un solo producto con las mismas caracteristicas (color y textura).

El tamizado consiste en la separacion por tamafio de particulas de la panela a través
de unazaranda con orificios no mayora 4 mm de diametro de acero inoxidable. Las particulas
que no pasan por la zaranda se le denomina confitillo, es decir, azicar gruesa que origina
impurezas en la panela granulada. Se registra los pesos de la panela granuladay el confitillo.

Se recomienda, después del tamizado, dejar enfriar la panela antes de proceder con el
envasado para evitar los siguientes factores:
- formacién de microorganismos tales como hongos, levaduras, bacterias, etc.;
- condensacion de la humedad,;
- cambio de colory ablandamiento de la panela granulada;y
- disminuciénde la sacarosa por el aumento de los azucares reductores.
Se sugiere extender la panela granulada sobre una mesa con bordes sin aristas, de
material liso y resistentes, impermeables y de facil limpieza y desinfeccidon. Posteriormente,
con la ayuda de un rastrillo mover la panela suavemente hasta alcanzar la temperatura

ambiente.

3.1.1.12 Pesado, envasado, almacenamiento y transporte. El material de empaque debe
tener caracteristicas ideales para mantener la inocuidad y calidad de la panela granulada. La
panelaal serun producto higroscoépico, es decir que absorbe o pierde humedad por efecto de
las condiciones del entorno, el material de empaque también debe ser hermético.

Para almacenar la panela durante largos periodos de tiempo manteniendo sus
caracteristicas hasta el consumidor final. Se recomienda como envase interno bolsas de
polietileno de baja densidad selladas, colocadas dentro de sacos de polipropileno, usando
para el cerrado, cinta rafia. Se registra y se pesan en balanza de preferencia digital y con
plataforma.
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Se deberealizar una verificacién visual del estado de la panela granuladacon el fin de
detectaralgin defecto en el producto final. Finalmente, los lineamientos parala identificacién
del lote consisten en describir el contenido, nUmero de lote, peso, fecha de elaboraciény lugar
de procedencia en un lugar visible.

El almacenamiento debe ser ordenadoy en un ambiente exclusivo para este producto.
Los sacos se deben apilar sobre pallets o parihuelas de madera hasta quedar a una distancia
prudente de 0.5 m respecto a la pared, 0.20 m entre parihuelasy con un espacio de 0.6 m
desde el ultimo saco hasta el techo.

El traslado del producto desde losmddulos de procesamiento hasta el centro de acopio
se debe hacer con el maximo cuidado para mantener la higiene y calidad del producto. Para
unaunidad moévil se debe teneren cuenta lo siguiente:

- launidad se encuentre limpiay seca;
- contar con carpa impermeableyen buen estado;y
- uso exclusivo de un solo producto.
En el caso de transportarse en acémilas, se requiere un material de empaque mas

grueso a diferencia del transporte vehicular.

3.1.2 Segunda etapa

3.1.2.1 Recepcion y clasificacion. Los sacos de panela que llegan de las distintas
organizaciones de productores en donde se evalta si la panela cumple con los requerimientos
de calidad establecidosen NTP 207.200 (revision 2018), en caso contrario se descarta.

La clasificacidn consiste en seleccionar el tipo de panela que cumpla con los estandares
nacionales e internaciones segin su destino o comercializacién. Se basa en extraer una
muestra de 200 g por cada trapiche de origen para realizar las pruebas de humedad (menor
al 4%) y anadlisis de impurezas (menora 5000 mg/kg).

3.1.2.2 Tamizado. Para eliminar el confitillo restante que origina laaparicién de puntos negros
en el producto final, se utiliza tamices de 2 mm de diametro.

3.1.2.3 Homogeneizacion. Previamente se sueltan o pulverizan los granos aglomerados de
distintos tipos de panela para evitar que se compacte, puede ser de manera manual o con la
ayuda de un molino de martillo. Posteriormente, se homogeniza utilizando una pala de acero
inoxidable para darle una textura uniforme y un color (amarillo o marrén) de acuerdo al
mercado.

Se recomienda volver a evaluar sila panelacumple con las exigencias del cliente (seglin
NTP 207:200 PANELA GRANULADA. Definiciones y requisitos).
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3.1.2.4 Envasado final. El envasado final consiste en preservar la calidad e inocuidad de la
panelagranuladaporunperiodode 4 afios aproximadamente. Se recomienda utilizar plasticos
termoencogibles o laminasde aluminio plastificado paraevitar el ingreso de humedad o algin
otro contaminante.

Finalmente se pesa la cantidad contenidaen las bolsas y se sellan. Se recomienda pasar
por un detector de metales para verificar gue no haya ninguin objetoindeseado metalico como
hilo de malla, tornillos, etc.

3.1.2.5 Empacado, etiquetado y despacho. La identificacidon del producto debe describir el
contenido, valor nutricional, cantidad, cédigo de barras, fecha de elaboracion y de
vencimiento, nimero de lote, marca o logo y lugar de procedencia. Se recomienda tener un

sistema de trazabilidad y seguimiento del producto.

3.2 Consideraciones generales
3.2.1 Infraestructura e instalaciones
3.2.1.1 Ubicacion. Los establecimientos deberan estar cerca de la plantacidon de cafia para
facilitar el transporte y libre de cualquier fuente de contaminacién como:
- zonas cuyo medio ambiente esté contaminado y actividades industriales que
constituyan unaamenaza grave de contaminacionde los alimentos;
- zonascon acumulaciéon de desechos;
- zonascon proliferacién deinsectos;
- zonascon infestaciones de plagas;
- zonasquegeneren mucho polvo, humos, vapores o malos olores;y
- zonas expuestas a inundaciones sin ninguna proteccién, que hayan sido rellenos
sanitarios, basureros, cementerios, pantanos, etc.

Las vias de acceso y dreas de desplazamiento, dentro del trapiche o planta, deberan
tener una superficie pavimentaday estar separadas de todo tipo de viviendas o locales que
no se dediquen ala elaboracién de alimentos.

En los trapiches, no debe haber a su alrededor maleza ni objetos en desuso;tampoco
se deben almacenar mieles de otros trapiches, jarabes, colorantes, azlcar, blanqueadores ni
otros edulcorantes.

3.2.1.2 Equipo. Todo equipo y utensilios utilizadosen la elaboracidon de la panela a excepcion
del material de un solo uso (descartables) se deberd limpiar, desinfectary mantenerse de
manera adecuada para evitar cualquier peligro o riesgo de contaminacion. Los materiales de
fabricacién del equipo y utensilios no deben tener un efecto téxico en la salud para el uso al
que se destinan,ademas debe ser resistente a la corrosion, duraderosy de facil desmontaje.

Para los equipos que son de acero inoxidable se recomienda utilizar limpiadores libres
de cloro para evitar el aumento del riesgo a la corrosién. Limpiar cuidadosamente las paredes
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y bases de las pailas retirando la panela quemada, solidos sedimentados o algin elemento
indeseable con esponjas suaves o panos de microfibra para evitar el deterioro del equipo.

El equipo deberd estar instalado segun la secuencia légica del proceso con el espacio
suficiente para realizar las operaciones adecuadas de limpieza, desinfeccién y mantenimiento.
No es recomendable forzar su funcionamiento en labores para las cuales no fue fabricado
porque ocasiona un desgaste innecesario. Para un mayor trabajo de inspeccién vy
mantenimiento se recomienda que los equipos sean desmontables.

Los instrumentos utilizados especificamente para controlar los niveles adecuados en
las operaciones de la elaboracién de panela granulada, debera tener un disefio que permita
la vigilanciay control de temperatura, pH, humedad o cualquier otro factor que pueda tener
un impacto sobre la calidad e inocuidad del producto final.

Las mesas utilizadas en la produccion de panela granulada deben tener superficies
lisas, con bordes sin aristas y de material resistentes, impermeables y de facil limpiezay
desinfeccién. De igual forma las tuberias empleadas para transportar los jugos de cafia
deberan ser de material resistente a la corrosion, no poroso, impermeable y de facil
desmontaje para la limpieza y desinfeccion. En el caso de que la tuberia este fijada, se
recomienda limpiar a partirde larecirculacién de sustancias destinadaspara esas labores.

Se recomienda la limpieza y desinfeccién por lo menos cada 6 horas de los
prelimpiadores y mallas de filtro porque que estan mds en contacto con impurezasy otros
contaminantesque ocasionan un deterioro de la panela. Se debe recoger la bagacilla alojado
en la malladefiltroy las impurezas adheridas a las [dminas retenedoras.

El mantenimientodel molino prolonga su vida util, aumenta el rendimiento, reduce los
costos de reparacion, desgaste de las piezas, etc. Por eso se debe tener en cuenta las
siguientes buenas practicas:

- mantenersiempre limpio el equipoy drea de trabajo;

- aliniciarlas actividades revisar previamente el funcionamiento del equipo, revisar los
pernosde anclajey el estado de los cojinetes;

- programarinspecciones periddicas;

- limpiarydesinfectar las piezas que han estado en contacto con la materia prima, antes

y después de utilizarlo;

- brindarmantenimiento preventivoy predictivo al molino;y
- nosedebereutilizar el aceite de lubricacién ni utilizar aceite quemado.

Buenas practicas en las hornillas paneleras:

- limpiary dejar libre el ingreso de aire en la parrilla y en el cenicero al inicio de cada
actividad;

- limpiary desinfectarlas pailasantesy después de su uso;

- retirarel hollinadheridoa la superficieinterna de las pailas;

- retirar las capas de miel adherida en el fondo o panela quemada formado en Ia

superficie externa de las pailas; y
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brindar mantenimiento preventivoy predictivo a la hornilla panelera.
La cdmara de combustion debe estar construida con ladrilloy mortero refractarios para

soportar latemperaturade trabajo de los gases de combustién de la hornilla panelera. En caso

de estar construida con un material diferente, es obligatorio que el recubrimiento sea

refractario. El mantenimiento de las hornillas paneleras se debe realizar con el equipo de

proteccion personal adecuaday de manera eficiente:

despejar el area libre de la parrilla y el cenicero de cualquier materia extrana (tierra,
cenizas, piedras, etc.) para mejorar el ingreso del aire en la combustiéon durante su
operacion;

limpiary extraer con una espatula todo el hollin, las cenizas o alglin elemento extrafio
adherido a la cdmara de combustidn, luego se le pasa un escobillén para sacar algin
otroresiduo;

se realiza unainspeccién para saber el estado de las paredesy la boveda del techo de
la cdmara de combustion, en caso de encontrar disconformidad, se debe utilizar el
castable refractario o alglin otro material que soporte altas temperaturas pararealizar
las reparaciones correspondientes. Si presenta grietas es recomendable limpiary picar
las grietas utilizando un cincel de punta plana para poder aplicar el material refractario
pararepararlo;

esrecomendable colocar una capa protectorade pintura refractaria con el fin de evitar
dafiosalacdmara de combustion;

Para tener una buena combustiénen las hornillas paneleras:

se debe introducirel bagazo de manera continua, pero en pequefias cantidades;
evitar el uso de otro tipo de combustibles como la quema de caucho, lefia u otros
materiales;y

asegurarse que el bagazo este completamente seco al momento de la combustién.

3.2.1.3 Estructura interna y mobiliario. Las estructuras internas deberdn estar construidas

con materiales duraderos (a largo plazo) eimpermeable parafacilitar la limpieza, desinfeccién

y mantenimiento. Para protegerlainocuidadycalidad delos alimentos es necesario seguirlo

siguiente:

las salas para la produccion de panela deben estar aisladas de cualquierinsalubridady
lejos de las instalaciones sanitarias;

las superficies de las paredes y tabiques deben tener una altura adecuada para el
desarrollo delas actividadesy deberan poseerunacabado liso, sin grietasy recubiertas
con pintura de colores claros;

la union del suelo con las paredes debera ser a mediacafia para evitar la proliferacién
de elementos contaminantes;

los techosy dispositivos elevadosdeberan facilitar la limpieza y desinfeccion. Se debe
evitar la acumulacidn de suciedad, la formacidon de mohos y humedad porque podria
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provocar el desprendimiento de particulas que pueden amenazar la higiene y calidad
del producto. en caso de contar con techos falsos, las laminas se deben fijar
correctamente para que no se remueva por corrientes de aire o algln otro factor que
afecte la estructura;

- los suelos deberan tener acceso a canaletas o declives para facilitar el lavado y
escurrimiento de liquitos, ademas, no deben presentar grietas o perforaciones. Si
cuenta con sifones deberan tener las rejillas adecuadas;

- laspuertasdeberanser de superficie lisa, no absorbentes y de amplitud suficiente para
que sea facil de limpiary desinfectar. Pero si el disefio de las puertas presenta alguna
abertura, se debe sellar completamente para evitar el ingreso de plagas o algin otro
factor contaminante;y

- toda superficie que esté en contacto directo con el producto debe ser de material
solido, no absorbente, no toxico, duraderas e inerte al producto. también que sean
faciles de limpiary desinfectar.

Las distribuciones de los ambientes deben evitar cualquier contaminacion directa o
cruzada del producto. Se debe tener cuidado con la rotacion de los equipos y utensilios, el
flujo del personal yla posible proximidad de los servicios higiénicos.

3.2.1.4 lluminacién. Los establecimientos deben tener iluminacién natural ayudada de luz
artificial cuando sea necesario para que no queden espacios oscuros, reflejos ni
encandilamiento. Las |ldmparas, accesorios, focos u otro dispositivo de iluminacién deben
estar protegidos en caso de rupturas.
Los niveles maximos de iluminacion deben ser adecuadas al tipo de trabajo que se va

a desarrollar:

a) 540 luxen areas paralainspeccidon detalladadel producto.

b) 220 luxen salasde produccion o elaboracion.

c) 110 lux paraotraszonas.

3.2.1.5 Ventilacion. Las instalaciones deben tener una adecuada ventilacidon ya sea natural o
mecanica. Por lo tanto, se considera lo siguiente:
- reducirlo maximo posiblelos agentes contaminantes que pueden ser transmitidos por
el aire como aerosoles o gotitas de condensacidn;
- prevenir la condensacién de vapor (mantener la zona totalmente ventilada),
levantamientode polvoy el calor excesivo;
- tener la temperatura ambiental adecuada para el tipo de trabajo que se estd
realizando;
- ladireccién de la corriente de aire no debe desplazarse de un lugar sucio a uno limpio,
es preferible que el flujo sea desde el interior del establecimiento hacia el exterior;
- controlarlos malos olores que puedan afectar la higieney calidad de la panela;
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no debe haber exceso de humedad en el ambiente;

usar rejillas u otro material no corrosivo para proteger las aberturas de ventilacién. Se
pueden colocar mallas para que no ingresen insectos;

las ventanas deben estar disefadas para evitar la acumulacién de suciedad, de facil
desmontary limpiar. De ser necesario, se puede utilizar ventanas fijas; y

si lasventanastienen vidrios, estas deberan tener protecciones en caso de rupturas.

3.2.2 Condiciones del personal

3.2.2.1 Higiene y aseo. Todo el personal que esté en contacto directo o trabaje en la

elaboracién de la panela deberd adoptar las siguientes practicas para ofrecer un producto

inocuoy de alta calidad:

instalar servicios higiénicos de losa, con los respectivos dispositivos de jabdn, papel,
higiénicoy toallas desechables para lavarse, secarsey desinfectarse las manos;
mantener una limpiezay conducta estricta, no se debe comer, beber, fumar o escupir
dentro de los establecimientos para la elaboraciénde la panela;

desinfectarse las manos antes y después de la manipulacién del producto y después
de usarel servicio;

las manos no deberan presentar cortes, rasgufios u otras infeccionesy las ufias deben
estar limpias, cortadas y sin esmalte. En el caso de continuar trabajando se deberan
cubrir las manos con vendajes impermeables apropiados;

el personal deberd tener espacios para el cambio de vestimenta no se debe mezclarla
ropa de trabajo con la del diario;

se debe colocar avisos o recordatorios para lavarse y desinfectarse las manos;y
control adecuado dela higiene del personal;

El ndmero de servicios higiénicos disponibles es proporcional al nimero de

trabajadoresque se dispone:

a)
b)
c)
d)

e)

De 1a 9 personas:1inodoro, 2 lavatorios, 1ducha, 1 urinario.

De 10 a 24 personas: 2 inodoros, 4 lavatorios, 2 duchas, 1 urinario.

De 25 a 49 personas: 3 inodoros, 5 lavatorios, 3 duchas, 2 urinarios.
De 50 a 100 personas:5inodoros, 10 lavatorios, 6 duchas, 4 urinarios.

Mas de 100 personas: 1 aparato sanitario adicional por cada 30 personas.

3.2.2.2 Estado de salud. El personal que se encuentra en las labores de manipulacién o

elaboracién de la panela granulada no deberd ser portador de alguna enfermedad

infectocontagiosa o que contenga algin agente patdgeno que amenace la inocuidad del

producto como:

ictericia;
diarrea;

vomitos;
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- fiebre;
- dolorde garganta;
- lesionesdela piel visiblemente infectadas (fordnculos, cortes, entre otros); y
- supuraciéndelosoidos, losojos o la nariz.
Cualquier trabajador que presente esas condiciones o tenga sintomas debe informar
inmediatamente a su jefe directo, esto debera archivar junto con las medidas tomadas. El
personal debera someterse a exdmenes médicos al menos una vez al afio.

3.2.2.3 Indumentaria. Laindumentaria del personal proporcionada por el empleador debe ser
utilizada solo para ese fin, de colores claros y mantenerlo en buen estado (totalmente limpia).
También se debe considerarla presentaciéon del personal como:
- ropaprotectoray calzado adecuado;
- el cabello deberd estarrecogido y protegido con un cubrecabeza;
- nosedeberan usarsortijas, pulseras, aretes o cualquier otro accesorio;
- el personal asignado para el lavado de equipos y utensilios debe utilizar delantal
impermeabley botas;y
- utilizar guantes y mascarilla sin descartar el lavado de manos.
El personal de cada una delas dreas de trabajo se deberd identificar con un colorclaro
distinto, pero del mismo tipo. Por ejemplo, el personal de mantenimiento.

3.2.2.4 Programa de capacitaciones. Todo el personal debera recibir capacitacion adecuaday
continua, enfocada en las funciones de su puesto para la manipulacidon higiénica del producto
a lo largo del proceso. Es importante programar un plan de capacitaciéon y elaboracién de
documentos que contengan informacion base para ser consultadapor cualquier miembro del
personal.

3.2.2.5 Visitantes. Los visitantes a los médulos de produccién primariay plantas de envasado
deberdn adecuarse a las buenas prdacticas de higiene y desinfeccion, deberan utilizar la

indumentaria suministrada por la empresa.

3.2.3 Evaluacion y seleccion de proveedores
La materia prima e insumos utilizados en la elaboracién de paneladeberan cumplir los
requisitos de calidad establecidos en las normas sanitarias del Ministerio de Salud y las normas
técnicas correspondientes. Se debera evaluar las siguientes consideraciones:
- nodeberdtenerorganismos ni microorganismos indeseables;
- no contenerresiduos no aptos para el consumo humano o sustancias toxicas;
- no deberd contener materia prima rechazada o descartada en el lote seleccionado
parala elaboracidon de panela;
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En caso de tener a disposicién plantaciones de cafia de azlcar parala panela deberan
tener lassiguientes medidas:

- controlarlas posibles fuentesde contaminacion por derivas (que se puedan transmitir
por el aire, suelo, agua, etc.) que se puedan transmitir por el aire, suelo, agua,
fertilizantesy abonos, etc;

- estar libre de cualquier fuente de contaminacion organica (excremento,
descompuestos o cualquier otro tipo); y

- eliminartoda cafia malograda o descartaday separarlas del lote.

La materia primarecibida se deberd inspeccionary en caso de ser necesario se tomara
muestras de laboratorio para asegurar que la calidad e inocuidad sea idénea. Se recomienda
realizar un analisis de multiresiduos y metales pesados de manera anual por grupo de
proveedores ala materia prima.

3.2.4 Programa de recepcion y control de almacenes

3.2.4.1 Recepcion y almacenamiento de la materia prima e insumos. La recepcion deberd
realizarse manteniendo las siguientes condiciones:

el area de acopio de panelano debe presentar peligros o riesgos de contaminacion;
- las condiciones derecepcidn no deben alterar ni ocasionar dafios fisicos;
- inspeccionary clasificar el estado de la materia e insumos al momento de la recepcidn;
- identificary registrarel ingreso;
El almacenamiento de materia prima (cafa de azucar) e insumos (reguladores de pH)
ya sea de origen nacional o importadas deberan estar separadas, identificadas o marcadasy
en areas exclusivamente para ese fin evitando la contaminacién cruzada o deterioro de esta

hasta su utilizacion.

3.2.4.2 Almacenamiento del producto final. El almacén debe tener paredesy techos para
aislar el producto final del exterior evitando posible contaminacién o adulteracion de este. Se
debe mantener una limpieza exhaustiva y las condiciones adecuadas de temperatura,
humedady circulacién de aire del lugar.

El producto final se debe ordenary apilar adecuadamente respetando el espacio de
separacion entre las paredes, el piso y estantes o rumas para facilitar la inspeccién del
producto. El producto final se deposita en tarimas o parihuelas con un nivel mayor o igual a
0.20 metros del piso, de 0.60 metros o mas del techo y de 0.50 metros como minimo de la
paredy los espacios libres entre las filas de rumas.

3.2.5 Evaluacion y seleccion de transporte
Tanto la materia prima como el producto elaborado deberan transportarse de manera
adecuada sin afectarla calidad e inocuidad de los alimentos. Por lo tanto, estard sujeto a:
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- deberd estar acondicionado adecuadamente, dependiendo de la duracién y tipo de
producto, para evitar los efectos indeseados de la temperatura, humedad, sequedad
u otros factores medioambientales que puedan sufrir los productos durante todo el
trayecto;

- los procedimientosde carga, estibay descarga no deben presentar un riesgo para los
productos;

- loscompartimientos, tolvas o cualquier contenedor donde se depositenlos productos
deberdn ser desinfectados antes y después del transporte;

- deberdn usarse transportes que estan destinados para ese fin, evitar la utilizacién de
medios donde se ha llevado sustancias toxicas, pesticidas, insecticidas o cualquier otro
que daie la higiene del producto;y

- en el caso de llevar diferentes productos no alimenticios en el mismo transporte,
deberatener una separacion efectiva sin ningin contacto o fuente de contaminaciéon
qgue perjudique el producto durante el trayecto.

3.2.6 Higiene y saneamiento

3.2.6.1 Control de agua. El agua para consumo humano debera tener instalaciones adecuadas
gue no adulteren sus propiedades, higiene e inocuidad durante el almacenamiento y
distribucion. Si bien el uso del agua no es propio del proceso, se utiliza en la higiene y
desinfeccidon de toda superficie que estara en contacto con el productoy en la propia higiene
del personal, especialmente las manos. En caso de que no haya acceso al agua potable, se
debera contemplarlosrangos para potabilizar 0.5 ppp —5ppm. Adema3s, se debera cumplir las
directrices para la calidad del agua establecidas porla OMS.

3.2.6.2 Control de plagas. Se deberan adoptar medidas necesarias para evitar infestaciones
de plagas en las instalaciones. Para reducir al minimo esta probabilidady evitar el uso de
plaguicidas se necesitard un buen saneamiento, inspecciones de ingreso de materialesy
alimentos, buenas practicas de higieney constante vigilancia de saneamiento.
Las dreas o salas del establecimiento deberdn mantenerse en buenas condiciones para
evitar el ingreso de cualquier propagacién o reproduccidon de plagas como los insectos y
roedores, se deberd seguir lo siguiente:
- todoagujero, ranura o tuberia que conecte con el exterior debera cerrarse de manera
gueimpida el ingreso de plagas;
- se deben colocar tapas metdlicas en los colectores, cajas y buzones de las redes de
desaglie;
- sedebe colocarrejillas metalicas en las ventanas, puertas, lasaberturas de ventilacion,
en las conexiones al desaglie de las canaletas de recoleccién de las aguas de lavadoy
trampas de agua;
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- si es posible se evitara el ingreso de todo animal doméstico o silvestre a los
establecimientos de elaboracidonde la panela granulada;y

- evitar el uso de insecticidas y plaguicidas porque podria contaminar el producto
alimenticio;

- lasposiblesfuentes de contaminaciondeberdnguardarse en recipientes para ese fin o
herméticamente cerradosy deberan almacenarse encima del nivel del suelo sin estar
en contacto con las paredes o algln otro elemento;

- losinteriores, exteriores y zonas circundantes deberdn mantenerse limpiasy deberan
examinarse periddicamente para detectar posible proliferacién de plagas;

En caso de infestaciones, se deberan tomar medidas inmediatas para evitar su
propagacion. La utilizacién de productos quimicos, fisicos o biolégicos para el control y
limpieza de la zonainfectada deberd realizarse con mucho cuidado para evitar todo peligro de

contaminacionen los alimentos.

3.2.6.3 Control microbiolégico y otros indoles. Las especificaciones y requisitos que se deben
cumplir con respecto al control de riesgos alimenticios en la panela granulada estan
establecidasenla NTP 207:200 PANELA GRANULADA. Definiciones y requisitos.

Loa microorganismos patégenos pueden pasar de un elemento a otro con mucha
facilidad, ya sea por contacto directo o indirecto. Se deben separar el producto final (panela
granulada) de la materia prima (cafia de azucar), insumos (reguladores de pH,) y los
desperdicios (bagazo, panela quemada, etc.) que se generan durante todo el proceso
panelero. Se debe establecer procedimientos de vigilancia en higiene y desinfeccién, métodos
analiticos y estableciendo los limites de actuacién. En el caso de que los riesgos de
contaminacion sean muy altos, se deberd hermetizar completamente el area y exigir la
limpiezay desinfeccidn total del personal (ropa protectoray calzado limpio, lavado de manos,
etc.).

Debe haber sistemas para disminuir el riesgo de contaminacion de los alimentos por
cualquier materia extrafia al proceso tales como polvo, trocitos de vidrio, suciedad, metales,
humo, vapores, sustancias toxicas o indeseables y contaminantes bioldgicos. Se recomienda
el uso de dispositivosadecuadospara la deteccion de estos agentes.

3.2.6.4 Limpieza y desinfeccidn. Se recomienda tener salas proyectadas para las labores de
limpiezay desinfeccion de los alimentos, utensilios y equipos. En general, el procedimiento de
limpiezay desinfeccidn esta basado en métodos fisicos y quimicos que consiste en:
- identificarlos utensilios y equipos a limpiary desinfectar;
- retirary eliminartodo residuo grueso que este sobre las superficies;
- aplicar productos de limpieza compatibles con el material a limpiary que faciliten el
desprendimiento de toda capa de suciedad;
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- enjuagar con agua, lavar en seco o aplicar otros métodos para quitar los sélidos
suspendidos, a menos que el fabricante explique con fundamentos cientificos el
procedimiento exacto para enjuagar los utensiliosy equipos;y

- dejarsecar de forma natural o aplicando calor.

Se recomienda utilizar esponjas suaves o panos microfibras para no arafiar el material
y cualquier limpiador libre de cloro para no correr riesgo de corrosion;

Se deberan limpiar los pisos, estructuras, paredes toda superficie cuantas veces sea
necesario para mantener una sala de produccién acorde a los requisitos de inocuidad
alimentaria. Los detergentes, desinfectantes o cualquier producto de saneamiento deben ser
losadecuados paraimpedir que contamine el producto.

Se debe elaborar un programa de limpieza y desinfeccion que estard debidamente
documentado y sujeto a revisidon por las autoridades, de preferencia deben ser consultados
con un especialista. El programa debe especificar principalmente:

- losequipos, utensilios o cualquier superficie a limpiary desinfectar;

- la personaopersonasresponsablede cada unadelas tareas;

- fechas o frecuencia de limpieza;

-  métodousado;y

- medidasdevigilancia.

3.2.6.5 Desagiie y eliminacion de desechos. Los desechos, subproductos o sustancias no
comestibles se deben identificary designar recipientes de material impermeable y adecuados
para cada uno de estos elementos. Las sustancias peligrosas deberdn ser resguardadas para
gue no represente un peligro o riesgo para el producto o el personal.

Evitar la acumulacion de residuos cerca de los ambientes destinados para la
elaboraciéon dela panela, estos se deben almacenar en otras dreas manteniendolalimpiezay
el orden. En caso de que los residuos sean necesarios para el proceso, se debera establecer
las medidas respectivas para no contaminar el producto final.

Los sistemas de desaglie y eliminacién de desechos deberdn funcionar de manera
adecuada sininterferir o correr riesgo de contaminaciénen el abastecimientode aguayenla

higiene del establecimiento.

3.2.7 Documentacion yregistros

Se debe mantener toda la informacién documentada y registros relacionados a la
elaboracion de la panela de manera precisa y eficiente. Los procedimientos de control,
registros, seguimiento y medidas correctivas sobre la vigilancia sanitaria deberdn estar
descritas y consolidadas en un expediente para cualquier consulta. Asi mismo, debera estar
documentada la organizacién de la empresa, manual de funciones e instructivos y
procedimientos de operacion.
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Se debe tener en cuenta que los directivos de la empresa elaboradora de panela
granulada seran responsables de la calidad e inocuidad del producto una vezingresados para

su comercializacion.



Capitulo 4
Proceso de elaboracidon, aprobacidn y difusion de la norma técnica

Enlos uUltimos afios la panela pasd de serun producto de bajo potencial por el mercado
nacional a ser uno de los mas consumidos en el extranjero, especialmente en paises de
Europa, donde se observa una tendencia a consumir productos mds sanos y naturales.

El proyecto “Panela: Agroindustria rural innovadora y competitiva” busca mejorar la
calidad de vida de los productores paneleros piuranos (aprox. 700 familias productoras)
impulsandola cadena de valordel producto, es implementado porla Universidad de Piura con
el apoyo del Programa SeCompetitivo, de la Cooperacion Suiza — SECO. Como parte del
proyecto, se trazé el objetivo de contar con la norma técnica de buenas practicas de
elaboracién para la panela granulada que garantiza la calidad e inocuidad del producto
incrementando su competitividad dentro de los mercados mas exigentes (Cooperacion Suiza,
2019).

4.1 Proceso de elaboracion y aprobaciéon de la norma técnica
La propuesta de Norma Técnica Peruana de buenas practicas de manufactura para la
panela granulada ha sido elaborada por el Comité Técnico de Normalizacidn de azucary
derivados (CTN)y Sub Comité Técnico de Normalizacién de panela (SCTN o SC) aprobados por
el Comité Permanente de Normalizacidn, de acuerdo con las guias y textos de la Direccién de
Normalizacion de INACAL (Instituto Nacionalde Calidad):
e R.D. N° 037-2017-INACAL/DN. Reglamento de Comités Técnicos de Normalizacion,
Subcomités Técnicos de Normalizacidn y Grupos de trabajo
e R.D.N°048-2008/CNB-INDECOPI. Reglamento de elaboracion y aprobacion de normas
técnicas peruanas
e GP001:1995. Directrices para la redaccidn, estructuracién y presentacion de normas
técnicas peruana
e GP002:1995. Guia parala presentacién de los textos impresos de esquemas, proyectos
y normas técnicas peruanas.
La propuesta se ha elaborado mediante el sistema 2 u ordinario (Sistemas de
elaboracién de Normas Técnicas Peruanas) debido a que existen normas internacionales
sobre las BPM y una norma técnica nacional sobre panela granulada que sirven como base
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de estudio. El procedimiento realizado se describe en el siguiente diagrama de flujo (Figura
65):

™\
Necesidad de contar con una norma técnica

de buenas practicas de elaboracion para la
panela granulada

l

Revision de las guias y textos de la
Direccién de Normalizacién de INACAL

l

5
Organizacién del CTN y SC J

v
- N
Presentacion y aprobacion del proyecto de

norma técnica por el CTN o SC.

l

Bisqueda de informacién y estudio del
proceso de elaboracién de la panela
granulada y las BPM aplicables.

l

Elaboracién del esquema de la norma
técnica

l

Redaccion, codificacién e impresion del
anteproyecto

l

Estudio, revisién y aprobacién del

anteproyecto
A l .4
> s
Discusién piblica durante 60 dias
calendario para considerar observaciones,
correcciones o modificatorias.
\ y
Las observaciones se deben corregir
en maximo 30 dias calendario.
Aprobacion, edicién y publicacién como
‘ Norma Técnica Peruana |
\ 4

Figura 65. Diagrama de flujo del proceso de elaboracién de una
norma técnica

4.1.1 Comité Técnico de Normalizacion de azucary sus derivados
El Comité de Normalizacion de azlcar y productos derivados (CTN 036) fue creado el
15 de setiembre de 1999 en Trujillo en el departamento de La Libertad.



139

Se ha tomado como referencia la NTP 207.200:2013 (revisada el 21 de noviembre de
2018) “Panela granulada: Definiciones y requisitos” del CTN 036 para la elaboraciéon de la

propuesta de norma técnica de buenas practicas de elaboracién parala panela granulada.

4.1.2 Sub Comité Técnico de Normalizacion de panela

El SCTN de panela fue creado el 20 de junio de 2012 en la ciudad de Piura y esta
conformado por especialistas ya sea por profesién o como representantes de las entidades en
temas relacionados a calidad, inocuidad y proceso de elaboracién de la panela granulada
(Tabla 31).

Tabla 31. Miembrosde SCTN de panela

Cargo Miembros
Secretaria técnica Centro de Innovacién Tecnolégica Agroindustrial Piura
Presidente Ing. Yeny Robledo Bermeo
Secretario Dr. Ing. Gastén Cruz Alcedo

Cooperativa Agraria Norandino —Coop.Norandino

Miembros Productores Cooperativa Agraria Ecoldgica y Solidaria Piura —
CAES Piura
Comisiéon de Promocion del Peru para la Exportacidny
el Turismo — PROMPERU
Direccion Regional de Comercio Exteriory Turismo -
Miembros del sector DIRCETUR Piura
Direccidon Regional de la Produccién — DIREPRO - Piura

Direccion Regional de Agricultura — DRA - Piura

Gobierno Regional Piura

Centro de Innovacién Tecnoldgica Agroindustrial Piura
— CITE Agroindustrial
Miembros Técnicos Asociacion “Promocion de la Gestion Rural, Econdmica
y Social”— PROGRESO
Universidad de Piura— UDEP

4.1.3 Organizacion del equipo de trabajo

Se cred un grupo de trabajo virtual por medio de la aplicacion WhatsApp conformado
por los miembros del CTN, SCTN y profesionales del sector con el fin de estudiar el proceso
productivo de los principales médulos paneleros de la regidon, asi como las buenas practicas
de manufactura aplicables segin los estandares nacionales e internacionales.

Debido a la coyuntura actual ante la pandemia del Covid19, las reuniones de
coordinacién y avance del anteproyecto se realizaron bajo la modalidad virtual
(videoconferencias) por medio de la plataforma Zoom. En la Tabla 32 se lista a los expertos
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que fueron consultados durante todo el proceso de elaboracién y en la Tabla 33 se muestra
el cronograma de las actividades.

Tabla 32. Lista de entrevistados

Nombre Cargo profesional
Yeny Robledo Bermeo Gerente del sistemaintegrado de gestidon
Sayby Berru Mondragon Supervisorde inocuidad en campo
Lenin Roman Velasquez Responsable de equipamiento y construcciones
James Berri Mondragén Jefe de planta de planta de envasado
Fernando Reyes Cordova Gerente COOP NORANDINO
) Cooperativa Agraria Ecolégica y Solidaria Piura (CAES
Lissa Vanesa Otero Piura)

Adicionalmente, se afiadid un repositorio en la pagina del CITEagro Piura para
almacenar todos los documentos importantes y relacionados con el desarrollo de la norma
técnica.



Tabla 33. Cronograma de actividades

Ne Objetivo Participantes Fecha

-Revisidn del plan de trabajo 2020 y propuesta de integracion de nuevos miembros al
Subcomité.

1 o ) ) o Todos 24/07/2020
-Revisidn a nivel de esquema sobre el contenido de la norma técnica de buenas

practicas de elaboracion de panela granulada.

5 -Coordinar aportes, requerimientos y actividades para empezar a redactar el primer Dr. Ing. Gaston Cruz 07/08/2020
borrador dela norma técnica de buenas précticas de elaboracién de panela granulada. Tesista

-Evaluacion del primer borrador de la norma técnica de buenas practicas de elaboracién

3 Todos 03/09/2020
de panelagranulada.

1

4 -Reunidon de coordinacion. Todos 23/06/2021
5 -Revisiéon del proyecto de NTP. Todos 21/07/2021
6 -Presentacién y evaluacidon por parte del subcomité de panela del proyecto final de NTP. Todos 30/11/2021
7 -Abrir un repositoriode documentos en la web del CITEagro Piura. Todos 05/12/2021

8 -Reunién de subcomité para aprobacién del proyecto de NTP. Todos 09/12/2021
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4.1.4 Dificultades encontradas
El proceso de elaboracidn ha tenido las siguientes dificultadas:

e Las reuniones de coordinacidon han resultado muy dificiles de planificar por la
diferencia de los horarios de trabajo de los miembros del CTN y SCTN de panela.
Sin embargo, este problema ha sido recompensado con el uso de herramientas
virtuales para lectura, edicién y revisiéon de documentos como Adobe Reader,
Microsoft Tools (Excel, Word y Power Point)y Google Drive.

e Se dificulta el cumplimiento de las tareas asignadas durante las reuniones de
coordinacidn debido a la carga laboral que los miembros manejan. Por lo tanto, las
reuniones de coordinacidon pasarona sertambién de trabajo donde cada miembro
anadia informacién que ha obtenido mediante la experiencia para la elaboracién

dela norma.

4.2. Proceso de implementacion de la norma

La estrategia se basa en evaluar los requisitos necesarios para lograr el
reconocimiento, compromiso y apoyo de entidades publicas y privados involucradas en el
fortalecimiento de las buenas practicas de manufactura para la panela granulada.
Posteriormente, cada sector ejecutara undiagnostico para determinar quetantocumplen con
la nueva norma y disefiar un proceso de implementacién en cada uno de sus mdodulos
correspondientes.

Se han establecido de 4 fases fundamentales para la implementacién de la norma
técnica descritas en la Figura 66:
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FASE |
Definicion de los requerimientos
FASE I !
Reconocimiento de la norma
Sector publico Sector privado
FASE I Autoevaluacion de los modulos
I
FASE IV l
Implementacion

Figura 66. Proceso de implementaciénde la norma

Fuente: Adaptado de “Plan de difusién y capacitacién para promover la
utilizacién de Norma técnica para clasificaciéon visual de madera aserrada por
grados de calidad y manual de buenas practicasde manufactura para la industria
de aserrio” (Rios, M., 2005).

4.2.1 Fase I: Definicion de los requerimientos
Para llevar a cabo la implementacién de la norma técnica de buenas practicas de
manufactura parala panela granulada se necesitara de los siguientes requisitos:

e Entidad gestora: Se debe seleccionar una entidad gestora que pueda influenciar
dentro del sector privado y publico, ademas de estar relacionada con el proceso
productivo, innovacién tecnoldgica y requerimientos técnicos de la panela
granulada.

Se define al CITE Agroindustrial Piura como entidad gestora porque promueve el
desarrollo de soluciones técnicas para aumentar la productividad y competitividad
agroindustrial, ademas, forma parte de la red de CITEs (Centro de Innovacion
Productivay Transferencia Tecnoldgica) del Ministerio de Produccion.

La entidad gestora formara una Comisién de Coordinacion Conjunta en compafiia
de DIRCETUR, PRODUCE, DRA e INACAL para realizar las siguientes acciones (Silva,
K., 2013):
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- Establecer el programa de desarrollo de las actividades de
implementaciény difusion del plan.

- Priorizarel uso de los mediosy recursos para la difusion.

- Apoyaren labusquedadefinanciamiento.

e Equipo de trabajo: El equipo de trabajo principal son los miembros del SCTN de
panela porque son profesionales o representantes de entidades de primera mano
del temaa implementar.

¢ Financiamiento del plan: El recurso financiero es el requisito masimportante para
ejecutarel plan deimplementacién. Se debe conseguir laaprobacidondel plan para
que la entidad gestora, el CITE Agroindustrial Piura, reciba un aporte econdmico
del programa elegido de desarrollo de politicas de comercio exterior que desarrolla
la DIRCETUR (Silva, K., 2013). Complementando los recursos financieros con el
apoyo de los miembros del SCTN de panela.

e Canales de difusion: La unidad gestora decidira los canales estratégicos para la
implementacién y difusion de la norma técnica. Se elaborard un programa
detallado o diagrama de grantt y un plan de contenido especifico para cada canal
de difusion seleccionado.

e Sinergias: La unidad gestora, con la aprobacion de su Comision de Coordinacion
Conjunta podra establecer convenios o acuerdos con otras entidades publicas,
universidades, asociaciones de productores de panela y organizaciones no
gubernamentales que no pertenezcan al SCTN de Panela y puedan colaborar
activamente para promover de manera mas dindamica el plan deimplementaciény
difusion (Silva, K., 2013).

4.2.2 Fase IlI: Reconocimiento de la norma técnica
La fase Il tiene el objetivo de desarrollar un plan de difusién y capacitacion
(detallado enel apartado 4.3) para lograr que las instancias gubernamentales, productivas,
administrativas, y la poblacién en general, se informen y sientan la necesidad de incluir
esta norma técnica en su plan de trabajo para mejorar su competitividad dentro del
mercado panelero, al mismo tiempo, asegurando la calidad e inocuidad de la panela

granulada al cliente y/o consumidor final.

4.2.3 Fase lll: Autoevaluacion de los médulos panelero
La fase lll tiene como objetivo fomentar, en los médulos panelero, a realizar un
autodiagndstico respecto a la nueva norma técnica y elaborar un plan de mejoramiento
donde garantice el cumplimiento de las BPMs para la panela granulada.
La autoevaluacidn consiste en recolectar informacién y realizar muestreos de los
parametros relacionados a calidad e higiene sanitaria. Estas actividades deberan ser
ejecutadas por personal capacitadobajola orientacidn o asesoriade la entidad pertinente.
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4.2.4 Fase IV: Implementacion de la norma técnica
La fase IV tiene como objetivo orientar y realizar un seguimiento y control segtn el
nivel de implementacién en la que se encuentran los médulos paneleros:
e Entidadesquenocuenten conlanuevanorma técnicay quieranimplementarlo
e Entidadesqueseencuentrenen proceso de implementacién

e Entidadesqueyaesténtrabajandobajolanuevanorma

4.3 Plan difusién y capacitacion

El Plan de difusidn y capacitacion es el elemento fundamental para influir sobre el
comportamiento del publico objetivo, especialmente de los productores y consumidores, para
gue acepten eincorporen la normatécnica de buenas practicas de manufactura parala panela
granulada como parte del proceso para el desarrollo de la agroindustria panelera en el Peru.
Se basa en la utilizacién de herramientas o canales de difusidn, materiales y dinamicas para
cumplircon el objetivo trazado en lafase Il del proceso de implementacion.

La difusion y promocién no son actividades propagandisticas, sino acciones
organizadas (en contenido y tiempo) de alcance nacional y regional que responden a una
estrategia para mostrar el trabajo directo que desarrolla el Subcomité Técnico de
Normalizaciéon (SCTN) de panela utilizando distintos medios de comunicacion masivo. Asi
mismo, el programa de capacitacion sirve para explicar, de manera mas dindmica, la utilizacién

y aplicacién dela normatécnica de buenas practicas de manufactura para la panela granulada.

4.3.1 Necesidad del plan de difusion y capacitacion
La necesidad derealizar un Plan de difusidon y capacitacion se hace evidente tomando
en cuenta las siguientes consideraciones (Silva, K., 2013):

e Plantear directrices claras y simples para difundiry asegurar que la norma técnica,
forme parte delaagenda detrabajo delos productores, comercializadores y usuarios
finales de la panela granulada.

e Plantear una estrategia para influir y persuadir en cada miembro involucrado en las
operaciones dela agroindustria panelera, la necesidad de aplicar las buenas practicas
de manufactura como medio para garantizar la calidad e inocuidad del producto
mejorando la competitividad del sector dentro del mercado nacional y extranjero.

e Plantearunabase para quesirva como referencia para elaborar mas normas técnicas
gue se puedan complementary asi proporcionar al consumidor final un alto estandar
en calidad e inocuidad del producto.

e Plantear una estrategia de exportacién hacia nuevos mercados internacionales,
donde los estandares de higiene y calidad de producto tiene un alto grado de

exigencia.
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e Plantearuna estrategia para posicionarala panela granulada en el mercado interno
y externo como uno de calidad, mostrando sus ventajas y beneficios frente al
consumo del azucar. Como consecuencia, mejorar el nivel de modo sostenible las
condiciones devida de los productores de panela granulada.

4.3.2 Objetivos
El objetivo general es conseguir que las organizaciones o entidades del sector

consumo, productivo, técnico yla comunidad tanto nacionalcomo regional, se comprometan
y muestren un total apoyo para que la Norma Técnica de Buenas Practicas de Manufactura
para la panela granulada sea utilizada por todos los actores que intervienen en esta cadena
productiva.

Los objetivos especificos segun el tipo de publico al que va dirigido se muestranen la
Tabla 34.

Tabla 34.0bjetivos especificos del Plan de difusidon y capacitacion
Tipo de publico objetivo Objetivo especifico
Estimular acciones que promuevan la utilizacién vy

supervision del uso de la norma técnica, como instrumento

Entidades gubernamentales ) ) L
para mejorar la oferta nacional y la competitividad de la

agroindustriapaneleraen el pais.

Promover la utilizacion de las buenas practicas de
manufactura en toda la cadena de panela granulada segln
los pardmetros de calidad e higiene sanitaria que se
Productores . y .
describen en la norma técnica. Ademas de promover la
responsabilidad que tiene el productor con el cliente finaly

el mejoramiento de la gestiéon empresarial.

. ) Tengan conocimiento de que el producto ofrecido tiene un
Clientes y/o consumidores A ; i )
alto estandarde calidad e inocuidad.

Difundir los alcances de los instrumentos de gestion para
o mantener laimagen de un sector productivo con buen nivel
Publico en general o o )
tecnoldgico yde buenas practicas, apto para producir panela

granulada de calidad.

Fuente: Adaptado de “Plan de difusidny capacitacion para promover la utilizacion de Norma
técnica para clasificacion visual de madera aserradapor grados de calidad y manual de buenas

practicas de manufactura paralaindustria de aserrio” (Rios, M., 2005).

4.3.3 Publico objetivo
El Plan de difusiény capacitacion estd enfocado en la siguiente segmentacion:
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e Productores individualesy/o asociaciones de productores paneleros (APPAGROP)
ubicadosen la sierrade Piura y en la selva del pais.

e Entidades productores y comercializadores de panela granulada ubicados
mayormente en la sierra de Piura como CAES, COOP. NORANDINO, etc. pero
también existen otras en Chiclayo, Trujilloy Lima.

e Empresasexportadorasyexportadoresindependientes de panela granulada.

e Consumidoreso clientes finales de panela granuladaque, porlo general, se utiliza
en la industriagastrondmica.

e Entidades gubernamentales relacionadas con la actividad productiva panelera
como Ministerio de Comercio Exteriory Turismo (MINCETUR), Ministerio de la
Produccién -PRODUCE, Comisién de Promocidn del Peru para la Exportaciony el
Turismo (PROMPERU), Direccién Regional de Agricultura (DRA) y Gobiernos
Regionales.

e Entidades relacionadas a la normalizacidon, acreditacidn, regulacién, innovacién
tecnoldgica o de investigacion relacionadas a la panela granulada como Instituto
Nacional de Calidad (INACAL), CITE Agroindustrial, universidades, etc.

4.3.4 Herramientas o canales de difusion

Los canales de difusidén son el medio de comunicacion para transmitir la informacion
deseada destacando la prensa escrita como los diarios de circulacidn nacional y revistas
especializadasen la actividad agraria, la prensahabladay televisiva, folletos, publicaciones en
webs o redes sociales, conferencias virtuales, entre otras.

4.3.4.1 Canales escritos. Los diarios nacionalesy locales estan dirigidos al publico en general,
por lotanto, se recomienda una nota de prensa por trimestre sobre los siguientes temas:

e Informacion generalde lanorma técnicay su importancia.

e Guiaparaacceder a masinformacion.

e Promocién de eventossobrela norma técnica.

Las revistas agroindustriales estan dirigidas al sector de consumo, productivoy técnico
sobre la panela granulada, porlo tanto, se recomienda una articulo técnico por afio sobre los
siguientes temas:

e Alcancesy estandares que contemplala norma técnica.

e Llosestandaresdecalidad einocuidad dela panela granulada aplicando las buenas

practicas de manufactura.

e Beneficiosen el cultivoy el proceso productivo de la panela granulada para ofrecer

un producto de calidad que cumpla con los requisitos de los mercados mas
exigentes de Europa.
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4.3.4.2 Canales orales. Las estaciones de radio de laszonas productivas como la sierrade Piura
se debera enfatizar mas la importancia delas buenas practicas en la cadena agroindustrial de
la panelay los beneficios conlleva implementar la norma técnica en los médulos paneleros.
De manera general, se recomienda una presentacidén por semestre sobre los siguientes temas:

e Aspectostécnicosdelanorma

e Llabordelos miembrosdel SCTN de panela para difundirlanorma

e Resultadosdel fortalecimiento de la cadena de valorde la panela.

Los medios televisivos masivos estan dirigidos a la poblacidon en general, por lo tanto,
las entrevistas serdn una vez por semestre a los miembros del SCTN de panela (presidente,
vicepresidente o secretario) en canaleslocales o del estado bajo los siguientes temas:

e Laimportanciadel fortalecimientode la cadena devalor de la panela.

e Aspectostécnicosde la normay el desarrollo del proceso de difusion.

e Eltrabajoquevienerealizando el SCTN de panela.

Las actividades, congresos y ferias sociales agroindustriales paneleras estan dirigidas
al sector de consumo, técnico y de produccién de la panela para promover el consumo de la
panela mediante degustaciones y presentaciones, por lo tanto, se debe apoyar en la
organizacidny participar en estos eventos para exponer los siguientes temas:

e Elpotencialyla visién a futuro parala produccién de panela granulada en el Peru.

e Importancia de la participacion y apoyo del sector publico y privado para el
desarrollo de proyectos que mejoren la calidad de vida de las familias productoras
de manera sostenible.

e Resultados y casos de éxito sobre las sinergias que se han formado para el
fortalecimiento de la cadena de valor.

e Aspectostécnicos, alcances y objetivos de la norma técnica.

e Beneficios en el cultivo y el proceso productivo de la panela granulada para ofrecer
un producto de calidad que cumpla con los requisitos de los mercados mas
exigentes de Europa.

e Informacidn actualizada sobre el mercado nacional e internacional.

Los programas de conferencias y capacitaciones estan dirigidos al sector técnico,
produccidn y comercializacién de la panela granulada, por lo tanto, se deben detallar los
siguientes aspectos:

e Aspectos técnicos y alcances de la norma para la panela granulada, asi como
sistemas de aseguramiento de la calidad e inocuidad del producto y tecnologias
innovadoras paraincrementar las capacidadesde produccién.

e Informacidon sobre como implementarla norma técnica.

e Realizar programas especializados de capacitacion y formacidon de personal en los

sectores paneleros masimportantescomo la sierra de Piura.



149

4.3.4.3 Canales tecnoldgicos. Los canales tecnoldgicos como las paginas webs, redes sociales,
blog, correos electrénicos, folletos digitales, etc. estan dirigidos al publico en general, por lo
tanto, deben tener un contenido sencilloy facil de entender:
e Publicar noticias sobre la norma técnica relacionadas con la aplicacion de las BPMs
parael aseguramiento delacalidad e inocuidad del producto.
e Publicas un resumen general de la norma técnica y los eventos que se realicen para
difundirla.
e Dentro de las redes sociales personales de los miembros del SCTN de panela se debe
publicar el contenido nutricional, proceso de elaboracidn, los beneficios al aplicar las
BPMs en lacadenade valory las noticias sobre los eventos relacionados con lanorma
técnica.
Los medios de comunicacién tecnolégicos que favorecen la difusion de la norma

técnica se describen en la Tabla 35.

Tabla 35. Medios de comunicacidn tecnolégicos

Canales tecnoldgicos Entidad
INACAL
CITE Agroindustrial
DIRCETUR
PRODUCE
PROMPERU
CONCYTEC

Gobierno Regional de Piura

Pagina web y/o redes sociales
ONG Progreso

Coop. Norandino

Redes de los miembros del SCTN de panela
CAES

Consejo Nacional de la Competitividad

Sierra y Selva Exportadora

Direccidn Regional Agraria de Piura
Blog UDEP Hoy

4.3.5 Estrategia para la ejecucion del plan
La estrategia parala ejecucidon del Plan de difusidny capacitacidon se apoya sobre tres
criterios fundamentales(Rios, M., 2005):
e Gradodeimpactoen el publico objetivo: Lainformaciéndebe llegaratodoslos niveles
de la poblaciénobjetivo especificados en el 4.3.3.
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Plazos de ejecucién: Debe ser de mediano plazocomo accién posterior ala aprobacion
y publicaciéon de la norma por parte de INACAL, a través de la Direccion de
Normalizacidn.

Recursos disponibles: Como no existen recursos humanos y financieros destinados
solo para este fin. Se ejecutara el Plan de difusidn y capacitacién por medio de la
colaboracién y apoyo de la unidad gestora y de una o varias instituciones miembros
del SCTN.

El Plan de difusidn y capacitacion estd disefiado para un periodo maximo de 18 meses

(1.5 afios) divido en 3 etapas de desarrollo (Figura 67):

Etapa | (aproximadamente 2 meses), consiste en la aprobacidn del Plan de difusiény
capacitacion.

Etapa Il (aproximadamente 4 meses), se espera la adecuacién del sector publico y
privado, es decir, que nos brinden las herramientas necesarias para ejecutar el Plan de
difusidny capacitacidn.

Etapa Il (aproximadamente 12 meses) se desarrollarda una intensa actividad
promotoray de capacitacion para la utilizaciény aplicacién de la norma técnica de
buenas practicas de manufactura para la panela granulada. Para llevarlo a cabo, se
necesitard la intervencion de la unidad gestora definida en la fase | del programa de

implementacion.
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ETAPA | (2 meses)

Aprobacion del plan

ETAPA I (4 meses) l

Adecuacion del sector

! !

Sector publico Sector privado

ETAPA I (12 meses)

Promocion y capacitacion

Figura 67. Etapas del Plan de difusién y capacitacion

Fuente: Adaptado de “Plan de difusién y capacitacién para promover la
utilizacién de Norma técnica para clasificacién visual de madera aserrada por
grados de calidad y manual de buenas practicas de manufactura para la
industria de aserrio” (Rios, M., 2005).

4.3.5.1 Etapa |: Aprobacion del plan. Esta etapa tiene el objetivo de conseguir la aprobacién
del Plan de difusién y capacitacién para dar inicio a las actividades de promocion e
implementacion de la norma técnica peruana de buenas prdcticas de manufactura para la
panelagranulada.

Puede estar dirigida porla DIRCETUR con apoyo de la unidad gestora, a través de algin
programa de desarrollo de politicas de comercio exterior y produccién como parte del Plan
Estratégico Regional de Exportaciones —Piura (PERX) con la colaboracion de los miembros del
SCTN de Panelay asociaciones de productores como NORANDINO y CAES. Ademds de contar

con el apoyo de la Cooperacién Suiza (SECO) gracias al programa SeCompetitivo.
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4.3.5.2 Etapa II: Adecuacidn del sector. La etapa Il tiene el objetivo conseguir la aceptacién
de la norma técnica como parte de los procesosinternos de las entidades relacionadas con la
panela granulada. Se necesitard el apoyoy compromiso de los miembros del SCTN de panela
y del sector publico como los funcionarios o instituciones con decisidén en las discusiones del
PERX.

o Actividades del sector consumo y técnico: El CITE Agroindustrial, INACALa través de
la Direccion de Normalizacién, DIRCETUR y DIREPRO tienen a cargo los temas de
normalizacién, industria, comercio, investigaciony desarrollo. En ese sentido, deberdn
proponery aprobar un plan para la implementacién, difusidon y capacitacién de la
norma técnica.

e Actividades del sector productivo: Las entidades productoras, comercializadoras y
exportadoras de panela, asi como lasasociaciones de productores deberan internalizar
la norma técnica de buenas practicas de manufactura como el elemento fundamental
para el aseguramiento de la calidad e inocuidad en toda la cadena de valor del
producto y también mejorar la gestion empresarial para tener un negocio eficiente y
sostenible. Por lo tanto, se debera establecer programas de difusién y capacitacion
interna sobre los aspectos técnicos, alcances y beneficios que aportala norma.

4.3.5.3 Etapa lll: Promocion y capacitacidon. La etapa lll tiene como objetivo disefiar un
programa de capacitacién para dar a conocer e implementar la norma técnica de buenas
practicas de manufacturaparala panela granulada enlos trapiches mas importantes del sector
como la sierrade Piura.

El programa estd dirigido a los productores, personal y propietarios que laboran en el
sector panelero piurano, debido a los alcances y objetivos que tiene la norma técnica en el
aseguramiento de la calidad e inocuidad del producto y mejora de la gestién empresarial.
Recociendo los siguientes factores necesarios para la ejecucién del programa:

e Centrosde capacitacidn: La infraestructura utilizada seran los centros de capacitacion

de las instalaciones paneleras de la sierra de Piura. Se gestionard los permisos y

protocolos necesarios parallevar a cabo las presentacionesde un modo mas personal

hacia los operarios, técnicosy administrativos de dicha empresa.

o Perfil del capacitador: Es el factor mas importante del plan de capacitacién porque se
necesita la coordinacion de un profesional competente en temas relacionados con la
panela granulada y ademas conocer a fondo la norma técnica. El perfil requerido se

encuentraen la Tabla 36.
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Tabla 36. Perfil del personal capacitador

Descripcion Requisitos

- Titulotécnico o universitarioafines al sector.

- Minimo 2 anos de experiencia en el rubro
agroindustrial panelero y mas de un afio
capacitando.

Formacion y experiencia | - Conocimientos a profundidad sobre la norma
técnica de buenas practicas de manufactura parala
panelagranulada.

- Edadentre 25 afiosa 50 afios.

- Manejo de Office a nivel intermedio.

- Poseer habilidades de comunicacidon efectiva e
interactuar con el publico (manejar técnicas

Habilidades grupales).

- Disponer de tiempo para realizar viajes y atender
con eficiencia el programa de capacitacion.

- Liderazgo

) - Responsabilidad
Competencias |
- Compromiso

- Creatividad einiciativa

e Cronograma: El cronograma de capacitacion estd basado en horas tedricas
(diapositivas, imagenes, videos, etc.) y parte prdctica o demostrativa (caracteristicas
organolépticas de la panela, identificacion de los errores mediante la observacion,
etc.). Las actividades propuestas para llevar a cabo el programa de capacitacion se
describen en la Tabla 37.



Tabla 37. Programa de capacitaciones

Tema Objetivo de aprendizaje Recursos Tiempo
o Entender la importancia de aplicar las BPM en el proceso Videos
Concepto bdsico de las buenas i ) ) o
o productivo de la panela granulada, asi como entender cada uno Diapositivas 4 horas
practicas de manufactura. ] )
de los eslabones que la conforman. Material opcional
Conceptos de calidad e inocuidad .
. . o w & Videos
alimentaria y exigencias dentro | Conocer el estado actual del producto e identificar los puntos de ) .
] ) : » Diapositivas 4 horas
del mercado nacional e | mejoradentrodel procesoy los sistemas de gestion. ] )
] ] Material opcional
internacional.
- < ) . . Videos
Alcances, objetivos y estructura | Conocer el alcance, el ambito de aplicaciény los beneficios de la ) o
L .. . Diapositivas 4 horas
de la norma técnica. norma técnica para las familias paneleras. ] )
Material opcional
Videos
Higiene personal y manipulacién | Identificar los habitos de higiene que se deben tener para evitar Diapositivas 8h
oras
de alimentos. la contaminacionde la panela granulada. Parte practica
Material opcional
Videos
Control dentro del proceso . h ) o
. Identificar los puntos criticos que se deben tener en cuenta en Diapositivas
productivo de la  panela d ) 8 horas
cada unade lasoperaciones. Parte practica
granulada. . .
Material opcional
Videos
Consideraciones en el disefio y | Conocer cada uno de los requerimientos para mantener unas Diapositivas gh
oras

cuidado deinstalaciones.

condiciones de ambiente aptas parala producciéon alimentaria.

Parte practica
Material opcional

2]



Tema Objetivo de aprendizaje Recursos Tiempo
Conocer los métodos de limpieza y desinfeccidon de los equipos Videos
Limpieza y mantenimiento de | como los prelimpiadores, molino, hornos paneleros, etc. Ademas Diapositivas gh
oras
equipos. de identificar cuando un equipo necesita reparacién o Parte practica
mantenimiento. Material opcional
Almacenamiento de cafia de o o o Videos
, . Identificar las técnicas y hdbitos que se desarrollan en la norma ) .
azucar, insumos y producto ) ) ) Diapositivas 4 horas
) para el cuidado de almacenamiento de alimentos. ] )
terminado. Material opcional
Videos
Contaminacién  microbioldgica, | Conocer las medidas de higiene alimentaria para evitar todo tipo Diapositivas Ah
oras
fisica y quimica de los alimentos. | de contaminacién. Parte practica
Material opcional
N o . Videos
) Identificar cudles son las situaciones de riesgo a enfermedades, ) .
Control de plagas y cuidado del Y 4 ) Diapositivas
contaminacién del agua o deterioro del producto del producto. . 8 horas
agua. ) y. ] Parte practica
Desarrollar habilidades para la prevencién ytratamiento ] )
Material opcional
Videos
Control de calidad del producto | Conocer cudles son las caracteristicas organolépticas vy Diapositivas Ah
oras
terminado. fisicoquimicas de la panela granulada. Parte practica
Material opcional
) Conocer las caracteristicas de los materiales de envasado, los Videos
Envasadoy etiquetado. ) . L . o 4 horas
registros e identificacion del producto. Diapositivas
. Identificar los parametros de seleccion de transporte, asi como Videos
Trazabilidad ytransporte. 4 horas

las consideraciones sanitariasa tomar en cuenta.

Diapositivas

SST



4.3.6 Cronograma

La estrategia desarrolladapara el Plan de difusiéon y capacitacidon se encuentra representada en el diagrama de Gantt descrito en la Tabla

38.

Tabla 38. Cronograma del plan de difusion y capacitacion

Etapa

Actividad

Meses

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

I. Aprobacion del plan

Propuestay aprobacion del plan

Il. Adecuacion del sector

Financiamientodel plan

Acuerdosy/o convenios

lll. Promocidony
capacitacion

Promocidn del plan utilizandolos canales de comunicacién
descritos

Ejecucidon del cronograma de capacitacion

Evaluacion deresultados

94T



157

4.3.7 Presupuesto
El presupuesto estimado para el Plan de difusion y capacitacién es de S/. 40,800.00

gue se encuentra en Tabla 39 segun las etapas que lo componen:

Tabla 39. Presupuesto del Plan de difusidon y capacitacién

Etapa Actividad Monto (S/.)

Contratacion personal de coordinacién:
I, 1 , o _ S/. 12,800.00
Coordinador técnicoy asistente. (1)

Contrataciénde personal capacitador:

11 . . S/.8,000.00
Perfil de capacitador en BPMs de panela granulada. (2)

I, Il | Viajes a nivel nacional y visitasin situ.(3) (4) S/.6,500.00

1] Alimentacion durante los viajes. (3) (4) S/.2,500.00

1] Material de promociény capacitacion. (4) S/.6,000.00

1] Equipo multimedia (fotografia, videos, computadora, etc.). S/.5,000.00
Presupuesto total S/. 40,800.00

Datos:

(1) Se ha asignado un sueldo de S/. 1,800.00 para el personal técnicoy S/. 1,400.00
parael personal asistente por un periodo de 4 meses.

(2) Se ha asignado un sueldo de S/. 2,000.00 segun el perfil necesario para las
capacitaciones por un periodo de 4 meses.

(3) Se haran viajes de coordinacidn, capacitacion y visitas a los médulos paneleros
presupuestado para 2 personas una vez por mes. Aproximadamente seran 6 viajes
con destinoa Lima, Trujilloy Piura para llegar al publico objetivo.

(4) El presupuesto estimado en estas secciones es aplicable para capacitaciones
presenciales con los agricultores, sin embargo, las reuniones de coordinacién pueden

realizarse de manera virtual.

*(3) y (4) valores aproximados







Conclusiones

La panela granulada es un producto natural proveniente del juego de caiia de azlcar,
es fuente de tres minerales indispensables para el cuerpo humano (Potasio, Calcio y Hierro)
ademads de vitaminas complementarias que aportan un alto valor nutricional, siempreque sea
consumida responsablemente. Gracias a estas caracteristicas, la panela ha sido considerada
un producto saludable y natural incrementando las exportaciones hacia EEUU y paises de
Europa.

La produccion de panela se concentra mayormente en la sierra de Piura,
principalmente en la provincia de Ayabaca. Es una actividad cuya mano de obra es casi 100%
familiar, siendo este, su principal sustento econdmico.

Las buenas practicas de manufactura para la panela granulada se basan en principios
y practicas generales de higiene que aseguran la calidad e inocuidad del producto en toda la
cadena productiva ylas condiciones sanitarias de los trapiches y centrales de acopio evitando
las ETA o enfermedades transmitidas por los alimentos que afectan la salud de los
consumidores.

Es importante realizar mantenimiento preventivo de los equipos (molinos, hornillas
paneleras, pailas, etc.) al menos una vez al afio porque garantiza su funcionamiento dentrode
las jornadas laborales, evitando paradasde planta no planificadas o tiempos muertos que solo
generan costos al productor.

El desarrollo de una norma técnica de buenas practicas de manufacturaparala panela
granulada contribuyé a la formacion de los productores en temas de gestiéon empresarial y a
la promocion de estdndares de calidad e inocuidad exigidos por los mercados. Sin embargo, la
fase final de implementacién aun esta en proceso debido a la gran cantidad de mddulos
paneleros existentes en el Peru entre otros factores, para los cuales se estimé hasta febrero
del 2022 la finalizacién total del proyecto “Panela: Agroindustria rural innovadora y
competitiva”.

La participacién de las entidades relacionadas con la agroindustria panelera jugd un
papel definitivo para adoptar las buenas practicas de manufacturaen la cadena productiva de
la panela granulada, empezando por el trabajo realizado por el Subcomité Técnico de
Normalizacidn que gracias al compromiso y los aportes brindados para la elaboraciéon de la
norma técnica se consiguio laaprobacién, publicaciony difusién.
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Durante el estudio realizado sobre los sistemas de produccidon de panela en otros
paisesy las entrevistasrealizadas a los expertos de laempresa lideren la regién, Cooperativa
Norandino, se adquirié informacion de calidad para la elaboracion de la norma técnica. Se
logré identificar las caracteristicas organolépticas y las caracteristicas fisicoquimicas que
definen la calidad de la panela, esta Ultima se encuentra en la NTP 207.200 Panela granulada.
Definicionesy requisitos.

La Cooperativa Norandino cuenta con un manualde buenas practicas de manufactura,
donde se detalla el procedimiento a seguir para cumplir con los estdndares exigidos, sin
embargo, es necesario que cada productor, operarioy técnico de los médulos comprenda el
“porque” de cada uno de estos procedimientos.

Finalmente, cabe resaltar que el proyecto mejoralas condiciones de vida del productor
panelero afiadiendo valor al producto para aumentar su competitividad en mercados

nacionalesyextranjeros.
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