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RESUMEN

Se inici6 con la revision del Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) con el
cual la empresa GUANGOLOLA estaba garantizando la calidad e inocuidad de los

productos carnicos procesados.

En los ultimos meses se obtuvieron gquejas y aumentos en cuanto a devoluciones por la
mala calidad en las carnes para azar y otros productos de carne frescas, las cuales alertaron
a las autoridades de la empresa; Gerente de valor agregado, sobre la necesidad urgente de
verificar actualizar e implementar los programas de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) para reducir la carga microbiana y de esa manera resolver el problema. Algunos de
los programas que se actualizaron fueron: contaminacion cruzada, control de plagas,
higiene personal, recibo de materia prima entre otros. Se busca mejorar constantemente la
calidad e inocuidad a través de la actualizacion e implementacidén de Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM). El objetivo principal de la préactica fue actualizar el manual de BPM.
Para iniciar con el trabajo se realizd una inspeccion inicial y otra final con la ayuda de la
lista de verificaciones elaboradas por el comité Técnico Centro Americano para la Industria
de alimentos en BPM, la inspeccion fue realizada y cuantificada. Con los resultados
obtenidos de la inspeccion final se pudo observar un incremento de 40.3 % grado de
eficiencia en el uso de las BPM, todo este logro se debe a la actualizacion del manual de
BPM vy capacitaciones a los empleados. Se actualizo el manual tomando como guia las
disposiciones establecidas por el Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria (SENASA),
el Reglamentos Técnico Centro Americano y manuales de BPM elaborados para industrias

alimenticia.
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I. INTRODUCCION

La revision y actualizacion de Buena Précticas de Manufactura (BPM) en la empresa
GUANGOLOLA se llevé a cabo debido a que el manual existente contenia informacion ya
obsoleta y no existian unos parametros que hoy en dia son tomados en cuanta en la calidad
e inocuidad de alientos se refieran en el mundo de los alimentos procesados a base de

carnes.

La actualizacion del manual de BPM ayuda a proveer confianza en los clientes y partes
interesadas, teniendo una excelente ventaja competitiva en el mercado, asegurar a las
autoridades correspondientes; Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria (SENASA) el
cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura y facilitar la comercializacién

nacional de sus productos.

La elaboracion del manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la embutidora
GUANGOLOLA dedicada a la Industria carnica es muy importante en la actualidad porque
es una industria que se ha desarrollado con mayor fuerza en los ultimos afos, debido a que

son los productos més accesibles.

El prop6sito en cuanto a la actualizacion del manual de BPM se realizé con el objetivo de
mejorar la calidad e inocuidad de los productos, elaborados en la empresa GUANGOLOLA
y que dicha empresa cuente con un documento que certifique que se estan elaborando
productos de muy buena calidad e inocuidad para los consumidores haciendo un uso

correcto de las BPM.



Il. OBJETIVOS

2.1 General

» Efectuar la Revision y Actualizacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM),
en la Empresa Embutidora GUANGOLOLA.

2.2 Especificos

» Verificacion y actualizacion de formatos de Buenas Practicas de Manufactura que
utiliza la Empresa Embutidora GUANGOLOLA para garantizar su calidad e
inocuidad.

» Aplicacién de acciones correctivas en caso de que se presente un peligro (fisico,

quimico o biolégico) después que se haga la inspeccion.

» Capacitar al personal que labora en la fabricacién de alimentos en la Empresa
Embutidora GUANGOLOLA sobre los beneficios que tiene el uso correcto de
Buenas Précticas de Manufactura (BPM).



I11. REVISION DE LITERATURA

3.1 Planificacion y programas de control de los alimentos

Durante los tltimos afios, la necesidad de contar con acciones planificadas para mejorar el
control de la inocuidad de los alimentos comenzé a cobrar importancia tanto en el nivel
nacional, provincial como local. La duplicacién de tareas, la fragmentacién de las medidas
de vigilancia y la falta de coordinacion entre los diferentes organismos encargados del
control de los alimentos, llevaron a los actores del sistema a buscar alternativas para
optimizar las actividades diarias de control, armonizar criterios de trabajo y articular
proyectos (RENAPRA, 2015).

Diversos organismos internacionales han desarrollado y recomendado lineas de trabajo y
criterios de accion especificos para lograr el fortalecimiento de los sistemas locales en
control de los alimentos. Asimismo, se han desarrollado una gran cantidad de manuales que
aportan herramientas metodolégicas concretas para aplicar en un proceso de planificacién
estratégica. En este contexto, la planificacién y programacion de las tareas se han
convertido en la base de las acciones de control exitosas en la prevencién de las ETA
(RENAPRA, 2015).

3.2 Componentes de un sistema de control de la inocuidad de los alimentos

Gestion del Control de los Alimentos.
Legislacion Alimentaria.

>

>

» Inspeccion/Auditoria de Alimentos.
» Vigilancia Alimentaria y laboratorio.
>

Informacion, Educacién y Comunicacion.



3.3 Codex Alimentarius

La finalidad del Codex Alimentarius es garantizar alimentos inocuos y de buena calidad a

todas las personas y en cualquier lugar (Codex Alimentarius, 2015).

El comercio internacional de alimentos existe desde hace miles de afios pero, hasta no hace
mucho, los alimentos se producian, vendian y consumian en el &mbito local. Durante el
ualtimo siglo, la cantidad de alimentos comercializados a nivel internacional ha crecido
exponencialmente y, hoy en dia, una cantidad y variedad de alimentos antes nunca

imaginada circula por todo el planeta (Codex Alimentarius, 2015).

3.4 Buenas précticas de manufactura (BPM)

Las BPM son una serie de normas o procedimientos establecidos a nivel internacional, que
regulan las plantas que procesan o acopian alimentos, de tal manera que los mismos sean
aptos para el consumo humano. Las BPM estan constituidas por tres factores claves que
son: Procedimientos, Aplicacion, Registros y establecen todos los requisitos basicos que
una planta o centro de acopio debe cumplir y sirve de guia para mejorar las condiciones del
personal, instalaciones, procesos y distribucion (Pineda, 2005).

El termino Buenas Practicas de Manufactura, (abreviado “BPM” o “GMP” por sus siglas en
inglés) Se refiere al conjunto de reglas que forman un importante capitulo de las leyes
aplicadas a la industria de los alimentos, a la industria farmacéutica y a la industria de los
cosméticos en los Estados Unidos; y forman parte de las regulaciones federales de ese pais
(FINTRAC, 2000).



3.4.1 Importancia

Las exigencias sanitarias de inocuidad de los alimentos para la comercializacion han ido en
aumento, tanto en el &mbito nacional como internacional. Este nuevo escenario ha
determinado ajustes a los procesos de produccion y elaboracién que permitan a los
productores y empresarios agroindustriales asegurar la calidad y la inocuidad del alimento.
Esto se logra mediante el control y prevencion de los peligros de contaminacion y de la
pérdida de calidad del producto a lo largo de la cadena de produccién, procesamiento y
distribucion (Diaz, 2012).

3.5 Algunos requisitos importantes de las BPM

Higiene personal.
Instalaciones fisicas.
Instalaciones sanitarias.

Equipo

YV V. V V VY

Operaciones de proceso.

3.5.1 Higiene personal

La empresa debera capacitar a largo plazo y a corto, a las y los empleados especialmente a
los de nuevo ingreso, para que estos estén conscientes de la importancia de su participacion
en las politicas de calidad (higiene y sanidad en este caso). Es importante que desde la
direccion de la empresa hasta empleados administrativos y los que se relacionan
directamente con el proceso tomen el compromiso, pues de nada sirve contar con los

mejores procesos si el personal no es el adecuado (SECOFI, 2000).

Los empleados deben abstenerse de todo comportamiento que pudiera dar lugar a

contaminacion de los alimentos, por ejemplo; fumar, escupir, masticar chicle, comer,

estornudar o toser sobre frutas y hortalizas no protegidas. En las zonas de procesamiento de
5



frutas no se pueden portar o introducirse objetos personales tales como joyas, relojes u
otros, si constituyen una amenaza para la inocuidad de los alimentos (CODEX STAN,
2004).

Dentro del rubro de personal se incluyen los siguientes puntos:

e Control de enfermedades/examen médico.
e Limpieza.
e Evaluacion y capacitacion.

e Control de visitantes.

3.5.2 Instalaciones fisicas

Las instalaciones deberan ser de construccién lisa sin porosidad y deberan de mantenerse
en buen estado. Todos los materiales de construccion deberan ser tales que no transmitan
ninguna sustancia indeseable a los alimentos. Las instalaciones deberan proyectarse de
forma que permitan una limpieza facil y adecuada y faciliten la debida inspeccion de la
higiene del alimento (SECOFI, 2000).

Los pisos, paredes, techos, ventanas, puertas y demas elementos que hacen parte del
interior de las areas de proceso deben cumplir con requerimientos tales como estar
disefiados para evitar la acumulacién de suciedades, ser resistentes, impermeables, que no
generen sustancias toxicas o contaminantes y que sean de facil limpieza y desinfeccion
entre otros (Villate, 2008).

Es importante que el personal, materiales o areas estén ubicados siguiendo una secuencia
I6gica desde la recepcidon de materias primas hasta la salida de producto terminado, de tal

forma que se eviten posibles contaminaciones cruzadas. Las instalaciones también deben



ser construidas de manera que faciliten las operaciones de limpieza y desinfeccion de
acuerdo con el plan que sea establecido (Villate, 2008).

3.5.3 Materiales y equipo

Todos los equipos deben ser disefiados y fabricados de manera que aseguren la higiene,
permitiendo una facil y completa limpieza, desinfeccion e inspeccién. No se deberan
utilizar utensilios de madera por el alto grado de contaminacién que éstos representan
(SENASICA, 2015).

Los materiales utilizados en los equipos empleados en las zonas de manipulacion de los
productos no deben transmitir sustancias toxicas, olores ni sabores. No pueden ser
absorbentes, pero si resistentes a la corrosion y al desgaste ocasionado por las repetidas
operaciones de limpieza y desinfeccion. Aquellos materiales que se encuentran en contacto
directo con los cortes y los fiambres deben estar aprobados por la autoridad sanitaria

competente y ser de grado alimenticio (Feldman, 2005).

Los equipos empleados en el procesamiento de alimentos deben estar disefiados, instalados
y mantenidos de manera que se evite la contaminacion del alimento, deben ser resistentes al
uso y a la corrosion, asi como a la utilizacion frecuente de los agentes de limpieza y
desinfeccion que permitan desempefiar adecuadamente el uso previsto. “Todas las
superficies de contacto directo con el alimento deben poseer un acabado liso, no poroso, no
absorbente y estar libres de defectos, grietas, intersticios u otras irregularidades que puedan
atrapar particulas de alimentos o microorganismos que afectan la calidad sanitaria del
producto” (Villate, 2008).



3.5.4 Operaciones de proceso

Todas las operaciones de recepcion, inspeccion, distribucién, envasado, manufacturado,
almacenado de alimentos deben realizarse bajo principios de sanidad, es decir, tomando
todas aquellas precauciones para evitar su contaminacion fisica, quimica o microbioldgica.
Las materias primas e ingredientes deben inspeccionarse, clasificarse y almacenarse en
condiciones que eviten o minimicen su deterioro. Cuando se llevan al proceso, en algunos

casos es necesario llevar acabo algunas acciones de prevencion (Mendoza, 2000).

3.6 Nociones sobre calidad e inocuidad

Calidad es el conjunto de caracteristicas fisicoquimicas, organolépticas, biologicas,
nutricionales y presenta un producto para satisfacer los requerimientos de un mercado.
Inocuidad de un alimento es la garantia de que no causara dafio al consumidor. La
inocuidad es uno de los cuatro grupos basicos de caracteristicas junto con los nutrientes,
organolépticas y comerciales componen la calidad de los alimentos. Podemos negociar la
calidad en la parte econdmica, pero de ninguna manera podemos negociar la inocuidad
(FAO, 2005).



IV. MATERIALES Y METODO

4.1 Ubicacion del lugar de la préctica

El trabajo de practica profesional supervisada se realizd en el establecimiento de
procesadora GUANGOLOLA, localizado en él Departamento de Cortes. Posicion

geografica 3ra. Ave. Entre 8 y 9, S.E. Barrio Medina, San Pedro Sula.

4.2 Equipo

Computadora: se utilizé una computadora para brindar y recopilar informacion. De esta
manera actualizar el manual de (BPM) y actualizar los formatos de los registros diarios que
se hacen en la empresa como por ejemplo; Inspeccién Pre Operacional, Higiene Personal,
Inspeccion Operacional, Potabilizacion del agua y concentracion de cloro residual y

monitoreo de temperaturas entre otros.

Impresora: se usé para la impresion de nuevos formatos para llevar un buen control de los
registros diarios de cdmo esta operando la Empresa en cuanto a las Buenas Practicas de

Manufactura e imprimir el nuevo manual de (BPM) y los formatos ya actualizados.

Datashop: Se utiliz6 para brindar capacitacion sobre las BPM a todo el personal que labora
en la Empresa Embutidora GUANGOLOLA, como también se les dio capacitacion sobre el
correcto lavado y desinfeccion de los equipos utilizados en la elaboracion de los productos

carnicos.



4.3 Materiales.

Guantes de latex: se utilizaron para la manipulacion de materia prima carnica; recorte,
carne magra y tocino. No cérnica; ingredientes y condimentos, con el fin de asegurar la
calidad e inocuidad, de la misma forma se les concientizd sobre la importancia que tiene el
uso de guantes durante la manipulacion en la elaboracion de diferentes productos;

mortadela, jamon, chorizo casero, etc.

Los siguientes equipos sirvieron como indumentaria para la inocuidad:

> Gabacha > Internet
> Redecia » Termoémetro
» Boquilla » Tablero de aluminio

> Botas de hule

4.4 Método

4.4.1 Revision y actualizacion del manual de BPM.

Se revisO y actualizo el manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) que estaba
aplicando la empresa GUANGOLOLA para asegurar la calidad e inocuidad de los
productos elaborados actualmente; jamén mortadela, salchichas, chorizo etc. Se realizaron
las actualizaciones que se consideraron necesarias para mejorar dicho manual segun las
especificaciones del reglamento Técnico Centro Americano y el Servicio Nacional de
Sanidad Agropecuaria (SENASA).

10



4.4.2 Aplicacion de formato de inspeccion.

En la aplicacion del formato de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para la
especificacion segun el reglamento Técnico Centro Americano, se observd como estaba
funcionando el manual con el que la empresa GUANGOLOLA, estaba asegurando la
calidad e inocuidad de los alimentos. Conforme a la informacion obtenida se innovaron las
respectivas correcciones. Este formato estard dividido en diferentes secciones tales como

Instalaciones Fisicas, Instalaciones Sanitarias, Personal Manipulador de Alimentos etc.

Se cuantificaron los aspectos evaluados para una valoracion mas descriptiva, se hicieron
unas correcciones de las areas que cuentan con problemas de inocuidad mediante la

aplicacion de la inspeccion. Se empezaron a mejoras de lo mas dificil a lo mas facil.

4.4.3 Capacitacion a los empleados sobre la importancia de las BPM.

Se capacito y oriento al personal que labora en la empresa GUANGOLOLA de la
importancia del correcto uso y manejo de la Buenas Practicas de Manufactura (BPM) se
impartieron capacitaciones una vez por semana a diferentes empleados; dichas
capacitaciones se llevaron a cabo los dias viernes por la tarde, con una duracion de una
hora. Los temas que se relevaron fueron los siguientes: contaminacion cruzada, higiene
personal, manejo de productos empacados y almacenamiento productos terminados. Se
realizaron practicas y simulacros de las capacitaciones para asegurar que el personal si
comprendié de los temas explicados. Todo esto se realizd con el propdsito de brindar el
conocimiento y explicar la importancia porque se deben realizar estos procedimientos. De
la misma forma se les brindo capacitaciones sobre el lavado de manos correctas y para que
se deben hacer todos los procedimientos tal y como se establece en las visualizaciones,
también se les dio capacitacion sobre el lavado y desinfeccidn de los utensilios utilizados en

el proceso.
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4.5 Desarrollo de la préactica

4.5.1 Primer paso

Conocimiento del manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) con el que la
empresa GUANGOLOLA estaba trabajando para asegurar la calidad e inocuidad de los
alimentos, luego se conocieron todas las instalaciones de la planta como ser parqueo,
vestidores, recepcion de materia prima cérnica, Materia prima no carnica; material de
empaque ingredientes y aditivos, instalaciones de proceso, ahumado, empaque,

almacenamiento en cuarto frios y despacho.

4.5.2 Segundo paso.

Se aplicé un formulario de inspeccién, dicho formulario considera los siguientes
pardmetros, instalaciones fisicas, instalaciones sanitarias, personal manipulador de
alimentos, condiciones de saneamiento, condiciones de proceso y fabricacion, salud
ocupacional aseguramiento y control de calidad, en cuanto a la deficiencia de estos

parametros se empez0 a trabajar.

Una vez revisado se procedié a actualizar el manual conforme a las deficiencias que
presentaba la planta en cuanto al uso de las BPM, con informacion de fuentes confiable y
sugerencias que ya habia hecho el de Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria
(SENASA).

4.5.4 Tercer paso.

Se impartieron capacitaciones sobre la importancia y los beneficios del uso y manejo

correcto de las Buenas Précticas de Manufactura (BPM) a todos los empleados de la planta
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que tienen contacto directo con la materia prima; carne para azar, tocino, recorte, etc.
productos ya terminados listos para su empaque. Las capacitaciones se hicieron en grupo de
7 personas cada una, por el motivo que no se podia parar todo el proceso. Dichas
capacitaciones se impartieron una vez por semana a diferentes empleados; las
capacitaciones se llevaron a cabo los dias viernes por la tarde, con una duracion de una hora
cada una. Los temas que se relevaron fueron los siguientes: contaminacion cruzada, higiene

personal, manejo de productos empacados y almacenamiento productos terminados

4.5.5 Cuarto paso.

Se realizo la inspeccion final de como quedo operando la Empresa GUANGOLOLA en
cuanto al cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) luego proceder a la
realizacion de mejoras y recomendaciones para el aseguramiento de la calidad e inocuidad
de los alimentos, en el cuadro numero 2 podemos observar todas las resultados que se
obtuvieron haciendo uso del formulario de inspeccion del reglamento Técnico Centro

Americano.
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5.1 Inspeccion inicial

V. RESULTADOS

Cuadro 1. Resultados de la evaluacion inicial del cumplimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM).

Numero de | Calificacion | Calificacion | Porcentaje de

Aspecto a Verificar Preguntas Maxima Obtenida | Cumplimiento
1. Instalaciones Fisicas 15 30 17 56.6 %
2. Instalaciones Sanitarias 5 10 3 30 %
3. Personal Manipulador 14 28 8 28.6 %
de Alimentos
4. Condiciones de 24 48 12 25 %
Saneamiento
5.Condiciones de Proceso 53 106 41 38.7 %
6. Salud Ocupacional 4 8 3 37.5%
7. Aseguramiento y 5 10 2 20 %
Control de Calidad
8. Implementacion del
Sistema HACCP

Total 120 240 86 35.8%

En el cuadro anterior se puede observar una baja puntuacion en algunos parametros que se

tomaron en cuenta.

Instalaciones fisicas 56.6 %

Las instalaciones fisicas de la empresa GUANGOLOLA en la parte externa se encuentra en

mal estado, lo cual permite la retencién de residuos de agua contaminada, de igual forma el

area de afuera se encuentra con residuos de basura lo cual genera mal olor, debido que hay




un mal manejo de residuos sélidos, por ultimo area externa no se encuentra bien sefializada

lo cual permite la contaminacion cruzada.

Instalaciones sanitarias 30 %o

En si la empresa no cuenta con areas de servicios sanitarios en buen estado, ni divididos por
sexo, de igual forma los basureros y bafios carecen de una limpieza inadecuada. Los

casilleros son utilizados de uso multiple.

Personal manipulador de alimentos 28.6 %

Los empleados poseen la mala costumbre de comer confites y masticar goma, lo cual
genera contaminacion en el proceso, de igual forma poseen habitos como ser: la costumbre
de rascarse, toser y manipular empaques con la boca, hay empleados lo cuales se sientan en
areas donde no es permitido, esto provoca contaminacion de la ropa de trabajo. Los
visitantes y manipuladores de la empresa, no cumplen con el procedimiento correctamente,
de lavado de manos. La empresa carece de material visual para el procedimiento correcto
de lavado de manos, de igual forma no se brindan capacitaciones sobre higiene personal

tanto para su personal nuevo como permanente.

Condiciones de saneamiento 25 %

El tanque de almacenamiento de agua potable se encuentra expuesto a la contaminacion y
no se limpia con frecuencia, no se llevan registros del cloro residual. EI manejo de residuos
liquidos presenta una contaminacion para el producto final ya que este se encuentra
expuesto en la planta, de la misma forma la basura generada por la planta ya que esta no es
retirada de la planta con mucha frecuencia produciendo malos olores y contaminacion para

toda la planta en general, debido a que no existen registro de limpieza en diferentes areas.
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Condiciones de proceso y fabricacion 38.7 %

La temperatura donde se procesa y fabrican alimentos es de mala calidad ya que las
unidades de frio se encuentran en mal estado, generando condensacion en el techo. Se
encuentra algunas ld&mparas en mal estado y no se encuentran protegidas. La pintura se
encuentra en mal estado descascarillado. La materia prima y material de empaque no es
inspeccionada por calida debido a que no existe, tan poco hay registro de las condicione de

almacenamiento de materia prima y productos terminados

Salud ocupacional 37.5 %

No existen programas de salud ocupacional, de igual forma no existe un botiquin en caso de

una emergencia en consideraciones leve.

Aseguramiento y control de calidad 20 %

La empresa no cuenta con un monitor de calidad por lo tanto no existen condiciones de

almacenamiento y distribucién de productos.

5.2 Andlisis de los resultados

Se analizaron los resultados que obtuvimos después de la primera inspeccion que se realizd
en la Empresa GUANGOLOLA, dandole prioridad a todos los parametros donde se
obtuvieron porcentajes bajos como ser en instalaciones fisicas, instalaciones sanitarias,
personal manipulador de alimentos, condiciones de saneamiento, condiciones de proceso y
fabricacion, salud ocupacional, aseguramiento y control de calidad. En cuanto a las
instalaciones fisicas de la parte externa de la planta se recomendo al gerente general que se
realizaran algunas mejoras en reconstruccion de piso, para evitar el estancamiento de agua,
también se recomendd que la basura generada por la planta se ubicaran en un area, donde
no se encuentre expuesta al aire libre para evitar una contaminacion cruzada.
16



En el &rea de los servicios sanitarios, se colocé jabdn liquido para el lavado de manos, al
igual se instalaron basureros con tapadera para evitar una contaminacion e ingreso de
roedores, y se solicitd al gerente que ubicara personal de aseo para el mantenimiento del
area de bafios, de esta forma permanecera en condicione higiénicas, también se recomendo

que los casilleros solo fueran utilizados para una sola actividad.

Se impartieron capacitaciones a los empleados que laboran para la empresa sobre la
importancia de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), también se les proporciond
charlas sobre el procedimiento correcto de lavado de manos, se instalé ayuda audiovisual
con que propdsito y frecuencia de debe de hacer. Al gerente se le solicito que antes del
ingreso de una nueva persona a la planta, se le debe de impartir una capacitacion de las
BPM al igual de la importancia que significa para empresa el cumplimiento de las normas

de calidad e inocuidad.

En cuanto a las condiciones de proceso son de muy mala calidad porque las unidades de
frio estan en mal estado, por otra parte se elaboraron formatos de inspeccién, tanto para el
area de la planta como para el personal que ingresa a dicho establecimiento. Debido a que
el personal encargado de calidad e inocuidad no existe, se le pidié ayudad a una persona
encargado de Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria SENASA por mientras la
empresa contrata una persona que se encargue de las diferentes actividad; llevar los
registros diario de cloro residual, inspeccién pre operacional, operacional, higiene personal

y monitoreo de temperaturas.
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5.3 Inspeccion final

Cuadro 2. Resultados de la evaluacion final del cumplimiento de las Buenas Practicas
de Manufactura (BPM).

Aspecto a Verificar Numero | Calificacion | Calificacion | Porcentaje de
de Maxima Obtenida | Cumplimiento
Preguntas
1. Instalaciones Fisicas. 15 30 26 86.7 %
2. Instalaciones Sanitarias. 5 10 8 80 %
3. Personal Manipulador de 14 28 25 89.3 %
Alimentos.
4. Condiciones de 24 48 38 79.2 %
Saneamiento.
5. Condiciones de Proceso. 53 106 74 69.8 %
6. Salud Ocupacional 4 8 6 75 %
7. Aseguramiento y Control 5 10 4 40 %
de Calidad
8. Implementacion del
Sistema HACCP
Total 110 240 181 75.4 %

La nota de la inspeccion inicial fue de un 35.8 % y la inspeccion final fue de 75.4 % en
base a 100 % de una nota total, se puede observar que el aumento fue de un 40.3 % en
cuanto al uso de Buenas Practicas de Manufactura, toda estas mejoras se debe a los cambios
que se realizaron dentro y fuera de la planta. En los bafios se colocaron basureros con
tapaderas y se colocé jabén liquido para el lavado de manos, en la parte externa de la planta
se comenzo a lavar 3 veces por semana Yy la basura se colocé en un lugar que no queda

expuesta al aire libre para poder ser retirada cuando pasa el camion de la basura.

Todo este aumento se logré porque la planta contaba con una estructura bien disefiada, lo
que hacia falta era concientizacion de las personas que laboran para la empresa, también se
hacian las revisiones del personal que ingresa a la planta como por ejemplo: el corte de

pelo, revision de ufas, revision del uniforme, de botas, etc. De igual manera se contrat6 una
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empresa encargada de vender del equipo y quimicos para lograr una sanitizacion y
desinfeccion de la planta més eficaz.
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VI. CONCLUSIONES

» Se efectu0 la revision del Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la
Empresa GUANGOLOLA, luego de esto se adquirié la informacion que se
consider6 de mucha importancia y se precedié a actualizar el manual de BPM

afiadiendole informacion mas nueva y confiable.

» Se verificaron todos los formatos de la Empresa Embutidora GUANGOLOLA
utilizados en las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para el aseguramiento de
la inocuidad; se actualizaron algunos de estos, agregandoles nuevos parametros de
inocuidad que exigen las autoridades de Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria
(SENASA).

» Luego de la realizacion de la inspeccion, se ejecutaron las acciones correctivas en
cuanto a los peligros que se encontraron, se elaboré un plan de mejoras,
modificaron algunos utensilios que se utilizaban en el proceso de fabricacion de

alimentos.

» Se capacito al personal que labora en la fabricacion de alimentos, en la empresa
GUANGOLOLA sobre los beneficios que tiene el uso correcto de las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM).
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Anexo 1. Control de Higiene Personal.

Establecimiento de productos carnicos en la procesadora GUANGOLOLA

A2 PROG

iNuestro cem‘a’g(es bueno!

HIGIENE PERSONAL

Cddigo:
CIR- 06

Comprobado por:

Version 01

Coordinadora de Calidad e Inocuidad Paginalde 1l | Fecha 2015-19-11
Proceso controlado Higiene del personal
Requerimiento A) Uso de Uniforme B) Higiene Personal C) Observaciones
Monitor/frecuencia A, b, y c Al inicio de proceso
Verificacion Coordinadora de calidad

C= Cumple NC= No Cumple

Uso de Uniforme Higiene Personal
Fecha Delantal | Gabacha Botas Boquilla Gorro Ufas Pelo Bien Estado

Cortas Corto Afeitado | de salud

N° | Nombre del Empleado | C] NC | d NC | Q NC | NC | NC [C| NC |C| NC | C| NC | C| NC Desviacion Accion correctiva

Observaciones

Monitoreado Por:
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Verificado Por:




Anexo 2. Control de Inspeccion Operacional.

Establecimiento de productos carnicos en la procesadora GUANGOLOLA

A2PROG

iNuestro cerdo Si es bueno!

INSPECCION OPERACIONAL

Cadigo
CIR-10

Comprobado por:

Coordinadora de Calidad e Inocuidad

Paginaldel

Version 01

Fecha 2015-19-11

Responsable de Monitoreo: Coordinadora de Calidad e Inocuidad.

Frecuencia de Monitoreo: dos veces al dia; en la mafa se hara a las 9:00 am y en la tarde se hard a la 3:00 pm

Fecha:

C= Cumple NC= No Cumple
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
Aspectos a evaluar Mafiana Tarde Mafiana | Tarde | Mafana | Tarde | Mafiana | Tarde | Mafana | Tarde | Mafiana | Tarde
C | NC JC | NC JC] NC JC] NC JC] NC JCJ NC JC] NC JCJ NC JC] NC JC|] NC JC] NC | C] NC

OBSERVACIONES:

CORRECCIONES:

Monitoreado Por:

25

Verificado Por:




Anexo 3. Control de Higiene Personal.

Establecimiento de productos carnicos en la procesadora GUANGOLOLA

@3 PROG

iNuestro cerdo Si es bueno!

POTABILIZACION DEL AGUA Y CONCENTRACION DE Cédigo:
SANITIZANTES CIR-12
Aprobado por: Versién: 03
Coordinadora de Calidad e Inocuidad Pagina 26 de 49 Fecha: 2012-03-19

Monitor: Monitor de Control
Frecuencia: cada 2 horas

Verificacion del procedimiento: G o coordinador de CCel una vez por

de Calidad e Inocuidad cada 2 horas semana

LUGAR

Hora

REQUERIMIENTO

OBSERVACION

CORRECCION

Monitoreado

Por: Verificado Por:
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Anexo 4. Control deMonitoreo de Temperaturas de Areas Frias.

Establecimiento de productos carnicos en la procesadora GUANGOLOLA

A2PROG

iNuestro cerdo Sies bueno.fg

Monitoreo de Temperaturas de Areas Frias

Cadigo
CIR -08

Comprobador:
Coordinador de Calidad e Inocuidad

Pagina 1 del

Version 01
Fecha 2015-19-11

Monitor/frecuencia:

supervisor de produccién y calidad, cada 2 horas

Fecha:
Area REQUERIMIENTO Hora Observaciones Correccién
7:30 | 9:30 11:30 1:30 | 3:30 5:30 Promedi
N/A No Aplica:

Observaciones:

Monitoreado Por:
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Verificado Por:




Anexo 5. Control de Inspeccion Operacional.

Establecimiento de productos cérnicos en la procesadora GUANGOLOLA

Cadigo
/) 4 ?I WD . .

! I)NRO(;T‘,L buenor = Inspeccion operacional CIR -08

Comprobador: Version 01
Coordinador de Calidad e Inocuidad Paginaldel |Fecha2015-19-11

Fecha:
Requerimiento- Areas Limpias y desinfectadas antes de iniciar el proceso
# | Equipooareasarevisa | A | NA Detalles Correccion

Observaciones

Monitoreado Por: Verificado Por:
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Anexo 6. Formato de Evaluacion para la planta de embutidos GUANGOLOLA.

FORMULARIO DE EVALUACION DE PRE-REQUISITOS DE BUENAS

PRACTICAS DE MANUFACTURA

CALIFICACION: Cumple completamente: 2; Cumple parcialmente: 1; No cumple:
0; No aplica. NA, No observado NO.

ITEMS ASPECTO A VERIFICAR CALIFI OBSERVACIONES
CACION
1 INSTALACIONES FISICAS
1.1. La planta estd ubicada en un lugar

alejado de focos de insalubridad o
contaminacion.

1.2.

La construccion es resistente al medio
ambiente y a prueba de roedores.

1.3

El acceso al establecimiento es
independiente  de las  oficinas
administrativas.

14

El establecimiento presenta aislamiento
y proteccion contra el libre acceso de
animales o personas.

1.5

Las areas de proceso estan totalmente
separadas de cualquier tipo de vivienda
y no son utilizadas como dormitorio.

1.6

El funcionamiento de la planta no pone
en riesgo la salud y bienestar de la
comunidad universitaria.

1.7

Los accesos Yy alrededores del
establecimiento se encuentran limpios,
de materiales adecuados y en buen
estado de mantenimiento.

1.8

Se controla el crecimiento de malezas
alrededor de la construccion.

1.9

Los alrededores estan libres de agua
estancada.

1.10

Los alrededores estan libres de basura y
objetos en desuso.

1.11

Las puertas, ventanas y claraboyas estan
protegidas para evitar entrada de polvo,
lluvia e ingreso de plagas

1.12

Existe clara separacion fisica entre las
areas de oficinas, recepcion,
produccién, laboratorios,  servicios
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sanitarios, etc.

1.13

La edificacion esta construida para un
proceso secuencial.

1.14

Las tuberias se encuentran identificadas
por colores

1.15

Se encuentran claramente sefializadas
las diferentes areas y secciones en
cuanto a acceso Yy circulacion de
personas, servicios, seguridad, salidas
de emergencia, etc.

INSTALACIONES SANITARIAS

2.1

El establecimiento cuenta con servicios
sanitarios bien ubicados, en cantidad
suficiente, separados por sexo y en
perfecto estado y funcionamiento
(lavamanos, inodoros, etc.).

2.2

Los servicios sanitarios estan dotados
con los elementos para la higiene
personal  (jabon  liquido, toallas
desechables o secador eléctrico, papel
higiénico, etc.).

2.3

Existe un sitio adecuado e higiénico
para el descanso y consumo de
alimentos por parte de los empleados.

2.4

Existen  vestidores en  ndmero,
suficiente,  separados  por  sexo,
ventilados, en buen estado y alejados
del area de proceso.

2.5

Existen casilleros individuales, con
doble comportamiento, ventilados, en
buen estado, de tamafio adecuado y
destinados exclusivamente para su
propdsito.

PERSONAL MANIPULADOR DE
ALIMENTOS

3.1

PRACTICAS HIGIENICAS Y
MEDIDAS DE PROTECCION.

3.11

Todos los empleados que manipulan los
alimentos llevan uniforme adecuado de
color claro y limpio y calzado cerrado
de material impermeable.

3.12

Las manos se encuentran limpias, sin
joyas, ufias cortas y sin esmalte.

3.1.3

Los guantes estdn en perfecto estado,
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limpios, desinfectados.

3.1.4

Los empleados que estan en contacto
directo con el producto, no presentan
afecciones en piel o enfermedades
infectocontagiosas.

3.15

El personal que manipula alimentos
utiliza mallas para cubrir el cabello,
tapabocas y protectores de barba en
forma adecuada y permanente.

3.16

Los empleados no comen o fuman en
areas de proceso.

3.1.7

Los manipuladores evitan practicas
antihigiénicas tales como rascarse,
escupir, toser.

3.18

No se observan Los manipuladores y
operarios sentados en las aceras 0 en
lugares donde su ropa de trabajo pueda
contaminarse.

3.1.9

Los visitantes cumplen con todas las
normas de higiene y proteccion:
uniforme, gorro, précticas de higiene,
etc.

3.1.10

Los manipuladores se lavan 'y
desinfectan las manos (hasta el codo)
cada vez que sea necesario.

3.2

EDUCACION Y CAPACITACION

321

Existe un programa escrito de
Capacitacion en educacion sanitaria.

3.2.2

Son apropiados los letreros alusivos a la
necesidad de lavarse las manos despueés
de ir al bafio o de cualquier cambio de
actividad.

3.2.3

Son adecuados los avisos alusivos a
practicas  higiénicas, medidas de
seguridad, ubicacion de extintores, etc.

3.24

Existen programas y actividades
permanentes de  capacitacion en
manipulacion higiénica de alimentos
para el personal nuevo y antiguo y se
llevan registros.
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CONDICIONES DE
SANEAMIENTO

4.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA

4.1.1 | Existen procedimientos escritos sobre
manejo y calidad de agua.

4.1.2 | El agua utilizada en el comedor es
potable.

4.1.3 | Existen parametros de calidad para el
agua potable.

4.1.4 | Cuenta con registros de laboratorio que
verifican la calidad del agua.

4.1.5 | El suministro de agua y su presion es
adecuado para todas las operaciones.

416 |El agua no potable usada para
actividades indirectas (vapor, control de
incendios, etc.) se transporta por
tuberias independientes e identificadas.

4.1.7 | El tanque de almacenamiento de agua
esta protegido, es de capacidad
suficiente y se limpia y desinfecta
periddicamente.

4.1.8 | Existe control diario del cloro residual y
se llevan registros.

4.1.9 | El hielo utilizado en el comedor se
elabora a partir de agua potable.

4.2 MANEJO Y DISPOSICION DE
RESIDUOS LIQUIDOS.

4.2.1 | La recoleccion, manejo, tratamiento y
disposicion de efluentes y agua
residuales tienen aprobacion de las
autoridades competentes.

4.2.2 | El manejo de los residuos liquidos en la
planta no presenta riesgo  de
contaminacion para los productos ni
para las superficies en contacto con el
piso.

423 |Las trampas atrapa grasas estan
ubicados y disefiados y permiten su
limpieza.

4.3 MANEJO Y DISPOSICION DE
DESECHOS SOLIDOS
( BASURAS)

4.3.1 | Existen suficientes, adecuados, bien

ubicados e identificados recipientes para
la recoleccion interna de los desechos
solidos o basuras.
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4.3.2

Son removidas las basuras con la
frecuencia necesaria para  evitar
generacion de  olores, molestias
sanitarias, contaminacion del producto
y/o superficies y proliferacion de
plagas.

4.3.3

Después de desocupados los recipientes
se lavan antes de ser colocados en el
sitio respectivo.

4.3.4

Existe local e instalacion destinada
exclusivamente para el depdsito
temporal de los residuos solidos
adecuadamente ubicado, protegido y en
perfecto estado de mantenimiento.

4.4

LIMPIEZA Y DESINFECCION

441

Existen procedimientos escritos
especificos de limpieza y desinfeccion.

4.4.2

Existen registros que indican que se
realiza  inspeccion,  limpieza vy
desinfeccion periddica en las diferentes
areas, equipos, utensilios y
manipuladores.

443

Se tienen claramente definidos los
productos utilizados, concentraciones,
modo de preparacion y empleo y
rotacion de los mismos.

4.5

CONTROL DE PLAGAS (
ARTROPODOS ROEDORES,
AVES)

451

Existen procedimientos escritos
especificos de control de plagas.

45.2

No hay evidencia o huellas de la
presencia o dafios de plagas.

453

Existen registros escritos de aplicacion
de medidas o productos contra las
plagas.

454

Existen dispositivos en buen estado y
bien ubicados para control de plagas
(electrocutadores, rejillas, coladeras,
trampas, cebos, etc.).

455

Los productos utilizados se encuentran
rotulados y se almacenan en un sitio
alejado, protegido bajo llave.

33




CONDICIONES DE PROCESO Y
FABRICACION

5.1

EQUIPOS Y UTENSILIOS

5.1.1

Los equipos y superficies en contacto
con el alimento estan fabricados con
materiales  inertes, no  toxicos,
resistentes a la corrosion no recubiertos
con pinturas o materiales desprendibles
y son faciles de limpiar y desinfectar.

512

Las areas circundantes de los equipos
son de facil limpieza y desinfeccion.

5.13

Cuenta la planta con los equipos
minimos requeridos para el proceso de
produccion.

5.14

Los equipos y superficies son de
acabados no porosos, lisos, no
absorbentes.

5.15

Los equipos y las superficies en
contacto con el alimento estan
disefiados de tal manera que se facilite
su limpieza y desinfeccion (facilmente
desmontables, accesibles, etc.).

5.16

Los recipientes  utilizados  para
materiales no comestibles y desechos
son a prueba de fugas, debidamente
identificados de material impermeable,
resistentes a la corrosion y de fécil
limpieza.

5.1.7

Las tuberias, valvulas y ensamblajes no
presentan fugas y estan localizadas en
sitios donde no significan riesgo de
contaminacion del producto.

5.18

Los tornillos, remaches, tuercas o
clavijas estan asegurados para prevenir
que caigan dentro del producto o equipo
de proceso.

519

Los procedimientos de mantenimiento
de equipos son apropiados y no
permiten  presencia de  agentes
contaminantes en el producto
(lubricantes, soldadura, pintura, etc.).

5.1.10

Existen manuales de procedimiento para
servicio y mantenimiento (preventivo y
correctivo) de equipos.
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5.1.11

Los equipos estan ubicados segun la
secuencia I6gica del proceso
tecnoldgico y evitan la contaminacion
cruzada.

5.1.12

Los equipos en donde se realizan
operaciones  criticas cuentan  con
instrumentos y  accesorios  para
medicién y registro de variables del
proceso (termometros, termdgrafos, pH
metro, etc.).

5.1.13

Los cuartos frios estan equipados con
termémetro de precision de facil lectura
desde el exterior, con el sensor ubicado
de forma tal que indique la temperatura
promedio del cuarto y se registra dicha
temperatura.

5.1.14

Los cuartos frios estdn equipados con
termografo.

5.1.15

Los cuartos frios estdn construidos de
materiales resistentes, faciles de limpiar,
impermeables, se encuentran en buen
estado y no presentan condensaciones.

5.2

HIGIENE LOCATIVA DE LA SALA
DE PROCESO

521

El area de proceso o producciéon se
encuentra alejada de focos de
contaminacion.

5.2.2

Las paredes se encuentran limpias y en
buen estado.

5.2.3

Las paredes son lisas y de féacil
limpieza.

5.24

La pintura esta en buen estado.

525

El techo es liso, de facil limpieza y se
encuentra limpio.

5.2.6

Las uniones entre las paredes y techos
estan disefiadas de tal manera que evitan
la acumulacion de polvo y suciedad.

5.2.7

Las ventanas, puertas y cortinas, se
encuentran limpias, en buen estado que
evita la acumulacion de polvo y
suciedad.

5.2.8

Los pisos se encuentran limpios, en
buen estado, sin grietas, perforaciones o
roturas.

529

El piso tiene la inclinacién adecuada
para efectos de drenaje.
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5.2.10

Los sifones estan equipados con rejillas
adecuadas.

5.2.11

En pisos, paredes y techos no hay
signos de filtraciones o humedades.

5.2.12

Cuenta el comedor con las diferentes
areas y secciones requeridas para el
proceso.

5.2.13

Existen lavamanos no accionados
manualmente, dotados con jabdn
liqguido y solucion desinfectante vy
ubicados en las areas de proceso o
cercanas a esta.

5.2.14

Las uniones de encuentro del piso y las
paredes y de estas entre si son
redondeadas

5.2.15

La temperatura ambiental y ventilacion
de la sala de proceso es adecuada y no
afecta la calidad del producto ni la
comodidad de los operarios y personas.

5.2.16

No existen evidencias de condensacién
en techos o zonas altas.

5.2.17

La ventilacion por aire acondicionado o
ventiladores mantiene presion positiva
en la sala y tiene el mantenimiento
adecuado: limpieza de filtros y del
equipo.

5.2.18

La sala se encuentra con adecuada
iluminacion en calidad e intensidad
(natural o artificial).

5.2.19

Las lamparas y accesorios son de
seguridad, estdn protegidas para evitar
la contaminacién en caso de ruptura,
estan en buen estado y limpias.

5.2.20

La sala de proceso se encuentra limpia y
ordenada

5.2.21

La sala de proceso y los equipos son
utilizados  exclusivamente para la
elaboracién de alimentos para consumo
humano.

5.2.22

Existe lava botas a la entrada de la sala
de proceso, bien ubicado, bien disefiado
(con desague, profundidad y extension
adecuada) y con una concentracion
conocida y adecuada de desinfectantes.

36




5.3

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

5.3.1

Existen procedimientos escritos para
control de calidad de materias primas e
insumos, donde se sefialen
especificaciones de calidad.

5.3.2

Previo al uso las materias primas son
sometidas a los controles de calidad.

5.3.3

Las condiciones y equipo utilizado en el
descargue y recepcion de las materias
primas son adecuadas y evitan la
contaminacion y proliferacion
microbiana.

5.34

Las materias primas e insumos se
almacenan en condiciones sanitarias
adecuadas, en areas independientes y
debidamente marcadas o etiquetadas.

5.35

Las materias primas empleadas se
encuentran dentro de su vida Util.

5.3.6

Las materias primas son conservadas en
las condiciones requeridas por cada
producto (temperatura, humedad) y
sobre estibas.

5.3.7

Se llevan registros escritos de las
condiciones de conservacion de las
materias primas.

5.3.8

Se llevan fichas técnicas de las materias
primas, procedencia, volumen, rotacion,
condiciones de conservacion, etc.

5.4

ENVASES

5.4.1

Los materiales de envase y empaque
estan limpios, en perfectas condiciones
y no han sido utilizados previamente
para otro fin.

5.4.2

Los envases son inspeccionados antes
del uso.

5.4.3

Los envases son almacenados en
adecuadas condiciones de sanidad y
limpieza, alejados de focos de
contaminacion.

5.5

OPERACIONES DE
FABRICACION

5.5.1

El proceso de fabricacion del alimento
se realiza en Optimas condiciones
sanitarias que garantizan la proteccion y
conservacion del alimento.
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5.5.2

Se realizan y registran los controles
requeridos en los puntos criticos del
proceso para asegurar la calidad del
producto.

5.5.3

Las operaciones de fabricacion se
realizan en forma secuencial y continua
de manera que no se producen retrasos
indebidos que permitan la proliferacion
de microorganismos o la contaminacion
del producto.

5.54

Los procedimientos mecanicos de
manufactura lavar, pelar, cortar,
clasificar, batir, secar) se realizan de
manera que se protege el alimento de la
contaminacion.

5.5.5

Existe distincion entre los operarios de
las diferentes areas y restricciones en
cuanto a acceso y movilizacion de los
mismos.

SALUD OCUPACIONAL

6.1

Existe programa de salud ocupacional.

6.2

Existen equipos e implementos de
seguridad en funcionamiento y bien
ubicados (extintores, campanas
extractoras de aire, barandas, etc.).

6.3

Los operarios estan dotados y usan los
elementos de proteccion personal
requeridos (gafas, cascos, guantes de
acero, abrigos, botas, etc.).

6.4

El establecimiento dispone de botiquin
dotado con los elementos minimos
requeridos.

ASEGURAMIENTO Y CONTROL
DE CALIDAD

7.1

VERIFICACION DE
DOCUMENTACION Y
PROCEDIMIENTOS

7.1.1

El establecimiento tiene politicas
claramente definidas y escritas de
calidad.

7.1.3

Existen manuales, catalogos, guias o
instrucciones escritas sobre equipos,
procesos, condiciones de
almacenamiento y distribucion.
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7.1.3 | Los procesos de produccion y control de
calidad estan bajo responsabilidad de
profesionales o técnicos capacitados.

7.2 CONDICIONES DEL
LABORATORIO DE CONTROL DE
CALIDAD.

7.21 | El  establecimiento  cuenta  con
laboratorio propio.

7.2.2 | El  establecimiento  cuenta  con

laboratorio fuera del comedor.

8 IMPLEMENTACION

SISTEMA HACCP

DEL

Opcional.

Resultados de la evaluacion de prerrequisitos de Buenas Practicas de Manufactura en

la Embutidora GUANGOLOLA.
Aspecto a Verificar Numero de | Calificacion | Calificacién | Porcentaje de
preguntas maxima obtenida cumplimiento

1. Instalaciones Fisicas

2. Instalaciones Sanitarias

3. Personal Manipulador
de Alimentos

4. Condiciones de
Saneamiento

5.Condiciones de Proceso

6. Salud Ocupacional

7. Aseguramiento y
Control de Calidad

8. Implementacion del
Sistema HACCP

Total
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