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Prologo

La agroindustria panelera en Piura se esta desarrollando de una manera considerable, en
este sentido su proceso de produccién necesita actores adecuadamente preparados e
involucrados para continuarla y mejorarla. La educacion de los productores paneleros es
un desafio que se debe asumir con mucha responsabilidad.

Existe una norma técnica peruana de panela granulada que establece definiciones y
requisitos de calidad que debe cumplir el producto final destinado al consumo humano y
uso industrial. Sin embargo, se considera que el documento no posee un lenguaje coloquial
de facil comprension para los productores y lectores interesados. Es por ello que se plantean
y proponen lineamientos de implementacion de la norma con la finalidad de estandarizar y
garantizar el cumplimiento permanente de los parametros de calidad establecidos y que
estan inmersos en el proceso de produccidn, y asi contribuir a mejorar el desempefio de las
empresas que procesan y comercializan panela granulada.
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Resumen

El objetivo de esta tesis es explicar los conceptos, normativas y procedimientos
establecidos en el marco nacional actual, realizar un diagnostico de los modulos paneleros
ubicados en la sierra de Piura para evaluar el cumplimiento de los requisitos de calidad
establecidos en la norma técnica de la panela, y proponer lineamientos de implementacion
de dicha norma.

A través de visitas técnicas, se ha realizado un diagnostico enfocado en la
infraestructura, control de produccion, y gestion de calidad e inocuidad en tres mddulos.
La informacion recopilada ha permitido describir las instalaciones y equipos; y sintetizar
las deficiencias en el funcionamiento de los modulos; como el incumplimiento de
condiciones Optimas de limpieza, esfuerzos humanos innecesarios, ingreso de personal
desautorizado, falta de mantenimiento de equipos, y método impreciso para determinar la
temperatura en la etapa de concentracion. Asimismo, se realizaron pruebas experimentales
de humedad y granulometria en 38 muestras de panela proporcionadas por la Cooperativa
Norandino, los valores de humedad estuvieron dentro del rango establecido por la norma
técnica, menor a 4 %; en el caso de la granulometria existe una alta variabilidad entre
muestras.

Finalmente, existe trazabilidad en el proceso de produccion a través de la elaboracion
de registros; sin embargo, hay ciertos aspectos del diagndstico que se pueden mejorar.
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Introduccion

En la actualidad la panela granulada se ha convertido en un agente dinamizador de la
economia de la sierra de Piura, siendo materia de generacion de empleo de familias
campesinas. Actualmente la region produce 1640 toneladas de panela anualmente, de las
cuales 1600 toneladas son destinadas para la exportacion (97 %) y 40 toneladas para el
mercado nacional (3 %). La panela en los mercados internacionales, como Italia y Francia,
es muy cotizada y es considerada un producto de alta calidad; sin embargo, el consumo de
panela a nivel nacional es bajo, por lo que es necesario promoverlo para incrementar sus
ventas.

Esta tesis se divide en tres capitulos. EI primer capitulo presenta informacion relacionada
al sistema nacional para la calidad, beneficios de la calidad en el Pert, rol de INACAL
enfocado en la normalizacion, acreditacion y metrologia.

El segundo capitulo presenta consideraciones generales, infraestructura, control de la
produccion y la gestion de la calidad e inocuidad del proceso de elaboracién de la panela
granulada.

El tercer capitulo detalla las consideraciones generales, lineamientos para la
interpretacion e implementacion de la norma técnica en la cadena productiva de panela
granulada en Piura, y la propuesta de difusion de los lineamientos.

Y para finalizar se muestran las conclusiones mencionando los logros y alcances
obtenidos en el presente estudio.






Capitulo 1
Marco institucional y normativo de la calidad en el Peru

Antecedentes

El Pert reconocid la necesidad de controlar la cadena de produccién de alimentos cuando
las autoridades de salud se percataron de la ocurrencia de casos de enfermedades ligadas al
consumo de los mismos, presuntamente contaminados. En el afio 1963, el primer paso que
dieron las autoridades sanitarias fue la aprobacién y publicacién del Cédigo Sanitario de
Alimentos, documento que fue una adopcion del Codigo Latinoamericano de Alimentos,
publicado en 1960. La normativa y politicas de calidad para los sectores productivos en el
pais, se han encontrado, a lo largo de los afios, vinculadas al Ministerio de Salud (MINSA),
Direccion General de Salud Ambiental (DIGESA), Ministerio de Agricultura y Riego
(MINAGRI), Servicio Nacional de Sanidad Agraria (SENASA), Ministerio de Produccién
(PRODUCE), Organismo Nacional de Sanidad Pesquera (SANIPES), y a la Comision
Multisectorial Permanente de Inocuidad Alimentaria (COMPIAL) (MINSA, 2010).

En el afio 2011 el proyecto Diagndstico del sistema nacional de calidad peruano y plan
de accion para su fortalecimiento, se enmarcd en un programa de préstamo del Banco
Interamericano de Desarrollo (BID) para la mejora de la competitividad y considero, entre
otras dimensiones, la posible reforma del Sistema Nacional para la Calidad (SNC). Este
proyecto puso en manifiesto, entre otros aspectos, un conjunto de deficiencias técnicas,
normativas e institucionales respecto a temas de calidad, los cuales comprenden por un lado;
la normalizacion, acreditacion y metrologia, que formaban parte de la estructura organica
del Instituto Nacional de Defensa de la Competencia y de la Proteccion de la Propiedad
Intelectual (INDECOPI); y por otro, aspectos vinculados con los Organismos de Evaluacién
de la Conformidad (OEC) (Asociacion Espafiola de Normalizacion y Certificacion
[AENOR], 2011).

Entre las deficiencias y problemas que el sistema nacional de calidad afrontaba se tenia:

e Escasez de normas técnicas sobre la calidad de productos y servicios, en comparacion
con otros paises del entorno.

e Escasez de referencias para garantizar un consumo adecuado y seguro, ademas de
desmotivar a los productores honestos en la aplicacion de requisitos, lo que acababa
potenciando la informalidad y la inseguridad en el mercado interior.

e Inferioridad de condiciones respecto de la competencia exterior, porque no se veia
obligado a cumplir requisitos que se exigian en el propio pais o en otros mercados.



¢ Insuficiencia de medios de prueba en el pais, como organismos de evaluacién de
conformidad, organismos de inspeccion, organismos de certificacion, entre otros.
(Sociedad Nacional de Industrias [SNI], 2014).

La ley N°30224 (2014) crea el Sistema Nacional para la Calidad e Instituto Nacional de
Calidad (INACAL), con la finalidad de promover y asegurar el cumplimiento de la Politica
Nacional para la Calidad con miras al desarrollo y la competitividad de las actividades
econdmicas y la proteccion al consumidor (Ley N°30224, 2014). Cabe recalcar que todas las
funciones referidas a la normalizacion, acreditacion y metrologia llevadas a cabo por el
INDECOPI han sido transferidas al INACAL desde su creacion (Diario Gestion, 2014).

1.1. El Sistema Nacional para la Calidad

El Sistema Nacional para la Calidad es un sistema de caracter funcional que integra
y articula principios, normas, procedimientos, técnicas, instrumentos e instituciones del
Sistema Nacional para la Calidad. Es un ente rector y su maxima autoridad normativa es el
INACAL (Ley N°30224, 2014).

De acuerdo a la ley N°30224 (2014), el SNC se rige por los siguientes principios:

e Principio de armonizacion: las actividades del SNC se desarrollaran usando
como base las normas, guias, directrices y/o recomendaciones internacionales
pertinentes, o sus elementos pertinentes, cuando existan, a efectos de armonizar
dichas actividades con estos en el mayor grado posible y facilitar el comercio de
bienes y servicios.

e Principio de no obstaculizacion comercial: las disposiciones en ningin caso
deben ser interpretadas para justificar medidas que tengan por objeto o efecto crear
obstaculos innecesarios al comercio internacional, de conformidad con el acuerdo
sobre obstaculos técnicos al comercio de la Organizacion Mundial de Comercio
(OMC) y los acuerdos internacionales suscritos por el Peru.

e Principio de trato nacional: en la elaboracion, adopcion o aplicacion de normas
técnicas, se concederd a los productos importados un trato no menos favorable que
el otorgado a los productos similares de origen nacional.

e  Principio de nacion mas favorecida: en la elaboracion, adopcion o aplicacién de
normas técnicas se concedera a los productos importados de un interlocutor
comercial un trato no menos favorable que el otorgado a los productos similares
originarios de cualquier otro interlocutor comercial.

e Principio de participacion: debe garantizarse la participacion de las entidades
publicas y privadas de los sectores involucrados en la elaboracion y actualizacion de
la politica nacional para la calidad, la misma que debe estar en linea y compatible
con el nivel de desarrollo existente en el pais.

e Principio de transparencia: los integrantes del SNC deben garantizar la
transparencia, de acuerdo a la normativa vigente; asi como, difundir con caracter
permanente la informacion publica sobre el desarrollo de sus actividades. Del mismo



modo, los integrantes deben asegurar el cumplimiento de los procedimientos de
transparencia en el marco de los acuerdos internacionales suscritos por el Perd.

e Principio de seguridad y sostenibilidad: los integrantes del SNC deben contribuir
en materia de calidad, en &mbitos técnicos, juridicos y culturales, relacionados con
los actores econémicos, a fin de fortalecer el orden institucional para impulsar el
desarrollo socioeconémico, en armonia con la salud, la seguridad, el medio ambiente
y el uso éptimo de los recursos.

e Principio de eficiencia: el SNC debe garantizar la eficiencia administrativa y
servicios que brindan las entidades publicas en los diferentes niveles de gobierno
para cumplir con los fines y objetivos, optimizando el uso de los recursos publicos.

Segun la ley N°30224 (2014), los principales integrantes del SNC son: EIl Consejo
Nacional para la Infraestructura Calidad (CONACAL), INACAL y sus comités técnicos y
permanentes, y entidades publicas y privadas que formen parte de la Infraestructura de la
Calidad (IC). Asimismo, se tiene como principales objetivos:

e Armonizar politicas de calidad sectoriales, asi como las de los diferentes niveles
de gobierno, en funcién a la politica nacional para la calidad.

e Orientar y articular las actividades de normalizacién, acreditacion, metrologia y
evaluacion de la conformidad, acorde con normas, estandares y codigos
internacionales reconocidos mundialmente por convenios y tratados de los que el
Perl es parte.

e Promover el desarrollo de una cultura de la calidad que contribuya a la adopcion
de précticas de gestion de la calidad y al uso de la Infraestructura de la Calidad.

e Promover y facilitar la adopcién y certificacion de normas de calidad exigida en
mercados locales y de exportacion, actual o potencial.

e Buscar la educacion para la calidad en todos sus niveles; derecho de tener acceso
a productos y servicios seguros, de calidad y amigables con el medio ambiente; y con
la empresas, la gestion de la calidad, innovacién, tecnologia, y desafios tecnoldgicos
y de calidad.

En la tabla 1 se muestra el esquema del Sistema Nacional para la Calidad.



Tabla 1. Esquema del Sistema Nacional para la Calidad

Servicios publicos: CONACAL Acreditacion de OEC.

proteccion al consumidor.

Agricultura: medidas Normas técnicas

sanitarias y fitosanitarias. nacionales e

internacionales.

Salud: medidas sanitarias. Calibracion de equipos.

Energia: reglamentos Aprovechamiento de

técnicos  de  eficiencia Tratados de Libre

energética. Comercio (TLC) por las
INACAL empresas.

Trabajo y empleo: normas y
competencia laboral.

Desafios de calidad:
universidad — empresa —
gobierno

Asociaciones de Asociaciones de

consumidores: soporte consumidores: soporte.

técnico, control metrolégico,

otros.

Educacion: contenidos | Redes de organismos | Educacion academia:

educativos. de evaluaciéon de la | soporte, disefio de
conformidad. contenidos

Consejo Nacional de | Comités técnicos de | CONCYTEC: soporte para

Ciencia, Tecnologia e | normalizacion (CTN). | la investigacion

Innovacion Tecnoldgica tecnoldgica.

(CONCYTEC): soporte para
la investigacion tecnoldgica.

Aduanas: control aduanero. Oficinas Empresas: mejora de la
descentralizadas, calidad, sistemas de
entidades gestion.
contrastadoras.
Gremios empresariales: | Otros organismos e | Gremios  empresariales:

soporte para el cumplimiento
de reglamento técnico o de
normas técnicas en compras
publicas.

instituciones publico
privadas.

eliminacion de obstaculos
técnicos al comercio.

Fuente: INACAL, 2015




1.1.1. Politica nacional para la calidad

La politica nacional para la calidad es una herramienta fundamental para guiar, de
manera clara y con vision de largo plazo, la implementacion, desarrollo y gestion de la
Infraestructura de la Calidad en el Perd. Asimismo, constituye un esfuerzo para armonizar
el ejercicio de las funciones de las diversas instituciones publicas y privadas con la
Infraestructura de la Calidad que genere mayor confianza en los productos que se ofrecen
en el mercado, respetando los derechos de los ciudadanos y contribuyendo con la
competitividad del pais (Decreto N°046, 2014).

Esta politica tiene como objetivo general contribuir a la mejora de la competitividad
de la produccién y comercializacion de bienes y /o servicios, a través de la orientacion y
articulacion de acciones vinculadas al desarrollo, promocion y demostracion de la calidad;
y como objetivos especificos, fortalecer el marco institucional, promover una cultura para
la calidad, fomentar y propiciar la oferta de servicios vinculados con la Infraestructura de
la Calidad, e impulsar acciones para que la produccion y comercializacion de bienes y/o
servicios cumplan con estandares de la calidad (Herbozo, O., s/f).

1.1.1.1.  Plan de implementacion de la politica para la calidad 2016 — 2018

El plan de implementacion de la politica nacional para la calidad se basa en
cuatro ejes estratégicos (Nufiez, F., 2016). A continuacion se detalla cada uno de ellos:

e Fortalecimiento institucional, cuya funcion es garantizar una efectiva
gestion en beneficio de los ciudadanos y de la competitividad de los agentes
econdémicos.

e Cultura para la calidad, cuya funcién es incentivar la demanda de bienes y
servicios de calidad a nivel nacional.

e  Servicios vinculados con la Infraestructura de la Calidad, cuya funcion es
fomentar, propiciar la oferta e impulsar el cumplimiento de estandares
nacionales, regionales e internacionales.

e Produccién y comercializacién de bienes y/o servicios, cuya funcion es
facilitar las transacciones a nivel nacional e internacional.

INACAL como sistema atiende las demandas de asistencia técnica y/o
servicios vinculados a la Infraestructura de la Calidad a nivel nacional; no obstante a ello,
ha priorizado ademas de Lima a las regiones de Piura, Lambayeque, La Libertad, Junin,
Ucayali, Cusco, Arequipa y Moquegua; de rapida intervencion teniendo en consideracion
la existencia de cluster de productos y servicios; centrandose en los siguientes sectores:
produccidn, agricultura, salud, educacion, vivienda y saneamiento, transporte, ambiente,
energia y minas y finalmente trabajo.

Por otro lado, los principales actores para el presente plan de implementacion
de la politica nacional de la calidad 2016 — 2018 son: entes reguladores, evaluadores de la
conformidad, gremios, gobierno nacional, regional, local, academia, cites, consumidores,
productores y proveedores (Nufiez, F., 2016).



Los cuatro ejes de la estrategia del pais se aprecian en las figuras 1, 2, 3y 4.



Lineamientos Lineas de accion Actores involucrados

v %

Marco normativo e institucional.

Dotacién de recursos humanos.

Fortalecimiento de entidades
vinculadas a la IC.

Eje 1:

Articulacion entre sector publico,
privado y academia.

Fortalecimiento
institucional.

Disefio de plan de implementacion de
la Politica Nacional para la Calidad
(PNC).

Ampliacion de servicios de IC a nivel
nacional.

Figura 1. Eje de fortalecimiento institucional
Fuente: Nufez, F., 2016



Eje 2:

Cultura de la calidad

Lineamientos

Lineas de accion

N

Alianza publico / privado

desarollo, promocion y demostracion

de la calidad.

ciudadanos.

estado.

Sensibilizacion 'y  difusion
importancia de la IC.

Incorporaracion de temas de
calidad en planes de estudio.

Difusion sobre IC dirigido a

Uso de IC en actividades del

para el

de la

Figura 2. Cultura de la calidad
Fuente: Nufez, F., 2016

Actores involucrados

0T



Eje 3:

Servicios vinculados a
lalIC

Lineamientos

7

Promocion del desarrollo de la IC en el
sector productivo.

Promocion de servicios
vinculados a la IC para
cumplimiento de reglamentos
técnicos.

Asistencia técnica, mecanismos de
financiamiento y transferencia de
tecnologia.

Uso de servicios vinculados a la IC
en la investigacion cientifica y
académica.

Uso de la IC como instrumento para la
mejora continua e innovacion en los
procesos productivos.

Lineas de accion

Figura 3. Servicios vinculados a la IC
Fuente: Nufez, F., 2016

Actores involucrados

1T



Lineamientos

Informacion del sector productivo sobre
beneficios de uso de IC.

Cumplimiento de estandares de
calidad en las compras del estado.

Eje 4:

Produccion y
comercializacion
de bienes y
servicios con
calidad

Capacitar a MIPYMES sobre
adopcion de estandares y uso de
procedimientos de evaluacion de
conformidad.

Ingreso de empresas a la dindmica de
la calidad con la finalidad de tener
mayor competitividad en el mercado.

Fomentar uso de sistemas y herramientas
de calidad en productos y servicios.

Figura 4. Produccion y comercializacion de bienes y servicios con calidad.

Lineas de accion

Fuente: Nufez, F., 2016

Actores involucrados

4"
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1.1.2. CONACAL

CONACAL es el érgano de coordinacion de asuntos para la calidad dependiente
del Ministerio de la Produccion. Se encuentra integrado por 17 representantes del sector
publico y sector privado (Ley N°30224, 2014).

De acuerdo a la ley N°30224 (2014), las principales funciones del CONACAL son:

e Proponer la politica nacional para la calidad para su aprobacion por el consejo
de ministros.

e Promover que las politicas de calidad sectoriales se encuentren en el marco de
la politica nacional para la calidad.

e Promover y difundir el desarrollo de programas y/o planes nacionales de
normalizacion, evaluacién de la conformidad, acreditacion y metrologia.

e Promover consensos en materia de politica de calidad.

e Informar sobre su trabajo a la comision de ciencia, innovacion y tecnologia del
Congreso de la Republica una vez al afio.

e Otras que se establezcan en el reglamento interno del CONACAL.

1.1.3. INACAL

INACAL es el ente rector, maxima autoridad técnica-normativa del SNC. Tiene
como mision ser el gestor del SNC. Ademas, poder trabajar con profesionalismo y
compromiso para promover una cultura de calidad en el pais y contribuir a la mejora de la
competitividad de las empresas, la eficiencia del Estado y la proteccion de los ciudadanos
y del medio ambiente. Asimismo, tiene como vision proyectada al 2021, contar un SNC
consolidado y que el INACAL sea reconocido a nivel nacional e internacional como una
institucion lider, resultado de la contribucion a la mejora de la competitividad y al bien de
la ciudadania (Ley N°30224, 2014).

Las competencias del INACAL son la normalizacion, acreditacion y metrologia. El
ejercicio de estas competencias es a través de los érganos de linea con autonomia y
organizacion propia, y se sujeta a lo establecido en el marco del acuerdo sobre obstaculos
técnicos al comercio de la OMC vy los acuerdos internacionales sobre la materia. Las
competencias del INACAL se ejercen a través de sus 6rganos de linea (Ley N°30224,
2014).

Segun la ley N°30224 (2014), las principales funciones del INACAL son:

e Conducir el SNC, acorde con los principios y disposiciones previstos en la ley
N°©30224.

e Elaborar la propuesta de la politica nacional para la calidad y sustentarla al
CONACAL.
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e Gestionar, promover y monitorear la implementacion de la politica nacional
para la calidad.

e Regular las materias de normalizacion, acreditacion y metrologia, siguiendo
los estandares y cddigos internacionales reconocidos mundialmente por convenios
y tratados de los que el Peru es parte.

e Administrar y gestionar la normalizacion, metrologia y acreditacion, pudiendo
delegar tareas especificas en los integrantes del SNC.

e Administrar el servicio nacional de informacién de normas técnicas y
procedimientos de evaluacion de la conformidad en el marco voluntario, de
conformidad con lo dispuesto en el acuerdo sobre obstaculos técnicos al comercio
de la OMC.

e Coordinar con los diferentes actores publicos, privados, académicos y de la
sociedad civil la atencién de las necesidades relacionadas a la calidad.

e Articular las acciones y esfuerzos de los sectores, asi como de los diferentes
niveles de gobierno en materia de normalizacion, evaluacion de la conformidad,
acreditacion y metrologia.

e Promover una cultura de la calidad, contribuyendo a que instituciones publicas
y privadas utilicen la Infraestructura de la Calidad, incluyendo el fomento de
practicas y principios de gestion de la calidad y uso de instrumentos y mecanismos
de la calidad.

e Ejercer la representacion internacional y participar activamente en las
actividades de normalizaciéon, metrologia y acreditacion, pudiendo suscribir
acuerdos, en el marco de la normativa vigente.

La ley N°30224 (2014) establece que la estructura funcional del INACAL esta

compuesta por:

e Organos de alta direccion

Consejo directivo: o6rgano méaximo del INACAL, integrado por ocho
miembros, donde cada uno de ellos pertenece al Ministerio de la Produccion
(presidente ejecutivo del INACAL), Ministerio de Economia y Finanzas,
Ministerio de Comercio Exterior y Turismo, Ministerio de Agriculturay Riego,
Ministerio de Salud, INDECOPI, gremios empresariales y organizaciones de
consumidores.

Las principales funciones del consejo directivo son:

- Aprobar las acciones correspondientes a la implementacion de la politica
nacional para la calidad y realizar seguimiento a las mismas.

- Designar y remover a los directores de los 6rganos de linea, asi como a los
jefes de los 6rganos de administracion interna.
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- Aprobar las politicas institucionales de administracion, finanzas, imagen,
comunicaciones, relaciones internacionales, planeamiento y de ejecucion
presupuestaria del INACAL, incluyendo el plan operativo institucional, en el
marco de las disposiciones legales vigentes.

- Designar a los miembros de los comités permanentes de normalizacion y
acreditacion.

- Aprobar la instalacion y funcionamiento de oficinas institucionales
desconcentradas, validando las acciones administrativas requeridas para la
desconcentracion de las funciones administrativas o resolutivas de la
institucion.

- Aprobar su reglamento interno y otras normas a propuesta de sus érganos
de linea.

Presidencia ejecutiva: conduce el funcionamiento institucional de la entidad y
estd a cargo de un presidente ejecutivo, quien es la méaxima autoridad
administrativa de la entidad y ejerce la titularidad del pliego presupuestal.

Las principales funciones de la presidencia ejecutiva son:

- Actuar como secretario técnico del CONACAL.

- Proponer al consejo directivo, a los directores de los 6rganos de linea, asi
como a los jefes de los 6rganos de administracion interna.

- Gestionar la implementacidn de estrategias de articulacion del INACAL con
los demaés actores del SNC.

- Dirigir y supervisar la marcha institucional, ejerciendo las funciones
generales como titular de pliego presupuestario.

- Coordinar acciones administrativas con los directores de los érganos de
linea del INACAL, salvaguardando su autonomia funcional.

e Otros: 6rgano de control, de administracion interna y de linea.
1.2.  Beneficios de la calidad en el Pera

e Cultura de calidad por parte de los trabajadores y socios, la misma que sera
extensiva a la sociedad peruana.

e Orientacion a las organizaciones en sus procesos de mejora continua.

e Competitividad en las MIPYMES, ya que aquellas que cumplan con normas
técnicas y estandares de calidad establecidos, tienen mayores posibilidades de
concretar una exportacion.

e Garantia de inocuidad en el producto final brindado al consumidor.

1.3.  Ambitos funcionales del INACAL

INACAL desempeiia sus funciones en tres &mbitos que serdn descritos a
continuacion: normalizacion, evaluacion de la conformidad y certificacion, y metrologia.
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1.3.1. Normalizacién
1.3.1.1.  Definicion

Segin la 1SO (International Organization for Standardization), la
normalizacion es la actividad que tiene por objeto 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 tecnolégico, politico
0 econdmico (Servicio Nacional de Aprendizaje [SENA], 2009).

La ATSM (American Society of Testing of Materials) define la normalizacion
como el proceso de formular y aplicar reglas para una aproximacion ordenada a una
actividad especifica para el beneficio y con la cooperaciéon de todos los involucrados
(Servicio Nacional de Aprendizaje [SENA], 2009).

Segun INACAL, es una actividad de conjunto, orientada por un compromiso
de alcanzar el consenso que equilibre las necesidades del productor con las exigencias o
necesidades del consumidor, dicha actividad establece frente a problemas reales o
potenciales, disposiciones destinadas a un uso comun repetido, con el fin de conseguir un
grado 6ptimo de orden en un contexto dado. Consiste basicamente en la elaboracion,
difusion y aplicacion de las normas técnicas para productos, procesos o servicios (Lastra,
S., 2016).

1.3.1.2. Norma técnica peruana

Una norma técnica peruana es, segun la ISO, una especificacion técnica
accesible al publico, establecida con la cooperacién y el consenso, o la aprobacion general
de todas las partes interesadas, basada en los resultados conjuntos de la ciencia, tecnologia
y experiencia, que tiene por objetivo el beneficio 6ptimo de la comunidad y que ha sido
aprobado por un organismo cualificado a nivel nacional, regional o internacional (Pons,
J., & Sivardiére, P., 2002).

De acuerdo a la ley N° 30224 (2014), la finalidad de una Norma Técnica
Peruana (NTP) es promover la calidad de los bienes y servicios que se ofertan en el
mercado, por lo que debe ser revisada cada cinco afios para lograr su actualizacion,
pudiendo revisarse en un tiempo menor dependiendo de la necesidad.

Todas las normas técnicas estan clasificadas segin su &mbito de aplicacion y
el nivel de consenso ordenandose como se muestra en la figura 5.
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IS0, [EC, ITU,
CODEX

Norma Regional \
COPANT, CEN, CAN,
APEC, PASC

Norma Nacional
AFNOER_ ABNT, ICONTEC, IE AN,
UNIT, INBORCA_ NTP

Mivel de

Consenso

Norma de asociacion
ASTM, BPA, AQAC

Figura 5. Jerarquia de la normalizacion
Fuente: Lastra, S., 2016

Norma técnica internacional: aquella aprobada por organismos

internacionales de normalizacion, y se pone a disposicion del publico, ejemplos
de ello tenemos:

- Norma técnica I1SO: aprobada por la Organizacién Internacional para
la Normalizacion.

- Norma técnica IEC: aprobada por la Comision Electrotécnica
Internacional.

- Norma técnica ITU: aprobada por la Unidn Internacional de las
Telecomunicaciones.

- Norma técnica del Codex Alimentarius: aprobada por la comision del
Codex Alimentarius.

Norma técnica regional: aprobada por los organismos regionales de

normalizacion, y se pone a disposicién del pablico, ejemplos de ello tenemos:

- Normatécnica COPANT: aprobada por la Comision Panamericana de
Normas Técnicas.

- Norma técnica CEN: aprobada por el Comité Europeo de
Normalizacion.

- Norma técnica CAN: aprobada por la Comunidad Andina de
Naciones.

- Norma técnica APEC: aprobada por el Foro de Cooperacién
Econdmica Asia - Pacifico.

- Norma técnica PASC: aprobada por el Congreso de Normalizacion de
la Region del Pacifico.

Norma técnica nacional: aprobada por los organismos nacionales de

normalizacion, y se pone a disposicion del pablico, ejemplos de ello tenemos:

- Norma AENOR: aprobada por la Asociacion Espafiola de
Normalizacion y Certificacion.
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- ABNT: aprobada por la Asociacion Brasilefia de Normas Técnicas.
- Norma ICONTEC: aprobada por el Organismo de Normalizacion

Colombiano.

- Norma IRAM: aprobada por el Organismo de Normalizacion
Argentino.

- Norma UNIT: aprobada por el Instituto Uruguayo de Normas
Teécnicas.

- Normas INBORCA: aprobada por el Instituto Boliviano de
Normalizacion y Calidad.

- Norma Técnica Peruana NTP: aprobada por el Instituto Nacional de
Calidad INACAL.

e Norma técnica de asociacion: aprobada por los organismos de asociacion
de reconocido prestigio a nivel internacional, ejemplos de ello tenemos:

- Norma ASTM: aprobada por la Sociedad Americana para Ensayo de
Materiales.

- Norma de Buenas Practicas Agricolas BPA: aprobada por el
organismo privado Global GAP.

- Norma AOAC Internacional: aprobada por la Asociacion de
Comunidades Analiticas, antes Asociacion de Quimicos Analiticos
Oficiales.

Ademas, por su contenido, segun el reglamento de elaboracién y aprobacién
de normas técnicas peruanas, guias y textos afines a las actividades de normalizacion, las
normas técnicas peruanas se clasifican en normas de terminologia y definiciones,
clasificacion, requisitos, métodos de ensayo, muestreo e inspeccion, envase y embalaje,
rotulado, buenas practicas y de sistemas de gestion (INACAL, 2017).

Comité Permanente de Normalizacion (CPN)

Segun el reglamento de comités y subcomités técnicos de normalizacion y
grupos de trabajo, el CPN es un cuerpo colegiado encargado de custodiar la
imparcialidad y velar por el cumplimiento de los principios y politicas de
normalizacion. Se encarga de aprobar nuevos campos de actividad de un CTN
0 subcomité de normalizacion (SC), de programas de normalizacion, de NTP,
guias y textos afines a las actividades de normalizacion propuestos por los
CTN/SC, dejar sin efecto una NTP, y crear y/o disolver los CTN/SC (INACAL,
2017).

Comité Técnico de Normalizacion (CTN)

Segun el reglamento de comités y subcomités tecnicos de normalizacion y
grupos de trabajo, el CTN es un cuerpo colegiado creado por la Direccién de
Normalizacion a través del CPN. Bajo la supervision de la Direccion, elabora
programas de trabajo, proyectos de normas técnicas peruanas, guias y textos
afines a las actividades de normalizacion relacionados con su campo de
actividad, encargandose ademas de la revision de las normas técnicas peruanas,
guias y textos afines a las actividades de normalizacion que cumplan cinco afos
amas (INACAL, 2017).
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Conformacion de un comité

En la figura 6 se presenta un diagrama de flujo que resume el proceso
de conformacién de un comité.

Inicio

Evaluacién de la
solicitud para la -
conformacion del CTN

!

Presentacion de la
solicitud dirigida a la
Direccidn de
Normalizacién del

INACAL

Se comunica a los
postulantes que
deberan subsanar
las observaciones

Nom-

¢Es conforme?

Si
Y

Revisién de los
reglamentos del CTN y
de elaboraciony
aprobacién de la NTP

Figura 6. Proceso de conformacion de un comité
Fuente: INACAL, 2017. Elaboracion propia

La solicitud para la conformacion de CTN puede ser efectuada por una
persona natural o juridica. Esta se debe presentar a la Direccion de
Normalizacion del INACAL. De presentarse no conformidades el
solicitante debe corregir las observaciones realizadas por la Direccion
de Normalizacion, caso contrario, el comité debe revisar detenidamente
los reglamentos de elaboracién y aprobacion de normas técnicas
peruanas y de comités técnicos de normalizacion (INACAL, 2017).

En la figura 7 se visualiza la organizacion de un comité o subcomité,
responsables de elaborar las NTP aprobadas por INACAL, a través de
la direccion de normalizacion para que puedan ser publicadas y
difundidas.
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-Secretaria técnica

-Secretario

-Presidente

Comité | Vicepresidente
| -Miembros de 3 sectores

(produccién, consumo y

técnico)
-Secretaria técnica -Secretaria técnica -Secretaria técnica
-Secretario -Secretario -Secretario
-Presidente -Presidente -Presidente
-Vicepresidente -Vicepresidente -Vicepresidente
Miembros -Miembros -Miembros

Figura 7. Organizacion de un comité o subcomité técnico de
normalizacion
Fuente: Cruz, G., 2016

Clasificacion de un comité o subcomité, segun el reglamento de comités

y subcomités técnicos de normalizacion y grupos de trabajo:

- Comités o subcomités técnicos permanentes: desarrollan sus
funciones durante un periodo indefinido.

- Comité o subcomité técnicos especializados: desarrollan sus
funciones durante un periodo especifico. Estos comités pueden solicitar
su cambio de calificacion a comités o subcomités técnicos permanentes.
- Comités o subcomités espejo: equivalente al existente en cualquier
organizacion internacional o regional de normalizacion debido a que
desarrollan paralelamente a nivel nacional, el programa de trabajo del
comité de normalizacién internacional o regional (INACAL, 2017).

Principales funciones de un CTN y SC, segun el reglamento de comités

y subcomités técnicos de normalizacion y grupos de trabajo:

- Elaborar los esquemas y proyectos de normas técnicas y otros
documentos, basandose en el reglamento de elaboracion y aprobacion
de NTP, guias y textos afines a las actividades de normalizacion y a los
procedimientos implantados por la Direccion.

- Plantear la elaboracion, revision y derogatoria de las NTP y otros
documentos, de acuerdo al reglamento de elaboracion y aprobacion de
NTP, guias y textos afines a las actividades de normalizacion.

- Elaborar y proponer a la Direccion su programa de trabajo como
minimo trianual (dividido en trimestres) de acuerdo a los lineamientos
establecidos.
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- Elaborar y proponer a la Direccion su programa de trabajo anual de
difusién de NTP, guias y textos afines a la actividad de normalizacion
de acuerdo con los lineamientos establecidos.

- Proponer y apoyar técnicamente el desarrollo de estudios para la
generacion de datos requeridos en su campo de normalizacion.

- Participar activamente en el proceso de normalizacion
internacional y regional.

- Adoptar como proyectos las normas internacionales o regionales
que asi lo requieran para beneficio del pais.

- Designar o remover al presidente y/o vicepresidente del CTN o SC.
- Propiciar, cuando sea conveniente, la conformacion de SC y grupos
de trabajo.

- Proponer representantes para que asistan a las reuniones
internacionales sobre normalizacién, en el caso de organismos
internacionales como ISO, IEC y Codex Alimentarius, y otros
semejantes. Los representantes asisten en calidad de delegados
nacionales, asumiendo el costo de su participacion, cuando provengan
del sector privado.

- Estudiar los documentos nacionales y/o internacionales, que
afecten a su campo de actividad y proponer las acciones oportunas.

- Cumplir con los plazos de opinién sobre comentarios y/o
votaciones de proyectos de normas técnicas o documentos de trabajo de
caracter internacional y/o regional, en donde el INACAL esté suscrito
como miembro. Los comentarios, propuestas y/ 0 votaciones seran
evaluadas y propuestas por la Direccion al CPN para lograr su
recomendacion de emitir la opinion respectiva ante los organismos
internacionales o regionales.

- Revisar y actualizar las NTP, guias y textos afines a la actividad de
normalizacion que a juicio de la Direccion deben ser revisadas, de
acuerdo con el reglamento de elaboracion y aprobacion de NTP, guias
y textos afines a las actividades de normalizacion.

- Establecer, en directa coordinacién con la Direccion, relaciones
con otros CTN y con entidades de nivel nacional e internacional,
cuando se juzgue de interés.

- Fomentar la aplicacion, y capacitacion de las NTP, guias y textos
afines a la actividad de normalizacién y promover el desarrollo de la
normalizacion.

- Difundir las NTP, guias y textos afines a la actividad de
normalizacion que elabore el CTN o SC.

- Atender las consultas que sean planteadas sobre temas de
competencia.

- Proponer medidas que juzguen necesarias para el mejor desarrollo
de sus actividades.

- Revisar anualmente la composicion del CTN/SC, informando a la
Direccion el listado de miembros para el ejercicio anual
correspondiente.

- Cualquier otra funcion designada por la Direccion (INACAL,
2017).
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1.3.1.3.  Direccién de normalizacion

Definicion y alcance

La direccion de normalizacién es la autoridad competente en materia de
normalizacion que goza de autonomia técnica y funcional y ejerce funciones a nivel
nacional. Puede delegar parte de las actividades de normalizacion en otras entidades,
reservando para si la funcion de aprobacion de NTP. La direccién de normalizacion
aprueba las NTP y textos afines a las actividades de normalizacién, atendiendo la
demanda de los sectores publico y privado. Asimismo, es responsable de la conformacién
de los CTN, y puede conformar comités de partes interesadas para temas especificos en
materia de normalizacién, en concordancia con los acuerdos y normas internacionales
sobre la materia (Ley N°30224 , 2014).

El proceso de normalizacion en el Peru

El marco legal en el que se desarrolla el proceso de normalizacion en el Peru
estd compuesto por acuerdos, cddigos, normas internacionales y normas supranacionales
(INACAL, 2015).

e Acuerdos, cddigos y normas internacionales: con el objeto de tener
reconocimiento internacional, la Direccion de Normalizacion desarrolla sus
actividades teniendo como marco los siguientes documentos:

- Acuerdo de obstaculos técnicos al comercio de la organizacion
mundial, cddigo de buenas practicas para la elaboracion, adopcién y
aplicacién de normas técnicas, 1SO 59:2008 y cddigo de buenas préacticas
para la normalizacion.

e Guias de normalizacion

- GP 001:1995: Directrices para la redaccion, estructuracion y
presentacion de NTP.

- GP 002:1995: Guia para la presentacién de textos impresos de
esquemas, proyectos y NTP.

- GP-ISO/IEC 2:2013: Normalizacion y actividades relacionadas.
Vocabulario general.

- GP-ISO/IEC 21-1:2013: Adopcién regional o nacional de normas
internacionales y otros productos de la normalizacion internacional.

- GP-ISO/IEC 21-2:2013: Adopcién regional o nacional de normas
internacionales y otros productos de la normalizacion internacional.

La tabla 2 resume el marco normativo de la normalizacion en el Pera.

Tabla 2. Marco normativo de la normalizacion en el Per(
Norma supranacional — decision 376. | Sistema andino de normalizacion, acreditacion,
ensayos, certificacion, reglamentos técnicos y
metrologia.
Norma supranacional — decision 419. | Modificacion de la decision 376.




Tabla 2. Marco normativo de la

normalizacion en el Per( (continuacion)

Norma supranacional — decision 562.

Directrices para la elaboracion, adopcién y
aplicacion de reglamentos técnicos en paises
miembros de la comunidad andina y a nivel
comunitario.

Norma supranacional — resolucion.

Actualizacion del reglamento de la red andina
de normalizacion.

Decreto ley N°30224.

Ley de creacién del SNC y el INACAL
D.S. 046-2014-PCM.

Decreto Supremo N° 004-2015-
PRODUCE.

Aprueba el reglamento de organizaciones y
funciones del INACAL.

Resolucion N° 037-2017-INACAL.

Reglamento de elaboracion y aprobacién de
NTP, guias y textos afines a las actividades de
normalizacion.

Resolucion N° 037-2017-INACAL.

Reglamento de comités técnicos de
normalizacion, subcomités técnicos de
normalizacion y grupos de trabajo.

Fuente:

Estructura funcional

INACAL, 2015

La estructura funcional de la Direccion de Normalizacién se muestra en la

figura 8.

pe—
s

Figura 8. Estructura funcional de la direccion de normalizacion

Fuente: |

NACAL, 2015

Funciones de la Direccidon de Normalizacién

La Direccion de Normalizacion tiene como principales funciones:

e Administrar y supervisar
para el desarrollo de las NTP.

el funcionamiento de las actividades adecuadas
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e Dirigir el proceso de normalizacion de una NTP y textos afines a las
actividades de normalizacion, acorde a los programas establecidos. Ademas,
propone su aprobacion.

e Gestionar y coordinar el proceso de armonizacion regional e internacional.

e Promover la participacidn nacional ante las organizaciones internacionales
y regionales de normalizacién. Asimismo, emite la posicion del pais sobre
consultas, proyectos o version final de normas internacionales.

e Crear y conformar, a través del comité permanente de normalizacion, los
CTN.

e Elaborar y actualizar periddicamente los programas de normalizacion,
considerando la demanda del sector publico y privado.

e Prestar asistencia técnica en el campo de normalizacién y realizar
actividades de capacitacion y formacion técnica.

e Administrar el servicio nacional de informacién para normas técnicas en
el marco del acuerdo de obstaculos técnicos al comercio de la Organizacion
Mundial de Comercio.

e Emitir opinion técnica en materia de obstaculos técnicos al comercio
(INACAL, 2015).



1.3.14.

Proceso de normalizacion

En la figura 9 se puede apreciar el proceso necesario para la elaboracion de las NTP.

Fuentes

¥

Sector privado
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~
A

Elabora proyecto de NTP

Figura 9. Proceso de elaboracion de una NTP
Fuente: INACAL, s/

Miembros

¥

Productores

Consumidores

Técnicos

S¢



26

De acuerdo al proceso de normalizacion, se contactard con el INACAL para
poder crear un Comité Técnico de Normalizacion. Si existe, se formara un Subcomité de
Normalizacion.

Dentro del campo de la normalizacién nacional, el INACAL, aprueba normas
en todos los sectores de la actividad econdmica y en diversas especialidades. Participan
en el proceso de normalizacion productores, consumidores, y técnicos (INACAL, 2015).

e Sector produccidén: puede incluir representantes del sector productivo
primario y de manufactura, gremios y comercializadores.

e Sector consumo: puede incluir representantes del Estado, consumidores
representativos y asociaciones de consumidores.

e Sector técnico: puede incluir especialistas, entidades académicas,
asociaciones técnicas, laboratorios, organismos de evaluacion de la
conformidad, colegios, profesionales, entre otros (INACAL, s/f).

Etapas del proceso de elaboracion y aprobacién de normas técnicas
Segun el reglamento de elaboracion y aprobacion de normas técnicas peruanas,

guias y textos afines a las actividades de normalizacidn, en la elaboracion y aprobacion
de una norma técnica se distinguen las etapas representadas en la figura 10.

Propuesta

v

Aprobacidn del
Programa de
trabajo

v

Formulacion

v

Estudio

v

Evaluacién

Y

Discusion

v

Aprobacién

v

Publicacidén

Figura 10. Etapas del proceso de elaboracion y aprobacién de NTP
Fuente: INACAL, 2017



Etapa de propuesta

Acciones llevadas a cabo para plantear la incorporacion de la elaboracion
0 revision de una NTP, una nueva guia peruana y un texto afin a la
actividad de normalizacion; ya sea una especificacion técnica peruana,
reporte técnico peruano, u otros documentos relacionados con las
actividades de normalizacion. La iniciativa para proponer la normalizacion
e cualquier materia puede provenir de:

- LosCTN ysus SC.

- LaDireccién como consecuencia de atender una necesidad emergente,
sectorial, o segun el programa estratégico de normalizacién lo requiera
bajo alguna necesidad.

- CPN.

- Entidades publicas o privadas con interés en un tema.

- Cualquier parte interesada.

La propuesta de un nuevo tema de trabajo se debate en reunion con el
CTN/SC.

Etapa de aprobacion del programa de trabajo

Los programas de trabajo de los CTN o SC son evaluados por la Direccién,
quien propone su aprobacion al CPN. Luego de su aprobacion forman
parte del programa de normalizacion, el cual es publicado en la web
institucional de INACAL.

Etapa de formulacién

El CTN/SC con el apoyo y supervision de la Direccion, se encargan de la
preparacion del documento de trabajo inicial denominado esquema. Para
seleccionar los antecedentes de las NTP se debe seguir el siguiente orden
de jerarquia:

- Normas técnicas internacionales.

- Normas técnicas regionales o suprarregionales.

- Normas técnicas nacionales.

- Normas técnicas de asociaciones de normalizacién de reconocido
prestigio.

- Cualquier otro documento de orden técnico que a criterio del CTN o
SC permita servir de base para el desarrollo y aplicacion de estandares
compatibles con el estado de la técnica en el pais y/o sus condiciones
geograficas.

Etapa de estudio

Discusion del esquema en el CTN o SC, hasta su aprobacién como
Proyecto de Norma Técnica (PNTP), y su remision por el secretario o en
su ausencia por el presidente del CTN o SC a la Direccion para iniciar el
proceso de aprobacion.



28

Etapa de evaluacion

Con relacion al programa de normalizacion y los antecedentes, la
direccion evalua el cumplimiento del proyecto.

Las consideraciones de la Direccion en esta etapa son: jerarquizacion de
los antecedentes y principios que rigen el SNC y la normalizaciéon como la
armonizacion, no obstaculizacién comercial, trato nacional, y nacion mas
favorecida, participacién y transparencia.

Etapa de discusion publica

La discusion publica se lleva a cabo con un aviso informativo publicado
en el diario oficial El Peruano, vinculando dicho aviso en la pagina de
INACAL en donde se listan los proyectos de normas técnicas sujetas a
consulta.

La Direccion puede recibir comentarios u observaciones de cualquier parte
interesada nacional o extranjera. En caso existan comentarios Yy
observaciones justificados, la Direccion enviard, en un plazo no mayor a
cinco dias, al secretario del CTN o SC para revision y tratamiento, teniendo
un tiempo de 30 dias para la evaluacién y correccion debida.

Un proyecto pasa a etapa de aprobacion si:

- No hay observaciones ni comentarios.

- Los comentarios recibidos no modifican de fondo y de manera
sustancial al Proyecto de Norma Técnica.

- El documento ha cumplido con las disposiciones del presente
reglamento.

El CPN a propuesta de la Direccion podra:

- Aprobar el proyecto como NTP.

- Aprobar el proyecto como especificacion técnica peruana.

- Desestimar el PNTP y solicitar se reprograme su revision en el
siguiente semestre, afio o en el siguiente programa de trabajo del CTN o
SC.

Etapa de aprobacion

El CPN aprueba la NTP mediante una resolucién directoral.

Etapa de discusion publica

Publicacion de la resolucion directoral que aprueba la NTP en el diario
oficial El Peruano.



Etapas del proceso de revision y actualizacion periddica de normas
técnicas

Segun el reglamento de elaboracion y aprobacion de normas técnicas peruanas,
guias y textos afines a las actividades de normalizacion, en el proceso de revision y
actualizacién periddica de normas técnicas se distinguen las etapas representadas en la
figura 11. La revision y actualizacion periddica de las normas técnicas peruanas es
funcion de la Direccion.

Planificacion

v

Revision
sisteratica

v

Discusion
publica

Y

Revision final

v

Decision

v

Publicacion

Figura 11. Etapas del proceso de revision y actualizacion periddica de NTP
Fuente: INACAL, 2017

e Etapa de planificacion
La Direccion establece el programa de actualizacion en base a las NTP que
cumplen cinco afios en el afio correspondiente para proceder a la revisién
de las NTP.

e Etapa de revision sistematica

Los especialistas de la Direccidn revisan detalladamente las NTP. En caso
de requerir opiniones, pueden solicitar a los CTN o SC correspondientes.

e Etapa de discusion publica

Las NTP al ser revisadas o actualizadas son sometidas a un proceso de
discusion publica por un plazo de 30 dias calendario a traves de un aviso
informativo publicado en el diario oficial El Peruano, que se vincula a la
pagina web del INACAL.
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Si durante la discusion publica, se recibe opinion de alguna parte
interesada, ésta es trasladada al CTN o SC, y en caso de no contar con CTN
0 SC, se re direcciona a los especialistas de la Direccidn, quienes realizan
el tratamiento de las observaciones.

Etapa de revision final

La revision final de las NTP es realizada por la Direccién teniendo en
cuenta la opinién de los CTN o SC, la opinién de las partes interesadas
recibidas a través del proceso de consulta publica y la evaluacion de las
normas por parte de los especialistas de la Direccion. Asi se tiene:

- Propuesta para ratificar la vigencia de una NTP.

- Propuesta para dejar sin efecto una NTP.

- Propuesta para elaborar una modificacion técnica.
- Propuesta para elaborar una corrigenda técnica.

- Propuesta para actualizar la NTP.

Etapa de decision

Depende de la propuesta seleccionada en la etapa de revision final,
ejecutandose cualquiera de las siguientes acciones segun corresponda:

- Ratificar la vigencia de la NTP, siendo aprobadas por la Direccion,
dando cumplimiento al articulo 36 inciso d) del D.S 004-2015-PRODUCE
y dejando sin efecto la version anterior.

- Dejar sin efecto la NTP por parte del CPN.

- Elaborar una modificacién técnica debido a que la NTP necesita ser
modificada o ampliada, la cual es aprobada por el CPN a propuesta de la
Direccion.

- Elaborar una corrigenda técnica debido a que se identifica un error
técnico o ambigliedad en la NTP, la cual es aprobada por el CPN a
propuesta de la Direccion.

- Actualizarla debido a que la NTP necesita cambios de fondo, mediante
la aprobacién de una nueva edicion (previa incorporacion en el programa
de normalizacion del siguiente afio), dando cumplimiento a los articulos
20.3y 22.2 de la ley N°30224.

Etapa de publicacion

Comprende la publicacion en el diario oficial EI Peruano, de la resolucion
directoral que aprueba la vigencia de la NTP (revisadas), la que deja sin
efecto laNTP, o la corrige a través de una corrigenda tecnica, o la modifica
a través de una modificacion técnica, o la actualiza en una nueva edicion.
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Beneficios de la normalizacién

e Productores: existe una promocién de la calidad agregando valor a los
productos y servicios del pais, mejora de la competitividad de los agentes
econdmicos y una innovacion tecnologica.

e Consumidor: satisface sus necesidades y existe una proteccion al
consumidor. La normalizacion es la base para evaluar la conformidad de los
productos y servicios.

e Estado: armoniza politicas publicas tales como seguridad, salud,
proteccion del ambiente y compra publicas (Lastra, S., 2016).

Normalizacion internacional
Historia y alcance

En el afio 1906 se inicié la normalizacion internacional en el campo de la

electrotecnia, mediante la creacion de la IEC (Gomez,L. [et al.], 1980).

El 23 de febrero de 1947 se fundd la organizacion de normalizacién de caracter

internacional 1SO, encargada de promover el desarrollo de normas internacionales de
fabricacion, comercio y comunicacion para todas las ramas industriales. Su funcién
principal es la estandarizacion de normas de productos y seguridad para las empresas u
organizaciones internacionales (Organizacion Internacional de Normalizacion, s/f).

La ISO, junto con IEC e ITU, ha construido una sociedad estratégica con la

OMC (Organizacion Mundial de Comercio) con el objetivo comin de promover el
sistema de comercio global. La ISO, IEC e ITU, son las tres organizaciones principales
en la estandarizacion internacional para el crecimiento del mercado global (Vera, R., s/f).

Obijetivos de la normalizacién internacional
Los principales objetivos de la normalizacion internacional son:

e Aptitud para el uso: capacidad de productos, procesos o servicios de ser
utiles en un proposito definido.

e Compatibilidad: capacidad de productos, procesos o servicios para
satisfacer requisitos pertinentes sin causar interacciones inadmisibles.

e Intercambiabilidad: capacidad de productos, procesos o0 servicios de ser
utiles en el lugar de otro, con el propdsito de satisfacer los mismos requisitos.

e Seleccidn de variedades: seleccion del nimero 6ptimo de tamarios o tipos
de productos, procesos 0 servicios para satisfacer las necesidades
predominantes. La seleccion de variedades suele referirse a la reduccion de la
diversidad.
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e Seguridad: ausencia de riesgo de dafio inaceptable. Se trata de alcanzar el
equilibrio éptimo de cierto nimero de factores, incluyendo algunos no técnicos
tales como el comportamiento humano, que eliminaran los riesgos evitables de
dafo a las personas y a los bienes hasta un nivel aceptable.

e Proteccion del medio ambiente: conservacion del ambiente de dafio
inaceptable debido a los efectos y a las operaciones de productos, procesos y
Servicios.

e Proteccién del producto: proteccion de un producto contra condiciones
climaticas u otras condiciones adversas durante su utilizacion, transporte o
almacenamiento (Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion
[ICONTEC], 2016).

Beneficios de la normalizacién internacional

e Capacidad de plasmar en el contenido de una norma técnica internacional
la posicién como pais respecto a determinado tema, a través de las opiniones
de los miembros de los CTN, SC y grupos de trabajo.

e Disolver los posibles obstaculos técnicos al comercio de productos
nacionales y asegurar la atencion a las necesidades y caracteristicas especiales
de consumidores y productores nacionales, en ambos casos facilitando su
comercio (INACAL, 2015).

Adopcién de normas internacionales

Las normas internacionales son adoptadas ampliamente en el ambito nacional

y regional y las aplican fabricantes, organizaciones comerciales, compradores,
consumidores, laboratorios de ensayo, autoridades y otras partes interesadas. Son claves
para la eliminacion de barreras técnicas al comercio. La GP ISO-1EC 21-1: “Adopcion
regional o nacional de normas internacionales y otros productos de la normalizacion
internacional Parte 1: Adopcion de normas internacionales” refleja el grado de
correspondencia para la adopcion de normas internacionales como normas regionales o
nacionales, con el fin de promover coherencia en la forma que los organismos
normalizadores nacionales adoptan las normas internacionales y exponer la relacion
existente entre ellas.

Idéntica

Tabla 3. Adopcion de normas internacionales

La norma regional o nacional es idéntica a la norma internacional, si se
cumple uno de los siguientes apartados:
- La norma regional o nacional es idéntica en contenido técnico,
estructura y redaccion (o es una traduccion idéntica).
- La norma regional o nacional es idéntica en contenido técnico,
aunque puede contener los cambios editoriales minimos.




Modificada
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Tabla 3. Adopcion de normas internacionales (continuacion)

La norma regional o nacional es modificada en relacién a la norma
internacional si:

- Las desviaciones técnicas estan identificadas y explicadas
claramente.

- La estructura de la norma regional o nacional refleja la
estructura de la norma internacional. Se permiten cambios
siempre y cuando la estructura alterada permita una
comparacion fécil del contenido de las dos normas.

- Se recomienda enfaticamente que una norma nacional
adopte una sola Norma Internacional.

Fuente: INACAL, s/f

Organismos internacionales de normalizacion

Los organismos internacionales de normalizacion en los cuales INACAL tiene
membresias son:

Organizacion Internacional de Normalizacion (ISO)

La Organizacion Internacional de Normalizacion es una membresia
independiente y no gubernamental conformada por 161 organismos
nacionales de normalizacion. Relne a expertos para compartir
conocimientos y desarrollar normas internacionales voluntarias, basadas
en el consenso y relevantes para el mercado que alienten la innovacion y
ofrezcan soluciones a los desafios mundiales.

Las normas internacionales 1SO brindan a los productos y servicios
garantia de seguridad, confiabilidad y buena calidad. Para las empresas,
son herramientas estratégicas que reducen los costos al minimizar
desperdicios, errores y aumentar la productividad. Ayudan a las empresas
a acceder a nuevos mercados, nivelar el campo de juego para los paises en
desarrollo y facilitar el comercio mundial libre y justo.

Las funciones y objetivos de la ISO son las siguientes:

- Elaboracion, discusion y presentacion de los proyectos de normas
técnicas internacionales.

- Facilitar la utilizacion de las nuevas normas para ser empleadas
internacionalmente y en la esfera local de cada nacion.

- Coordinar con los paises miembros las recomendaciones necesarias
para la unificacion de criterios de las normas 1SO nacionales en cada pais.
- Elaboracion de las normas internacionales con el apoyo, participacion
y aceptacion de todos sus miembros.

- Colaborar activamente con organizaciones internacionales dedicadas
a la promulgaciéon de la normalizacion.
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La ISO esta compuesta por tres tipos de miembros:

- Miembros de pleno derecho, influyen en el desarrollo y la estrategia
de las normas, al participar y votar en las reuniones técnicas y normativas
de ISO.

- Miembros corresponsales, observan el desarrollo de las normas y la
estrategia ISO asistiendo a las reuniones técnicas y normativas de 1SO
como observadores.

- Miembros suscriptores se mantienen actualizados sobre el trabajo de
ISO pero no pueden participar en él (1SO, s/f).

Codex Alimentarius

El Codex Alimentarius es un conjunto de normas, codigos de précticas,
directrices y recomendaciones, destinadas a proteger la salud de los
consumidores y garantizar la aplicacion de practicas leales en el comercio
de alimentos. Asimismo, promueve la coordinacién de todos los trabajos
sobre normas alimentarias emprendidos por las organizaciones
internacionales gubernamentales y no gubernamentales. Actualmente la
comision del Codex Alimentarius esta integrada por 188 miembros.

Su finalidad es garantizar alimentos inocuos y de calidad a todas las
personas y en cualquier lugar, logrando que los consumidores puedan
confiar a la hora de comprar y que los importadores obtengan los alimentos
que han encargado de acuerdo a sus especificaciones dadas (CODEX
ALIMENTARIUS, 2018).

Comision Electronica Internacional

La Comision Electronica Internacional es una organizacion no lucrativa y
no gubernamental compuesta por comités nacionales de 82 paises, que
envian a sus expertos y delegados provenientes de la industria, gobierno,
asociaciones y academias para participar en los trabajos técnicos y de
evaluacion de la conformidad de la IEC. Es la organizacion lider a nivel
mundial en la elaboracion de normas internacionales y sistemas de
evaluacion de la conformidad para todas las tecnologias y productos
eléctricos, electronicos y relacionados, a los cuales se les conocen
colectivamente como electrotécnica.

La IEC promueve el comercio mundial y el crecimiento econémico y
fomenta el desarrollo de productos, sistemas y servicios seguros, eficientes
y ambientalmente amigables. Cuando es apropiado, IEC coopera con la
ISO o con la ITU para asegurarse que las normas internacionales encajen
a la perfeccion y se complementen entre si, y los comités conjuntos
aseguran que las normas internacionales combinen todos los
conocimientos de los expertos gque trabajan en areas relacionadas.

Todas las normas internacionales IEC estan totalmente basadas en un
consenso y representan las necesidades de las partes interesadas de todos
los paises que participan en el trabajo de IEC. Cada pais miembro, no
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importa cuan grande 0 pequefio sea, tiene voto y voz en lo que sucede en
una norma internacional IEC (IEC, 2018).

e Comites Espejos de Organismos Internacionales de Normalizacion

La Direccion de Normalizacion del INACAL participa en diversos comités
internacionales, con el objetivo de contribuir al proceso de construccion
de un consenso a nivel internacional para el desarrollo de normas globales.
Este proceso es importante, por lo cual se requiere cooperacion y sinergia
entre los comités internacionales de normalizacion y los comités técnicos
de normalizacién nacional. Para lograr este trabajo conjunto se necesitan
los comités espejos.

Las funciones de los comités espejos son:

- Seguimiento del trabajo de normalizacion internacional en su campo
de actividad.

- Participacion activa en el posicionamiento de los intereses nacionales.
- Formulacion de un consenso a nivel nacional para realizar votaciones
a nivel internacional.

- Desarrollo de las normas internacionales para luego adoptarlas como
Normas Técnicas Peruanas (INACAL, 2015).

La Organizacion Mundial del Comercio

La Organizacion Mundial del Comercio es la Unica organizacion internacional
que se ocupa de las normas que rigen el comercio entre los paises. Los pilares sobre los
que descansa son los Acuerdos de la OMC, que han sido negociados y firmados por la
gran mayoria de los paises que participan en el comercio mundial y ratificados por sus
respectivos parlamentos. El objetivo es ayudar a los productores de bienes y servicios, los
exportadores y los importadores a llevar adelante sus actividades. La integran 164
miembros.

e Acuerdo sobre obstaculos técnicos al comercio

Los miembros se aseguraran que no se elaboren, adopten o apliquen
reglamentos técnicos que tengan por objeto o efecto crear obstaculos
innecesarios al comercio internacional. A tal fin, los reglamentos técnicos
no restringen el comercio mas de lo necesario para alcanzar un objetivo
legitimo, teniendo en cuenta los riesgos que crearia no alcanzarlo. Tales
objetivos legitimos son, entre otros: los imperativos de la seguridad
nacional, la prevencion de précticas que puedan inducir a error, la
proteccién de la salud o seguridad humana, la proteccion de la vida o la
salud animal o vegetal, o del medio ambiente. Cuando sean necesarios
reglamentos técnicos y existan normas internacionales pertinentes o sea
inminente su formulacion definitiva, los miembros utilizaran esas normas
internacionales, o sus elementos pertinentes, como base de sus
reglamentos técnicos, salvo en el caso que esas normas internacionales o
esos elementos pertinentes sean un medio ineficaz o inapropiado para el
logro de los objetivos legitimos perseguidos, por ejemplo a causa de
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factores climaticos o geograficos fundamentales o problemas tecnoldgicos
fundamentales (OMC, 2018).

1.3.2. Evaluacion de la conformidad y certificacion

1.3.2.1. Acreditacion

Para definir el concepto de acreditacion sera necesario entender los conceptos
de servicio de evaluacion de la conformidad y certificacion.

La ley N°30224 (2014) define el servicio de evaluaciéon de la conformidad
como aquel involucrado en la verificacion del cumplimiento de requisitos o
especificaciones técnicas de un producto, proceso, servicio, personal o sistema de gestién
de calidad, el cual puede ser de primera, segunda o tercera parte en funcién del grado de
imparcialidad que la entidad evaluadora guarde con relacion a los proveedores o
destinatarios del objeto evaluado. Asi se tiene:

e Servicios de primera parte: prestados por un organismo de evaluacion de
la conformidad relacionado directamente con el proveedor del producto o
servicio a ser evaluado.

e Servicios de segunda parte: prestados por un organismo de evaluacién de
la conformidad relacionado con el destinatario del producto o servicio a ser
evaluado.

e  Servicios de tercera parte: prestados por un organismo de evaluacion de la
conformidad independiente del fabricante o proveedor del producto o servicio
y del destinatario del mismo.

La ISO define certificacion como el procedimiento por el cual un servicio de
tercera parte asegura por escrito que un producto, proceso o servicio, satisface los
requisitos establecidos. Se trata, por lo tanto, de un procedimiento de evaluacion de la
conformidad que resulta en una declaracion escrita (licencia, certificado), dando
confianza de que el producto, proceso o servicio satisface los requisitos establecidos.

La acreditacion se refiere al reconocimiento formal por parte de un organismo
especializado (acreditador) de que otro organismo (certificador) es competente para
realizar auditorias de certificacién a las organizaciones (Pons, J., & Sivardiére, P., 2002).

Segun la ley N°30224 (2014), la acreditacion es la calificacion voluntaria a la
cual las entidades publicas o privadas pueden acceder para contar con el reconocimiento
del estado de su competencia técnica en la prestacion de servicios de evaluacion de la
conformidad en un alcance determinado.

De acuerdo al INACAL, la acreditacion es el reconocimiento formal de la
competencia técnica, que recibe un OEC, luego de someterse a una auditoria para
demostrar que cumple con las normas y directrices internacionalmente reconocidas,
siendo un OEC una entidad encargada de determinar, directa o indirectamente, el
cumplimiento de los requisitos o prescripciones pertinentes de las normas o reglamentos
técnicos para un producto, proceso, sistema u organismo (INACAL, 2015).
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1.3.2.2.  Direccién de acreditacion
Definicion y alcance

La direccion de acreditacion es la autoridad nacional competente para
administrar la politica y gestion de la acreditacion, que goza de autonomia técnica y
funcional, se rige por las normas organizacionales que emita el consejo directivo y el
presidente ejecutivo del INACAL vy se sujeta a lo establecido en el acuerdo sobre
obstaculos técnicos al comercio de la OMC y los acuerdos internacionales sobre la
materia (INACAL, 2015).

Esta autoridad es la encargada de evaluar y reconocer formalmente que un OEC
es competente para efectuar tareas especificas conforme a normas, directrices
internacionales, y criterios de acreditacion, asegurando que los resultados contenidos en
informes de ensayo, certificados/informes de inspeccién y certificados de conformidad,
otorgados por las entidades acreditadas sean confiables (Minaya, C., 2016).

La acreditacion brinda seguridad y confianza al consumidor, quien podra
disponer de productos certificados con garantia de calidad e inocuidad. Ademas las
empresas obtienen una gran ventaja competitiva, al contar con servicios de laboratorios,
certificaciones e inspecciones basados en la integridad, eficacia y competencia
demostrada con la acreditacion. Las entidades que pueden acreditarse son: laboratorios
de calibracién, laboratorios de ensayo, laboratorios clinicos, organismos de certificacion
(productos, sistemas y personal) y organismos de inspeccién (INACAL, 2015).

El proceso de acreditacion en el Peru

Dentro del marco normativo con respecto a la legislacion en la Direccién de
Acreditacion se tiene: Decreto Legislativo N°1030 y Decreto Supremo N°081-
2008/PCM.

La tabla 4 resume el marco normativo de la acreditacién en el Peru.
Tabla 4. Marco normativo de la acreditacién en el Peru

Ley N°30224. Ley que crea el SNC y el INACAL.

Decreto Supremo N°004- | Aprueban reglamento de organizacién y funciones del
2015-PRODUCE. INACAL.

Decreto Supremo N°024- | Aprueban texto Unico de procedimientos administrativos
2015-PRODUCE. del INACAL — TUPA.

Resolucion de presidencia | Aprueban tarifario Unico de servicios no exclusivos del
ejecutiva  N°027-2015- | INACAL — TUSNE.

INACAL.
Norma Técnica NTP | Evaluacion de la conformidad — requisitos generales para
ISO/IEC 17011:2006. los organismos de acreditacidn que realizan la acreditacion

de organismos de evaluacion de la conformidad.
Fuente: INACAL, 2015




Estructura funcional

La estructura funcional de la Direccién de Acreditacién se muestra en la
figura 12.

Figura 12. Estructura funcional de la direccién de acreditacién
Fuente: INACAL, 2015

INACAL acredita los siguientes OEC:

e Laboratorios de ensayo (NTP-ISO/IEC 17025): encargados de determinar
una 0 mas caracteristicas del producto en comparacion con requisitos
especificos, y evaluar la competencia técnica de éstos para la ejecucion de
pruebas y emision de resultados confiables.

e Laboratorios de calibracion (NTP-ISO/IEC 17025): responsables de
verificar la aptitud de un instrumento de medicion mediante el uso de patrones.

e Laboratorios clinicos (NTP/ISO 15189): encargados de evaluar el sistema
de gestion de los laboratorios, calificaciones, entrenamiento y experiencia del
personal, equipos calibrados, instalaciones y condiciones ambientales, y
calidad de los resultados.

e Organismos de certificacion de productos (ISO/IEC 17065): buscan
demaostrar al mercado y a los organismos reguladores que un proveedor elabora
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productos, desarrolla procesos o presta servicios que cumplen requisitos de
calidad definidos.

e Organismos de certificacion de sistemas de gestion (NTP-ISO/IEC
17021): pretenden verificar que una entidad cumpla con todos los
requerimientos de una norma técnica.

e Organismos de certificacion de personas (NTP-ISO/IEC 17024):
responsables de evaluar la credibilidad, imparcialidad y competencias técnicas
necesarias de los individuos para aplicar conocimientos y habilidades definidas
en un documento normativo.

e Organismos de inspeccion (NTP-ISO/IEC 17020): encargados de realizar
el examen del disefio de un producto, proceso o instalacion, y determinar su
conformidad con requisitos especificos o sobre la base del juicio profesional.
También pueden incluir una evaluacién de los servicios (INACAL, 2015).

Funciones de la Direccion de Acreditacion
La Direccién de Acreditacion tiene como principales funciones:

e Administrar y supervisar el funcionamiento de las actividades de
acreditacion.

e Otorgar la acreditacion a los OEC mediante la celebracién de contratos de
acreditacion.

e Aprobar documentos normativos en materia de acreditacion y textos
afines, con base en las normas internacionales sobre la materia.

e Conformar comités técnicos y de partes interesadas para temas especificos
en acreditacion, en concordancia con los acuerdos y normas internacionales
sobre la materia.

e Participar como miembro activo en los organismos regionales e
internacionales de acreditacion y representar al INACAL en eventos nacionales
e internacionales, en el ambito de su competencia.

e Suscribir acuerdos de reconocimiento mutuo con organizaciones
regionales e internacionales de acreditacion por delegacion del presidente
ejecutivo.

e Elaborar y actualizar periédicamente los programas de acreditacion
considerando la demanda del sector publico y privado.

e Realizar actividades de formacion y capacitacion en los temas de su
competencia (INACAL, 2015).
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1.3.2.3.  Proceso de acreditacion

En la figura 13 se presenta el diagrama de flujo que resume el proceso de
obtencion de acreditacion que puede solicitar un OEC (INACAL, 2015).

Presentacidn de la
solicitud

v

Rewvision de la
solicitud

Se comunica al OEC
No=| gue debe subsanar
las ohservaciones

51
Y

Evaluacidn
documentaria

Si

Ewvaluacion de
campo

si

Otorgamiento de la
acreditacion

Se comunica al OEC
Nom=| que debe subsanar las
observaciones

N Se comunica al OEC
O™ me debe subsanar
las observaciones

Seguimiento de la
acreditacion

Figura 13. Proceso de acreditacion
Fuente: INACAL, 2015. Elaboracion propia

Para solicitar una acreditacion se debe presentar una solicitud segun el tipo de
OEC a la Direccion de Acreditacion del INACAL, quien revisara las solicitudes
presentadas. Cuando éstas no sean conformes, los organismos deben subsanar las
observaciones; caso contrario, se procederd a una evaluacion documentaria, donde se
evaluard la documentacion solicitada. Cuando ésta no sea conforme, los organismos
deben subsanar las observaciones; caso contrario, se procedera a una evaluacién de
campo, es decir la evaluacion in situ al OEC. El comité permanente de acreditacion de
encontrar todo conforme aprueba la acreditacion y el INACAL designa evaluadores y
equipo técnico para que realicen evaluaciones de seguimiento constantes.

1.3.2.4. Beneficios de la acreditacion

e Consumidores: tienen certeza y seguridad sobre la calidad de los productos
Yy Servicios que compran y consumen.
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e Gobierno: puede valerse de un sistema de acreditacion confiable para las
compras publicas y para el control y vigilancia de sus reglamentos técnicos.

e Empresas: obtienen ventaja competitiva al contar con servicios de
laboratorios, certificaciones e inspecciones confiables a través de la acreditacion, en el
territorio nacional.

e Exportadores: puede acceder al mercado internacional con productos y
servicios con calidad certificada, reconocida por la acreditacion (INACAL, 2015).

1.3.3. Metrologia

1.3.3.1.  Definicion

La metrologia es la ciencia que tiene por objeto el estudio de los sistemas de
pesos y medidas (Real Academia Espafiola, 2017).

La ley N° 30224 (2014) establece que su aplicacion garantiza una medicion
exacta y confiable, sustentando asi la calidad. La metrologia ademas, contribuye a la
adopcion de las innovaciones cientificas y tecnolégicas, el disefio y la produccion
eficiente de productos que cumplan con las necesidades del mercado, asi como la
deteccion y prevencién de no conformidades. La metrologia proporciona apoyo para la
salud y las pruebas de seguridad, monitoreo ambiental, y procesamiento de alimentos.

1.3.3.2.  Direccién de metrologia

Definicién y alcance

La direccion de metrologia es la instancia contribuyente al desarrollo nacional
a través de servicios de calibracién que permitan asegurar la transmision de la unidad de
medida en la industria, ciencia y comercio; establecer, custodiar y mantener los patrones
nacionales de medida, proveer la trazabilidad al Sistema Internacional de Unidades de
Medida (SI), y normar y regular la metrologia legal. EI INACAL, a través de su Direccion
de Metrologia representa al Per( a nivel internacional en este campo. A nivel nacional
rige la metrologia en los campos cientifico, industrial y legal. Ademas, custodia los
patrones nacionales de medida; difunde el Sistema Legal de Unidades de Medida del Perd
(SLUMP) y emite certificaciones metroldgicas con trazabilidad al SI (INACAL, 2015).

El proceso de metrologia en el Peru
La tabla 5 resume el marco normativo de la metrologia en el Perd.
Tabla 5. Marco normativo de la metrologia en el Peru
Decreto Supremo N° 004-2015- | Aprueban reglamento de organizacion y funciones
PRODUCE. del INACAL.

Decreto Supremo N° 008-2015- | Modifican el reglamento de organizacion y
PRODUCE. funciones del INACAL.
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Tabla 5. Marco normativo de la metrologia en el Pert (continuacion)

Decreto Supremo N° 024-93-
ITINCI.

Encomienda el servicio nacional de metrologia al
INDECOPI.

Decreto Supremo N° 026-93-
ITINCI.

Decreto supremo que dicta normas reglamentarias
de la ley del Sistema Internacional de Unidades de
Medida del Per0.

Decreto Supremo N° 064-84-1T1-
IND.

Decreto Supremo que sustituye el texto del Decreto
Supremo N° 060-83-ITI-IND.

Decreto Supremo N° 024-2015-
PRODUCE.

Aprueban texto dnico de procedimientos
administrativos del INACAL — TUPA.

Ley N° 23560.

Sistema legal de medida de unidades en el Peru.

Ley N° 30224. Ley que crea el SNC y el INACAL.

Resoluciébn  de  presidencia | Aprueban tarifario tnico de servicios no exclusivos
ejecutiva N° 027-2015- | del INACAL — TUSNE.

INACAL.

Fuente: INACAL, 2015

Estructura funcional

La estructura del funcionamiento de los laboratorios para la prestacion de
servicios de metrologia se muestra en la figura 14.

Figura 14. Estructura funcional de la direccion de metrologia
Fuente: INACAL, 2015

1.3.3.3.

Trazabilidad de mediciones

El Vocabulario Internacional de Metrologia (VIM), en su 32 edicidn, define el
concepto de trazabilidad metrologica como: “propiedad de un resultado de medida por la
cual el resultado puede relacionarse con una referencia mediante una cadena
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ininterrumpida y documentada de calibraciones, cada una de las cuales contribuye a la
incertidumbre de medida”.

La trazabilidad de las mediciones puede asegurarse gracias a equipos trazables
y debidamente calibrados, usados en conjunto con materiales de referencia certificados
por la calibracion de la cadena de medicion. Los instrumentos son calibrados para
establecer y demostrar su trazabilidad, garantizar que las lecturas del instrumento sean
compatibles con otras mediciones, determinar la exactitud de las lecturas, y establecer la
confiabilidad de los mismos (Asociacion Europea de Institutos Nacionales de Metrologia
[EURAMET], 2008).

Los resultados de las mediciones deben ser comparables independientemente
del laboratorio, pais 0 momento en que sean realizados para el aseguramiento de los
mismos (Vera, M. L., 2012).






Capitulo 2
Diagnostico de la produccion de la panela granulada en Piura

Para el diagnostico de produccion de panela granulada, se ha realizado una verificacion
in situ de tres modulos paneleros ubicados en el distrito de Montero, provincia de Ayabaca,
en el departamento de Piura — Perd, como se muestra en la figura 15. Estos mddulos son el
de Taylin, Santa Rosa de Chonta y Santa Lucia de Pite. Ademas, se reviso la informacién
proporcionada por la Cooperativa Agraria Norandino (CoopNorandino), y se sostuvieron
entrevistas con la Jefe de Planta de panela de dicha cooperativa, Ing. Yeny Robledo.

g

Figura 15. Mapa de Montero - Ayabaca - Piura
Fuente: Saavedra, R., Marcelo, D., & La Madrid, R., 2011

2.1.  Consideraciones generales

2.1.1. Elaboracién de la panela granulada

Los diagramas de flujo representados en las figuras 16 y 17 describen el proceso de
elaboracién de panela granulada, tomando como referencia la informacién proporcionada
por la Cooperativa Agraria Norandino.



46

Regulador
de pH

]

1

1

1

1

1

1

1

i

Vapor !
de agua H
1

1

i Confitillo
=]
‘

Bagazo
hdmedo

Bagacillo

y lodos

Cachaza

Bagazo
seco

Figural6. Primera etapa del procesamiento de panela granulada
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Figura 17. Segunda etapa del procesamiento de panela granulada
Fuente: Elaboracion propia

La primera etapa se realiza en 29 modulos de procesamiento, que estan distribuidos
en zonas rurales de la sierra de Piura y Cajamarca, y estan a cargo de las Asociaciones de
Pequefios Productores Agropecuarios — APPAGROP. Estos se clasifican en tres grupos,
organicos (cuentan con certificacion organica), convencionales (no cuentan con
certificacion organica), y quienes se encuentran en proceso de certificacion. La segunda
etapa tiene lugar en la planta de envasado de Norandino en la ciudad de Piura.

A continuacién, se describen las operaciones de cada etapa del proceso de
elaboracion de la panela en la sierra de Piura.

Primera etapa

En primer lugar se obtiene la materia prima mediante el corte de la cafia de azUcar.
Posteriormente se realiza el alce, transporte, recepcion, y pesaje. A continuacién, se
desarrolla la extraccion y acondicionamiento del jugo; ejecutandose la molienda, pre-
limpieza y almacenamiento del mismo. Para la obtencion de la miel, se efectuara la
clarificacién, evaporacion y concentracion del jugo. Finalmente, en el proceso de
elaboracion de panela seréd necesario su batido, enfriamiento y cristalizacion.
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Corte

El tipo de corte de la cafia de azlcar es por entresaque, donde el agricultor
selecciona cada cafia de azlcar y las corta segun su experiencia en la
identificacion de madurez de los tallos (véase figura 18).

Figura 18. Corte por entresaque
Fuente: Santamaria, H., 2012

Alce y transporte

Los tallos de cafia cortados son recogidos y transportados hasta la zona
destinada para su almacenamiento, mediante el uso de acémilas (véase figura
19) o pequefios camiones.

R A e R o e _.1.
Figura 19. Alce y transporte de la cafia de azucar
Fuente: propia, tomada en el médulo de Santa Lucia de Pite

Recepcion de la cafia de azucar
La recepcion de la cafia de azUcar se realiza en una plataforma de cemento,

cerca de la zona de molienda para facilitar la continuidad del proceso de
elaboracion de panela granulada.
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Es importante mencionar que la zona de recepcion se encuentra protegida del
sol para evitar la deshidratacion de la cafia de azucar y la inversion de la
sacarosa (Santamaria, H., 2012) (véase figura 20).

Figufa 20. Zona de rececc')n
Fuente: propia, tomada en el médulo de Santa Rosa de Chonta

Pesaje de la cafia

El pesaje de la cafia es una operacién basada en la experiencia de los pequefios
productores, teniendo en cuenta la cantidad de panela que se desea producir por
lote y considerando que para la obtencién del producto final se tiene una
eficiencia del 10 % con respecto a la cafia de azUcar.

Molienda

Previamente a la operacion de molienda, el administrador del médulo se
encarga de verificar las condiciones operativas y de limpieza del trapiche o
molino. El equipo debe contar con protectores de grasa y aceite lubricante para
evitar que el jugo entre en contacto con sustancias contaminantes.

La molienda consiste en la extraccion de jugo de la cafia de azlcar, mediante
la compresion en los rodillos 0 mazas de un trapiche (véase figura 21), los
cuales se recomienda sean de acero inoxidable para evitar la oxidacion. De esta
etapa se obtienen dos productos: el jugo crudo o guarapo y el bagazo humedo.
El jugo constituye la materia prima para la obtencidn de panela granulada y el
bagazo humedo se seca para ser utilizado como combustible en la hornilla
(Osorio, G., 2007).

La energia calorifica de la hornilla se aprovecha para calentar los jugos y
evaporar el agua contenida en ellos y asi concentrar las mieles hasta llegar al
punto panela.
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Figura 21. Molienda de cafia de azicar
Fuente: propia, tomada en el médulo de Taylin

Filtracion y decantacion

El jugo extraido del trapiche es trasvasado por gravedad mediante una tuberia
a los prelimpiadores de acero inoxidable para realizar la separacion de
impurezas dispersas en el jugo, constituidas principalmente por restos de
bagazo, bagacillo de la cafa, particulas de tierra, material flotante, lodos, ceras
y grasas. La decantacion se realiza aprovechando la diferencia de densidad de
los lodos, las particulas méas pesadas caen en el fondo del equipo por donde son
eliminados.

Se recomienda usar dos prelimpiadores (véase figura 22), cuando el caudal del
jugo es mayor de 500 litros por hora y el orden de conexion entre los pre-
limpiadores debe ir en serie para su correcto funcionamiento (Garcia, H. [et
al.], 2007). El primer prelimpiador remueve las impurezas de mayor tamario,
aquellas que se separan mas rapidamente debido a su mayor diferencia de
densidad con el jugo. El segundo prelimpiador retiene las impurezas con
densidades mas cercanas a las del jugo, las cuales son mas dificiles de separar,
tales como lodos y particulas pequefias.

Figura 22. Prelimpiadores
Fuente: propia, tomada en el modulo de Taylin
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Almacenamiento de jugo

Después de haber pasado por los prelimpiadores, el jugo limpio mediante una
tuberia, es trasladado y almacenado en un depdsito de acero inoxidable llamado
tanque colector con una capacidad de aproximadamente 630 litros (véase figura
23).

=/

_ e
Figura 23. Dep0sito para almacenamiento de jugo de cafia de azUcar
Fuente: propia, tomada en el médulo de Taylin

El manual de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) de Norandino establece
que se debe tener en cuenta evitar reposar el jugo por mas de tres horas, para
impedir la fermentacion, y con ello el incremento de azlcares reductores
(Cooperativa Norandino, 2017).

Limpieza y clarificacion

Del depdsito de almacenamiento, el jugo es distribuido por una tuberia hacia la
paila clarificadora (véase figura 24 y 25).

Figura 24. Trasvase del jugo mediante una tuberia
Fuente: Fomento de Investigacion y Accion para el Desarrollo [FIAD], 2015
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Figura 25. Paila clarificadora
Fuente: propia, tomada en el médulo de Santa Rosa de Chonta

El objetivo de esta etapa es limpiar el jugo de cafia de azUcar mediante el
precalentamiento y adicion de un agente floculante. En la sierra de Piura se usa
como regulador de pH, ceniza de la c&scara de café organico para regular la
acidez de los jugos. El aumento del pH favorece la floculacién de las impurezas
coloidales del jugo.

A partir de esta etapa se incrementa la temperatura del jugo. La clarificacion
comienza con el calentamiento del jugo hasta una temperatura de 50 °C a 55
°C, permitiendo la formacion de particulas de tamafio y densidades mayores
(coagulacion), que son facilmente removidos por medios fisicos (Garcia, H. [et
al.], 2007).

El manual de Buenas Practicas de Manufactura (2017) indica que el operario
responsable debe agregar el agente floculante y medir el pH del jugo, tratando
de alcanzar y mantener un pH neutro (pH=7) en el jugo. Si el pH esta por debajo
del rango se debe adicionar mas regulador, y si estd por encima, se debe
adicionar mas jugo para volver al rango.

Durante la clarificacion se retira manualmente los sélidos flotantes (cachazal)
con la ayuda de un instrumento Ilamando localmente descachazador.

La paila clarificadora y las siguientes, se encuentran sobre el ducto de gases de
la hornilla panelera, es decir, el fondo metélico de la paila esta en contacto con
el flujo de gases calientes generado por la combustion del bagazo. El flujo de
jugo es mixto: la direccion que toma los jugos inicialmente es contracorriente
y luego paralela a la direccion de los gases de combustién (véase figura 26).

! Cachaza: Impurezas concentradas por flotacién, que forman una espuma que se despliega sobre la superficie
del jugo de cafia de azucar durante la coccion.



Leyenda
1: Camara de combustién

2, 3,5: Pailas evaporadoras

4: Paila punteadora

6: Paila clarificadora

7: Ducto de gases

8: Chimenea

Flujo del jugo

Flujo de los gases de combustién

Figura 26. Representacion del flujo mixto
Fuente: Sandoval, G., s/f
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Evaporacion y concentracién (punteo)

El jugo clarificado es direccionado a la paila evaporadora a través de una
tuberia. Iniciada la evaporacion, el jugo es trasvasado de una paila a otra
dispuesta en linea, de forma manual con cucharones de acero inoxidable (véase
figura 27). La permanencia del jugo en las pailas evaporadoras debe ser
minima, para evitar la deterioracion de la calidad en la panela.

Figura 27. Uso de cucharones '
Fuente: propia, tomada en mddulo de Taylin

El calor suministrado por la combustion que permite alcanzar un rango de
temperatura entre 86 °C y 98 °C es aprovechado para el cambio de fase del
agua (liquido a vapor), eliminando cerca del 90 % de agua presente, y
obteniendo asi la concentracién de azUcares alcanzando un contenido de
solidos solubles cercano a 70 °Brix. Posteriormente, el jugo se distribuye en
pailas mas pequefias llamadas concentradoras o punteadoras, donde el jugo se
convierte en miel y llega al punto 6ptimo de concentracion o punto panela
(véase figura 28), a temperaturas en el rango de 120 °C a 130 °C y con un
porcentaje de sélidos solubles entre 94 °Brix a 96 °Brix.

Figura 28. Punto panela
Fuente: CORPOICA & ASCPAZSUR & PRONATTA, 1999
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Durante el proceso de evaporacion y concentracion es necesario un control de
temperatura, donde se introducen termometros en las pailas para verificar los
rangos de temperatura establecidos lineas arriba. Paralelamente, en la sierra de
Piura se suele recurrir a la observacion de ciertas caracteristicas. En este caso,
se dice que la miel se quiebra, cuando al sumergirla en agua fria a temperatura
ambiente, la miel se cristaliza o se vuelve quebradiza. De este modo se
determina que las mieles estan listas para pasar a la siguiente etapa. Se debe
tener bastante precision y rapidez; ya que, si se saca la miel a muy alta
temperatura se presentard una caramelizacion de los azlcares con su
consecuente oscurecimiento. En caso contrario, se dificultara la solidificacion.

Cristalizacion y batido
Después de obtener el punto panela, se retira la miel de la paila punteadora

mediante cucharones y se coloca en un recipiente rectangular de acero llamado
localmente bunque (véase figura 29).

Figura 29. Miel dentro del bunque
Fuente: Santamaria, H., 2012

Dentro del bunque, con una pala de acero inoxidable, se realiza un batido
moderado y progresivo con la finalidad de enfriar mientras se reduce la
humedad, evitando que se queme y darle color a la panela (véase figura 30).

A
Figura 30. Batido manual
Fuente: propia, tomada en el médulo de Santa Rosa de Chonta
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La cristalizacion de los azucares se da por la disminucion de temperatura y
evaporacion del agua.

Tamizado y homogeneizacion

Sobre la mesa de enfriamiento la panela atraviesa una zaranda que posee
orificios de diametro de 4 mm buscando separar granos de panela de diferente
tamafo. Los granos mas finos en su conjunto se denominan panela granulada,
y aquellos que no logren pasar el tamiz (mayor grosor) se denominan confitillo.
El confitillo es vendido por los productores de los modulos a los pobladores de
la zona, también es usado en los hogares para endulzar alimentos.

Luego se homogenizan los lotes para obtener un producto de un solo color y
textura.

Envasado y rotulado

El envasado se realiza en una bolsa de polietileno de 50 kg de capacidad como
empaque interno, la cual se coloca en un saco de polipropileno de la misma
capacidad y se cose con rafia. Para un seguimiento y trazabilidad del producto,
el saco se rotula con el nombre y tipo de productor, médulo de procedencia,
peso y fecha de produccion (véase figura 31).

Figura 31. Rotulado
Fuente: propia, tomada en el médulo de Santa Lucia de Pite

Almacenamiento

La panela granulada se almacena en un ambiente cubierto, seco, con
ventilacion adecuada y limpio (véase figura 32). Los sacos son apilados sobre
parihuelas de madera colocadas a una distancia de 0.5 m desde la parihuela
hasta la pared y 0.6 m desde el Gltimo saco hasta el techo.
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Flgu ra 32 Bodega de aImacenamlento
Fuente: propia, tomada en el médulo de Santa Lucia de Pite

Segunda etapa

La segunda etapa se inicia con el traslado de panela a granel desde los mddulos de
procesamiento ubicados en localidades de la sierra de Piura y Cajamarca, con direccion a
la planta de panela de Norandino, situada en la ciudad de Piura.

El jefe de turno se encarga de verificar las condiciones de ingreso de los sacos de
panela. En esta planta, los sacos se pesan y se someten a controles de calidad para su
homogeneizacion, envasado y presentacion final para su comercio.

e Acopio de panela
Diariamente se recepcionan aproximadamente 150 sacos de panela granulada,

los cuales son pesados para verificar que contengan 50 kg de panela y apilados
unos encima de otros (véase figura 33).

ey -
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Figura 33. Acopio de panela
Fuente: propia, tomada en la planta de envasado de Norandino
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Control de calidad

Los sacos de panela que llegan a la planta de envasado se abren y se extrae una
muestra total de 200 g por productor, la cual es analizada por el asistente de
calidad en el laboratorio. Se realizan pruebas de humedad a través de un
detector de humedad. También se lleva a cabo un analisis de impurezas.

En caso la humedad de la panela supere el 4 % y/o contenga un nivel de
impurezas mayor a 5000 mg/kg (segun la NTP 207:200 2013 PANELA
GRANULADA. Definiciones y requisitos), la panela es devuelta a los
productores. Caso contrario, es utilizada en la planta de envasado para proceder
a ser colocada en el molino.

Molienda y homogeneizacion
La panela se coloca sobre un molino para soltar los granos aglomerados y evitar

que se compacte. Posteriormente, con ayuda de una pala de acero inoxidable,
se homogeniza para uniformizar la textura y color (vease figura 34).

Figura 34. Molienda y homogeneizacién
Fuente: propia, tomada en la planta de envasado de Norandino

Finalmente el asistente de calidad realiza pruebas de humedad por lote para
evaluar si ésta cumple con las exigencias del cliente (rango permisible de 2 %
a 3 %) y poder continuar con el tamizado; en caso de no cumplir, se mezcla
mas panela seca para disminuir la humedad y llegar a la deseada.
Posteriormente, se verifica el cumplimiento de la humedad mediante el detector
de humedad.

Tamizado

La panela es transportada en baldes hacia el tamizador. Atraviesa una placa
perforadora de 2 mm de didmetro con la finalidad de eliminar el confitillo que
origina la formacion de unos puntos negros en el producto final. Finalmente la
panela tamizada cae en sacos de 50 kg (véase figura 35).
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' Figu ra 35. Tamizado
Fuente: propia, tomada en la planta de envasado de Norandino

Envasado y sellado

El saco de panela se vierte y almacena en un recipiente metalico. Luego se
inicia la operacion de envasado mediante el llenado de panela en bolsas de
500 g y 1000 g, y se rectifica el peso en balanzas analiticas, para
posteriormente ser selladas (véase figura 36). Los empaques son plasticos
bilaminados para evitar que la humedad ingrese y se lleguen a compactar de
esta manera los cristales. La etiqueta de la bolsa indica el peso, numero de lote,
contenido nutricional, cddigo de barras, y fecha de vencimiento.

Figura 36. Envasado y rotulado
Fuente: propia, tomada en la planta de envasado de Norandino

Adicionalmente las bolsas pasan por un detector de metales (véase figura 37),
dispositivo exigido para el aseguramiento de la calidad e inocuidad del
producto. Las bolsas que pudieran contener algun objeto metélico (por ejemplo
hilo de la malla, tornillo, etc.) son rechazadas inmediatamente.
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Figura 37. Detector de metales
Fuente: propia, tomada en la planta de envasado de Norandino

e Encajado

Las bolsas de panela se colocan en cajas, segun presentacion de 12 o 20 bolsas
por caja, dependiendo de la solicitud del cliente. Finalmente las cajas son
selladas (véase figura 38).

Figura 38. Encajado
Fuente: propia, tomada en la planta de envasado de Norandino

e Paletizado

Las cajas son apiladas en un pallet (véase figura 39) y recubiertas con un
plastico transparente envolvente. El pallet se desliza a través de una rampa
metalica hacia la zona de almacenamiento de producto terminado.
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Figura 39. Paletizado
Fuente: propia, tomada en la planta de envasado de Norandino

e Almacenamiento de producto terminado

Se almacena el producto terminado y a través de un carrito con ruedas (véase
figura 40), los pallets con las cajas apiladas se ingresan a los contenedores y se

procede a precintarlos.
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Figura 40. Almacenamiento de producto terminado

Fuente: propia, tomada en la planta de envasado de Norandino
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El transportista es el responsable de trasladar los contenedores hacia el puerto
de embarque.

2.1.2. Cadena de valor

Proveedor

Materia prima: responsable de proporcionar la cafia de azucar en buen estado, que
posteriormente a su cultivo y cosecha es utilizada para la obtencion de la panela granulada.

Envases: suministra al fabricante con diversos formatos de empaque para el
envasado del producto final. Se tienen bolsas de polietileno de distintos tamafios, sacos de
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rafia de polipropileno con funda interior de polietileno de 25 y 50 kg, bolsas de
polipropileno biorientado (con etiqueta impresa incorporada) en presentaciones de 500 g y
1000 g y cajas de carton con capacidad para 12 bolsas y 20 bolsas.

Productor

Empresa dedicada a la transformacion de la materia prima en producto final. El
proceso de elaboracion de la panela granulada incluye la recepcion de cafia de azucar,
molienda, filtracion y decantacion, limpieza, evaporacion, concentracion, cristalizacion,
tamizado y envasado. La panela producida en los modulos es envasada en la planta
centralizada de Piura de acuerdo a las especificaciones de los clientes, asegurando la
inocuidad del producto.

Intermediario

Mayorista: intermediario que vende a los minoristas, otros mayoristas o fabricantes,
pero no al cliente final. En este grupo se encuentran las empresas que adquieren la panela
a granel, quienes se encargan de envasar el producto y distribuirlo al minorista.

Minorista: detallista que adquiere el producto y lo vende al consumidor final. En
este caso los establecimientos que llevan el producto (panela) al cliente son los
supermercados internacionales y tiendas tanto nacionales como internacionales.

Consumidor

Cliente o usuario final que obtiene el bien mediante un intermediario o directamente
del productor.

Canal de distribucion

Existen dos tipos de canales de distribucion para comercializar un producto, canal
directo e indirecto.

Canal directo: canal que utiliza el fabricante para vender un producto directamente
al consumidor final sin intermediarios (véase figura 41). Este tipo de canal de
distribucion se da en algunos casos de productores de panela con punto de venta en
la propia planta de envasado.

\ 4

Figura 41. Canal directo de distribucion
Fuente: Elaboracion propia

Los clientes finales pueden acercarse directamente a la planta de envasado de
Norandino para comprar bolsas de polipropileno biorientado de panela en
presentaciones de 500 g; asi como panela a granel distribuida en bolsas de polietileno
y/o sacos de rafia de polipropileno con funda interior de polietileno segun la solicitud
del consumidor final.
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Canal indirecto: canal que utiliza el fabricante para vender un producto al consumidor

final a través de un intermediario. EI canal puede ser corto o largo dependiendo del
numero de intermediarios (véase figuras 42 y 43).

Figura 42. Canal indirecto corto
Fuente: Elaboracion propia

En el ambito nacional, Norandino vende panela a granel en sacos de rafia de
polipropileno con funda interior de polietileno de 25 kg y 50 kg a los minoristas,
luego éstos envasan el producto en presentaciones de 500 g y 1000 g, con sus marcas,
y lo distribuyen a través de tiendas naturistas para que el consumidor final pueda
adquirirlo. Norandino también vende a los minoristas bolsas de polipropileno
biorientado de panela en presentaciones de 500 g colocadas en cajas de carton,
posteriormente los minoristas distribuyen el producto al consumidor final a través de
tiendas naturistas.

Figura 43. Canal indirecto largo
Fuente: Elaboracion propia

En el &mbito internacional, Norandino vende panela a granel en sacos de rafia de
polipropileno con funda interior de polietileno de 25 kg a los mayoristas (clientes
importadores), luego éstos envasan el producto en el pais de destino en distintas
presentaciones y con sus marcas, Y lo distribuyen a través de supermercados y tiendas
(minoristas) para que el consumidor final pueda adquirirlo. También Norandino
vende a los mayoristas (clientes importadores) bolsas de polipropileno biorientado
de panela en presentaciones de 500 g y 1000 g colocadas en cajas de carton, para ello
los clientes contratan el servicio de envasado a Norandino y distribuyen el producto
al consumidor final a través de supermercados y tiendas internacionales (minoristas).

En las figuras 44 y 45 se representan las cadenas de valor con canales de distribucién
directo e indirecto largo y corto.
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Figura 44. Cadena de valor (canal de distribucién directo e indirecto largo)
Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracion propia
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2.1.3. Principales cooperativas y asociaciones
Norandino

Segun el documento Sostenibilidad de la diversificacion productiva para acceder
a mercados nacionales e internacionales generando un valor agregado de los socios de
Norandino desde el afio 1994, funciono la Central Piurana de Cafetaleros (CEPICAFE)
como una organizacion representativa de campesinos de la sierra de Piura que defendia y
valoraba los sistemas de produccion, logrando asi posicionarse en el mercado internacional
del comercio justo. El incremento y relacionamiento de organizaciones campesinas
permitio la construccion de una vision comun de desarrollo y sobre todo surgi6 la necesidad
de agruparse entre pequefios productores para enfrentar en conjunto los retos del mercado
internacional, es asi como se fundd la Cooperativa Agraria Norandino Ltda., buscando
fortalecer su capacidad de negociaciéon con el mercado internacional e implementando
infraestructura de procesamiento de café con el objetivo de mutualizar el servicio para bajar
los costos del proceso. Otra propuesta estratégica fue desarrollar servicios comunes de
crédito, ya que por el crecimiento de la organizacion era necesario separar la actividad
comercial de la de crédito, para ello se acordd constituir el 28 de octubre del 2005 la
Cooperativa de Ahorro y Crédito Norandino.

CEPICAFE al ser una organizacion sin fines de lucro no podia transferir sus bienes,
lo que podia hacer era donar su organizacion a otra de objetivos similares. Por ello la
estrategia que se planted, fue la compra de CEPICAFE por parte de Norandino, esta
propuesta implicaba que la nueva cooperativa adquiera tanto los activos (bienes) como los
pasivos (deudas).

En el afio 2005 se iniciaron los trdmites para la venta del terreno de CEPICAFE a
Norandino, en principio fue un problema pues dicho terreno no se habia inscrito en
registros publicos, por lo que se optd por realizar una prescripcion de dominio. Se vendi6
CEPICAFE por un millén y medio de soles que correspondia al valor de sus bienes y la
nueva cooperativa asumid las deudas que la organizacion tenia con las financieras
internacionales. En esta negociacion de comprar bienes y deudas, Norandino gand cerca de
ciento cincuenta mil dolares y CEPICAFE por la emision de su factura cobré el IGV por
parte de la SUNAT. De este modo Norandino fue fundada el 26 de noviembre del 2005,
pero fue en setiembre del 2013 que inicid su primera exportacién como tal y CEPICAFE
dejo de existir (Cooperativa Norandino, s/f).

Norandino es una organizacion empresarial lider con responsabilidad social,
econdmica y ambiental, que articula organizaciones de pequefios productores
agropecuarios del norte del Peru a través de sus prestaciones de servicios competitivos de
calidad. Esta constituida por mas de 7000 familias de pequefios productores de cacao, café
y panela de zonas de la costa, sierra y selva del norte del Per(; especificamente en los
departamentos de Piura, Tumbes, Amazonas, Cajamarca y San Martin. Se encarga de
brindar servicios de almacenamiento, procesamiento, transformacion, logistica, asesoria,
exportacion y promocion de productos (Cooperativa Norandino, 2018).

La panela granulada es elaborada en la sierra de Piura y Cajamarca. La cooperativa
cuenta con 29 modulos paneleros, ubicados en las provincias de Ayabaca, Morropon,
Huancabamba y Cajabamba (véase anexos A&B).
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En la actualidad Norandino cuenta con aproximadamente 568 familias piuranas de
pequefios productores que se dedican a la elaboracion de panela granulada, mientras que
en Cajamarca el numero de familias se reduce a nueve.

CAES

La Corporacion de Agricultores Ecologicos y Solidarios (CAES Piura), es una
asociacion campesina que comercializa productos orgénicos cultivados y procesados en la
sierra de Piura.

Mediante la calidad en sus productos, tiene por principal objetivo la mejora
continua en sus condiciones de comercializacion. Su produccion organica se encuentra
garantizada por un sistema interno de control que anualmente audita e inspecciona una
certificadora reconocida a nivel internacional, como es Kiwa BCS Oko-Garantie GmbH.

CAES Piura esta conformada a la fecha por once asociaciones, siete de ellas son
paneleras. Estas asociaciones se encuentran ubicadas en la provincia de Ayabaca;
concretamente en los distritos de Montero, Jilili, Sicchez y Frias. También tienen presencia
en los distritos de Santa Catalina de Mossa en la provincia de Morropon y el distrito de
Lalaquiz en la provincia de Huancabamba. Si bien estdn en continuo crecimiento desde
hace tres afios, proximamente se espera un aumento de asociados ya que se esta
gestionando la transformacion a cooperativa y se permitird la inclusién de personas
naturales.

Las principales zonas de produccion de panela granulada son los distritos de
Montero, Jilili, Sicchez, Frias en la provincia de Ayabaca y Santa Catalina de Mossa en la
provincia de Morropén (CAES Piura, s/f).

2.1.4. Comercio de la panela granulada en Piura

El aprovechamiento industrial de la cafia de azUcar en la sierra de Piura y Cajamarca
esta enfocado en la obtencion de la panela, incrementandose en los dltimos afios los
volimenes de produccion (20 % tasa de crecimiento anual) debido a la creciente demanda
internacional (Diario El Tiempo, 2017).

Hasta el 31 de diciembre del 2011 la subpartida arancelaria 1701111000 era la que
utilizaban generalmente Norandino y otras empresas del sector para exportar la panela
granulada, pero desde el 01 de enero del 2012, la Organizacion Mundial de Comercio
(OMC) modificd la partida y actualmente es 1701130000. La tabla 6 describe las
subpartidas arancelarias antes mencionadas.

Tabla 6. Subpartidas arancelarias de la panela

1701119000 | Azucar de cafia en bruto sin aromatizar, ni colorear y en estado sélido.

1701111000 | Chancaca (panela, raspadura).

1701130000 | Azucar de cafia mencionado en la nota 2 de subpartida del capitulo 17.
Fuente: SUNAT
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A continuacion se presentara un andlisis de la informacion obtenida de la dltima
partida arancelaria, del portal de la SUNAT — servicio de Operatividad Aduanera.

Subpartida arancelaria 1701130000

A partir del 01 de enero del 2012, los paises que exportan panela lo hacen con la
subpartida 1701.13, la cual comprende solamente azlcar de cafia obtenida sin
centrifugacion, con un contenido de sacarosa en peso, en estado seco, correspondiente a
una lectura polarimétrica superior o igual a 69° pero inferior a 93°. El producto contiene
solamente microcristales anhédricos naturales, de forma irregular, invisibles a simple vista,
rodeados por residuos de melaza y demas constituyentes del azlcar de cafia (Harmonized
Tariff Schedule , 2018).

Actualmente, las medidas impositivas establecidas para el ingreso de panela al Peru
se muestran en la tabla 7.

Tabla 7. Gravamenes vigentes al 2018 para la subpartida nacional 1701130000

Ad / Valorem 0%

Impuesto Selectivo al Consumo 0%

Impuesto General a las Ventas 16 %

Impuesto de Promocion Municipal | 2 %

Derecho especifico N.A.
Derecho Antidumping N.A.
Seguro 1.25%
Sobretasa 0%

Fuente: SUNAT
Exportaciones

A partir del mes de setiembre del 2013, Norandino pone en marcha sus actividades
de exportacion. Desde entonces ha incrementado sus ventas como se muestra en la figura
46 y tabla 8, sin embargo es en el mes de abril del 2017 que perciben una fuerte caida de
ventas, debido al Nifio costero.

El 97 % de la produccién de Norandino esté destinada para mercados extranjeros y
el 3 % corresponde al mercado local (Diario El Tiempo, 2017), por lo que es necesario que
se impulse y desarrolle planes para fomentar el consumo local y nacional del azlcar
integral, como es la panela granulada.
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Figura 46. Exportaciones de Norandino en los ultimos 5 afios
Fuente: SUNAT. Elaboracion propia

Tabla 8. Exportaciones anuales de panela (US$)

444 261.00 | 1 739 064.00 | 2 109 460.00 | 2 258 797.00 | 2 779 898.00 | 9 331 480.00
Fuente: Elaboracion propia/SUNAT

Los pequefios productores de la sierra de Piura ubican a la panela como uno de sus
principales productos o como producto complementario para sus economias. Esto, es
posible gracias al apoyo que han recibido las APPAGROP de Norandino, quien es el nexo
hacia sus principales mercados a nivel internacional (véase figura 47).
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Figura 47. Principales mercados de panela desde el 2013 al 2017
Fuente: SUNAT. Elaboracion propia
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Cabe resaltar que existen productores que no estan asociados a Norandino, sino a
otras organizaciones que también exportan este producto como son CAES, Agroindustrias
Osho SAC, Central de Productores Ecoldgicos Solidarios por el Agro, Empresa Agraria
Cafetalera Chanchamayo Highland Coffee SAC, Grupo L&G SAC, Mapa Logistica
Internacional SAC, Nutry Body SAC, Peruvian Heritage SAC, Pronatur, Rainforest Herbal
products SAC, Cooperativa de Servicios Multiples Cenfrocafe Peru, Raymisa SA, Grahpa
SRL, Importadora y exportadora Dofia Isabel EIRL, entre otros. Para mayor detalle en la
figura 48 se aprecian los principales exportadores de panela en el Perd.
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Figura 48. Principales exportadores de panela en el Per desde 2013 al 2017
Fuente: SUNAT. Elaboracion propia

Como se ha podido observar en todos los graficos, cada afio han aumentado las
exportaciones de panela, presentando de esta manera una tendencia creciente. Norandino
es el principal exportador, que alcanzé en el 2017 el mayor pico de ventas con un valor
FOB de US$ 2 779 898.00 correspondiente a 1 657 928.00 kg de panela y mantuvo como
principales destinos de exportacion Italia y Francia (véase figura 49), con valor FOB de
US$ 2 214 234.00 y US$ 439 884.00 respectivamente. Canada es el tercer destino en
importancia representando un 2 % del valor FOB total (US$ 48 498.00).
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Figura 49. Principales destinos de panela en el 2017
Fuente: SUNAT. Elaboracién propia
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2.1.5. La Norma Técnica Peruanay la produccion de panela

LaNTP 207.200 2013 PANELA GRANULADA. Definiciones y requisitos, ha sido
elaborada por el Comité Técnico de Normalizacion de Azlcar y derivados, Subcomité
Técnico de Normalizacion de Panela, durante los meses de agosto del 2012 a julio del 2013
(INDECOPI , 2013). Esta norma se aplica a la panela granulada obtenida del jugo de cafia
de azlcar, y establece las definiciones y los requisitos de calidad que debe cumplir la panela
destinada al consumo humano y uso industrial.

En esta tesis se ha realizado un cuestionario a productores referido a diversos
aspectos de infraestructura, produccién, calidad e inocuidad en la elaboracion de panela,
donde algunas de las preguntas se centran en el conocimiento de la norma técnica y
posesion de algun ejemplar de dicha norma para aplicarla. De los resultados obtenidos se
puede concluir que; si bien es cierto, los productores dicen conocer la norma; en realidad
no tienen una copia a la mano, por lo que se percibe que no hay una facilidad en la
comprension de la norma de requisitos, planteando asi en el capitulo 3 una serie de
lineamientos para la implementacion de dicha norma.

En el anexo C se presenta la encuesta aplicada a productores pertenecientes a los
modulos de Santa Rosa de Chonta, Taylin, Santa Lucia de Pite, Santa Lucia de Sicchez
Pampa y San Marcos.

2.2. Infraestructura de la produccion y envasado de panela

2.2.1. Infraestructura de los médulos paneleros

La mayoria de los modulos paneleros en la sierra de Piura, cuentan con tres tipos
de ambientes. A continuacion, se detalla cada uno de ellos.

e Ambientes de proceso y almacén

- Zona de recepcion: ambiente destinado para la recepcion de la cafia de
azucar previamente seleccionada en campo.

- Zona de recepcion: ambiente destinado para la recepcion de la cafia de
azucar previamente seleccionada en campo.

- Zona de molienda: ambiente semicerrado, donde se realiza la molienda de
la cafia de azucar. Comprende la zona donde esta ubicado el trapiche o molino
y el motor. La plataforma es de cemento.

- Zona de proceso o tratamiento térmico: ambiente cerrado, ventilado y
protegido con mallas o celosias para impedir el ingreso de insectos. Comprende
la zona donde esta ubicada la hornilla, pailas, filtros, decantadores, etc. El
interior de la sala de proceso esta construida con cierta pendiente que favorece
el movimiento de jugos, ademas cuenta con dos canales abiertos para facilitar
la limpieza y un punto de agua con llave para las operaciones de limpieza.

- Zona de tamizado y homogeneizacion: ambiente donde se lleva a cabo la
cristalizacion, enfriado, tamizado, homogeneizacion y envasado de la panela
en sacos.

- Almacén: ambiente donde se almacena los sacos de panela hasta el
transporte hacia la planta de envasado en Piura.
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e Servicios higiénicos, vestuarios y zona de sanitizacion

- Servicios higiénicos: se cuenta con servicios higiénicos separados tanto
para hombres como para mujeres. Cada bafio posee un inodoro, un lavatorio y
una ducha.

- Vestuario: previsto de colgadores para que el personal guarde su ropa de
casa Yy objetos personales.

- Zonade sanitizacion: cuenta con lavatorio implementado con jabon, papel
toalla, papelera y dispensador con alcohol.

e Zonade secado y almacenamiento de bagazo

En esta zona se almacena el bagazo que es usado como combustible para la
hornilla.

Dentro de los servicios e instalaciones se tiene:

e Agua: algunos médulos cuentan con un reservorio de agua cercano, otros con
un tanque elevado.

e lluminacion: cada una de las areas del mddulo se encuentra iluminadas
naturalmente y/o artificialmente, de manera que se permita la realizacion de
tareas sin alterar la vision de los colores. Las fuentes de luz artificial estan
protegidas con cobertura plastica y son de facil higiene.

e Ventilacion: se cuenta con techos y ventanas amplias que permiten la
circulacion de aire y evitan el calor excesivo y condensacion de la humedad del
aire. Todo acceso de aire esta previsto de malla mosquitera para evitar la
entrada de agentes contaminantes.

e Energia eléctrica.

e Tuberias y drenaje.

Las caracteristicas principales de las paredes, pisos, techos, puertas y ventanas son:

e Paredes: son de cemento pulido, cubiertos con ceramica en algunas areas para
facilitar la limpieza. Otras areas son recubiertas con pintura lavable (esmalte)
de color claro.

e Pisos: son de cemento pulido y/o ceramica para facilitar la limpieza.

e Techos: son de calamina metalica, a una altura aproximadamente de 4 m.

e Puertas: son de metal pintadas con esmalte. Pueden cubrirse con laminas de
policarbonato o malla.

e Ventanas: provistas de ldminas de policarbonato o malla que evitan la entrada
de insectos y otros animales. Se ubican en la parte alta de las paredes.
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A continuacion se describiran los modulos paneleros en estudio. Estos son el de
Santa Rosa de Chonta, Taylin y Santa Lucia de Pite.

2.2.1.1.  Modulo panelero de Santa Rosa de Chonta

El médulo se encuentra ubicado en el caserio de Chonta, perteneciente al
distrito de Montero, provincia de Ayabaca, departamento de Piura, Peru (véase figura 50).
Este modulo fue construido en el afio 2004 y se encuentra situado a 1170 m.s.n.m. En la
visita técnica que se realizé el dia 11 de noviembre del 2016, se logro recopilar informacion
gracias al apoyo de los técnicos de Norandino y al administrador del médulo. También se
ha tenido en cuenta datos obtenidos del proyecto de investigacion Panela y un estudio de
implementacion de mejoras tecnoldgicas de la Universidad de Piura.

ot

Rosa de Chonta
Fuente: propia, tomada en el modulo de Santa Rosa de Chonta

La actual infraestructura de este médulo se construyé en el marco de un
proyecto de investigacién denominado proyecto Panela, desarrollado por la Universidad
de Piura. Este proyecto tuvo por objetivo proponer innovaciones tecnolégicas al proceso
de produccion de la panela granulada, a través de un estudio energético apropiado y al
desarrollo de tecnologias de automatizacion y control. Se lleg6 a la conclusion que era mas
conveniente construir una hornilla del tipo Ward-Cimpa, la cual seria la primera construida
de este tipo en Peru (Proyecto Panela, 2011).

Se presentan las caracteristicas principales de la hornilla, molino y motor, en
las tablas 9 y 10 respectivamente.
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Tabla 9. Caracteristicas principales de la hornilla. M6dulo de Santa Rosa de Chonta

El tipo de cAmara de combustion es una Ward-Cimpa, que permite
utilizar bagazo con humedades de hasta 45 %; cuenta con dos
entradas de aire, la entrada primaria de aire permite un presecado
del bagazo, y la segunda brinda el aire necesario para llevar a cabo
una mejor combustién. Este tipo de camara es mas amigable con
el ambiente que las cdmaras tradicionales y permite un mejor
mantenimiento y limpieza.

El ducto es recubierto con ladrillo refractario, proporcionando un
mejor aislamiento, lo que se traduce en una reduccién importante
de las pérdidas de calor a través de las paredes de la hornilla.
Ademaés, posee una doble pared, reduciendo ain més las pérdidas
de calor por las paredes.

La chimenea (véase figura 51) esta hecha de ladrillo comdn, en su
base tiene una valvula mariposa que regula el flujo masico de los
gases de combustion y se encuentra construida fuera de la sala de
procesos.

Las pailas ubicadas en el ducto de humos son cinco (véase figuras
52 y 53): paila clarificadora tipo aletada, pailas evaporadoras tipo
aletada, semicilindrica y semiesférica, paila punteadora tipo
semiesférica.

Todas las pailas son de acero inoxidable AISI 304-2B.

Fuente: Saavedra, R., Marcelo, D., & La Madrid, R., 2011

Fig

/

ura 51. Chimenea. Médulo de Santa Rosa de Chonta

=il
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Fuente: propia, tomada en el médulo de Santa Rosa de Chonta
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Figura 52. Pailas ubicadas sobre el ducto de humos. Mddulo de Santa Rosa de Chonta
Fuente: propia, tomada en el médulo de Santa Rosa de Chonta

Paila 1: Clanficadora

Paila 5: Punteadora \

semiesférica
Paila 3: Evaporadora 2
semicilindrica.___
Paila 2: Evaporadora 1
aleteada
Paila 4: Evaporadora 3
semiesférica

Figura 53. Pailas ubicadas sobre el ducto de humos. Médulo de Santa Rosa de Chonta
Fuente: Saavedra, R., Marcelo, D., & La Madrid, R., 2011
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Tabla 10. Caracteristicas principales del area de molienda del médulo de Santa Rosa de
Chonta
e EImolino es de procedencia colombiana, de marca Metalagro Ltda,
modelo El Panelero R-8S, con capacidad nominal de molienda de
1300 kg de cafa de azlcar/hora (véase figura 54).

¢ Anteriormente el motor era tipo Diesel de marca Shandong Laidong
Engine Co., Ltd, modelo KM130 con una potencia nominal de 24
HP. Actualmente el motor es tipo Diesel de marca LD, modelo
KMBO con una potencia nominal de 24 HP.

Fuente: Santamaria, H., 2012

Figura 54. Molino El panelero R-8S. Mddulo de Santa Rosa de Chonta
Fuente: Metalagro, 2016

2.2.1.2. Modulo panelero de Taylin

El médulo se encuentra ubicado en el caserio de Taylin, perteneciente al distrito
de Montero, provincia de Ayabaca, departamento de Piura, Peru (véase figura 55). Este
modulo fue construido en el afio 2005 y se encuentra situado a 1535 m.s.n.m. La visita
técnica se realiz6 el dia 21 de octubre del 2016. La informacion que se detalla a
continuacion ha sido brindada por personal de la Asociacion Promocion de la Gestion Rural
Econdmica y Social (ONG PROGRESO).

Flgura 55 Modulo de Taylm
Fuente: propia, tomada en el médulo de Taylin
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PROGRESO inicio el proyecto Desarrollo de tecnologias para la optimizacion
del proceso primario de la panela granulada en enero del 2016, con colaboradores como
Norandino y CITEagroPiura (Centro de Innovacion Tecnoldgica Agroindustrial de Piura).
Este proyecto tuvo como fin el mejoramiento en el sistema de pailas y hornilla del médulo
panelero de Taylin.

Se presentan las caracteristicas principales de la hornilla, molino y motor, en
las tablas 11 y 12 respectivamente.

Tabla 11. Caracteristicas principales de la hornilla. Modulo de Taylin
e El tipo de camara de combustion es tradicional.

e Debido a la deterioracion de las paredes del ducto, se procedié a
colocar ladrillo refractario.

e Lachimenea est& hecha de ladrillo comdn. Se cambié la ubicacion
de la chimenea, sali6 de la zona de proceso al exterior, permitiendo
asi reducir el riesgo del ingreso de cenizas.

e Las pailas ubicadas en el ducto de humos son cuatro (véase figura
56): paila clarificadora tipo abierta piramidal, paila evaporadora
tipo semipildora y dos pailas punteadoras tipo semiesféricas.

e Todas las pailas son de acero inoxidable AISI 304-2B.

Fuente: Ruffino, L., 2017

S|\
Figura 56. Pailas ubicadas sobre el ducto de humos. Modulo de Taylin
Fuente: propia, tomada en el médulo de Taylin

Tabla 12. Caracteristicas principales del area de molienda del médulo de Taylin

e EIl molino es de procedencia ecuatoriana, de marca MEFUNJAR,
modelo R-4 con capacidad nominal de molienda de 1000 kg de cafia
de azUcar/hora (véase foto 57).

e Motor tipo Diesel, marca Lister Petter, con una potencia nominal
de 22 HP.

Fuente: Elaboracion propia
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e il

Figura 57. Molino MEFUNJAR R-4. Modulo de Taylin
Fuente: propia, tomada en el médulo de Taylin

2.2.1.3.  Modulo panelero de Santa de Pite

El médulo se encuentra ubicado en el caserio de Santa Lucia, perteneciente al
distrito de Montero, provincia de Ayabaca, departamento de Piura, Per( (véase figura 58).
Este modulo fue construido en el afio 2005 y se encuentra situado a 1300 m.s.n.m. En la
visita técnica que se realizd el dia viernes 11 de noviembre del 2016, se logro recopilar
informacion gracias al apoyo de los técnicos de Norandino y al administrador del médulo.

ol : . %, 'An- ~ BN .K' S i — Py e >
Figura 58. Mddulo de Santa Lucia de Pite
Fuente: propia, tomada en el médulo de Santa Lucia de Pite

SRS

Se presentan las caracteristicas principales de la hornilla, molino y motor, en
las tablas 13 y 14 respectivamente.
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Tabla 13. Caracteristicas principales de la hornilla. Mddulo de Santa Lucia de Pite

e El tipo de camara de combustion es una tradicional.

e El ducto de humos esta constituido por una capa de ladrillo comun.

e Lachimenea esta hecha de ladrillo comun y se encuentra construida
fuera de la sala de procesos.

e Las pailas ubicadas en el ducto de humos son cuatro (véase figura
59): paila clarificadora tipo plana, pailas evaporadoras tipo
semicilindrica y semiesférica y paila punteadora tipo semiesférica.

e Todas las pailas son de acero inoxidable AISI 304-2B.

Fuente: Santamaria, H., 2012

Figura 59. Pailas ubicadas sobre el ducto de humos. Médulo de Santa Lucia de Pite
Fuente: propia, tomada en el médulo de Santa Lucia de Pite

Tabla 14. Caracteristicas principales del area de molienda. Modulo de Santa Lucia de
Pite

e El molino es de procedencia ecuatoriana, de marca MEFUNJAR,
modelo R-4 (véase figura 60), con capacidad nominal de molienda
de 1000 kg de cafia de azucar/hora.

e Motor Diesel, de marca Zhejiang Sifang Group Corporation con una
potencia nominal de 18 HP.

Fuente: Elaboracion propia

- P Palest=a & =2 Trﬁfl 4
Figura 60. Molino MEFUNJAR. Médulo de Santa Lucia de Pite
Fuente: propia, tomada en el modulo panelero de Santa Lucia de Pite

e
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2.2.2.

Infraestructura de la planta de envasado

La planta de envasado de panela esta ubicada en Av. Los Diamantes 180 en la Zona

Industrial de Piura, Etapa Il. Cuenta con dos tipos de ambientes. A continuacion, se detalla
cada uno de ellos.

Ambientes de proceso

- Aduana sanitaria: ingreso unico a la planta, por esta zona accede el
personal de planta, visitas, pasantias, proveedores y otros. Es el lugar donde se
colocan los uniformes, y se procede a la limpieza de manos y desinfeccion de
calzado.

- Almacén general: espacio distribuido en tres zonas.

Almacén de materiales para el proceso de envasado, de limpieza e higiene del
personal, almacén de materiales de empaque y parihuelas y almacén de
material reciclable como bolsas, sacos, cajas y empaques descartados de la
produccién.

- Laboratorio: lugar donde se realiza el analisis de muestras de la panela
granulada proveniente de los modulos de procesamiento tales como andlisis de
solidos insolubles y analisis de porcentaje de humedad.

- Almacén de materia prima: area provista de parihuelas de madera para el
almacenamiento de sacos de panela a granel (organica y convencional).

- Avrea de operaciones: lugar donde se ubican todos los equipos para las
operaciones de produccion. En este espacio se ejecuta la molienda,
homogenizado y tamizado de panela, para su posterior envasado.

- Avrea de llenado, pesado y sellado de bolsas: ambiente donde se llenan las
bolsas con panela granulada, se pesan en balanzas y se sellan. Posteriormente
estas bolsas selladas pasan por un detector de metales.

- Area de encajado: lugar en el cual las bolsas son colocadas en cajas, las
cuales son selladas minuciosamente.

- Avrea de paletizado: ambiente en el cual las cajas selladas son apiladas en
un pallet; y a través de una rampa metalica el pallet es deslizado y trasladado
hacia el almacén de producto terminado.

- Almacén de producto terminado: lugar donde se almacenan los pallets
listos para su despacho y venta a los clientes. También se dispone como
almacén para la panela de descarte lista para la venta local.

- Zona de despacho: lugar donde se ubica una rampa metalica de nivelacion
que une el piso de salida de la planta con el piso del contenedor o unidad de
transporte y se utiliza para el despacho del producto terminado.

Servicios higiénicos, vestuarios, productos quimicos y caseta de energia.

- Servicios higiénicos: se cuenta con servicios higiénicos separados tanto
para hombres como para mujeres. Cada bafio posee dos inodoros, dos
lavatorios y dos duchas.

- Vestuario: previsto de anaqueles con casilleros metalicos designados para
el uso del personal, cuyo objetivo es el cuidado de sus accesorios Como son sus
vestimentas.

- Caseta de energia: lugar donde se encuentran los tableros eléctricos que
suministran la energia a toda la planta.
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- Caseta de herramientas: previsto de anaqueles de madera para la
colocacion de herramientas y equipos adicionales.

2.3.  Control de produccion

2.3.1. Definicion de un control de la produccién

El control de la produccidn se basa en la verificacion in situ del procedimiento ideal
a tener en cuenta en la elaboracion de panela granulada. Para ello se ha realizado un estudio
de aplicacion del manual de Buenas Practicas de Manufactura (2017) de Norandino.

Este apartado de tesis se centra en la evaluacion de la situacion de los tres modulos
en estudio mediante indicadores productivos.

Finalmente, se describe detalladamente cada uno de los registros que se llevan a
cabo, tales como: control de recepcion de materia prima, control de materia prima, kardex

de almacén, acopio de sacos de panela en los moédulos, inspeccidn de transporte y estiba,
capacitacion a personal, y mantenimiento de hornilla, maquinaria y equipos.

2.3.2. Necesidad de un control de la produccion

Todo el personal que labora en los modulos de procesamiento tiene la obligacion
de conocer y entender el procedimiento ideal de produccion de panela.

Es necesario describir los diferentes registros indispensables para llevar un control
de la produccién.

2.3.3. Situacion actual de modulos paneleros

2.3.3.1. Moddulo panelero de Santa Rosa de Chonta

El mddulo de Santa Rosa de Chonta cuenta con 16 productores abastecedores
de cafia de azucar, encargados de la produccién de panela granulada (véase tabla 15). Todos
los productores cuentan con certificacion organica. Cabe mencionar, que esta lista fue
proporcionada por el administrador del modulo.

Tabla 15. Lista de productores. Mddulo de Santa Rosa de Chonta

1. Baca Maldonado, Oswaldo 2. Calle de Zapata, Bonifacia

3. Castillo Marchan, Francisco 4. Chuquimarca Saguma, José Audilio
5. Cortez Flores Ernestina 6. Guerrero Correa, Sabino

7. Luzdén Mufioz, Nylo Radl 8. Mayo de Mufioz, Santos Maria

9. Mayo Saavedra, Antero Eraclides 10. Mijahuanga Huaman Cristobal

11. Mijahuanga Huaman Francisco 12. Mufoz Mayo, Sergio Sigifredo

13. Muiioz Ordoriez, Cesar 14. Suérez Hualéan, Segundo Justo

15. Suarez Jaramillo, Jorge 16. Zapata Girdn, Santos Luciano

Fuente: Visita técnica
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Se ha observado detalladamente el procedimiento de elaboracion de panela que
el personal a cargo realiza, segun la tabla 16.

Tabla 16. Procedimiento de produccion de panela. M6dulo de Santa Rosa de Chonta

Recepcion de la cafia
de azucar

La cosecha de la cafia de azlcar es selectiva. Se tiene en
cuenta un periodo vegetativo de 18 meses.
Se utiliza una plataforma de cemento.

Molienda

En primer lugar realizan la molienda los productores
asociados, y posteriormente los no socios, cada usuario del
trapiche al finalizar su tarea realiza una adecuada limpieza
mediante el purgado del mismo.

El trapiche esta correctamente lubricado, es decir, el jugo de
la cafia de azucar no llega a entrar en contacto con el aceite.
Se considera la zona entre el molino y el motor como de
peligro. Los operarios no utilizan equipo de proteccion
personal por lo que se pueden generar accidentes.

Filtracion y
decantacién

El filtro y el decantador se encuentran en buenas condiciones
de limpieza previamente a ser utilizados, y las mallas de los
filtros estan integras.

Almacenamiento del

Se deja reposar el jugo en un rango de dos a tres horas como

jugo maximo para evitar la fermentacion.
Limpiezay e Se utiliza ceniza de céscara de café organico como regulador
clarificacion del pH.

Evaporacién

De la primera paila evaporadora se realiza el trasvase de jugo
hacia la segunda paila evaporadora mediante una tuberia que
las une. De esta manera se evita aumentar el esfuerzo
humano de los operarios encargados del traslado manual de
jugo asi como la pérdida innecesaria del mismo.

Concentracién

Se realiza una estimacion de punto panela, retirando la miel
mediante espatulas e introduciéndose en un envase de agua
fria, si la miel se quiebra esta apta para pasar a la siguiente
operacion.

Cristalizacion y
enfriamiento

Se cuenta con tres bunques, en cada uno de ellos se realiza
un batido a una velocidad rapida en un tiempo de
aproximadamente 12 minutos.

Tamizado y
homogenizado

El tamizador se encontraba inhabilitado debido a fallas
técnicas desde el 2015. En el presente afio se esta haciendo
uso de un nuevo tamizador.

La homogeneizacion de la panela se realiza sobre la mesa de
enfriamiento.

Envasado y pesado

La panela es colocada en sacos de 50 kg y pesada en una
balanza mecanica.

Fuente: Elaboracion propia
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2.3.3.2.  Modulo panelero de Taylin

El mddulo de Taylin cuenta con 13 productores abastecedores de cafia de
azucar, encargados de la produccion de panela granulada (véase tabla 17), de los cuales,
ocho productores cuentan con certificacién organica, y el resto se encuentra en proceso de
certificacion. Cabe mencionar, que esta lista fue proporcionada por el administrador del
maodulo.

Tabla 17. Lista de productores. Médulo de Taylin

1. Balarezo Marchan, Segundo 2. Chinchay Nifo, Clodobeo
3. Chinchay Nifio, Valerio 4. Cobrdova Correa, Andrés
5. Codrdova Correa, Felizardo 6. Cdrdova Correa, Vicente
7. Marchan Ramirez, Walter 8. Merino Jabo, Efrain

9. Merino Pintado, Segundo 10. Nifio Mija, Aide

11. Nifo Mija, Florencio 12. Parrilla Mija Albino

13. Yangua Lloclla, Julio

Fuente: Visita técnica

Se ha observado detalladamente el procedimiento de elaboracion de panela que
el personal a cargo realiza, segun la tabla 18.

Tabla 18. Procedimiento de produccién de panela. Modulo de Taylin

Recepcion de la cafia | ¢ La cosecha de la cafia de azlcar es selectiva. Se tiene en

de azlcar cuenta un periodo vegetativo de 12 meses.
e Se utiliza una plataforma de cemento.
Molienda ¢ No se verifica que el trapiche, pisos y paredes de la zona se

encuentren en buenas condiciones de limpieza.
e El trapiche no esté correctamente lubricado, se observo que
la cafia de azlcar logra entrar en contacto con el aceite

lubricante.
Filtracion y o EIl filtro y el decantador no se encuentran en buenas
decantacion condiciones de limpieza previamente a ser utilizados. Sin
embargo las mallas de los filtros estan integras.
Almacenamiento del e Se dejareposar el jugo por un periodo de 2 horas para evitar
jugo la fermentacion.
Limpieza 'y e Se utiliza ceniza de cascara de café organico como
clarificacién regulador del pH.
Evaporacion e La paila evaporadora de tipo semipildora permite obtener
mejor transferencia de calor a los jugos.
Concentracion o Se realiza una estimacion de punto panela, retirando la miel

mediante espatulas e introduciéndose en un envase de agua
fria, si la miel se quiebra esta apta para pasar a la siguiente

operacion.

Cristalizacion y e Se cuenta con dos bunques, en cada uno de ellos se realiza
enfriamiento un batido a una velocidad media en un tiempo de
aproximadamente 10 minutos.

Tamizado y e Se tamiza la panela en una zaranda eléctrica de acero
homogenizado inoxidable que tiene orificios de 4 mm de didmetro,

separando la panela granulada del confitillo.
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Tabla 18. Procedimiento de produccion de panela. Modulo de Taylin (continuacion)

Tamizado y
homogenizado

e Lahomogeneizacion de la panela se realiza sobre la mesa de

enfriamiento.

Envasado y pesado

e La panela es colocada en sacos de 50 kg y pesada en una

balanza mecanica.

2.3.3.3.

Fuente: Elaboracion propia

Modulo panelero de Santa Lucia de Pite

El médulo de Santa Lucia de Pite cuenta con 20 productores abastecedores de
cafia de azUcar, encargados de la produccion de panela (véase tabla 19), de los cuales, 17
productores cuentan con certificacion organica, dos se encuentran en proceso de
certificacion y un productor es convencional. Cabe mencionar, que ésta lista fue
proporcionada por el administrador del modulo.

Tabla 19. Lista de productores. Mddulo de Santa Lucia de Pite

1. Abad Cérdova, Elcida 2. Alberca Samaniego, Confesor

3. Alberca Samaniego, Hernando 4. Campoverde Chuquicondor, Nativo
5. Chamba Yaguana, Salome Donato 6. Chininin Saguma, Miguel

7. Dominguez Alberca, Melda 8. Dominguez Merino, Cesar

9. Dominguez Merino, Marcial 10. Dominguez Merino, Sergio

11. Dominguez Morocho, Augusto 12. Dominguez Morocho, Florencio
13. Dominguez Pasapera, Ricardo 14. Herrera Mondragén, Luciano

15. Herrera Mondragn, Paulino 16. Samaniego de Alberca, Isidora

17. Samaniego Merino, América 18. Tocto Troncos, Cesar Edgardo

19. Tocto Troncos, Oscar Donal 20. Valle Saavedra, Domingo

Fuente: Visita técnica

Se ha observado detalladamente el procedimiento de elaboracion de panela que
el personal a cargo realiza, segun la tabla 20.

Tabla 20.Procedimiento de produccion de panela. M6dulo de Santa Lucia de Pite

Recepcién de la cafa
de azlcar

e La cosecha de la cafia de azUcar es selectiva. Se tiene en

cuenta un periodo vegetativo de 18 meses.
No se utiliza una plataforma de cemento.

decantacion

Molienda El trapiche no se encuentra correctamente lubricado, ya que
la cafa de azlcar logra entrar en contacto con el aceite.
Filtracion y El filtro y el decantador se encuentran en buenas

condiciones de limpieza previamente a ser utilizados, y las
mallas de los filtros estan integras.

Almacenamiento del

Se deja reposar el jugo por un periodo de 3 horas para evitar

jugo la fermentacion.
Limpiezay El regulador de pH que utilizan, es variable. Se suele
clarificacion utilizar ceniza de cascara de café organico como de céscara

de alverja.
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Tabla 20.Procedimiento de produccion de panela. Mddulo de Santa Lucia de Pite
(continuacion)

| Etapa [ Observaciones |
Evaporacion e Las pailas evaporadoras tipo semicilindrica y semiesférica
siguen siendo las mismas desde el diagndstico realizado en
el afio 2011 por Santamaria H., hasta el momento no se ha
desarrollado un estudio de implementacion de mejora.
Concentracion e Se realiza una estimacion de punto panela, retirando la miel
mediante espatulas e introduciéndose en un envase de agua
fria, si la miel se quiebra esté apta para pasar a la siguiente

operacion.

Cristalizacion y e Se cuenta con dos bunques, en cada uno de ellos se realiza
enfriamiento un batido a una velocidad lenta en un tiempo de
aproximadamente 10 minutos.

Tamizado y e Se tamiza la panela en una zaranda eléctrica de acero
homogenizado inoxidable que presenta orificios de 4 mm de didmetro,

separando la panela granulada del confitillo.
e La homogeneizacion de la panela se realiza sobre la mesa
de enfriamiento.
Envasado y pesado e La panela es colocada en sacos de 50 kg y pesada en una
balanza mecanica.

Fuente: Elaboracion propia
2.3.4. Registros

Control de la produccion

El registro de control de la produccién tiene por finalidad determinar el rendimiento
de litros de jugo de cafia de azucar empleados en la produccion de panela. La frecuencia
del control de la produccién es por lote. En el anexo D2 se puede apreciar la foto del registro
de control de la produccidn que se lleva a cabo en los modulos paneleros. Los datos que se
recopilan son:

e Respecto al productor: nombres y apellidos, especificando si es socio 0 no.

e Respecto a la cafla de azlcar: nombre de la parcela de procedencia y
APPAGRORP, cualidad de la cafia (organica, convencional, FLO, Naturland, SPP),
cantidad de jugo en litros.

e Otros: cantidad de panela y confitillo en kilogramos.

El registro de control de la produccién es elaborado y firmado por el administrador
del médulo; y es verificado por el responsable del aseguramiento de calidad del médulo.

Kardex de almacén

El registro de kardex de almacén tiene por finalidad controlar la fecha de ingreso
de los sacos al almacén y la fecha de salida de los mismos. La frecuencia de dicho control
es por molienda. En el anexo D3 se puede apreciar la foto del registro de kardex de almacen
que se lleva a cabo en los médulos paneleros. Los datos que se recopilan son:

e Respecto al productor: nombres y apellidos, especificando si es socio 0 no.
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e Respecto a la cafia: cualidad de la cafia.

e Respecto a los sacos de panela: fecha de ingreso de los sacos, nimero y
cantidad (kilogramos) de sacos que ingresan al almacén de producto terminado,
fecha de salida de los sacos del modulo, nimero y cantidad (kilogramos) de sacos
que salen, nimero de sacos que se quedan en el modulo y el destino de las salidas.

El registro de kardex de almacén es elaborado y firmado por el administrador del
modulo; y es verificado por el responsable del aseguramiento de calidad del médulo.

Acopio de panela

El registro de acopio de panela tiene por finalidad registrar la cantidad de sacos de
panela acopiados asi como la condicion en que éstos son derivados a la planta de envasado.
La frecuencia de dicho control es por cada acopio.En el anexo D4 se puede apreciar la foto
del registro de acopio de panela que se lleva a cabo en los modulos paneleros. Los datos
que se recopilan son:

e Datos a cargo del encargado de acopio (del modulo): fecha de proceso, DNI,
nombres y apellidos del productor, especificando si posee certificacion organica o
no, y la cantidad de panela acopiada en kilogramos asi como el nimero de sacos.

e Datos a cargo del supervisor de turno: condicion o estado del saco de panela
recibido, cantidad de panela recibida en kilogramos y quintales, y clasificacion de
la panela segun sea: suelta, seca y cerosa.

El registro de acopio de panela es elaborado y firmado por el responsable de acopio.
El administrador del médulo también firma el registro.

Inspeccion de transporte y estiba

El registro de inspeccion de transporte y estiba tiene por finalidad registrar la
informacidn referente al transporte de la panela granulada hacia la planta de envasado, tales
como datos del transportista y del vehiculo La frecuencia de dicho control es por cada
despacho de sacos de panela desde los modulos.En el anexo D5 se puede apreciar la foto
del registro de transporte y estiba que se lleva a cabo en los médulos paneleros. Los datos
que se recopilan son:

e Respecto al transportista: nombre o razén social y namero de licencia de
conducir.

e Respecto al vehiculo: marca, placa, estado de conservacion; ya sea adecuado o
deficiente, neumaticos de repuestos, SOAT, revision técnica, botiquin, extinguidor,
GPS, implementos de limpieza y condiciones de limpieza y saneamiento del
vehiculo.

e Respecto al saco: condiciones del saco.

El registro de inspeccién de transporte y estiba es elaborado y firmado por el
administrador del médulo; y es verificado por el responsable de acopio del mddulo.
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Capacitacion a personal

El registro de capacitacion al personal tiene por finalidad controlar los datos de las
capacitaciones realizadas al personal con el fin de incrementar la productividad. La
frecuencia de dicho control es mensual. En el anexo D6 se puede apreciar la foto del
registro de capacitacion de personal. Los datos que se recopilan son:

Fecha, hora y lugar de la capacitacion.

Expositor y responsable del taller.

Tema del taller, curso u otros.

Nombres, apellidos, cargo, area, organizacién/institucion, firma y calificacion
de los asistentes.

El registro de capacitacion al personal es elaborado y firmado por el administrador
del mddulo; y es verificado por el responsable del aseguramiento de calidad del modulo.

Mantenimiento de hornilla, maquinaria y equipos

El registro de mantenimiento de hornilla, maquinaria y equipos tiene por finalidad
monitorear el correcto funcionamiento de las maquinas, a través de un adecuado
mantenimiento correctivo y preventivo, con el fin de conservar la vida Gtil y de esta manera
no detener el proceso de produccion. La frecuencia del mantenimiento preventivo es anual
y la del correctivo cada vez que se requiera.

En el anexo D7 se puede apreciar la foto del registro de mantenimiento de hornilla,
maquinaria y equipos. Los datos que se recopilan son:

Fecha del mantenimiento.

Tipo de mantenimiento: preventivo / correctivo.
Nombre de la maquinaria/ equipo.

Nombre de los materiales/repuestos usados.
Causa del mantenimiento.

Duracion del mantenimiento.

Nombre del responsable del mantenimiento.
Firma del responsable del mantenimiento.

El registro de mantenimiento de hornilla, maquinaria y equipos es elaborado y
firmado por el administrador del modulo; y es verificado por el responsable del
aseguramiento de calidad del médulo.

2.3.5. Indicadores productivos

Un indicador es un cuantificador que pone de manifiesto una dimension conceptual
y que al aplicarse produce un numero, cominmente empleado para comparar, evaluar,
estimar o demostrar desempefios de una actividad (Universidad Complutense de Madrid,
2008).

Se propone llevar a la practica los siguientes indicadores productivos (véase tabla 21) que
mediran el rendimiento del cultivo y del trapiche, y la capacidad real de produccion.
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Rendimiento
del cultivo

Tabla 21. Indicadores productivos

RC = masa de
panela producida /
masa de la cafia
procesada x 100

Se relaciona con las caracteristicas de la materia
prima, es decir, teniendo en cuenta la zona y tipo
de cultivo, se obtiene mas cantidad de panela
granulada empleando la misma cantidad de cafia
(Santamaria, H., 2012).

Capacidad real | CRP = masa de | Se refiere a la capacidad de la hornilla desde el
de produccion | panela producida / | momento del encendido (Santamaria, H., 2012).
tiempo
Rendimiento RT = masa de | Semide el porcentaje de extraccion en peso y se
del trapiche jugo/masa de cafia | considera satisfactoria cuando resulta entre 58 %
x 100 a 63 %, es decir, 580 litros a 630 litros de jugo
por tonelada de cafa (Osorio, G., 2007).
Fuente: Elaboracion propia

Se ha logrado verificar que Norandino mide el siguiente indicador en el registro del
control de la produccion:

Tabla 22. Indicador: rendimiento de la molienda

RM =

masa de | Se refiere a la cantidad de panela producida a
panela producida / | partir del jugo obtenido en el proceso de la
masa de jugo x 100 | molienda.

Rendimiento
de la molienda

Fuente: Elaboracion propia

Los indicadores productivos mencionados en las tablas 21 y 22 no se lograron medir
durante las dos visitas técnicas realizadas a los modulos en estudio debido a que en ese
momento no se encontraban identificados, siendo imposible retornar por diversos motivos.

Capacidad productiva

Se considera importante determinar la capacidad productiva de cada mddulo
panelero en estudio considerando los quintales acopiados durante un afio.

Tabla 23. Quintales acopiados por afio (QQ)

2015 1633.38 889.25 875.99
2016 1783.19 1221.13 1817.90
2017 1312.36 1391.14 1578.92
Promedio 1576.31 1167.2 1424.3

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 23 se puede apreciar que el modulo de Santa Rosa de Chonta tiene la
capacidad productiva méas alta'y Taylin la m&s baja. A pesar de que el modulo de Santa Lucia
de Pite es el mas pequefio, en los dos ultimos afios superd su capacidad productiva
considerablemente con respecto al modulo de Taylin.

2.4. Gestién de la calidad

2.4.1. Definicion

Norandino, segun el manual de Buenas Practicas de Manufactura, tiene como
politica de aseguramiento de calidad, producir y elaborar productos organicos, inocuos para
el consumidor, segun requisitos del cliente de acuerdo a las normas nacionales e
internacionales vigentes y sus modificatorias para la produccion de alimentos;
promoviendo el cuidado del medio ambiente y el desarrollo sostenible. Como primer paso
para la calidad, actualmente se encuentra implementando el programa 5S (Cooperativa
Norandino, 2017).

Este apartado de la tesis se centra en el seguimiento detallado de los parametros de
calidad que se deben cumplir en el proceso de elaboracion de la panela granulada, asi como
una verificacion in situ del cumplimiento de los mismos en los tres médulos en estudio.
Asimismo, se han determinado los factores que influyen en la calidad de panela de manera
mas representativa.

Finalmente, se presentan los resultados de los ensayos de determinacion de
humedad y granulometria, que permiten constatar los requisitos de calidad establecidos en
la Norma Técnica Peruana NTP 207.200:2013 PANELA GRANULADA. Definiciones y
requisitos, que debe cumplir la panela granulada como producto final.

2.4.2. Necesidad de la gestion de la calidad

Se necesita una estrategia para asegurar el cuidado y mejora continua en la calidad
ofrecida, y lograr de esta forma la satisfaccidén al maximo de los clientes.

2.4.3. Factores que influyen en la calidad de la panela

En la composicion quimica y nutricional de la panela influyen factores como tipo y
madurez de la cafia de azlcar, temperatura, precipitacion, nutrientes del suelo, largos
periodos entre corte y molienda, uso de combustible inadecuado, mezcla de cachaza y falta
de higiene en el médulo.

Tipo de cafia de azicar

Las variedades mas conocidas por los productores en la sierra de Piura son “guasgua
amarilla” y la “azul casagrande”. No es recomendable utilizar esta ultima porque su céscara
negra aumenta la cantidad de ceras y se necesita un mayor descachazado. El tipo de cafia
de azucar influye en el periodo vegetativo (Silva, K., 2013).
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Madurez de la cafa

La edad se encuentra influenciada por la altitud y temperatura. A mayor altitud,
menor temperatura y mayor periodo vegetativo; y a menor altitud, mayor temperatura y
periodo vegetativo mas corto. Las cafias cortadas inmaduras o sobre maduras afectan la
calidad y el rendimiento de la panela. Si se desea producir panela de buena calidad se deben
seleccionar cafias maduras, con alto contenido de sacarosa (Garcia, H. [et al.], 2007).

La tabla 24 muestra los rangos de periodos vegetativos de la cafia de azlcar.

Tabla 24. Madurez de la cafa de azucar

0-600 10-12
600 — 1200 12-15
1200 — 1600 14-18

Fuente: Garcia, H. [et al.], 2007

La sacarosa se sintetiza en la cafia de abajo hacia arriba y su contenido aumenta con
el tiempo hasta alcanzar su 6ptimo de madurez. Una vez madura la cafia inicia el proceso
de inversion (desdoblamiento) de la sacarosa en azlcares reductores como la glucosa y
fructosa (Corporacion Auténoma Regional del Centro de Antioquia [Corantioquia], s/f).

Temperatura

La oscilacion de temperatura en rangos mayores de 8 °C entre el dia y la noche
favorece la sintesis de sacarosa (Mejia, L., & Manrique, R., 2000).

Precipitacion

El agua es indispensable para la formacion de azlcares y es un factor determinante
de la produccion. En dias calurosos, la cafia necesita de 8 mm a 9 mm de agua/ha/dia
durante la época de verano; y entre 3 mm y 4 mm en la época lluviosa (CORPOICA &
ASCPAZSUR & PRONATTA, 1999).

Nutrientes del suelo

La cafia de azucar debe ser cultivada en suelos debidamente corregidos en cuanto a
potasio, nitrégeno y fosforo, ya que estos afectan el crecimiento y desarrollo de la planta y
su maduracion (Collaguazo, K., & Jativa, J., 2007).

Largos periodos entre corte y molienda

Para evitar la inversion de sacarosa, fermentacion y deshidratacion, las cafias deben
molerse dentro de las 24 horas después del corte, caso contrario se obtendra bajo
rendimiento, ademas de un producto de sabor amargo y color oscuro desagradable (Villalta,
W., 2012).
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Uso de combustible inadecuado

El bagazo (humedo) que es introducido a la camara de combustion arde
defectuosamente y la temperatura no es suficiente para evaporar el agua rapidamente,
produciéndose un recocimiento que da como resultado una panela blanda y de mala calidad.
Por otro lado, la utilizacién de llantas trituradas como fuente de calor en los trapiches
origina grandes humaredas que contienen particulas de hollin o carbdn con un diametro a
menudo menor de 0.1 micras como resultado de la combustion incompleta de los
combustibles carbonosos, dichas particulas precipitan en los jugos y transmiten un olor
fuerte en el producto (Villalta, W., 2012).

Mezcla de la cachaza

Falta de medicion o desconocimiento de la temperatura adecuada para quitar la
cachaza de los guarapos?, que hierven conjuntamente, dando como resultado un producto
de color més oscuro y con impurezas, producto que en el mercado es rechazado o
comercializado a menor precio (Villalta, W., 2012).

Falta de higiene en el mddulo

Los residuos del proceso que se quedan en las mazas del molino, tuberias
prelimpiadoras y pailas, se fermentan, y transmiten dichos fermentos a los guarapos
nuevos. Por ello es indispensable una limpieza general (Villalta, W., 2012).

2.4.4. Parametros de calidad controlados en el proceso
Control de pH

Se busca asegurar que el jugo de la cafia de azucar sea correctamente regulado para
obtener una panela de calidad. El operario asignado se encarga de, segln los instructivos
de Norandino, la preparacion y dosificacion del regulador de pH (véase anexo E1) y de su
medicion (véase anexo E2). La frecuencia de dicho control es por lote. Para la preparacién
y dosificacion del regulador se necesita una jarra medidora; y para la medicion del pH se
necesita un kit de cinta indicadora de pH y un pH-metro portatil.

Control de temperatura

El operario o concentrador asignado se encarga de, segun al instructivo de
Norandino, medir la temperatura al inicio y final en la (s) paila (s) concentradora (s) (véase
anexo E3). La frecuencia de dicho control es por lote. Para la medicion de la temperatura
se necesita un termometro electronico digital.

Los resultados de la medicion de pH y temperatura se anotan en el registro: control
de pH y temperatura (véase anexo E4).

El registro de control de pH y temperatura es elaborado y firmado por el
administrador del mddulo; y es verificado por el responsable del aseguramiento de calidad
del modulo.

2 Guarapos: Jugos extraidos de la cafia de azucar
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Segun la visita técnica, se pudo apreciar que en los tres se llevaba un adecuado
control de los registros mencionados anteriormente.

2.4.5. Pruebas experimentales

Las pruebas experimentales realizadas en el mes de diciembre del 2016, tuvieron
como objetivo verificar el cumplimiento de algunos parametros de calidad en la panela
como la humedad y granulometria; tomando como referencia la NTP 207.200:2013
PANELA GRANULADA. Definiciones y requisitos, y las normas especificas de cada
determinacion.Para la determinacion de las pruebas experimentales, Norandino aporté 10
bolsas de los médulos paneleros de 5 lotes distintos, teniendo en cuenta que por cada lote
se ha obtenido dos muestras (por duplicado) provenientes de los médulos de San Francisco,
Aroma Monterina, Taylin, Santa Rosa de Chonta y Santa Lucia de Pite. Ademas, aport6 28
bolsas de la planta de envasado de panela granulada de las marcas Solidal (14 bolsas),
Ethiquable (4 bolsas), Alcenero (6 bolsas) y Terra Etica (4 bolsas).

2.45.1. Determinacion del contenido de humedad

Se efectu6 de acuerdo con la norma NTP 207.005:2010-AZUCAR.
Determinacion de humedad en azucar por pérdida de secado.

Objeto

Este método tiene como fin determinar la pérdida de masa a 105 °C de la panela
granulada.

Principio

El principio del método es el secado en estufa, empleando la técnica de estufa
a presion atmosférica (105 °C) seguida de unas condiciones estandarizadas de enfriamiento
después del secado en la estufa. En este método se determina principalmente la humedad
libre.

Equipos

Para la determinacion de la pérdida de masa de la panela granulada se utilizaron
los siguientes equipos:

e Placas petri (véase figura 61)

=
@.’

~
Figura 61. Placas Petri
Fuente: propia, tomada en el laboratorio de quimica — UDEP

//m
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e Balanza semimicro marca Ohaus, modelo Discovery (véase figura 62)

Figura 62. Balanza
Fuente: propia, tomada en el laboratorio de quimica — UDEP

e Estufa de ventilacion forzada a presion atmosférica (véase figura 63)

La estufa de ventilacion se mantiene a una temperatura de 105 °C £ 1 °C.
Dentro de la estufa se tiene en cuenta una distancia minima de 2.5 cm entre
las capsulas de ensayo y las paredes de la estufa. EI horno cuenta con
ventilacion, y el ventilador de circulacién se encuentra ajustado con un
control de velocidad y apertura de compuerta de aire fresco.

Figura 63. Estufa con ventilacién forzada
Fuente: propia, tomada en el laboratorio de quimica - UDEP

e Desecador (véase figura 64)

El desecador es un gran recipiente de vidrio herméticamente cerrado en el
que se distinguen dos cavidades; la primera mas grande y superior, donde
se coloca a secar el material; y la segunda que contiene gel de silice como
desecante.
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Figura 64. Desecador
Fuente: propia, tomada en el laboratorio de quimica - UDEP

Procedimiento
e Seenumero cada placa petri con su respectivo duplicado.

e Se precalent6 la estufa a una temperatura de 105 °C y se colocaron las
placas vacias con tapas abiertas en el horno durante media hora.

e Empleando un pafio seco para manejar las capsulas, se retiraron de la
estufa, cerrando las tapas y colocandolas en el desecador por 15 minutos. A
continuacidn, se llevo a cabo el pesaje de las placas.

e Se agreg6 una cucharada de panela a cada placa y se procedid a pesarlas,
obteniendo el peso de la panela por diferencia.

e Sevolvieron a colocar las placas con las tapas abiertas en la estufa.

e Sellevd acabo el secado de las muestras, hasta peso constante. Se asegurd
gue no haya otros materiales en la estufa durante el periodo de secado.

Expresion de resultados

A continuacion se expresa la pérdida de masa en el secado como porcentaje de

la masa original de las muestras de panela de los mddulos paneleros como de la planta de

envasado.

% Humedad = ™2=™3 * 100, donde:

m2—m1l

m1: masa de la placa (g).
m2: masa de la placa (g) + panela antes del secado (g).
m3: masa de la placa (g) + panela después del secado (g).

Asimismo, mediante la herramienta Minitab, se ha realizado un contraste de

igualdad de medias de humedad de las muestras de panela a partir del analisis de varianza
del modelo ANOVA con un factor. El objetivo es analizar si las diferencias encontradas en
los diferentes mddulos son estadisticamente significativas, lo que llevaria a concluir que el
contenido de medias de humedad es un factor que no se encuentra controlado durante el
proceso de elaboracion de panela.
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En la tabla 25 se muestran los porcentajes de humedad encontrados en las
muestras de panela procedente de los médulos paneleros.

Tabla 25. Humedad de muestras de panela procedente de los mddulos paneleros

AM Aroma Monterino 2.4763 2.5295
AM' 2.5827

Pl Santa Lucia de Pite 4.4014 4.4303
PI' 4.4592

SF San Francisco 3.2965 3.2077
SF' 3.1188

SR Santa Rosa de Chonta 1.8118 2.4266
SR' 3.0414

TA Taylin 1.4903 2.0124
TA' 2.5345

Fuente: Elaboracion propia

A partir de los datos indicados en la tabla 25, el modelo ANOVA proporciona
un pvalor de 0.030, donde al ser menor a 0.05, se rechaza la hip6tesis nula de igualdad de
medias, es decir, las humedades promedio de panela por cada modulo son
significativamente diferentes. A continuacion se va a analizar como son esas diferencias.

En la tabla 26, se han agrupado los datos utilizando el método de Tukey, donde
las medias que no compartan una letra son significativamente diferentes.

Tabla 26. Andlisis método Tukey

Santa Lucia de Pite 4.4303 =

2 A
San Francisco 2 3.2077 A B
Aroma Monterino 2 2.5295 A B
Santa Rosa de Chonta 2 2.4266 A B

g

Taylin 2 2.0124

Fuente: Elaboracion propia

Se concluye que la diferencia de medias entre los médulos con mayor y menor
porcentaje de humedad es estadisticamente significativa, y por tanto asignable al proceso
productivo y no al muestreo. Si se interpreta la afirmacion anterior en términos del proceso
productivo, los mddulos paneleros no estan aplicando un mismo procedimiento.
Claramente se aprecia que las muestras de panela procedentes de Santa Lucia de Pite son
marcadamente mas humedas.

En la tabla 27 se muestran los porcentajes de humedad encontrados en las
muestras de panela procedente de la planta de envasado.
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Tabla 27. Humedad de muestras de panela procedente de la planta de envasado

s1 2.1863 E8 | 26279

st | 23366 thiquable |5 | 26528 | oo

S2 2.3987 EY' | 24670

s2 | 25724 EY' | 24530

s3 2.7504 AL0' | 2.4399

s3 | 27320 AL0' | 2.3674
solidal 3 19569 | 23535 | o | ALl | 22765 | 54171

s4 | 19535 ALl | 26345

S5 2.6369 Al2 | 2.3758

S5 | 2.4908 A12 | 2.4087

S6 2.2014 T13 | 28771

s6' | 21656 Terra Btica |13 | 30027 | oo

S7 2.2765 T14 | 29863

s7 | 2.2905 T14' | 2.7450

Fuente: Elaboracion propia

A partir de los datos indicados en la tabla 27, el modelo ANOVA proporciona
un pvalor de 0.001, donde al ser menor a 0.05, se rechaza la hipotesis nula de igualdad de
medias, es decir, las humedades promedio de panela provenientes de la planta de envasado
son significativamente diferente. A continuacion se va a analizar cdmo son esas diferencias.

En la tabla 28, se han agrupado los datos utilizando el método de Tukey, donde
las medias que no compartan una letra son significativamente diferentes.

Tabla 28. Analisis método Tukey

Terra Etica 4 2.9028
Ethiquable 4 2.5501
Alcenero 6 24171
Solidal 14 2.3535

Fuente: Elaboracion propia

Se concluye que las diferencias de medias de humedad entre las marcas Terra
Etica y Alcenero son estadisticamente significativas. De igual manera para Terra Etica y
Solidal. Si bien los valores de humedad estan dentro del rango permisible, existe
variabilidad entre las diferentes medias.

2.4.5.2.  Determinacion de la distribucion del tamafio de particula

Se efectu6 de acuerdo con la norma NTP 207.033:2005-AZUCAR.
Determinacion de la distribucion del tamafio de particula de azlcar blanco por tamizado.
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Objeto

Este método tiene como fin determinar la distribucién del tamarfio de particula
en la panela granulada utilizando un ensayo gravimétrico.

Principio

Se arma un adecuado conjunto de tamices de alambre tejido. Luego se
transfiere una muestra pesada al tamiz del extremo superior. La muestra es separada en
fracciones de diferente tamafio por agitacion del conjunto de tamices. El peso de cada
fraccion es determinado y expresado como un porcentaje de la muestra.

Para analizar la panela granulada se utilizan las siguientes mallas estandar: 2
mm, 1 mm, 500 pm, 250 pum, 125 pum, 63 pum y el fondo, colocados de extremo superior
hacia inferior respectivamente.

Equipos

e Conjunto de tamices de alambre tejido: de 200 mm de diametro

Se us6 una serie de tamices de prueba con diferentes tamarfios de abertura
nominal (2 mm, 1 mm, 500 pum).

e Balanza de precision marca AND, modelo GF3000 (véase figura 65)

I

Figura' 65. Balanza de precisibn
Fuente: propia, tomada en el laboratorio de quimica - UDEP

Procedimiento

e Aplicando el principio, los granos de panela quedaban retenidos en el
tercer tamiz superior. Por ello se procedio a realizar un tamizado de manera
manual (véase figura 66).
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Figura 66. Tamizado manual
Fuente: propia, tomada en el laboratorio de quimica - UDEP

e Enun recipiente plastico, se pesd una muestra de 50 g de panela granulada
(véase figura 67).

Figura 67. Muestra de 50 g de panela
Fuente: propia, tomada en el laboratorio de quimica - UDEP

e Se coloco la muestra de panela sobre el tamiz de 2 mm y se tamizé con
una agitacion manual horizontal. La panela retenida en algunos casos resultd
estar aglomerada, por lo que sobre un papel, y con una cuchara, se intentd
disgregar los granos con un movimiento circular de manera suave y cuidadosa
(caso 1). Cabe resaltar que los granos individuales de panela no deben ser
desintegrados (caso 2). En la figura 68 se puede apreciar ambos casos.
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Figura 68. Panela retenida
Fuente: propia, tomada en el laboratorio de quimica — UDEP

e Se procede a pasar la panela retenida por segunda vez sobre el tamiz de 2
mm. A continuacién se realiza el mismo procedimiento en orden descendente
del tamafio de abertura para los tamices de 1 mm, 500 um y el fondo.

e Para cada operacion de tamizado se pesa la cantidad de panela retenida.
Expresion de resultados
En las tablas 29 y 30 se expresa el porcentaje de panela retenida en cada tamiz

utilizado. Las muestras provienen tanto de los modulos paneleros como de la planta de
envasado.



Tabla 29. Granulometria de muestras de panela procedente de los médulos paneleros

Aroma Monterina (AM) Santa Lucia de Pite (PI) San Francisco (SF) Santa Ro(ssa%e Chonta Taylin (TA)
Tamiz Panela Panela Panela Panela Panela Panela Panela Panela Panela Panela
retenida retenida retenida retenida retenida retenida retenida retenida retenida retenida
(9) (%) (9) (%) (9) (%) (9) (%) (9) (%)
2mm 3.70 7.38 10.42 20.81 15.73 31.53 8.95 17.6 410 8.11
1 mm 12.47 24.88 34.84 69.57 19.70 39.49 21.31 41.89 8.97 17.7
500 pum 31.92 63.67 4.80 9.58 14.36 28.78 20.15 39.61 27.88 55.16
Fondo 2.04 4,07 0.02 0.04 0.10 0.20 0.46 0.90 9.59 19.0
Total 50.13 100.00 % 50.08 100.00 % 49.89 100.00 % 50.87 100.00 % 50.54 100.00 %

tamices son movidos mediante fuerza humada.

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 29, se observa que la variabilidad de panela retenida por tamiz de muestra a muestra de los médulos es muy alta, por
ejemplo, teniendo en cuenta el tamiz de 2 mm, el minimo porcentaje de panela retenida es de 7.38 % (muestra de Aroma Monterina), mientras
que el maximo porcentaje es de 31.53 % (muestra de San Francisco). Se considera que la variabilidad se debe al método utilizado, en el cual los

oot



Tabla 30. Granulometria de muestras de panela procedentes de la planta de envasado

Fuente: Elaboracion propia

Solidal (S)
S1 S2 S3 S4 S5
Tamiz Panela Panela Panela Panela Panela Panela Panela Panela Panela Panela
retenida (g) | retenida (%) | retenida (g) | retenida (%) | retenida (g) | retenida (%) | retenida (g) | retenida (%) | retenida (g) | retenida (%)
2 mm 5.76 11.5 4.72 9.31 4.80 9.60 7.08 14.2 6.25 12.5
1 mm 12.23 24.46 12.22 24.10 13.08 26.15 8.71 17.4 12.33 24.61
500 um 29.41 58.83 31.95 63.01 30.77 61.52 28.04 56.09 30.76 61.38
Fondo 2.59 5.18 1.82 3.59 1.37 2.74 6.16 12.3 0.77 1.5
Total 49.99 100.00 % 50.71 100.00 % 50.02 100.00 % 49.99 100.00 % 50.11 100.00 %
Solidal (S) Ethiquable (E) Alcenero (A)
. S6 S7 E8 E9 Al0
Tamiz Panela Panela Panela Panela Panela Panela Panela Panela Panela Panela
retenida (g) | retenida (%) | retenida (g) | retenida (%) | retenida (g) | retenida (%) | retenida (g) | retenida (%) | retenida (g) | retenida (%)
2 mm 7.12 14.3 4.10 8.11 8.84 17.5 6.06 12.0 7.60 15.1
1 mm 10.59 21.21 8.97 17.7 20.80 41.18 15.58 30.89 18.67 37.10
500 um 29.63 59.35 27.88 55.16 20.60 40.78 28.30 56.12 23.75 47.19
Fondo 2.58 5.17 9.59 19.0 0.27 0.53 0.49 0.97 0.31 0.62
Total 49.92 100.00 % 50.54 100.00 % 50.51 100.00 % 50.43 100.00 % 50.33 100.00 %
Alcenero (A) Terra Etica (T)
Tamiz All Al12 T13 T14
Panela Panela Panela Panela Panela Panela Panela Panela
retenida (g) | retenida (%) | retenida (g) | retenida (%) | retenida (g) | retenida (%) | retenida (g) | retenida (%)
2 mm 2.86 5.76 7.60 15.2 12.24 24.29 8.04 16.2
1 mm 13.02 26.23 12.88 25.73 13.10 26.00 12.13 24.48
500 um 32.14 64.76 28.49 56.91 24.25 48.12 28.24 56.98
Fondo 1.61 3.24 1.09 2.18 0.80 1.59 1.15 2.32
Total 49.63 100.00 % 50.06 100.00 % 50.39 100.00 % 49.56 100.00 %

T0T
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En la tabla 30, se aprecia que la variabilidad de panela retenida por tamiz de
muestra a muestra de la planta de envasado es mas homogénea que la de los modulos
paneleros, por ejemplo, teniendo en cuenta el tamiz de 2 mm, el minimo porcentaje de
panela retenida es de 5.76 % (marca Alcenero), mientras que el maximo porcentaje es de
24.29 % (marca Terra Etica).

El método de granulometria cuya probabilidad de error es menor, es aquel que
utiliza un conjunto de tamices de diferentes didmetros ensamblados en una columna. En la
parte superior, se encuentra el tamiz de mayor didmetro, donde se agrega la panela
granulada; y la columna de tamices se somete a vibracion y movimientos rotatorios
intensos en una maquina especial. Luego de algunos minutos, se retiran los tamices y se
desensamblan, tomando por separado los pesos de material retenido en cada uno de ellos y
que, en su suma, deben corresponder al peso total del material que inicialmente se coloco
en la columna de tamices. Cabe recalcar que este método no se aplicé debido a que la
humedad provoco gue los granos de panela se conviertan en grumos y queden retenidos en
el primer tamiz. Por esta razon se utilizé el método explicado en la seccion procedimiento,
en el cual los tamices son agitados manualmente.

En la figura 69, se representa la distribucion granulométrica de la muestra del
modulo de Aroma Monterina, donde el porcentaje que pasa cada tamiz se grafica en las
ordenadas y el diametro de las particulas en las abscisas. El eje vertical tiene una escala
logaritmica, y el horizontal una escala natural (Universidad Centroamericana José Simeon
Canias, s/f). La distribucion granulométrica indica que, aproximadamente, el 67.74 % de
panela atravesaria el tamiz de didmetro 1.5 mm.

Figura 69. Distribucion granulométrica
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Fuente: Elaboracién propia
2.5.  Gestién de la inocuidad
2.5.1. Definicién

Se define por inocuidad de los alimentos el conjunto de condiciones y medidas
necesarias durante el proceso de produccion, almacenamiento, distribucion y preparacién
de alimentos, que garantizan que este alimento no represente un riesgo para la salud
humana (Abalaka J., 1999).


https://es.wikipedia.org/wiki/Tamiz
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Este apartado de tesis presenta un diagnostico de la gestion de la inocuidad en los
tres modulos paneleros en estudio. Para ello se ha realizado un estudio de aplicacién de los
manuales de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control en la Elaboracion de Panela
Granulada o Azucar Ecoldgica (HACCP) y manual de Higiene, Saneamiento y Seguridad
(SSOP).

Finalmente, se describe detalladamente cada uno de los registros que se lleva a
cabo, tales como: control de cloro libre residual, limpieza y desinfeccion, inspeccion de
ambientes, equipo y personal, seguimiento y control de enfermedades y accidentes, y
control de plagas.

2.5.2. Necesidad de la gestion de la inocuidad

Este apartado de tesis presenta un diagnostico de la gestion de la inocuidad en los
tres modulos paneleros en estudio. Para ello se ha realizado un estudio de aplicacion de los
manuales de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control en la Elaboracion de Panela
Granulada o Azucar Ecoldgica (HACCP) y manual de Higiene, Saneamiento y Seguridad
(SSOP).

Finalmente, se describe detalladamente cada uno de los registros que se lleva a
cabo, tales como: control de cloro libre residual, limpieza y desinfeccion, inspeccion de
ambientes, equipo y personal, seguimiento y control de enfermedades y accidentes, y
control de plagas.

2.5.3. Sistema HACCP

El sistema HACCP (Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, por sus siglas
en inglés Hazard Analysis and Critical Control Points), es el sistema que permite
identificar, evaluar y controlar peligros significativos para la inocuidad de los alimentos.
Funciona como un instrumento que permite evaluar los peligros y establecer sistemas de
control que se centran en la prevencion, en lugar de basarse principalmente en el ensayo
del producto final. Su aplicacién se extiende a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde
el productor primario hasta el consumidor final, y su aplicacion debe basarse en pruebas
cientificas de peligros para la salud humana. Ademas de mejorar la inocuidad de los
alimentos, su aplicacion puede ofrecer otras ventajas significativas, como facilitar la
inspeccion por parte de las autoridades de reglamentacion y promover el comercio
internacional al aumentar la confianza en la inocuidad del producto. Para la obtencion de
buenos resultados a partir del sistema HACCP, es necesario que tanto la direccion como el
personal se comprometan y participen plenamente (CODEX ALIMENTARIUS, 1997).

Segun el Codex Alimentarius, la secuencia l6gica para la aplicacion del sistema
HACCP es un procedimiento que aplica una serie de actividades, y dentro de ellas siete
principios para producir alimentos libres de peligro para la salud. Asi se tiene:

e Conformacion del equipo
Se identifica a las personas que forman el equipo HACCP. Se define un lider y

es importante que el equipo de HACCP se encuentre compuesto por personas
de diversas disciplinas.



104

Descripcion del producto y su uso

Para dar inicio a un analisis de peligros se debe elaborar una descripcién
completa del producto.

Identificacion del uso previsto

Es necesario considerar informacion sobre si el producto se consume
directamente o se somete a coccion, ya que influye en los andlisis de peligros.
También puede ser de interés conocer a qué grupos de consumidores se destina
el producto, como la probabilidad de que se realice un uso inadecuado.

Elaboracion de un diagrama de flujo

La primera funcion del equipo es elaborar un diagrama de flujo del proceso de
elaboracion del producto.

Verificacion in situ del diagrama de flujo

Los miembros del equipo HACCP deben realizar una visita a la planta donde
se elabora el producto, con el fin de comparar la informacion recogida respecto
a la situacion real. Esto se conoce como un recorrido de la linea de proceso,
actividad gque consiste en comprobar, fase por fase, que al elaborar el diagrama
de flujo del proceso, el equipo ha tenido en cuenta toda la informacion sobre
materiales, practicas, controles, etc.

Analisis de peligros — Principio 1

Se identifican los peligros, evaluando los riesgos asociados que los acomparian
en cada fase del sistema del producto. Se describen las posibles medidas de
control, es decir, las actividades que pueden aplicarse para prevenir o eliminar
un peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel
aceptable.

Determinar los puntos criticos de control - Principio 2

Un punto critico de control (PCC) es una fase en la cadena alimentaria en la
que puede aplicarse un control y que es esencial para prevenir o eliminar un
peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

Establecimiento de limites criticos para cada PCC - Principio 3

Cada medida de control que acomparia a un PCC debe llevar asociado un limite
critico que separa lo aceptable de lo que no lo es en los parametros de control.

Establecimiento de un sistema de vigilancia - Principio 4
La vigilancia es la medicion u observacion programadas en un PCC con el fin

de evaluar si la fase esta bajo control, es decir, dentro del limite o limites
criticos especificados.
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o Establecimiento de medidas correctivas para desviaciones que puedan
producirse - Principio 5

|Las medidas correctivas son las acciones que se toman para recuperar el
control del proceso cuando los resultados de la vigilancia en los puntos criticos
de control indican desviaciones (situacion existente cuando un limite critico es
incumplido o excedido).

o Establecimiento de procedimientos de verificacion - Principio 6

Estos procedimientos comprenden auditorias del plan de HACCP con el fin de
examinar las desviaciones y el destino de los productos, asi como muestreos y
comprobaciones aleatorias para validar la totalidad del plan.

o Establecimiento de un sistema de documentacion y registros - Principio 7

Se debe establecer un sistema de documentacion de todos los procedimientos
y los registros apropiados para estos principios y su aplicacion. Los registros
deben estar a disposicion de la autoridad sanitaria y archivarse en el médulo
por un lapso de un afio.

En la figura 70 se muestra un diagrama de flujo del manual HACCP de Norandino
para la identificacion de puntos criticos de control.
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Figura 70. Identificacién de puntos criticos de control
Fuente: Cooperativa Norandino, 2017

Donde:

- NCA: nivel de calidad aceptable

- (*): los niveles aceptables o inaceptables necesitan ser definidos teniendo en

cuenta los objetivos globales cuando se identifiquen los PCC del plan HACCP.
(**): pasar al siguiente peligro identificado en el proceso

Siguiendo la secuencia de la figura 70, en la tabla 31, Norandino ha identificado los
puntos criticos de control en los modulos de procesamiento.



Tabla 31. Determinacion de PCC en los modulos de procesamiento

Quimico Petroéleo. Si No No -
Recepcion en el
médulo L Bacterias patdgenas, esporas termo resistentes: clostridium (e), Si No No -
Biologico . . .
bacillus (e), escherichia coli, salmonella.
Quimico Lubricantes y pintura (metales pesados: plomo). Si No No -
Molienda de cafia
Bioldgico Bacterias patdgenas: clostridium, escherichia coli. Si No No -
Filtracion S . ; _ . Si No No -
. ,y Biolbgico Bacterias patdgenas: escherichia coli.
decantacion
Almacenamiento de Bioléaico Crecimiento microbiano de bacterias patdgenas: escherichia coli, Si No No )
jugo g clostridium, bacillus.
Limpiezay S Crecimiento microbiano de bacterias patgenas: escherichia coli, Si No No -
i Bioldgico L .
clarificacion clostridium, bacillus.
. S Sobrevivencia de bacterias patdgenas: escherichia coli, Si No No -
Evaporacion Biologico . .
clostridium, bacillus.
. S Sobrevivencia de bacterias patdgenas: escherichia coli, Si No .
Concentracion Biologico . . Si No
clostridium, bacillus.
Cristalizacion y Biolégico Contaminacion microbioldgica con patégenos: escherichia coli, Si No No i

enfriamiento

salmonella.

L0T



Tabla 31. Determinacion de PCC en los médulos de procesamiento (continuacion)

Quimico Petroleo. Si No No - -
Recepcion en el
médulo Bioléaico Bacterias patdgenas, esporas termo resistentes: clostridium (e), Si No No - -

g bacillus (e), escherichia coli, salmonella.
Filtracion S . . . . Si No No - -
Y Biol4gico Bacterias patdgenas: escherichia coli.

decantacion
Almacenamiento de Biolaico Crecimiento microbiano de bacterias patdgenas: escherichia coli, Si No No ) )
jugo g clostridium, bacillus.

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017. Elaboracién propia

En la etapa de concentracion, Norandino ha identificado el PCC: “Control de Temperatura” con un limite critico de temperatura de 117 °C
a 130 °C por cinco minutos. Como medidas correctivas se tiene:

e  Sise supera el rango de temperatura, se debe sacar el producto del fuego y proceder al batido inmediato para enfriar.

e Silatemperatura esta por debajo de 117 °C, se debe controlar por 5 minutos la temperatura hasta llegar a 130 °C.

80T
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2.5.4. Verificacion in situ

Las zonas de los modulos paneleros se encuentran definidas, segun la naturaleza de
las actividades realizadas, en zonas limpias y sucias.

e Zona limpia: lugar donde la higiene debe ser adecuada evitando que el
ambiente sea fuente de contaminacion. Se considera como zona limpia: la zona de
proceso, tamizado y homogenizado, almacén de producto terminado y vestuarios.

e Zonasucia: lugar donde se desarrollan actividades que generan gran cantidad
de residuos que pueden contaminar el producto. Se considera como zona sucia: la
plataforma de cafia, molienda, bagacera, secado de bagazo y los bafios.

Las figuras 71, 72 y 73 muestran los planos con las zonas limpias y sucias presentes
en los mddulos paneleros de estudio, siendo las lineas rojo zonas sucias, y azules las
limpias.
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Figura 71. Plano del modulo de Santa Rosa de Chonta
Fuente: Cooperativa Norandino, 2017
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Figura 72. Plano del modulo de Taylin
Fuente: Cooperativa Norandino, 2017



110

|
1 1
[ FLATAFORMMA DE CAfia : :
FUJER 1 1
1 1
SSHH. 1 1
WAFOR I:l 1 1
FAOLIERDA 1 1
1 1
T2 1 1
re " Lt 1 = ! :
H i == ] T |&=5 i
1 1 EBAGACERA, 1
I I ALRACER | H T I
1 1 1
' ' L] '
1 = 1 1
1 B 1 I 1
1 = 1 (- 1
1 = 1 TarIZaDo Y = 1
1 m 1 HOPRDIGEERIZ A 0050 = = 1
1 1 == 1
1 1 =K 1
1 1 == 1
1 1 E 1
| I — | .. |
= > I
|
1 1
1 1
I Z0rAS DE SECADO DE BAGAZ0O I
1 1
1 1
L ——— e 1

Figura 73. Plano del modulo de Santa Lucia de Pite
Fuente: Cooperativa Norandino, 2017

En la figura 74 se muestra la leyenda de los planos mostrados anteriormente.

Zona Limpia Zona sucia
Muro:
Plataforma: === ==e—————

Trampa: @) (@,)

Figura 74. Leyenda
Fuente: Cooperativa Norandino, 2017

Luego de identificar las zonas que conforman los mdédulos paneleros, se ha
realizado un diagndstico de inocuidad. Para ello, en las visitas técnicas se tom¢ fotos de
los diferentes ambientes y se verificaron las condiciones de inocuidad (véase tablas 32, 33
y 34).

Tabla 32. Inocuidad. Mddulo de Santa Rosa de Chonta

T2 TS, | e Los operarios del médulo hacen uso de uniforme
— = para el proceso de elaboracién de panela
granulada. De acuerdo a la cartilla de Higiene y
Saneamiento de Norandino es necesario que
también se use guantes.

e Las ventanas ubicadas en la zona de proceso
poseen malla mosquitera para evitar la entrada de
insectos, adicionalmente permite una buena
ventilacion.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 33. Inocuidad. Modulo de Taylin

Los operarios del modulo hacen uso de uniforme.
En la foto se puede apreciar que el uniforme
consta de mandil, gorra para el cabello y
tapaboca. De acuerdo a la cartilla de Higiene y
Saneamiento de Norandino es necesario que
también se use guantes.

Las ventanas ubicadas en la zona de proceso
poseen una malla mosquitera de facil instalacion,
permitiendo la libre circulacion de aire e
impidiendo el paso de insectos que puedan ser
foco de contaminacion.

Los sacos de panela son apilados unos encima de
otros sobre parihuelas, pensando en un
almacenamiento mas prolongado, para evitar asi
que, la humedad por el lavado del piso, no
deteriore el producto.

e Se pudo apreciar la presencia de un perro en las

instalaciones del moédulo, lo cual no esta
permitido en plantas de procesamiento de
alimentos.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 34. Inocuidad. Mddulo de Santa Lucia de Pite

Los operarios del moédulo hacen uso de
uniforme. En la imagen se puede apreciar que el
uniforme consta de mandil, gorra para el cabello
o cofia, tapaboca y guantes. De acuerdo a la
cartilla de Higiene y Saneamiento de Norandino
es necesario que también se use botas.

Las ventanas se encuentran cerradas y no
presentan orificios por donde puedan ingresar
plagas.

Las ventanas que estan en la zona de proceso
poseen una malla mosquitera de facil
instalacion, que permite la libre circulacion de
aire e impide el paso de insectos que puedan ser
foco de contaminacion.
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Tabla 34. Inocuidad. Modulo de Santa Lucia de Pite (continuacion)

e En laimagen se puede apreciar que los equipos
y utensilios estan limpios antes de dar inicio al
procesamiento, para evitar la generacion de
plagas, formacion de hongos y la contaminacion
del producto.

e Como se muestra en la imagen, los sacos de
panela se apilan en forma ordenada, unos
encima de otros, sobre parihuelas para evitar el
contacto con la humedad proveniente del aseo
del piso.

e El almacén permanece ventilado y se limpia
diariamente.

Fuente: Elaboracion propia
2.5.5. Registros

En las visitas técnicas, el administrador de cada modulo fue quien nos proporcioné
los registros para poder revisarlos y nos permitié tomar fotos de ellos. En los tres modulos
visitados se comprobd que se lleva a cabo un sistema de documentacion y registros,
cumpliendo de este modo con el principio 7 del plan HACCP.

A continuacion se detallan los registros que se tienen en cuenta en los modulos
paneleros.

Control de cloro libre residual

El registro de control de cloro libre residual tiene por finalidad llevar un tratamiento
del agua. El administrador del médulo y productores socios son los responsables de, segin
los instructivos de Norandino, preparar las cantidades exactas de cloro usado (véase anexo
F1), asi como de verificar la cantidad de cloro libre residual (véase anexo F2). La frecuencia
de dicho control es semanal.

En el anexo F3 se puede apreciar la foto del registro de control de cloro libre
residual. Los datos que se recopilan son:

Fecha y hora de control.

Concentracion de cloro libre residual (ppm).

Acciones correctivas.

Nombre del productor que realizé la medida en el caso que el administrador no
haya podido hacerlo.
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El registro de control de cloro libre residual es elaborado y firmado por el
administrador del mddulo; y es verificado por el responsable del aseguramiento de calidad
del modulo.

Limpieza y desinfeccion

El registro de limpieza y desinfeccion tiene por finalidad llevar un control de
higiene de las zonas que conforman los moédulos paneleros. Operarios y productores socios
son los responsables de, segun el instructivo de Norandino, preparar la solucion limpiadora
y de cloro (véase anexo F4). En el caso de la limpieza y desinfeccion de reservorios o
tanques, operarios y productores socios deben seguir el procedimiento indicado en el anexo
F5. La frecuencia de dicho control puede ser diaria, general o profunda.

En el anexo F6 se puede apreciar la foto del registro de limpieza y desinfeccion.
Los datos que se recopilan son:

e Zonas de los médulos paneleros sujetas a limpieza.

e Tipos de limpieza: diaria, aquella que se realiza cuando se esta procesando y al
término de cada molienda; general, al final de la jornada semanal; y profunda, que
se realiza trimestralmente. La limpieza diaria y general es realizada por los socios
y operarios, mientras que la limpieza profunda es realizada sélo por los socios.

e Producto empleado para la limpieza: cloro, detergente industrial o alcohol.

El registro de limpieza y desinfeccion es elaborado y firmado por el administrador
del mddulo; y es verificado por el responsable del aseguramiento de calidad del modulo.

Inspeccion de ambientes, equipos y personal

El registro de inspeccién de ambientes, equipos y personal tiene por finalidad
verificar las condiciones de limpieza que conforman los modulos paneleros. Los
responsables de la inspeccion de ambientes, equipos y personal son los operarios y
productores socios. La frecuencia de dicho control es semanal.

En el anexo F7 se puede apreciar la foto del registro de inspeccion de ambientes,
equipo y personal. Los datos que se recopilan son:

e Zonas de los mddulos paneleros sujetas a limpieza. También se tiene en cuenta
el aseo del personal.

e Condicion de limpieza: ya sea conforme o no.

e Acciones correctivas a tomar para mejorar las condiciones de limpieza de los
maodulos.

El registro de inspeccion de ambientes, equipos y personal es elaborado y firmado
por el administrador del modulo; y es verificado por el responsable del aseguramiento de
calidad del modulo.
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Seguimiento y control de enfermedades y accidentes

El registro de seguimiento y control de enfermedades y actividades tiene por
finalidad supervisar la salud de los trabajadores. El responsable del seguimiento y control
de enfermedades y accidentes es el administrador del modulo cada vez que ocurran.

En el anexo F8 se puede apreciar la foto del registro de seguimiento y control de
enfermedades y accidentes que se lleva a cabo en los mddulos paneleros. Los datos que se
recopilan son:

Nombres y apellidos del personal.

Zona de trabajo.

Sintomas o lesiones que se presentaron.

Acciones que se tomaron: descanso, atencion médica, reubicacion, medicacion,
entre otros.

e Fecha de reingreso del personal.

El registro de seguimiento y control de enfermedades y accidentes es elaborado y
firmado por el administrador del maddulo.

Control de plagas

El registro de control de plagas tiene por finalidad llevar a cabo una inspeccion de
las plagas existentes en los mddulos paneleros. El administrador del médulo es el
encargado de identificar, segun el instructivo de Norandino, el tipo de plaga y con ello
poder establecer acciones que permitan eliminarlas o erradicarlas a tiempo (véase anexo
F9). La frecuencia de dicho control es semanal.

En el anexo F10 se puede apreciar la foto del control de plagas. Los datos que se
recopilan son:

e Producto y cantidad empleada de comida que se coloca en las trampas para los
roedores.

e Fecha que se colocé la trampa, el nimero de trampa y lo que se pudo observar
con respecto al animal (comid, no comio, murio).

e Parael control de insectos, se tiene en cuenta el producto y cantidad empleada
de insecticida que se esparce directamente a los insectos.

e Fecha que se rocio el insecticida, el tipo de insecto (moscas, abejas, hormigas
y cucarachas) y el area donde fue encontrado.

El registro de control de plagas es elaborado y firmado por el administrador del
maodulo; y es verificado por el responsable del aseguramiento de calidad del modulo.



Capitulo 3
Lineamientos para la implementacion de la norma técnica de la panela
granulada

La Norma Técnica NTP 207.200 PANELA GRANULADA. Definiciones y requisitos,
existe desde el afio 2013. Se trata de una norma de definiciones y requisitos, donde estan
establecidos los pardmetros de calidad que debe cumplir el edulcorante como producto final.

De acuerdo al diagndstico realizado en el Capitulo 2, productores y operarios creen
conocer la norma técnica; sin embargo, en la practica se ha verificado que no tienen un
involucramiento mayor en su cumplimiento. La terminologia y parametros de calidad
establecidos en la norma estan inmersos en el proceso de elaboracion y seria ideal que
productores y operarios conozcan, con palabras mas sencillas, qué significado tiene cada
pardmetro.

En este capitulo se explicaran los lineamientos para implementar la norma técnica. Cabe
recalcar que estos lineamientos no establecen una estandarizacion, recomendaciones o
cambios especificos durante el proceso productivo.

3.1. Consideraciones generales

3.1.1. Definicion de los lineamientos para la implementacién de la norma técnica de
la panela granulada

Segun la RAE, un lineamiento es un rasgo caracteristico de algo e implementar es
poner en funcionamiento o aplicar métodos, medidas, entre otros; con la finalidad de llevar
algo a cabo.

Los lineamientos para la implementacion de la norma técnica de la panela se
presentan como una propuesta de pautas basicas que permitirdn a los productores y
operarios entender claramente y cumplir los requisitos establecidos en dicha norma.
Asimismo buscan la estandarizacion y garantia permanente de los parametros de calidad.
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3.1.2. Necesidad de los lineamientos para la implementacion de la norma técnica de
la panela granulada

Los productores y operarios que conforman la Cooperativa Norandino necesitan
comprender, en un lenguaje claro y preciso, todas las definiciones y requisitos establecidos
en la norma técnica de panela. En algunos sectores productivos paneleros aun predominan
comportamientos y préacticas tradicionales que no van acorde a los requisitos de la norma
técnica y tienden a restar importancia y valor agregado a los productos terminados, por ello
es muy importante promover la educacion mediante la preparacion técnica de los actores
involucrados.

3.1.3. Beneficios

o Favorecer el desarrollo productivo de la panela granulada mediante la
armonizacion de las reglas establecidas en la NTP de la panela.

o Establecer conceptos y pasos mediante la estandarizacion de los parametros de
calidad pertenecientes al proceso de produccion de la panela granulada. Se trata de
crear un lenguaje claro y preciso.

e Promover el acceso de panela de buena calidad a mercados nacionales e
internacionales.

3.2.  Lineamientos para la interpretacion e implementacion de la NTP 207.200:2013
en la cadena productiva de panela granulada en Piura

El proceso de implementacion se inicia con la revision y comprension de los
requisitos de la NTP 207.200 (INDECOPI, 2013). Para facilitar la implementacion, los
presentes lineamientos presentan en una serie de términos y definiciones; y recuadros
donde se hace mencion a los requisitos establecidos en los capitulos de la NTP 207.200
seguida de su correspondiente orientacion cuando sea aplicable.

Capitulo 1. Objeto

Esta Norma Técnica Peruana establece las definiciones y los requisitos de calidad que

debe cumplir la panela destinada al consumo humano y uso industrial.
Esto quiere decir que ésta es una norma de producto (no de procesos, sistemas, ni metodos),
siendo el producto la panela granulada. La norma establece qué requisitos (caracteristicas)
debe cumplir la panela granulada para ser reconocida como tal, dichos requisitos se
especifican en el capitulo 5 de la NTP 207.200. Ademés se deja claro que la panela
granulada es obtenida por evaporacién, concentracién y cristalizacion del jugo de la cafa
de azUcar, sin ser sometido a operaciones de refinacion, obteniéndose la granulacion
mediante enfriamiento y batido en la etapa final de cristalizacion. También se aclara que el
producto, objeto de la norma, para consumo humano y uso industrial, se puede usar en
forma directa como edulcorante y como insumo para la elaboracion de alimentos.

Capitulo 2. Referencias normativas
Las siguientes normas contienen disposiciones que al ser citadas en este texto,
constituyen requisitos de esta Norma Técnica Peruana. Las ediciones indicadas estaban
en vigencia en el momento de esta publicacion. Como toda norma esta sujeta a revision,
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se recomienda a aquellos que realicen acuerdos en base a ellas, que analicen la

conveniencia de usar

Organismo Peruano de Normalizacion posee, en todo momento, la informacion de las
Normas Técnicas Peruanas en vigencia.
2.1.Normas Técnicas Internacionales

2.1.1.

2.2.Normas Técnicas Peruanas

2.2.1.
2.2.2.

2.2.3.

2.24.

2.2.5.

2.2.6.

2.2.7.

2.2.8.

2.2.9.
2.2.10.
2.2.11.

2.2.12.

2.3.Normas Técnicas de Asociacién

2.3.1.

2.3.2.
2.3.3.

2.34.

las ediciones recientes de las normas citadas seguidamente. El

CODEX CAC/MRL 1:2009 Lista de limites maximos para
residuos de plaguicidas

NTP 207.001:2011 AZUCAR. Definicion y clasificacion

NTP 207.005:2010 AZUCAR. Determinacion de humedad en
azUcar por pérdida en secado

NTP 207.006:2011 AZUCAR. Determinacion de ceniza sulfatada
en azUcar crudo, azUcar rubia, jugo, jarabe y melazas

NTP 207.011:2013 AZUCAR. Determinacion de insolubles en
azucar blanco por filtracion con membrana

NTP 207.022:2013 AZUCAR. Azicar rubia. Productos del
proceso de cafia y azUcares especiales. Determinacion del
contenido de azUcares reductores por el procedimiento de Lane y
Eynon a volumen constante

NTP 207.039:2008 MELAZA DE CANA. Determinacion de
azUcares reductores totales en melaza y jarabes refinados después
de hidrdlisis por procedimiento Laney and Eynon a volumen
constante

NTP 207.050:2013 AZUCAR. Meétodos de ensayos
microbioldgicos en azlcar rubia

NTP 207.055:2008 AZUCAR. Envases. Sacos de polipropileno,
polipropileno con liner de polietileno, polipropileno laminados,
sacos de papel kraft y bolsas de polietileno 1 kg, 2 kg y 5 kg para
envasar azUcar. Especificaciones y métodos de prueba

NTP 207.058:2008 AZUCAR. Rotulado

NTP 209.038:2009 ALIMENTOS ENVASADOS. Etiquetado
NTP 1SO 2859-1:2013 PROCEDIMIENTOS DE MUESTREO
PARA INSPECCION POR ATRIBUTOS. Parte 1: Esquemas de
muestreos clasificados por limite de calidad aceptable (LCA) para
inspeccion lote por lote

NTP 1SO 2859-10:2008 PROCEDIMIENTOS DE MUESTREO
PARA (revisada el 2013) INSPECCION POR ATRIBUTOS.
Parte 10: Introduccion a la serie de normas de la ISO 2859 para el
muestreo para inspeccion por atributos

AACCI 40-75.01 Determinacion de minerales por espectroscopia
por plasma de acoplamiento inductivo

AACCI 46-30.01 Proteina cruda — Método de combustion
ICUMSA GS 1/2/3/9-1 2011 Determinacion de la polarizacion de
azlcar 2011 rubia por polarimetria

ICUMSA GS 2/3-47 1998 Determinacion de mohos y levaduras
en 1998 productos de azucar refinada por el método de placa o el
método o el método de filtracion de membrana
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Este capitulo de la NTP 207.200 comprende una lista de otras normas a las que se hace
referencia, en otras palabras, que se necesitan para la comprensién completa de la norma.
Por ejemplo si un requisito de calidad requiere de un ensayo para su verificacion, este
ensayo debe corresponder a un método, y el método debe tener su referencia normativa en
este capitulo y detallar en qué parte se cita su aplicacion.

Capitulo 3. Campo de aplicacion
Esta Norma Técnica Peruana se aplica a la panela granulada obtenida del jugo de cafa
de azUcar, para el consumo humano y uso industrial.
Se comprende que la NTP 207.200 es aplicable a la panela granulada, es decir al producto
obtenido de la evaporacién, concentracion y cristalizacion del jugo de la cafa de azucar,
no es una norma para el aztcar convencional.

Capitulo 4. Definiciones
Para todos los propoésitos de la presente Norma Técnica Peruana se aplican las
definiciones de la NTP 207.001, ademas de las siguientes:

4.1.cafa de azucar: Es el tallo procedente de cualquier variedad de la especie
Saccharum officinarum L.

4.2.panela: Es un producto obtenido de la evaporacién, concentracion y
cristalizacion del jugo de la cafia de azucar, sin ser sometido a operaciones
de refinacion. Puede ser en blogues o granulada. Esta constituida por
sacarosa, azUcares reductores, minerales y nutrientes propios de la cafia de
azlcar. Sinénimos: chancaca, raspadura, piloncillo, jaggery, azucar de cafia
sin refinar, azucar sin centrifugar.

4.3.panela granulada: Es la panela en forma de cristales sueltos, obtenida por
evaporacion, concentracion y cristalizacion del jugo de la cafia de azucar, sin
ser sometido a operaciones de refinacion. La granulacion se consigue
mediante enfriamiento y batido en la etapa final de cristalizacion.

4.4.panela granulada defectuosa: Es la que presenta uno o mas de los siguientes
defectos: manchas de color diferente al caracteristico de la panela granulada,
consistencia blanda, presencia de impurezas o materia extrafia. Se le
considera no apta para el consumo humano.

4.5.panela cerosa: Es la que presenta una humedad mayor de 3 %, y un tamafio
de grano mayor de 2 mm.

4.6.panela suelta: Es la que presenta una humedad entre 2 %y 3 %, y un tamafio
de grano entre 250 umy 2 mm.

4.7.panela seca: Es la que presenta una humedad entre 1 % y 2 %, y un tamafio
de grano entre 125 pym y 250 pm.

4.8.panela alterada: Es la que ha sufrido cambios en su color, textura, sabor o
apariencia debido a ataques de insectos, roedores, ablandamientos, presencia
de moho o fermentaciones, ocasionados generalmente por deficiencia en la
fabricacion o en el almacenamiento.

4.9.panela adulterada: Es aquella a la que se ha adicionado productos no
permitidos o se ha sustituido parte de sus elementos constitutivos naturales.

4.10. confitillo: Es la panela de granos gruesos que no pasan por la zaranda de
orificios de 4 mm de diametro y se lleva al reproceso o es utilizada para
subproductos.

4.11. solidos sedimentables: Cantidad de materia extrafia que se determina por
sedimentacion.
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4.12. materia extrafa: Son los restos de vegetales, insectos, larvas, pelos de
mamiferos, arena, tierra u otro tipo de impurezas presentes en la panela.

4.13. trapiche: Equipo de 2 0 mas mazas de hierro, madera o acero inoxidable
movidos por energia eléctrica, combustible o fuerza animal (caballos, bueyes,
etc.) para extraer el jugo de la cafia de azUcar.

4.14. envase: Recipiente o envoltura destinada a contener y proteger los
productos individuales hasta su consumo final.

4.15. embalaje: Cubierta o envoltura destinada a contener temporalmente un
producto o conjunto de productos durante su manipulacion, transporte,
almacenamiento o presentacion a la venta, a fin de protegerlos, identificarlos
y facilitar dichas operaciones.

De la revision del capitulo 4 de la NTP 207.200, se comprende que para uniformizar el
vocabulario empleado durante el proceso de produccién de la panela granulada y para
lograr un mejor entendimiento entre proveedores, clientes y evaluadores de la conformidad,
se debe tener en cuenta las 15 definiciones de la NTP 207.200 enumeradas en el cuadro
anterior. Estas se complementan con las 34 definiciones especificadas a continuacion:

e Norma técnica: documento establecido por consenso y aprobado por un organismo
reconocido, que establece para un uso comun y repetido, reglas, directivas o caracteristicas
para ciertas actividades o sus resultados, con el fin de conseguir un grado 6ptimo de orden,
en un contexto dado.

e Reglamento técnico: documento que suministra requisitos técnicos, bien sea
directamente o mediante referencia o incorporando el contenido de una norma técnica, una
especificacion técnica o un codigo de buena practica o cuya observancia es obligatoria.

e Buenas practicas: serie de normas y disposiciones obligatorias que rigen los
lineamientos que se deben seguir en el modulo de procesamiento de un producto.

e Buenas préacticas de manufactura: directrices que tienen por finalidad que el producto
(panela granulada) que se procesa y comercializa, sea sana, segura, y cumpla con las

expectativas de calidad que los clientes esperan.

NOTA: Las buenas practicas de manufactura siguen los lineamientos del CODEX ALIMENTARIUS del
DECRETO SUPREMO N° 007-98 SA y la Norma Sanitaria para la aplicacion del Sistema HACCP en la
Fabricacion de alimentos y bebidas RM N° 449-2006- MINSA.

e Metodologia: serie de métodos y técnicas de rigor cientifico que se aplican durante un
proceso de investigacion para alcanzar un resultado teéricamente valido.

e HACCP: sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control, desarrollado para
prevenir la contaminacién durante todo el proceso productivo de los alimentos.

e Plan HACCP: documento preparado de conformidad con los principios del Sistema
HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que resultan
significativos para la inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria.
e Mejora continua (ciclo PHVA): herramienta de calidad que favorece el incremento de
la productividad y el crecimiento sostenido. Se basa en la identificacion de los procesos
productivos y el andlisis mensurable de cada fase, actividad y tarea.

e Herramientas de calidad: procedimientos que dan soporte al control de la calidad, para
el analisis y solucion de problemas operativos en los distintos contextos de una
organizacion (empresa).

e Sistema de gestion de calidad: sistema de gestion para dirigir y controlar una
organizacion con respecto a la calidad.

e Ficha técnica de producto: documento que contiene el nombre comercial, nombre
técnico, codigo, descripcion, caracteristicas, datos de aplicacidn, proceso recomendado,
presentacion y referencias de seguridad de una determinada materia prima o material del
trabajo.
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e Ficha técnica de equipo: documento que incluye las caracteristicas relacionadas al
nombre, marca, modelo, calibracion y fecha de ingreso a un médulo de produccion de un
equipo.

e Productos organicos: alimentos que en ninguna etapa de su produccion intervienen
fertilizantes, herbicidas, pesticidas quimicos o derivados, asi como tampoco en los suelos
donde son cultivados.

e Trazabilidad: conjunto de procedimientos preestablecidos y autosuficientes que
permiten conocer el historial, ubicacion y trayectoria de un producto o lote de los mismos
a lo largo de la cadena de suministro en un momento dado.

e Evaluacion de la conformidad: demostracion de que se cumplen los requisitos

especificados, relativos a un producto, proceso, sistema, persona u organismo.

NOTA: El campo de la evaluacién incluye actividades de muestreo, ensayo/prueba, inspeccién, auditoria,
revision, y atestacion. Las atestaciones pueden ser: de primera parte (efectuada por la empresa que posee el
objeto), de segunda parte (efectuada por personas u organizaciones usuarias del objeto) y de tercera parte
(certificaciones efectuadas por personas u organizaciones independientes del proveedor o usuario del objeto).

e Inocuidad de los alimentos: garantia de que un alimento no causara dafio a la salud
humana, de acuerdo con el uso que se destina.

e Laboratorio de ensayos: organismo de primera, segunda o tercera parte, que realiza
servicios de ensayos, inspecciones, revisiones y certificaciones de evaluacion de la
conformidad, aplicando procedimientos de ensayos, especificados en normas técnicas.

e Ensayo/prueba: determinacion de una o mas caracteristicas de un objeto sujeto a la
evaluacion de la conformidad, de acuerdo con un procedimiento de ensayo (método de
ensayo).

e Inspeccion: examen del disefio de un producto, resultado de un proceso o instalacién
y determinacién de su conformidad con requisitos especificos o, sobre la base del juicio
profesional, con requisitos generales.

e Revision: verificacion de la aptitud, adecuacién y eficacia de las actividades de
seleccion y determinacion, y de los resultados de dichas actividades, con respecto al
cumplimiento de los requisitos especificados por un objeto de evaluacion de conformidad.
e Certificacion: emision de una declaracion, basada de una decision tomada después de
la revision, de que se ha demostrado que se cumplen los requisitos especificados.

e Certificacion organica: procedimiento mediante el cual se garantiza que un
determinado producto animal o vegetal, los equipos y el proceso de produccion, cumplen
con las normas de un organismo regulador organico, sin dafiar el medio ambiente.

e Control de calidad: conjunto de mecanismos, acciones y herramientas realizadas para
detectar la presencia de errores. Asimismo es parte de la gestion de la calidad, orientada a
controlar que se cumplan los requisitos especificados en una norma técnica.

e Requisito: disposicion de la norma, que indica las caracteristicas que se deben cumplir.
e Caracteristicas: es una condicion fisica o quimica, especificada para un producto y
cuyo rango de aceptacion se debe medir o determinar mediante un método de ensayo.

e No conformidad: no cumplimiento de un requisito especificado (véase la NTP-1SO
2859-1).

e Plan de muestreo: documento especifico que indica el nimero de unidades de producto
de cada lote que se debe inspeccionar (tamafio de muestra o series de tamafio de muestra)
y los criterios (NCA) relacionados para determinar la aceptabilidad del lote (nimero de
aceptacion y rechazo).

e Plan de inspeccion y ensayo: documento presentado en forma de tablas que relacionan
los requisitos de una norma técnica con los planes de muestreo y los métodos de ensayo,
propuestos para la verificacion de su cumplimiento.



121

e Autoridad responsable: concepto usado para mantener la neutralidad de la parte de la
NTP-ISO 2859-1 (principalmente para propoésito de especificacion), sin considerar si es

invocada o aplicada por la primera, segunda, o tercera parte:

NOTAS:

La autoridad responsable puede ser:

a. el departamento de calidad dentro de la organizacién de un proveedor (primera parte),

b. el comprador o la organizacion adquiriente (segunda parte),

c. unaautoridad de verificacion o certificacién independiente (tercera parte),

d. cualquiera de los mencionados en a), b) o c), que difieren segun la funcion (véase nota 2) descrita en un
acuerdo por escrito entre dos de las partes, por ejemplo, un documento suscrito entre proveedor y comprador.
Las obligaciones y funciones de una autoridad responsable son descritas en la NTP- ISO 2859 (véase 5.2,
6.2,7.2,7.3,75,7.6,9.1,9.3.3,9.4,10.1, 10.3, 13.1).

e Analisis de peligros: proceso de recopilacion y evaluacion de informacion sobre los
peligros y las condiciones que los originan para decidir cuales son importantes con la
inocuidad de los alimentos.

e Punto critico de control (PCC): fase en la que puede aplicarse un control y que es
esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los
alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.

e Limite critico: criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso en
una determinada fase.

e Higiene: sistema de principios y reglas para preservar la salud y la vida de las personas.

e Instructivo: documento o folleto que contiene instrucciones escritas para una adecuada
verificacion y control de las buenas practicas de manufactura.

Capitulo 5. Requisitos
5.1.Requisitos generales

5.1.1. Dependiendo de la variedad de la cafa, las condiciones agro-
ecoldgicas y del proceso de elaboracion, el color de la panela
puede variar desde el amarillo claro hasta el marrén.

5.1.2. La panela debe estar libre de olores y sabores extrafios y sélo se
debe percibir el olor y sabor caracteristico de la cafia de azUcar.

5.1.3. La panela debe estar libre de materias extrafias, no puede estar
fermentada ni presentar ataques visibles de hongos o presencia de
insectos.

5.1.4. En laelaboracion de panela no se permite el uso de azlcar ni de
miel procedente de ingenios azucareros.

5.1.5. Enlaelaboracion de panela no se debe usar compuestos azufrados
ni aditivos como el hidrosulfito de sodio, hiposulfito de sodio ni
otra sustancia quimica para blanquear el producto. Solo se usara
aditivos reguladores del pH del jugo de la cafia de azucar,
permitidos por el Codex Alimentarius o de origen natural.

5.1.6. En la elaboracion de panela no se permite el uso de colorantes
naturales, artificiales ni colorantes idénticos a los naturales.

5.1.7. La panela granulada no debe exceder los limites de residuos de
plaguicidas establecidos por la autoridad sanitaria competente o
en su defecto por la Comision del Codex Alimentarius
(CAC/MRL 1).

5.1.8. La panela granulada debe cumplir con los requisitos
microbioldgicos establecidos en la Tabla 2.

5.1.9. Los residuos vegetales y otros subproductos originados durante el
proceso deben eliminarse o aprovecharse de tal manera que no
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contaminen el ambiente, como por ejemplo: compost, humus,
entre otros.
5.1.10. La panela debe ser elaborada segun lo establecido por la autoridad
sanitaria competente.
5.1.11. Las condiciones de almacenamiento deben ser tales que impidan

el deterioro o la contaminacion de la panela granulada.
En este primer acépite del capitulo 5 de la NTP 207.200, se pueden observar las
caracteristicas generales que debe poseer la panela granulada para cumplir con los
estandares de calidad nacional e internacional vigentes y sus modificatorias, garantizando
asi la inocuidad del producto.
Segun la norma, el color de la panela granulada debe variar desde el amarillo claro hasta el
marrén, siendo ideal el color marron, ello dependera principalmente de tres factores:
variedad de la cafia de azUcar, las condiciones agro-ecoldgicas y finalmente el proceso de
elaboracion. Con respecto al tipo de cafia de azlcar, en la sierra de Piura las variedades
mas conocidas por los productores de la zona son guasgua amarilla y la azul casagrande,
siendo la mas recomendable la guasgua amarilla por su baja cantidad de ceras; las
condiciones agro ecoldgicas son las circunstancias en las que se desarrolla la agricultura
sostenible, tales como suelo, fertilizantes, condiciones atmosféricas, entre otros; y
finalmente el proceso de elaboracidn hace referencia al modo de elaboracion de la panela
granulada en cada una de sus etapas tales como, momento adecuado del corte de la cafia
basandose en el grado de madurez y fecha de corte, el sistema de corte empleado
(entresaque), largos periodos entre corte y molienda, tiempo expuesto al sol, medio de
transporte utilizado, entre otros.
La panela debe estar libre de olores y sabores extrafios, durante la molienda y prelimpieza
de la cafia de azUcar y jugo respectivamente, éstos no pueden ser mezclados con materias
ajenas al proceso.
La panela debe estar libre de materias extrafas, es por ello que en el proceso de elaboracion
se realiza el tamizado para separar el confitillo que no pasa por la zaranda y que origina la
aparicion de puntos negros, lo que conlleva a una mayor cantidad de impurezas, asimismo
no puede estar fermentada ni presentar ataques visibles de hongos o presencia de insectos.
Cabe resaltar, que en la elaboracion de la panela granulada no se permite el uso de azucar,
miel, colorantes naturales, artificiales ni colorantes idénticos a los naturales, compuestos
azufrados ni aditivos quimicos para blanquear el producto. So6lo se usard aditivos
reguladores del pH del jugo de la cafia de azucar, permitidos por el Codex Alimentarius o
de origen natural, en la etapa de clarificacion, donde se forma una pelicula llamada cachaza
que se extrae mediante utensilios Ilamados descachazadores, el cual permite regular el pH
de la cafia de azUcar, aglutinar las particulas cerosas e impurezas de la cafia para poder
eliminarlas, evitar la inversion de la sacarosa y clarificar el jugo. La dosis promedio por
cada litro de jugo debe poseer un rango de 10 ml a 30 ml.
La panela granulada no debe exceder los limites de residuos de plaguicidas establecidos
por la autoridad sanitaria competente o en su defecto por la Comisién del Codex
Alimentarius (CAC/MRL 1). Los limites maximos de residuos del Codex para los
plaguicidas (LMR) son de aplicacién para el contenido en residuos de la muestra final
representativa del lote y de la porcién de los productos basicos analizados. Los alimentos
no deben contener una cantidad mayor de residuos de plaguicidas que la que sefiala el
LMR.
Los residuos vegetales y otros subproductos originados durante el proceso y clasificacion
deben utilizarse o eliminarse de tal manera que no contaminen el ambiente, como la
energia, compost, humus, entre otros.
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Finalmente, las condiciones de almacenamiento deben ser tales que impidan el deterioro o
la contaminacién de la panela granulada. Para ello se debe almacenar el azlcar ecolégica
en un ambiente seco a temperatura ambiente, limpio y que cuente con ventilacion adecuada.

5.2.Requisitos especificos
La panela granulada debe cumplir con los requisitos indicados en las Tablas
1y 2 detalladas a continuacion:
Tabla 1 — Requisitos fisicos quimicos de la panela granulada

Requisitos Fisico — Quimicos Valor Método de ensayo
Min. | Max.

Polarizacion 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
Impurezas insolubles (mg/Kg) | - | 5000 NTP 207.011
Proteinas (N x 6,25), % m/m 0.2 - AACCI 46-30.01
Cenizas, % m/m 1 - NTP 207.006
Minerales | Hierro (mg/kg) 20 - AACCI 40-75.01

Fésforo (mg/kg) | 50 -

Calcio (mg/kg) | 100 -

Potasio (mg/kg) | 1000 | -

Tabla 2 — Requisitos microbioldgicos de la panela granulada

Requisitos microbiolégicos | N | Limite porg [ c| Método de
ensayo

m M

Aerobios meséfilos (ufc/g) |5 | 4x10? | 2x10% | 2| NTP 207.050

Enterobacterias (ufc/g) 51| 10 102 |2 *

Mohos (ufc/g) 51 10 20 |2 | ICUMSA GS
2/3-47

Levaduras (ufc/g) 5 10 102 | 2| ICUMSA GS
2/3-47

(*) El método de ensayo a utilizar debe ser normalizado o validado.
Donde:
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n = namero de unidades de muestra seleccionadas al azar de un lote

m = limite microbioldgico que separa la calidad aceptable de la
rechazable. En general, un valor igual o0 menor a “m”, representa un
producto aceptable y los valores superiores a "m” indican lotes
aceptables o inaceptables.

M = los valores de recuentos microbianos superiores a "M™ son
inaceptables.

¢ = numero maximo de unidades de muestra que puede contener un
numero de microorganismos comprendidos entre “m” y “M”. Cuando
se detecte un nimero de unidades de muestra mayor a “c” se rechaza
el lote.

ufc = unidades formadoras de colonia.

En este segundo acapite del capitulo 5 de la NTP 207.200, se pueden observar las
caracteristicas fisicas y quimicas que debe cumplir la panela granulada para su
comercializacion, de igual forma se menciona el método analitico que debe emplearse para
cada determinacion.

Esta informacidn es importante para el area de control de calidad de la empresa que elabora
panela granulada, y para los laboratorios de ensayo que participan en la evaluacion de la
conformidad.

Dentro de los pardmetros fisicos y quimicos que se miden para determinar la calidad del
producto se tiene:

e Lahumedad: es importante que sea debajo de 4% para evitar el crecimiento de hongos
y bacterias que provoquen la formacion de productos complejos de descomposicién y
cambios desfavorables en sus caracteristicas organolépticas. Bajo esta condicion no ocurre
endurecimiento de la panela, siempre y cuando se conserve bien, guardandola en un
empaque con suficiente proteccién que impida la ganancia de humedad.

e Los azucares presentes en la panela granulada son la sacarosa que aparece en mayor
proporcién como azucares totales, y otros componentes menores denominados azlcares
reductores o invertidos.

e El contenido de impurezas insolubles en la panela tiene un rango méaximo de 5000
mg/kg, de otra forma se afectara la calidad de la misma por la presencia de particulas en
suspension y sedimentos cuando se use el producto.

e El contenido de ceniza hace referencia a la suma de minerales que contiene la panela
y es importante tenerlo en cuenta porque un elevado valor puede estar asociado a un exceso
de cal en la clarificacién o al uso de cal, y no necesariamente al contenido de minerales
propios de la cafia de azUcar.

Capitulo 7. Embalaje y rotulado
7.1.Envasado y embalado
7.1.1. El envase debe ser fabricado de materiales que cumplan con las
Normas Técnicas Peruanas (véase la NTP 207.055) y cuando se
requiera con las Normas Técnicas Internacionales de seguridad y
transporte.
7.1.2. El envase no deberé alterar las caracteristicas quimicas ni fisicas
del producto y debera preservar las mismas durante su transporte
y almacenamiento.

Es importante recalcar que la panela granulada debe estar debidamente seca antes de ser
envasada, y que el envasado debe ser realizado en un ambiente limpio. El envase debe ser
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fabricado bajo los criterios establecidos de la NTP 207.055:2015, la cual exige que los
envases sean sacos de polipropileno con liner de polietileno, bolsas de polietileno.
Asimismo, se incluiran las normas internacionales de seguridad y transporte cuando sea
necesario.

El envase debe ser fabricado Unicamente con materiales inocuos y adecuados para el uso
de alimentos, no deben transmitir al producto ninguna sustancia tdxica, olores o sabores
extrafios, conservando asi las caracteristicas fisicas y quimicas del producto.

7.2.Rotulado

7.2.1. El etiquetado de los alimentos se rige de conformidad con la
legislacion sobre la materia o en su defecto a lo establecido en las
normas y directrices del Codex Alimentarius.

7.2.2. Los envases deberan llevar impresos, en forma destacada, la
leyenda “Panela Granulada” y las siguientes indicaciones en
caracteres legibles, las mismas que deberan cumplir con lo
dispuesto sobre rotulado en la NTP 209.038 y la NTP 207.058.

a) Nombre del producto que exprese claramente la naturaleza del
mismao.

b) Forma en que se presenta, por ejemplo: granulado.

c) Peso neto en kilogramos del producto envasado.

d) Nombre o razdn social del fabricante o de la entidad comercial
bajo cuya marca se expende el producto con la direccion del
establecimiento de elaboracion; asi como su nimero de RUC.

e) Nombre del pais donde se elaboré el producto.

f) Lista de ingredientes y aditivos empleados en la elaboracion del
producto.

g) Etiquetado nutricional.

h) Nudmero del registro sanitario.

i) Identificacion del lote de produccion.

j) Fecha de vencimiento (dia/mes/afio) con caracteres indelebles e
instrucciones para la conservacion.

De la revision del capitulo 7 de la NTP 207.200, se encuentra que ademas de los requisitos
del rotulado especificados en sus apartados 7.2.1 y 7.2.2, los envases también deben
cumplir los requisitos que sean aplicables a las NTP 209.038:2009 ALIMENTOS
ENVASADOS. Etiquetado.

De la revision del capitulo 5 de la NTP 209.038, se encuentran los siguientes principios
generales a cumplir:

e Los alimentos envasados no deben describirse ni presentarse con una etiqueta o
etiquetado en una forma que sea falsa, equivoca o engafiosa, o susceptible de crear en modo
alguno una impresion erronea respecto de su naturaleza en ningun aspecto.

e Los alimentos envasados no deben describirse ni presentarse con una etiqueta o
etiquetado en los que se empleen palabras, ilustraciones u otras representaciones graficas
que se refieran o sugieran, directa o indirectamente, a cualquier otro producto con el cual
pueda confundirse, ni en una forma tal que pueda inducir al comprador o al consumidor a
suponer que el alimento se relaciona en forma alguna con aquel otro producto.

De la revision del capitulo 6 de la NTP 209.038, en la etiqueta de alimentos envasados
debe aparecer la siguiente informacién:

e Nombre del alimento.

e Lista de ingredientes.
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e Contenido neto: en unidades del Sistema Métrico Internacional (kg) y debe declararse
en peso.

e Nombre y direccion (domicilio legal) del fabricante (productor), envasador,
distribuidor, importador, exportador o vendedor del alimento.

e Pais de origen: indicar el pais de origen del alimento.

e Identificacién del lote: indicar con indeleble la fabrica productora y el lote.

e Marcado de la fecha e instrucciones para la conservacion: indicar la fecha de
vencimiento.

e Registro sanitario: indicar el codigo del registro sanitario de alimentos y bebidas.

En cuanto a las disposiciones comprendidas en los apartados 7.2.1 y 7.2.2 de la NTP
207.200 se comprende que no se requieren mayores explicaciones ni ampliaciones, por ser
de facil comprension.

Directrices generales en el proceso de elaboracion de la panela granulada,
tomando como base el manual de BPM de la Cooperativa Norandino.

A continuacion se presentan una serie de directrices a considerar en lo referente a
la elaboracion de panela granulada:

e Infraestructura del médulo panelero: se debe contar con ambientes de proceso
(zona de recepcion, molienda, proceso o tratamiento térmico, tamizado y
homogenizado), almacén, servicios higiénicos, vestuarios y zona de sanitizacion,
plataforma de recepcion de cafia de azucar, zona de secado y almacenamiento de
bagazo, paredes, pisos y techos, y servicios del mddulo como iluminacion,
ventilacion, energia eléctrica y tuberias y drenajes.

e Equipos e implementos: deben ser de acero inoxidable, y disefiados y
fabricados de manera que se asegure la higiene y se permita una facil y completa
limpieza, desinfeccion e inspeccion.

e Buena salud e higiene: productores y personal operario deben contar con
buenos habitos de higiene y conducta personal, debiendo estar libres de
enfermedades respiratorias, estomacales y de piel, porque de esta manera
constituyen un foco de contaminacion para sus compafieros y el alimento. Ademas,
es de suma importancia utilizar uniforme de trabajo para la proteccién total del
cuerpo como; gorra para el cabello o cofia, para poder cubrir la cabeza y evitar asi
que los cabellos puedan caer al alimento; tapaboca, con la finalidad de evitar la
contaminacion del producto por bacterias que naturalmente viven en nuestra boca
y nariz; botas, para proteccion y limpieza de los pies; y guantes, logrando proteger
las manos de accidentes.

e El color de los uniformes del personal debe ser asignado de acuerdo al area de
trabajo, para que de este modo exista una mayor organizacion.

e Durante el proceso de elaboracion de panela se debe tener en cuenta los factores
que incluyen en la calidad del edulcorante tales como, el tipo y madurez de la cafia
de azlcar, temperatura, precipitacion, nutrientes del suelo, largos periodos entre
corte y molienda, uso de combustible inadecuado, mezcla de la cachaza y falta de
higiene en el modulo. Asimismo, se realizara un control de pH, temperatura, y de
las caracteristicas organolépticas.
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e Mantenimiento preventivo y correctivo de maquinarias y equipos.

e Capacitacion de personal: es ideal que todo el personal que labora en un
modulo de produccion, desde los socios hasta el personal que realiza el
mantenimiento y limpieza, debe ser capacitado en: certificacion organica, comercio
justo, sistema HACCP, Buenas Précticas de Manufactura, y Buenas Practicas de
Higiene, Saneamiento y Seguridad, inspecciones internas y calidad de la panela.
Asimismo, el personal debe ser evaluado periddicamente para verificar sus
conocimientos.

3.3.  Propuesta de difusion de los lineamientos

Es necesario plantear una propuesta de difusion que permita influir y persuadir a
cada uno de los pequefios productores y operarios, quienes son los principales involucrados
con los parametros de calidad. Por ello se plantea que la Cooperativa Norandino lleve a
cabo las siguientes acciones:

e Recopile los lineamientos propuestos para editar e imprimir una pequefia
cartilla o manual.

e Realice actividades de capacitacion, como son los talleres. Se propone realizar
un taller por maédulo, en el cual el material pueda ser distribuido a cada uno de los
productores y operarios. Se sugiere que el taller sea dictado por un técnico de
Norandino que explique de manera clara y dindmica la norma a través de los
lineamientos logrando que los productores tengan una mayor vision del tema.

Por otro lado, también es posible realizar talleres para productores no asociados a
Norandino y que pertenecen a otras organizaciones o asociaciones. En este caso se sugiere
gue un técnico realice el taller y explique sobre la norma teniendo en cuenta los
lineamientos, se propone que el lugar para llevar a cabo este evento sea la institucion de la
organizacion o asociacion.






Conclusiones

En el afio 2014 la ley N° 30224 cre0 el Sistema Nacional para la Calidad y el INACAL,
y en el afio 2015 los servicios de normalizacion, acreditacion y metrologia asumidas por
INDECOPI pasaron a ser competencia de INACAL.

INACAL busca promover la cultura de calidad sensibilizando a las compariias sobre la
importancia de producir con calidad, factor que permite acceder a nuevos mercados, con
miras al desarrollo, la competitividad de las actividades y la proteccion del consumidor.

La panela es un producto 100% natural, su caracteristica mas importante es que, no sufre
ningun tipo de proceso quimico ni de refinamiento, al ser un azlcar organico es muy rica en
vitaminas y minerales.

Es necesario promover el consumo local de panela, ya que seglin datos de diario El
Tiempo, las ventas de la produccion anual de la Cooperativa Norandino estan destinadas en
un 97 % al mercado internacional, y s6lo el 3 % corresponde al mercado nacional, este bajo
namero de ventas se debe a la escasa cultura de consumir productos peruanos organicos.

La panela es la base del sustento de un gran nimero de familias campesinas. En los
maodulos paneleros laboran productores y operarios aledafios a la zona.

Existe una norma técnica de requisitos de la panela granulada, en la cual estan estipulados
los parametros de calidad que debe cumplir el producto final. Estos parametros estan
involucrados con el proceso de produccién, por esta razon, es ideal que productores y
operarios comprendan de manera mas clara qué significa cada parametro.

Los productores de la sierra de Piura tienen conocimiento que existe la norma técnica de
la panela granulada desde el 2013, la cual establece la terminologia y requisitos de calidad,
sin embargo no existe un mayor involucramiento en su cumplimiento.

Se visito tres modulos paneleros ubicados en la sierra de Piura, en cada uno se ellos se
realizd un diagnostico enfocado en la infraestructura, produccion, calidad e inocuidad,
deduciendo que existen puntos por mejorar.

- En los modulos de Santa Rosa de Chonta y Taylin se han construido nuevos
prototipos de hornillas paneleras que han permitido mejorar las eficiencias térmicas de
los médulos paneleros. En el caso del médulo de Santa Lucia de Pite ain no se han
implementado mejoras tecnoldgicas que permitan obtener mayores indices de operacion.
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- El uso de ladrillo refractario en el ducto de gases se justifica, a pesar de ser mas
costoso que el ladrillo coman, porque proporciona un mejor aislamiento lo que se traduce
en una reduccién importante de las pérdidas de calor a través de las paredes de la hornilla.
Hasta el momento, el modulo de Santa Lucia de Pite no ha reemplazado el ladrillo comun.
- El mddulo de Santa Lucia de Pite a pesar de ser el mas pequefio, en los dos Gltimos
afios supero la capacidad productiva del médulo de Taylin.

- Se determiné que los factores que influyen en gran medida en la calidad de la panela
y que necesitan un adecuado seguimiento son: el tipo y madurez de la cafia de azUcar,
temperatura, precipitacion, nutrientes del suelo, largos periodos entre corte y molienda,
uso de combustible inadecuado, mezcla de la cachaza y falta de higiene en el médulo.

Se logro mapear los 29 médulos de la Cooperativa Norandino gracias a las coordenadas
decimales extraidas de la pagina del MINEDU.

Existe trazabilidad en el proceso de elaboracion de la panela granulada ya que se lleva a
cabo un sistema de documentacion de registros que permiten el control de la produccion,
calidad e inocuidad de los mddulos paneleros.

A partir de los resultados de los ensayos se llega a las siguientes conclusiones:

- Existen diferencias estadisticamente significativas entre las medias de humedad de
panela provenientes tanto de los médulos como de la planta de envasado. De esta manera
se sostiene que la variabilidad entre las medias depende del proceso productivo y no del
muestreo, por lo que sera necesario llevar un mejor control de la variable humedad.

- A pesar de que la panela es homogenizada nuevamente en la planta de envasado, la
humedad solo se reduce en un 0.4476 % con respecto al porcentaje de humedad de las
muestras provenientes de los mddulos paneleros.

- Existe una considerable variabilidad de panela retenida por tamiz entre las muestras
provenientes de los modulos.

Inicialmente, se habia previsto realizar una guia de implementacién orientada a que sea
publicada por INACAL, pero dada la nueva politica de la institucién en la cual las guias de
implementacidn no pueden ser elaboradas por parte de los comités de normalizacion sino de
sus propias funciones, es que se dejo la estructura de guia y se opt6 por lineamientos.

Los lineamientos se presentan como pautas basicas para la implementacién de la norma
técnica y explican con palabras mas sencillas la terminologia y requisitos de calidad
establecidos en dicha norma, pero no proponen una estandarizacion, recomendaciones ni
cambios especificos dentro del proceso de produccion.

Se considera que se ha cumplido plenamente con el objetivo general de la tesis, que era
el diagndstico técnico de algunos modulos paneleros de la sierra de Piura, que permita a los
pequefios productores comprender mejor y cumplir permanentemente los aspectos de calidad
para el proceso de elaboracion de la panela granulada. Respecto a los objetivos especificos,
se ha logrado elaborar los lineamientos para la implementacién de la norma técnica de la
panela granulada, y cuando estos lineamientos se empiecen a aplicar por parte de los
productores, se espera que la norma sea de mayor utilidad para ellos y asi contribuir mejorar
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el desemperio de las empresas que procesan y comercializan panela granulada e incrementar
la competitividad de este sector, que redundara en una mayor satisfaccion de sus clientes






Recomendaciones

Se considera que a futuro sea posible plantear a los productores paneleros y operarios
recomendaciones especificas sobre el proceso de produccion de panela granulada, objetivo
que no ha sido planteado en esta tesis, de manera que se pueda lograr una estandarizacion y
uniformizacion del proceso.

Se recomienda crear conciencia en los productores para supervisar el control del punto
critico en el proceso de elaboracion de la panela, como es, el control de temperatura en la
etapa de concentracion.

Incentivar al gobierno al arreglo de trochas cercanas a los mddulos paneleros, las cuales
se encuentran en mal estado pudiendo generar dificultades para el transporte de la materia
prima hacia el médulo, asi como para la comercializacion.

Se sugiere implementar tecnologias en la planta de envasado de panela que permitan
reducir tiempos y esfuerzos humanos, ya que para trasladar la panela de una etapa a otra, el
personal lo realiza manualmente con apoyo de baldes.
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ANEXO A

Tabla Al. Listado de los 29 mddulos organicos pertenecientes a la Cooperativa Norandino

1 Cruz Misionera Cruz Misionera Pueblo Nuevo de Hualambi Jilili Ayabaca Piura
2 La Pefia La Pefia Lihuasnio Jilili Ayabaca Piura
3 San Francisco San Francisco Bellavista Jilili Ayabaca Piura
4 | Virgen de la Asuncion Virgen de la Asuncién Bellavista Jilili Ayabaca Piura
5 El Yantuma Ambasal El Yantuma Ambasal Ayabaca Ayabaca Piura
6 Huamarata Huamarata Huamarata Ayabaca Ayabaca Piura
7 Mejico de Cujaca Mejico de Cujaca Cujaca Ayabaca Ayabaca Piura
8 Socchabamba Socchabamba Socchabamba Ayabaca Ayabaca Piura
9 Santa Lucia Santa Lucia Sicchez Pampa Sicchezpampa Sicchez Ayabaca Piura
10 San Marcos San Marcos Loma de Sicchez Sicchez Ayabaca Piura
11 | Santa Rosa de Chonta Santa Rosa de Chonta Chonta Montero Ayabaca Piura
12 Chonta Chonta Naranjo de Chonta Montero Ayabaca Piura
13 Pite Pite Santa Lucia Montero Ayabaca Piura
14 Taylin Taylin Taylin Montero Ayabaca Piura
15 Aroma Monterina Aroma Monterina La Majada Montero Ayabaca Piura
16 Marmas Bajo Marmas Bajo Marmas Bajo Montero Ayabaca Piura




17 Cunala Cufiala Cufala Montero Ayabaca Piura
18 Nueva Juventud Nueva Juventud Marmas bajo Montero Ayabaca Piura
19 Jambur Jambur Minas de Jambur Paimas Ayabaca Piura
20 El Sauce El Sauce Sauce Suyo Ayabaca Piura
21 Curilcas Curilcas Curilcas Pacaipampa Ayabaca Piura
22 El Guabo El Guabo El Huabo Pacaipampa Ayabaca Piura
23 Tunal Tunal Tunal Lalaquiz Huancabamba Piura
24 Tambogrande Tambogrande Tambogrande Lalaquiz Huancabamba Piura
25 Huachumo Huachumo Huachumo Carmen de la Huancabamba Piura
Frontera
26 Collonayu Collonayu Collonayu Yamango Morropén Piura
27 Noma Santa Elena Noma Santo Domingo Morropén Piura
28 Chacayo Santa Elena Chacayo Santo Domingo Morropon Piura
29 APROCANA del APROCANA del Valle de Chimin Cachachi Cajabamba Cajamarca
Valle de Condebamba Condebamba

[474"
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ANEXO B
COLOMBIA A
ECUADOR
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Mapa B1. Ubicacién de mddulos paneleros
Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO C

Tabla C1. Cuestionario realizado a productores paneleros

¢Cual es el afio de construccién del modulo?

¢ Cuél es el tipo de motor?

¢Cual es la potencia de motor (HP)?

¢ Se utiliza un motor adicional?

¢De qué material son los recipientes donde se colocan los jugos?
Indicar el tipo de hornilla panelera.

¢En que zona se encuentra la mayor cantidad de productores?

PONMRERNOGORWDNE

o

14.
15.
16.

¢ Se tiene conocimiento acerca de la norma técnica de panela?

¢ Se tiene una copia de la norma en fisico?

¢Con cuantos productores cuenta el moédulo?

¢Se le ha entregado en fisico el manual de buenas practicas y
manufactura?

¢Se utilizan registros para el control de la produccién? Mencionar
cuales.

¢Quién llena los registros, a quién se le entrega, quién los revisa?
¢Como se controla el acopio de materia prima?

¢En que temporada del afio hay produccion?

¢Cudl es la produccion promedio diaria de panela (kg/quintales)?
¢Cual es la cualidad de la cafia mas utilizada como materia prima?
¢Cudl es la cantidad de cafia de azlcar diaria que se utiliza
(kg/quintales)?

¢ Cuéntos litros de jugo se producen por dia aproximadamente?

. ¢Qué cantidad de confitillo aproximadamente se produce por dia

(kg)? ¢En que lo utilizan?

Punto critico de control y en qué etapa.

¢Qué tiempo se almacena el producto final (horas/dias/semanas)?
¢Se planea aumentar la capacidad del modulo?

. ¢Cual es la principal caracteristica de la panela defectuosa?
. ¢Qué caracteristicas debe poseer la cafia para obtener panela de

Optima calidad en cuanto a:
e Edad (cm/m)
Grosor/diametro (cm/m)
Altura (cm/m)
Agoste (secar o abrasar las plantas)
Color (desde amarillo claro hasta marron)
e Tamaiio de grano (mm)?

. ¢(Qué parametro considera mas importante para determinar la

calidad de la panela?

. ¢Cuéantos kg aproximadamente resultan defectuosos del total de

panela producida?

. ¢Qué hacen cuando la panela que se obtiene es de baja/mala

calidad?

. ¢Cuél es el porcentaje de devolucién de la materia prima al

productor?

. ¢Utilizan instrumentos (brixémetros, termémetros, pH-metros)

para determinar indicadores de calidad de la panela? ¢Cuenta con
éstos instrumentos?
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Tabla C1. Cuestionario realizado a productores paneleros (continuacion)

10.
11.

12.
13.

14.

15.
16.

17.

18.

19.
20.

21.

8.

9.

¢Han tenido alguna observacion acerca de la calidad de su producto
final? ¢Han recibido algun reconocimiento por éste?

¢ Qué medidas de control son las mas comunes?

¢ Cuales son las acciones correctivas mas comunes?

¢Se utilizan registros para el control de la produccion? Mencionar
cuales.

¢Quién llena los registros, a quién se le entrega, quién los revisa?
¢Utilizan compuestos azufrados o aditivos como el hidrosulfito de
sodio o hiposulfito de sodio para regular el pH del jugo de la cafia?
¢Qué tipo de regulador de pH se utiliza en el proceso de
regularizacion de la cafia de azucar para evitar la fermentacion?
¢Cual es el rango ideal de pH que debe tener el jugo regulado?
¢Cuél es el rango ideal de temperatura utilizada para la
concentracion del jugo?

¢Se eliminan los residuos vegetales durante el proceso de
elaboracion o se aprovechan de alguna manera (compost/humus)?
¢Cuél es el porcentaje de humedad méximo permisible del
producto final?

¢Cudl es el tamafio de grano ideal del producto final?

¢Cual es el porcentaje de devolucion de la materia prima al
productor?

¢Existe alguna institucion supervisora que verifique el
cumplimiento de cada proceso de elaboracion de la panela
granulada segln la norma técnica existente?

2

. ¢Se le ha repartido el manual de Higiene, Saneamiento, y

. ¢Se utilizan registros para el control de la produccion? Mencionar

. ¢Con qué frecuencia se inspecciona los ambientes, equipos y el
. En el mddulo de proceso ¢Se realiza una identificacion de zonas

. ¢Sabia que si usted es portador de enfermedades respiratorias,

. ¢Sabia que el uso de anillos, aretes, collares, pulseras, imperdibles

10.

11.

Seguridad?

cudles.

¢Quién llena los registros, a quién se le entrega, quién los revisa?
¢Cual es la frecuencia de limpieza de los ambientes de proceso y
superficies de contacto alimentario?

personal?
sucias y limpias?

estomacales y de piel las puede transmitir a través de los alimentos?
Esto representa un foco de contaminacién, poniendo en riesgo su
salud y la de sus comparieros.
¢De qué consta su uniforme?

y relojes puede causar accidentes o contaminar los productos? ¢ Los
usa?

¢El ambiente donde se coloca el producto final esta protegido de
roedores, insectos, ataques visibles de hongos u otros?

Indicar de qué forma(s) coopera al orden y limpieza dentro del
modulo.

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO D
Registros relativos a la produccion
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Anexo D1

Registro del manual BPM: control de recepcion de materia prima

=
=
(:':'- == FECISTED FROGREs,
rarrAarscliznas
] ¥
COOP KORANDING CONTROL DE L4 MATFRIA FRIMA ro Tt .
vurdmmd e Ruial
MODULO: Copdicien de Cualidad de Caga
Marcar comumaspa () | Froducior: Organica (]
#ain cerresponda: Socio (50 Convencional () FLOF)
Mo Socke (W5) Wahmland (W} SPR(5F
FRODUCTOR PROCEDENCIA DE CARA
LA CUALIDADDE cofla | CANTIDAD
e st NGRESADA OBSERVACIONES
CORTE : CONDICION ¥ P CARA
NOAMBRES ¥ AFFLLIDOS Nombre de Parcela Appagrop {icg}
K5 5 O(C|F|5|K
ADAMISTRADOR DEL MODULO V'B® EESPONSAELE
Nombre: Nombre:

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017
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Anexo D2
Registro del manual BPM: control de recepcion de la produccién
Pl f‘;-.;l_-\:-_:f:-l WL o \ ,uﬂﬁif!.u.
F‘i\‘l 3
COOP NORANDINOG CONTROL DE LA PRODUCCION et ) """5’
MODULO:
FRODUCTOR
N | FECHA ;| conpicioN CUALIDAD CANTIDAD | povingry | CANTIDAD | RENDIMIENTO OBSERVACIONES
ey T APPACROF DE JUGO (L) iz |CONFITILLO g (%) ACIO?
NE 5 C|F |5F | N

Rendimiente (%) = kg depanels X 100

L. dejugo

ATAMINISTRADOR DEL MODULO

Nomhre:

Condicion del
Productor:
Socio (5)

Mo Socio (H5)

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017

Cualidad de Cadia:
Organsca {0}
Convencional {C) FLO(F)
MNaturland (35} SPP (SF)
V°B® REESFONSAELE
Nombire:
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Anexo D3
Registro del manual BPM: k&rdex de almacén

fam REGISTRO yhiSlisg
T EET Il I m m
.:. ’:‘
COOF NORANDDND KARDEY DE ALMACEN -
| srdrpabag bmgd
RAODTTLO:
FRODUCTOR CARA PANFLA
CONDECTON CUATITMATY ENTEADAS SATIMAS SA T T A
w= NOAERE i FECHA FECHA - DESTING DE OBSERVACIONES
FRODUCTOR MNCEESD SATIDA . SATIIAS
NE 5 clel = |= N EACDS CANTIDAD N RACDS ICANTIDAD N SACDE CANTIDAD
(=) () ]
Cualidad de Cania: Condicion de
Mlarcar com mn aspa {x) —D"f 3 0 P—ﬂ. E
nein correspanda: rganica (O Productor:
Comvencional {C) Socie [ 5)
FLO() SPP (SP) to Socio (H5)
Maturland (3
ADMINISTEADOE DFL MODTLO VB° EESPONSARIF
MNombre: I ombre:

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017
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Anexo D4
Registro del manual BPM: acopio de panela
fﬂ:h% REGISTRO piSGRE,
Pl u'-:_'b--:lil L] : -r&-\t\:\ @

COOF NORANDINO ACOFIO DE PANELA iy

NOMERE DE LA ORGANIZACION: copico: [
MODULO: campakal ]

N°DE GULA DE REMISION: FECHA: ||

CERTIFICADO POR: ORGANICO Condicion: Socio (5)
FLO-FATRTRADE Mo Socio (M5)
SPP
HATURLAND
Datos Benados por el encargadoe del acopio Dratos Denados por el supervisor de taroo
N°| FECHA i o | TR KILOS N°DE FIRMA CONDICION EILOS |QUINTALES| CLASIFICACTON (Kg)
FROCESO - ACOFIADOS SACOS DEL SACOD RECIBIDMDIS | RECIBIDDS | STUELTA | SECA | CEROSA
TOTAL
Condicion del Saco: M
Define &l estado del sace de panela gramnlada: Jransporte: i CONDICION DEL TRANSPORTE
B- BUEN i i ; " 5ies Cooforme colocar un
UENO {impic, sin aFujeros, con Tomlo) PARTHUELAS
RB: REGULAF (oo cumple todas las condiciones) chack () CARPA
M: MATO (presenta alzuna snomalia) 5i es Mo Conforme colocar OTROS
En el caso de colocar B o M especificar o detallar el porgue un szpa (T )
ADMINISTRADOR DEL MODULO RESPONSABRLE DE ACOFIO
Nombre: Nombre:

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017

0ST



Anexo D5

Registro del manual BPM: inspeccion y transporte de estiba

slorancimG

REGISTRO

COOF NORANDING

INSPECCION DE TRANSPORTE ¥ ESTIBA

FECHA

Limpio v en baenas condiciones amarrado

DATOS TRANSPORTISTA
NOMERE 0 RAZON SOCIAL DEL TRANSFORTISTA
MARCA Y FLACA DE VEHICULO LICENCIA CONDUCIR DE CONDUCTOR
DATOS DEL VEHICULO
LA : CONDICIONES DE LIMPIFZA ¥ SANEAMIENTO DEL VEHICULO OBSERVACIONES
g A - \ o S 3
CONSERVAEION mt:;;ncusmz SOAT | REV.TEC. | BOTIQUIN | EXTINGUIDOR GPS b i 1125 .
il LIMPIE OLORES
A D pis0s | pamepes | TEcmos | OLONES | campa| pammURLAS
CONDICIONES DEL SACO Eoeno Resular Malko VEHICULD / CONDICIONES DE SACO ESTADO CONSERVACION VEHICULD

5i es Conforme colocarun check { +) Marcar con un aspoa (x) seglin corresponda:
~do Cocsdo 5i es Mo Conforme colocar un aspa (x ) A: Adecuada D: Deficients
OBSERVACIONES:
ADMINISTRADOR DEL MODULO V°B° RESPONSABLE
Nombre:

Nombre:

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017
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Anexo D6
Registro del manual BPM: capacitacion a personal
@ REGISTRO A il
worandino A @
COOP , - " ===
RORANCIND CAPACITACION A PERSONAL (ks
FECHA EXPOSITOR (ES)
HORA RESPONSABLE (ES)
LUGAR
TEMA:
CURSO TALLER OTROS
NOMBRES Y : ORGANIZACION / :
- .|l T
N iy CARGOAREA |" x| FIRMA | CALIFICACION
ADMINISTRADOR DEL " . :
ey V° B RESPONSABLE EXPOSITOR (ES)
Nombre: Nombre: Nombre;

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017




Anexo D7
Registro del manual BPM: mantenimiento de hornilla, maquinas y equipos

Y
fi_f_‘!" REGISTRD ADGRER,
A TG A
BN A
CODP NOBEANDING MANTENDMIENTO DE HOENILLA, AMAQUINARIA Y EQUIFOS :__T:l__l: T‘-'H_fl A
TIFD DE AMATERIALFS =
o - CAUSA DE DURACION | RESPONSABLE "
FECHA L{A_?Q'.['LNE.{].:EF[Q MAQUINARTA YO EQUIPO |/ BEFUESTOS AMANTENIMIENTO DEL MANT. DEL MANT. FIRAMA RESPONSABLE
Preventive | Correclivo USADODS
ADMINISTREADOE DEL MODULD V*B® RESFONSABLE
Mombre: Nombre:

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017
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ANEXO E
Registros e instructivos relativos a la calidad
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Anexo E1
Instructivo del manual BPM: preparacion y dosificacion de regulador de
pH a partir de ceniza

1. Materiales

e Jarra medidora
2. Producto

e Regulador de ceniza a base de la c&scara seca de café

3. Preparacion

e Secar la cascara del café organico.

e Quemar hasta convertir en ceniza.

e Tamizar para obtener la ceniza homogeénea.

e Mezclar con agua en una proporcién de 1:1 (1 de cenizay 1 de agua).
e Dejar macerar por un periodo minimo de tres dias.

e Filtrar y colocar en un recipiente limpio y con tapa.

4. Dosis

Para adicionar la cantidad adecuada de regulador, tener en cuenta el siguiente cuadro.

pH=10-13 pH=50-56 pH=58-7.0

Dosis promedio = 10 ml a 30 ml por cada litro de jugo

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017
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Anexo E2
Instructivo del manual BPM: medicién de pH

1. Materiales

¢ Kit de cintas indicadoras de pH.
e pH-metro portatil

2. Procedimiento
2.1.Kit de cinta indicadora de pH

e Tomar en un recipiente limpio, 50 ml de jugo de cafa de la paila clarificadora.

e Tomar una cinta indicadora del kit, sin sobrepasar la linea de reaccion.

¢ Introducir la cinta hasta la Gltima linea de reaccion en el jugo por 10 segundos
aproximadamente.

e Leer el resultado comparando con la cartilla de colores del kit.

e Anotar el resultado en el registro de control.

e EIl pH aceptable del jugo regulado es menor o igual a 7.

2.2.pH-metro portétil

Calibrar el equipo antes de usarlo.

Introducir el vastago del pH-metro dentro del jugo.
Anotar el resultado en registro de control.

El pH aceptable del jugo regulado es menor o igual a 7.

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017
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Anexo E3
Instructivo del manual BPM: medicién de temperatura

1. Materiales
e Termdmetro electrénico digital.
2. Procedimiento

e Encender el termdmetro subiendo la palanca que se encuentra al lado derecho
de la caja indicadora (cuerpo plastico anti-impacto).

e Introducir el véstago (bulbo sensor de acero inoxidable) a la paila
concentradora, de forma que llegue a tener contacto directo con la miel.

e Ver el resultado en el display o pantalla de la caja indicadora después de 5
segundos.

e Repetir el mismo procedimiento hasta llegar a la temperatura recomendada
(120 °C a 130 °C).

e Apagar el termdmetro bajando la palanca que se encuentra al lado derecho de
la caja indicadora.

e Anotar el resultado en los formatos correspondientes.

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017
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Anexo E4
Registro del manual BPM: control de pH y temperatura

REGISTRO

COOF NOBANDING

A

P ROHG e

=
- = A
CONTROL DEL PH Y TEA{FEFRATURA € morkmmbnrs el
MODTLO:
Limites de Control del Remlsdor: Limites de Control del Jupe Resulado: pH = 58 -70 Limite: de Comirol de Temperatura de
rH - =10 -13 Acciope: Correctivas: 51 &l juzo oo Ueaga a diches noveles |, adiciomar mas Cmrentracm‘EJ Jugs
Diosis promedio = 10ml a 30 mi Titro da jups canridad de repulador hasea que alcancs los Imdtes establacidos. == 117- 130°C
Cualidad Productor Cualidad Cafia: Fecha: Cuatidsd Prodocbor Cizalidad Cafia:
Feche Mo socio (WS): O Orgamica (0} - O ¥o socdoMS): O Orgmica {0y O
Sode (S}: O Coovencignal (C) - O FLO ; S1 o Conwenciomal () - O FLO
Fl O 5 F) sl
MONERE DE PRODUCTOR: HOMERE DE PROOUCTOR:
APFAGROP:
FECULADOER T OE CAA FECGULATRIR JULAFE TANA
Cantidad Adiciomsds | Cantidad de : pH de Jogo ACCION Cantidad Adicionads | Canfidad de g pHde Juzo|  ACCTION
pH L) Jupo(r) |PH@eJugesmregdar| e g | CORRECTIVA pH L) Jugeql) | PHdeJugodmresular " o4 | CORRECTIVA
FAILA FAILA FAILA FAIL A
HA;"CH CONCENTEADOERA W BATCH CONCENTEADORA OBSERVACTIONES E_g_?‘cﬂ COMNCENTEADOEA N BATCH CONCENTRADOERA OESERVACTONES
TEMPERATUEA (°C) TEMPERATURA £C) TEMPERATURA (*C) TEMPERATURA {°C)
ADMIMISTRADOR DEL MODULD V°B* RESPONSAELE
Nombre: Nombare:

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017
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ANEXO F
Registros relativos e instructivos a la inocuidad
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Anexo F1
Instructivo del manual SSOP: tratamiento del agua

1. Materiales

e Balde.

Jarra.

Cucharita medidora.

Productos quimicos

Agua.

Solucién de cloro de 2 ppm de cloro libre.

2. Consideraciones generales
El administrador del médulo es el encargado de preparar las cantidades exactas de
cloro usado en el tratamiento del agua, teniendo en cuenta que cada solucion es
preparada para su uso.

Solucion de cloro de 2 ppm de cloro libre residual

e Pesar 4 g de Hipoclorito de Calcio (65 %).
e Disolver el hipoclorito en un balde con 10 L de agua.
e Agregar la solucion a un tanque de 1100 L.

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017
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Anexo F2
Instructivo del manual SSOP: control de cloro libre

Materiales
e Kit de medida de cloro libre residual.
Consideraciones generales

El Administrador del modulo es el encargado de verificar la cantidad de cloro libre
residual utilizando el kit de prueba.

Métodos de prueba
3.1. Mediante reactivos

e Llene el frasco de prueba con el agua tratada hasta la linea indicadora.

e Agregue 5 gotitas del reactivo A al agua tratada contenida en el frasco de
prueba.

e Tape el frasco de prueba y compare con la escala de colores del kit.

e Si esta dentro del rango de 0.5 ppm a 2 ppm de cloro libre se termina el
tratamiento, si estd por debajo del rango se debe tratar el agua segun el
instructivo “Tratamiento del agua”.

3.2. Método DPD

e Colocar agua en el comparador hasta la sefial.

¢ Afadir una pastilla de DPD1, para medir el cloro libre en la celda que esta a
la derecha de los colores.

e Tapar el comparador y agite hasta que se disuelva totalmente la pastilla.

e Comparar el color de la muestra con los colores estandares del comparador y
anote los resultados.

¢ Enjuagar con agua destilada después de haber hecho el analisis.

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017



Anexo F3

Registro del manual SSOP: control de cloro libre residual

e
- T

.
MO rarcino

BFECGISTROD

COOP NOBRANDING

CONTROL DE CLORD LITBRE EESTDUATL

§ROGEEs,

i nsrlimaidorn Rural

CONCENTRACION
HORA DF | CLORD LIBEE EESIDTAT. o ; . PRODUCTOR QUE y S
¥, by F; - =, ™
FECHA CONTROL PR ACCIONES CORRECTIVAS REALIZO LA MEDIDA OBSERVACTONES
AIL A2

Punto: de Control de Cloro Rezidual: Lumite de Control:
ALL - Llave de agua de la zona de samtizacion Concentracion de cloro 0.5 - 2 ppm cloro libre residual
.E e S Lizwe de agua de la zona de proceso o tamarado

ADAMINISTRADOR DE MODULO

MNombre:

Acciones Correctivas:

5i la solucion de agua clorada esta fuera de los limites adicionar cloro
o agua hasta gque alcance los limites establecidos.

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017

VB EESPONSABLE

MNombre:

91
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Anexo F4
Instructivo del manual SSOP: preparacion de solucién limpiadora y de
cloro
Materiales
e Balde.
e Cucharita medidora.
e Jarra.

Productos quimicos

e Detergente industrial.
e Agua.

Preparacion de solucion limpiadora

e Pesar aproximadamente 30 g de detergente industrial.
e Agregar en un balde con 10 L de agua.
e Disolver hasta espumar.

Preparacién de solucion de cloro

Solucidn de cloro de 50 ppm de cloro libre (limpieza de pozos de agua)

e Pesar 1 g de hipoclorito de calcio (65 %) (usar cucharita medidora).
e Agregar el hipoclorito en 20 L de agua y disolver bien.
e Colocar en el dispensador y rociar todo el tanque o reservorio.

Solucioén de cloro de 50 ppm de cloro libre (equipos)

e Pesar 1 gramo de hipoclorito de calcio (65 %) (usar cucharita medidora).

e Agregar el hipoclorito en 10 L de agua y disolver bien.

e Enjuagar con esta solucion todos los equipos que previamente hayan sido
limpiados con detergente y luego ser enjuagados con abundante agua.

Solucion de cloro de 200 ppm de cloro libre (pisos y paredes)

e Pesar 3 g de hipoclorito de calcio (65 %) (usar cucharita medidora).
e Agregar el hipoclorito en 10 L de agua y disolver bien.
e Colocar en el dispensador y rociar en pisos y paredes.

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017.
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Anexo F5
Instructivo del manual SSOP: limpieza de reservorio y tanque de agua

1. Materiales

Escobillon.

Cepillo o escobilla.

Balde.

Jarra.

e Protector para los 0jos, boca, nariz, manos y pies.
e Dispensador.

2. Productos quimicos

e Agua
e Solucion de cloro de 50 ppm de cloro libre

3. Meétodos de limpieza

Para la limpieza y desinfeccion de reservorios de agua proceder de la siguiente
manera:

e Retirar toda el agua del reservorio.

e Limpiar minuciosamente las paredes, techo y el fondo del reservorio,
extrayendo todo el lodo sedimentado que pudiera existir.

e Lavar y refregar las paredes y el fondo con una solucién de hipoclorito de
calcio que contenga 50 ppm de cloro libre, utilizando un cepillo o rociar el
desinfectante con dispensador.

Solucién de cloro de 50 ppm de cloro libre

e Pesar 2 g de hipoclorito de Calcio (65 %).
e Agregar el hipoclorito en 20 L de agua y disolver bien.
e Colocarlo en el dispensador y rociar todo el tanque o reservorio.

4. Seguridad del personal de limpieza

e La persona que realice la limpieza debe contar con el equipo minimo de
proteccion (guantes, lentes de proteccion, botas limpias protector naso bucal),
debiendo asearse previamente y colocarse ropa adecuada.

e Lasolucion desinfectante debe adicionarse usando un trapo himedo sobre la
boca y la nariz a modo de proteccion, y debe salir inmediatamente después de
aplicar la solucion desinfectante.

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017



Anexo F6
Registro del manual SSOP: limpieza y desinfeccion

532__?-'55-13_ B Py p——
o C > Closo
B - = - D Chsriz N e - ] ]
P - FapFonda o Dotwrpanis Indosirial A Alcchaol
TIFO DE PRODTCTO
0 LIAPTFEEA FRAIPLEADD
ARFE A TONA DESCEIFCION Bias =
D| G| P|C|D| A [I|2|3|4|5|6|7|S|F| 0| (12|15 |24 |15 26|17 |16 |18 |20 |22 | 22 |23 | 24| 25 | 26| 27 | B | X | 30 |3
RECEPCION .  [oamde
AIOELEFTD. A |Hisoe
DE SECADD DE Trapicha
BAGATIO
Buliobar
Parsdes
Posrtss, ventasoas vmallas
FONA DE Fisos v camalotas
TRATAMIFNTO  |ot
] Rocopes do pugo
UHmesifion
Fadax
Hialdos.
Famsde
TONADE Poarias v wesianes
TARITADO Y Fisos
ENVASADND =
Uheeailion
Parcdes
Poartas v
ALMACFNES Foam
Parilmalas
Famde:
VESTOAKIOS Praarts yvestanas
Pisou
Aveario
Pamden
EFEVICTOS Poarts v wentanss
HEGIENICDS =
Bafios. Inarccios v duchas
- mmﬁ[ Tacho v recpemes ds bawmaa
Escobas, escobicnss, otos
| Tanque
FESFEVOEID Rasarooric

ATRMMNISTRADOR DE LSODNTLO

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017
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Anexo F7
Registro del manual SSOP: inspeccion de ambientes, equipos y personal

(.:“-‘3 REGISTRO
rorandino
COOPF NORANDING INSPECCION DE AMBIENTES, EQUIFOS ¥ FPERSONAL
Fecha: ...
CONDICION
AREA DESCRIPCION DE LTMFPIEZA ACCIONES CORRECTIVAS OBSERVACIONES
C NC
Paredes
RECEPCION - |Pisos
MOLIENDA- =
ZONADE | opiche
SECADODE |Motar
Hd Personsl *
Presencis o signos de plagas
Paredes
Puertas, ventanas y mallas
Pizos ¥ camalatas
ZONADE Filiros
TRATAMIENTO |pecenor de fugo
TERMICO
Utensilios
Pailzs
Baldes
Personal *
Paredes
Puertas y ventanas
ZONADE Pisos
TAMITATHD Y e
BI.ER{IIE:
ENVASADO
Utensilios
Personsl *
Presencis o signos de plagas
Paredes
Puerias y ventanss
ALMACENES |[oef
Balanza plataforms
Panbuslas
Presencis o signos de plagas
Paredes
VESTUARIOS Puerms y ventanas
Pisos
Amario
Paredes
SER\I-'ICIOS Puertas y ventanas
HIGIENICOS
Pisos
Bafios, lavatorios v duchas
| Semim cartilla colores
UTENSILIOS DE
LIMPIEZA Tachos yrecpientes de basura
Limpieza y orden
Tangue
EESERVORIO |Feservono
Condicién de Limpieza: Personal * : Revisar el correcto uso del uniforme; ufias v
Marcar conun aspa (x) segun manos limpias; cabello limpio y recogido: sin joyas ¥
corresponda: accesonios; conducta adecuada; m signos de enfermedad.
C : Conforme
NC : No Conforme
ADMINISTRADOR DE MODULO V°B* RESPONSAELE
Nombre ¥ Apellidos: Nombre ¥ Apellidos:

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017
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Anexo F8
Registro del manual SSOP: seguimiento y control de enfermedades y
accidentes
fﬂ} REGISTROD -
Morandino ﬁ‘_\\,\ %

SEGUIMIENTO Y CONTEOL DE

i ENFERMEDADES ¥ ACCIDENTES

MNOMEERE DEL PERSOMNAL :

FONADETRABARD - .o

1. ;Cuales son los sinfomas o lesiones que presentan?

2. ;Crue acciones se tomaron?
Descanso
Atencion medica
Reubicacion
Medicasion
Ciro

Juidd

3. Fecha de reingreso y presentacion de certificado indicando la alta

Facha:

Foma y Nombre del Admmistrador del madulo:

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017
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Anexo F9
Instructivo del manual SSOP: control de plagas

1. Objetivo

Implementar las medidas de exclusidn, identificacion y erradicacion de las plagas.
Identificacién de plagas

Los signos de plagas nos permiten identificar el tipo de plaga y con ello poder
establecer las acciones que nos permitan erradicarlos o eliminarlos.

Signos de Plagas
Heces de roedores e insectos, cuerpos de insectos muertos o parte de los cuerpos,
roeduras, huellas y restos de orina.

Tipos de insectos
Moscas, cucarachas, avispas, abejas y hormigas.

Tipos de roedores
Rata de desagiie, rata de techado y raton domestico.

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017
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Anexo F10
Registro del manual SSOP: control de plagas
{‘% REGISTROD
MoraAnding m T T
COOP NORANDING CONTROL DE PLAGAS
Datos del Cebo: Reparts de
Products empleado e Canfidad emplada o Pafinega;
G - Comid
M Mo comig
N ‘EB: LY N
FECHA NUMERO DE CEBADERO RESUME OBSERVACTONES
1 2 3 4 5 & C [|NC| M
CONTROL DE INSECTOS:
Producin empleadio ¢ ool nl e aniiia iy Cantidad empéeada :
. TIPD DE INSECTOS T = i
FECHA IMoseaz Abejas Hormigas [Cucarachas| ARFAZONA OBSERVACTONES
ADAINISTEADOR DE MODULO V° B® RESPONSABLE
Nomhbre:

Nombre:

Fuente: Cooperativa Norandino, 2017
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