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RESUMEN

El presente trabajo se desarrollé en MIPYMES de USAID dedicadas a la panificacion (Pan
y Delicias Carmencita) Ubicada en el Municipio de Méarcala, Departamento de la Paz, con el
objetivo de elaborar un manual de Buenas Précticas de Manufactura el cual ayudara a reducir
los riesgos de contaminacion en los alimentos a procesar, se inici0 aplicando ficha de
inspeccion sanitaria check list del Reglamento Técnico Centroamericano de prerrequisito
BPM, Se brind6 capacitacion al personal de la empresa, desarrolldndose de manera préctica,
y se procedid a la elaboracion de un Manual de BPM. Al momento de ir obteniendo resultados
se observaron deficiencias en las diferentes secciones evaluadas como: las instalaciones
sanitarias, condiciones equipo y utensilio, personal manipulador, condiciones de proceso
sirviendo como base para capacitar al personal sobre lo que este a su alcance. Cada items se
le definio debilidades y fortalezas en el cual se obtuvieron resultados no estables para la
empresa ya que no cumplia con requisitos que se manejan en el area de proceso tanto interno
como externo de las MIPYMES vy se encontraron deficiencia que no eran factibles tanto en
lo fisico de las instalaciones, como de los bajo conocimiento de las personas y se llevo acabo
la elaboracién de un manual de BPM de acuerdo a la capacidad de produccion, los requisitos
que deben de manejar y las medidas a seguir ya que son exportadores directos de alimentos
procesados al consumidor esto segun la normativa del Reglamento Técnico Centroamericano
donde se les sugiere algunas medidas a seguir antes durante y después de llevar acabo cierto
proceso, con el fin de elaborar producto inocuos aptos para el consumo Yy evitar riegos de

cualquier tipo de contaminacion al producto.

Palabras claves: RTCA, Buenas Practicas de Manufactura, Alimentos inocuos, Higiene.



l. INTRODUCCION

Las Buenas Précticas de Manufactura son una herramienta béasica para la obtencion de
productos seguros para el consumo humano, que se centralizan en la higiene y forma de
manipulacion. Tanto fisica como quimica y biologica, esto involucra a todas las empresas

tanto pequefias como industriales (Dias & Uria, 2009).

Las condiciones de orden y limpieza de una planta de alimento determinan la inocuidad y
calidad de los productos ofrecidos al consumidor, a través de la documentacion de las
actividades de sanitizacion, en todas las areas de la planta, para lograr desempefiar en su
totalidad los requisitos ya que es indispensable que el ente personal cumpla con el programa

de higiene.

La investigacion se realiz6 en la empresa Pan y Delicias Carmencita, la cual se dedica a la
elaboracion e importacién de diferentes productos de panificacion, al transcurso del tiempo
ha tenido problemas de rechazo de productos por no contar con los estandares de calidad,
debido a las caracteristicas del proceso. Por lo que surgid la necesidad de elaborar un manual
de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) que sirva como guia durante el proceso y de
igual manera mejore la inocuidad de los alimentos que dicha empresa produce.

Durante el desarrollo de la investigacion se realizd un diagnostico participativo el cual se
baso en la recopilacion de datos mediante la visita a la empresa donde se comenzé aplicando
un registro de inspeccion sanitario check list en las diferentes areas del establecimiento, de
acuerdo a las deficiencias encontradas se procedio a la elaboracion del manual de buenas
practicas de manufactura (BPM), y se capacité al personal sobre temas relacionados con la

inocuidad para elaborar productos de calidad.



1. OBJETIVOS

2.1 Objetivo general

Elaborar un Manual de Buenas Practicas Manufactura (BPM) segin Reglamento Técnico
Centroamericano (RTCA 67.01.33.06.) para la empresa Pan y Delicia Carmencita en

Marcala, la Paz.

2.2 Objetivos especificos

Realizar una inspeccion para conocer el estado actual de la empresa “Pan y Delicia
Carmencita” utilizando la ficha de inspeccion de check list. Segun el Reglamento Técnico
Centroamericano (RTCA 67.01.33.06.).

Brindar capacitacion a los empleados de la empresa “Pan y Delicia Carmencita” sobre las

Buenas Practicas de Manufactura.

Elaborar un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la empresa Artesanal “Pan y
Delicia Carmencita” con la finalidad de reducir todos aquellos riesgos para la salud en el

consumidor.



I1l. REVISION DE LITERATURA

3.1 Resefia historica del pan

El arte de la panificacidn surgio en diferentes lugares, entre el 7.000 y 5.000 A.C. Los
primeros panes eran unas galletas planas, de cereales molidos y agua, cocinados sobre piedras
calientes. Mas tarde, se debié observar que tanto la textura como la digestion mejoraban
cuando la masa era dejada un tiempo en reposo. El paso siguiente fue dejar sin cocinar una
pequefia parte de la masa (masa &cida o pie de masa) para agregarla en la preparacion
siguiente. Este procedimiento ya era conocido por los egipcios y los hebreos, 5.000 afios atras
(Malajobich, 2006).

3.2 Trigo

El trigo es monocotiledonea, nombre cientifico: Triticum aestivum, del orden glumiforas,

Familia: graminaceas, Nombre comdn: Trigo, especie durum (Juarez, 2014).

Los primeros seres humanos nos lo ensefiaron nuestros maestros desde los tiempos de la
primaria eran nGmadas, para su manutencion se dedicaban principalmente a la caceriay a la
recoleccion de frutos silvestres. Sin embargo, un hecho singular vino a poner fin a dicho
estilo de vida, este fue el cultivo de los cereales, particularmente del trigo, por parte del
hombre (Gamifio, 2013).

3.2.1 Clasificacion del trigo

a) Harinosos o vitreos. Segun la textura del endospermo.



b) Trigos fuertes o flojos. Los fuertes producen harinas para la panificacion de piezas de
gran volumen, buena textura de la miga y buenas propiedades de conservacion, tienen
por lo general alto contenido en proteinas. Los flojos solo sirven para la obtencion de

panes pequefios de miga gruesa, por lo general tienen un bajo contenido en proteinas.

c) Trigos duros o blandos. Los duros por su gran cantidad en gluten y las propiedades
coloidales de los mismos se emplean preferentemente para la fabricacién de macarrones

y otras pastas alimenticias. De los blandos se extrae la harina utilizada en panificacion.

d) Trigos de invierno y de primavera (Gamifio, 2013).

3.2.2 La harina de trigo

Es el principal ingrediente para la elaboracion de pan. La harina de trigo se entiende el
producto elaborado con granos de trigo comun, Triticum aestivum L, o trigo ramificado,
Triticum compactum Host., o combinaciones de ellos por medio de procedimientos de
trituracion o molienda en los que se separa parte del salvado y del germen, y el resto se muele
hasta darle un grado adecuado de finura (Codex, 2017).

3.3. La harina

Producto de la molturacion del trigo industrialmente limpio. Las harinas de otros cereales y/o
leguminosas deberan llevar adicionado a su nombre genérico el del grano del cual procedan
solamente, el trigo y el centeno producen harinas directamente panificables, para lo que es
preciso la capacidad de retener los gases producidos durante la fermentacion, que ocasiona
el aumento del volumen de la masa (ANDALUCIA, 2013).



3.3.1 Clasificacion de la harina

a) Tipos harina enriquecida: Bajo esta denominacion se incluye la harina a la que se ha
adicionado algun producto que eleve su valor nutritivo.

b) Harina acondicionada: Bajo esta denominacién se comprende la harina cuyas
caracteristicas organolépticas y plésticas se modifiquen o complementen para
mejorarlas, mediante tratamientos fisicos o adicion de productos debidamente
autorizados.

c) Harina mezclada: Es la resultante de la mezcla de harinas de diferentes cereales

d) Harina integral: Es el producto resultante de la trituracion del cereal, previa limpieza 'y
acondicionamiento.

e) Harinas alteradas: Se consideraran como alteradas, averiadas y enfermas, todas las que
tengan olor anormal, sabor acido o en las que el gluten presenta propiedades anormales.
(ANDALUCIA, 2013)

3.3.2 Caracteristicas de la harina

a) Lahumedad de la harina no excedera del 15%.

b) El gluten seco no sera inferior al 5,5%.

c) Las harinas estaran exentas de toda clase de impurezas, cualquier que sea su origen.
(ANDALUCIA, 2013)

Cuadro 1. Composicién de la harina

Componentes Contenido
Almidon 71%
Azucares 2.4%
Celulosa 0.1%
Proteina formadora de gluten 12%
Proteinas solubles en agua 1%

Agua 14%
Grasa 1%
Minerales 0.1%

Fuente: Secretaria de Economia de México (2017).



3.4 El pan

El pan es el producto perecedero resultante de la coccion de una masa obtenida por la mezcla
de harina de trigo, sal comestible y agua potable, fermentada por especies propias de la

fermentacion panaderia, como Saccharomyces cerevisiae (Mesas et al, 2002).
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Fuente: Centro América Data (2017).

Figura 1. Volumen de Importacion de Pan a nivel Centro Americano.

3.4.1 Tipos de pan

a) Pan comun

Se define como el de consumo habitual en el dia, elaborado con harina de trigo, sal, levadura

y agua, al que se le pueden afiadir ciertos coadyuvantes tecnoldgicos y aditivos autorizados.

Dentro de este tipo se incluyen:

e Pan bregado de miga dura, espariol o candeal, es el elaborado con cilindros refinadores.



e Pan de flama o de miga blanda, es el obtenido con una mayor proporcién de agua que el
pan bregado y normalmente no necesita del uso de cilindros refinadores en su

elaboracion.

b) Pan especial

Es aquel que, por su composicion, por incorporar algin aditivo o coadyuvante especial, por
el tipo de harina, por otros ingredientes especiales (leche, huevos, grasas, cacao, etc.), por no
llevar sal, por no haber sido fermentado, o por cualquier otra circunstancia autorizada, no

corresponde a la definicion bésica de pan comuin. Como ejemplos de pan especial tenemos:

e Panintegral: Es aquel en cuya elaboracion se utiliza harina integral, es decir, la obtenida
por trituracion del grano completo, sin separar ninguna parte del mismo.

e Pan de Viena o pan francés: Es el pan de flama que entre sus ingredientes incluye
azucares, leche o ambos a la vez.

e Pan de molde o americano: Es el pan de corteza blanda en cuya coccion se emplean
moldes.

e Pan de cereales: Es el elaborado con harina de trigo mas otra harina en proporcién no
inferior al 51%. Recibe el nombre de este UGltimo cereal. Ejemplo: pan de centeno, pan de
maiz, etc.

e Pan de huevo: Es pan de leche, pan de miel y pan de pasas, etc., son panes especiales a
los que se afiade alguna de estas materias primas, recibiendo su nombre de la materia

prima afiadida. (Mesas et al, 2002)

3.5 Que son las MIPYMES

El téermino MIPYME proviene del concepto de micro, pequefia y mediana empresa en su gran
mayoria las MIPYMES en Latinoamérica son organizaciones informales, surgidas de los
proceso de atomizacién social producto de la integracion de estas economias al proceso de
globalizacion, con el uso de un paradigma de politica economica neoliberal monetarista, sin

que se hayan operado cambios profundos en las estructuras competitivas de la actividad
7



empresarial, ni en el marco juridico institucional que permite el funcionamiento de la

actividad econémica (Dias e. a., 2012)

3.5.1 La importancia de las MIPYMES

Las Micro, Pequeiias y Medianas Empresas, si bien no son un fenémeno de nacimiento
reciente, despiertan cada vez mas interés, tanto en el &mbito académico como en el de la
opinion puablica. Las (MIPYME) en Ameérica Latina juega un papel muy importante en la
cohesidn social, ya que contribuye significativamente a la generacion de empleo, de ingresos,
erradicacion de la pobreza y dinamiza la actividad productiva de las economias locales.
Adicionalmente, representan una cuota importante en el tejido empresarial de los paises; asi
en el istmo Centroamericano se estima que la MIPYME representa mas del 90% de la
estructura empresarial de la region; si bien es cierto que los estudios difieren en la estimacion
de la contribucion al Producto Interno Bruto, se estima que en promedio contribuyen con el
20% del PIB y que, en algunos casos, esta contribucion llega a alcanzar el 50% (Alvares,
2008).

3.5.2 Clasificacion de las MIPYMES
a) Microempresa: Personal no superior a 10 trabajadores.

b) Pequefia Empresa: Personal entre 11 y 50 trabajadores
c) Mediana: Personal entre 51 y 200 trabajadores (Manay, 2012).

3.6. La Agencia de EE.UU Para el Desarrollo Internacional (USAID)

La Agencia de EE. UU. Para el Desarrollo Internacional (USAID, por su sigla en inglés) es

una agencia federal independiente responsable de planificar y administrar la asistencia
econdémica y humanitaria en el mundo es la encargada de dar asistencia amas de 80 paises
apoya el crecimiento econdmico, la salud educacion, la democracia la agricultura prevencién

del conflicto y provee asistencia humanitaria en caso de desastre (USAID, 2006).


http://www.usaid.gov/

La historia de USAID se remonta al plan Marshall para la reconstruccion de Europa, al
término de la segunda guerra mundial, el programa punto cuarto de administracion de
Truman, en 1961, el presidente John F Kennedy transformo el proyecto de ley de asistencia
exterior en ley atreves de un decreto creo USAID. A partir de ese momento ha sido el
principal 6rgano de los estados unido en brida asistencia a los paises que se recupera trata de
salir dela pobreza y se enmarca reformas democratica. Esta bajo la supervision del
departamento de estados que actia como una rama del para administrar la ayuda extranjera
econdmica y técnica coordina los programa de alimento para la paz esta encabezada por un

administrador que informa la secretario de estado y al presidente. (USAID, 2006)

3.7. Buenas Précticas de Manufactura.

Las Buenas Practicas de Manufactura son un conjunto de principios y recomendaciones
técnicas que se aplican en el procesamiento de alimentos para garantizar su inocuidad y su
aptitud, y para evitar su adulteracion. También se les conoce como las “Buenas Practicas de

Elaboracion” (BPE) o las “Buenas Practicas de Fabricacion” (BPF). (Dias A. , 2009)

3.7.1 Generalidades de las Buenas Practicas de Manufactura.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) representan los requisitos minimos exigidos en
el mercado nacional e internacional sobre las condiciones higiénicas sanitarias y de buenas
practicas de fabricacion de alimentos. Se refiere a los procesos y procedimientos correctos
que deben seguirse para la preparacion de los alimentos de forma de prevenir la
contaminacion Bioldgica, Quimica o Fisica del producto terminado. Son necesarias para
asegurar que nuestros alimentos producidos, almacenados y manejados bajo condiciones
sanitarias. Las BPM se aplican principalmente a todas las personas que tienen relacion con
la produccidn, manejo y distribucion de los productos, disefio, construccidn y mantenimiento

de las instalaciones procesos y equipos (Arroliga, 2010).



3.7.2 Beneficios de implementar Buenas Practicas de Manufactura

a) Generan confianza a las empresas porque la implementacion del sistema de BPM tiende
a minimizar el rechazo de los productos.

b) Previene las enfermedades transmitidas por alimentos.

c) Permite exportar a mercados més exigentes y mejor remunerados.

d) Mejora las condiciones de higiene de los productos.

e) Forma una imagen de calidad en los productos y aumenta las ganancias.

f) Reduce las pérdidas de producto por descomposicion o alteracion producida por diversos
contaminantes.

g) Verifica la obtencion de alimentos inocuos mediante la optimizacion de los procesos de
produccidn, la mejora de las précticas higiénicas sanitarias y el adecuado control del
estado de los equipos, instalaciones y edificios.

h) Evita al empresario sanciones por parte de las autoridades sanitarias (Arréliga, 2010)

3.8 Inocuidad de los alimentos
Es el conjunto de condiciones y medidas necesarias durante la produccion, elaboracion,

almacenamiento, distribucién y preparacion de los alimentos para asegurar que, una vez

ingeridos, éstos no representen un riesgo apreciable para la salud (Herrera, 2011)

3.8.1 Calidad de los alimentos
Son todos los atributos que influyen en el valor de un producto para un consumidor, engloba

caracteristicas del alimento (inocuidad, nutricional), calidad del uso o servicio (facilidad de

empleo, conservacion) y la calidad psicosocial o subjetiva (satisfaccion). (Olivares, 2014).
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3.8.2 Seguridad de los Alimentos

A nivel de individuo, hogar, nacién y global, se consigue cuando todas las personas, en todo
momento, tienen acceso fisico y econdmico a suficiente alimento, seguro y nutritivo, para
satisfacer sus necesidades alimenticias y sus preferencias, con el objeto de llevar una vida
activa y sana. (PESA, 2011)
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IV. MATERIALESY METODO

4.1 Localizacion

El presente trabajo se realizé el municipio de Marcala la Paz en la empresa Artesanal “Pan 'y

Delicia Carmencita” Ubicado en el Barrio San Rafael
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Figura 2. Mapa de ubicacién de trabajo Profesional Supervisado

4.2 Materiales de trabajo

Para la recoleccion de informacion se hizo uso de los siguientes materiales:
Computadora, internet, teléfono, camara digital, indumentaria (gabacha, botas de hule,
redecilla, boquilla), lapiz cuaderno, calculadora, tablero.



4.3 Método

El estudio se desarrollo en un periodo comprendido de tres meses del 18 de septiembre a
hasta el 19 de diciembre, destinado para la elaboracion de un manual de Buenas Préacticas de
Manufactura, se realizé en las (MIPYMES-USAID) en la empresa artesanal “Pan y Delicia

Carmencita”. El desarrollo de la practica consta de tres etapas.

4.3.1 Primera Etapa Diagndstico Inicial

Se realizd un chequeo basandose en los pasos descriptivos en las fichas de inspeccion de
Buenas Practicas de Manufactura para fabricas de alimentos con el fin de evaluar las
condiciones en la cual se llevan a cabo los procesos de elaboracion de alimentos mediante un
monitoreo en la empresa, segun el Reglamento Técnico Centroamericano segun (RTCA
67.01.33:06) (ver Anexo 1)

Para la interpretacion se utilizé la Tabla check list de inspeccién Sanitaria de Buenas

Practicas de Manufactura segun el Reglamento Técnico Centro Americano (ver anexo 1)

Aspectos a verificar en esta columna se encuentra la sintesis de cada uno de los aspectos que

se encuentran en la ficha

e Calificacion Maxima: en la ficha de inspeccion esta dada.

e Numero de preguntas cada items trae la cantidad de preguntas que corresponde a cada
aspecto.

e Calificacion obtenida se da después de la inspeccion de acuerdo a las condiciones en que
se encuentra la empresa.

e Porcentaje de cumplimiento la obtenemos mediante la féormula siguiente

e Con un rango de evaluacion correspondiente de 0a6 (0,0.5,1, 2, 3,4,5,6.).
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Ecuacién 4.3.2

Donde.
C.O= Calificacion obtenida

C.M= Calificacion Maxima

%= de cumplimento

4.3.3 Segunda etapa: Capacitacion

Se brind6 la capacitacion al personal de la empresa, desarrollandose de manera practica,
donde se impartio un dia por semana con un tiempo establecido de media hora para su
ejecucion, que durd aproximadamente tres semanas, contando con un numero 4 personas
donde hubo buena interaccion entre el capacitador y los integrantes del grupo. Al culminar
la capacitacion se precedié a una serie de preguntas en el cual sus respuestas fueron

correctamente y se abordaron temas como:

e Laimportanciay los beneficio de la BPM
e Higiene del personal: Se le explico que medidas deben cumplir antes durante y después

de elaborar determinado producto.
e Manipulacidon de alimentos: Se orient6 sobre la adecuada la manipulacion de alimento y

aspectos como la contaminacion cruzada.

4.3.4 Tercera etapa: Elaboracion de Manual de BPM

Se procedio a la elaboracion del manual de Buenas Préacticas de Manufactura tomando como
referencia el Reglamento Técnico Centroamericano, donde se indicaron las condiciones
Optimas de los edificios, equipo, utensilios, personal, control en el proceso de produccion,

donde cada uno de los items lleva su propia estructura, indicando los requisitos que deben
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cumplir y como llevarlos a cabo ciertos procesos por medio de los programas que se les
especifica en el manual.

Este manual de BPM es especifico y unicamente aplicable para “Pan y Delicias Carmencita”

no puede ser aplicado en otra empresa de proceso aungue sea del mismo tipo de alimento.
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V.

5.1 Inspeccion

RESULTADOS

Al iniciar la inspeccion sanitaria con el check list del Reglamento Técnico Centroamericano,

se hizo un chequeo visual de la empresa “Pan y Delicia Carmencita” identificando el estado

actual y las deficiencias de cada area. (ver cuadro 2)

Cuadro 2. Resultados obtenidos del check list. en la empresa.

Aspectos a verificar | N° de preguntas Calificacion Calificacion | % de
Obtenida Méaxima cumplimiento
1 | Edificio 40 26 61 44.62%
2 | Equipoy 2 1 3 33.33%
utensilio
3 | Personal 3 2 15 13.33%
4 | Control en 5 4 15 26.66%
proceso y en
produccién
5 | Almacenamiento | 5 4 6 66.66%
y Distribucién
Total 55 37 100 37 %
Ecuacion 5.1.1
% = C.0 *100
T M
Donde

C.O= Calificacién obtenida
C.M= Calificacion Maxima

%= de cumplimento



Resultados del cumplimiento del RTCA
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Figura 3. Resultado de Check List inicial del cumplimiento del programa de BPM

En los resultados obtenidos se demostrd que la empresa se encuentra en condiciones no
aceptables, ya que los requisitos exigidos por el Reglamento Técnico Centroamericano se
encuentran en incumplimiento, esto demuestra que la empresa no cuenta con un programa de

higiene, o con un manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Cuadro 3. Debilidades y fortaleza encontrada en la empresa.

ITEMS | DEBILIDADES FORTALEZA

Edificio | 1.Disefio no apropiado (solo tiene entrada, no | 1.Limpieza antes, durante y
. después

tiene ventanas)

2.Poca disponibilidad de espacio en éreas
(solo hay una sala de proceso y es muy
reducida)

3.Ubicacién inadecuada

Equipo | 1. Deficiencia en el funcionamiento del | 3.Cantidad suficiente (existe el
y equipo (algunas veces el equipo tenia fallas | equipo suficiente para el
Utensilio | mecénicas cuando se estaba elaborando el | proceso de elaboracion de pan

producto.
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2. Escaso mantenimiento. De vez en cuando

mandan a reparar el equipo

ya que para cada etapa existe el

equipo indicado)

Personal | 1.Poco personal: solo cuanta con una persona | 1. Eficiente en la produccién: el

en el &rea de proceso personal cumple la meta diaria
2.Personal sobrecargado; como solo se | establecida.
cuanta con una persona, a esa persona le toca
hacer todos las actividades correspondientes
al proceso de elaboracion del pan-
3. Personal desmotivado; los duefios de la
microempresa no motivan al personal con
incentivos a pesar de todo el trabajo que
desempefia.

Control | 1.Mal organizacion: nunca se organizaban y | 1.-Buena coordinacion; existe

E)rl]’ocesoel eso daba lugar a pérdida de tiempo un dia especifico para realizar

y en la|2. Mal administracion de los insumos o | un producto diferente.

EEOdUCC' materia prima no utilizan las cantidades | 2.-Cantidad de  producto
exactas de insumos cada vez que se procesa | suficiente: producen las
porgue no cuanta con una balanza que les | cantidades que el consumidor
permita estandarizar el proceso es decir | solicita.
hacen el trabajo de manera empirica o al
tanteo.

Almacen | Almacenamiento Debilidades: no hay Ni fortalezas porque se

smlento Distribucion: Equipo no indicado: el equipo | distribuye inmediatamente.

producci | donde se distribuye el producto es muy | Distribucion: Eficiente: Todo
on

pequefio y esto trae como consecuencia
realizar muchos viajes y por lo tanto gastos

altos en combustible.

el producto que sale del area de
proceso se distribuye

completamente al consumidor.
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5.2 Capacitacion

Debido a los resultados se les brido capacitacion en Buenas Practicas de Manufactura a los
empleados de la empresa “Pan y Carmencita Delicias”, mediante el método participativo de
los empleados dando a conocer aspectos como ser: edificio, equipo y utensilio, higiene
personal, control en proceso, produccién, almacenamiento y distribucién, control de

plaga con el objetivo de producir alimentos de calidad e inocuidad en la planta.

5.3 Documentacion

La microempresa carece de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura donde ellos
Ileven a cabo cierta actividad, con fundamento se elaboré un Manual de Buenas Préacticas de
Manufactura segun la normativa del Reglamento Técnico Centroamericano, donde se les
especifica ciertas medidas que deben cumplir para llevar a cabo un proceso sin riesgos de
contaminacion para que el producto terminado sea de buena calidad y sin riesgos al

consumidor.
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VI. CONCLUSIONES

Se aplico la ficha de inspeccion donde se obtuvieron resultados no estables para la empresa
ya que no cumplia con requisitos que se manejen en el area de proceso tanto interno como
externo se encontraron deficiencia que no eran factibles tanto en lo fisico de las instalaciones,

como de los bajo conocimiento de las personas.

Se capacito al personal de la empresa en diferentes temas relacionada a las BPM como ser:
edificio, equipo y utensilio, higiene personal, Control en proceso, produccién

almacenamiento y distribucion, control de plaga.

Se elabor6 un Manual de BPM “Pan y Delicia Carmencita” de acuerdo a la capacidad de
produccion, los requisitos que deben de manejar y las medidas a seguir ya que son
exportadores directos de alimentos procesados al consumidor.



VIlI. RECOMENDACIONES

El personal de la microempresa debe capacitarse cada seis meses sobre las Buenas Practicas

de Manufactura para que tenga conocimiento de las mismas.

Se sugiere la implementacion del manual de Buenas Practicas de Manufactura para reducir

riesgos de contaminacion en los procesos.

El personal debe ser monitoreado para el cumplimento de Buenas Précticas de Manufactura

para llevar un control eficiente.
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ANEXOS



Anexo 1: Ficha de Inspeccion (RTCA 67.01.33:06)

Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para

Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados Ficha
Ficha No.__
INSPECCION PARA: Licencianueva [ ] Renovacion [ ] control [ ]
NOMBRE DE LA FABRICA (Ver patente de comercio)

DIRECCION DE LA FABRICA (Acorde a licencia sanitaria)

TELEFONO DE LA FABRICA FAX
CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA OFICINA

TELEFONO DE LA OFICINA FAX
CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA

LICENCIA SANITARIA

No. FECHA DE VENCIMIENTO
OTORGADA POR

NOMBRE DEL PROPIETARIO REPRESENTANTE LEGAL

RESPONSABLE DEL CONTROL DE PRODUCCION

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS
TIPO DE

ALIMENTOS
PRODUCTOS

NUMERO TOTAL DE PRODUCTOS
NUMERO DE PRODUCTOS

CON REGISTRO SANITARIO VIGENTE FECHA DE LA 12
INSPECCION CALIFICACION /100
FECHA DE LA 12 INSPECCION CALIFICACION /100

25



REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO RTCA 67.01.33:06

Hasta 60 puntos: Condiciones

inaceptables.

71 — 80 puntos: Condiciones

Considerar. cierre 61 — 70 puntos: Condiciones | regulares.  Necesario  hacer
deficientes. Urge corregir. correcciones. 81 — 100 puntos:
Buenas condiciones.  Hacer
algunas correcciones.
18, 28, 3,
Inspeccion | Inspeccion Inspeccion
1 EDIFICIOS

1.1 planta y sus Alrededo

res

1.1.1 Alrededores

a) Limpios

b)usencis de contaminacio

Sub total

1.1.2 ubicacio

a)ubicacion adecudad

Sub total

1.2 INSTALACIONES FIC

ICAS

a) Tamario y construccion del edificio

b) Proteccion en puertas y ventanas contra
insectos y roedores y otros contaminantes

c) Area especifica para vestidores y para
ingerir alimentos

B TOTAL

1.2.2 Pisos

a) De materiales impermeables y de facil
limpieza

b) Sin grietas ni uniones de dilatacion
irregular

d) Desages suficientes

c) Uniones entre pisos y paredes
redondeadas

Sub Total

1.2.4 Techos

a) Construidos de material que no acumule
basura y anidamiento de plagas

SUB TOTAL

1.2.5 Ventanas y puertas

a) Faciles de desmontar y limpiar

b) Quicios de las ventanas de tamafio
minimo y con declive

c) Puertas de superficie lisa y no absorbente,
faciles de limpiar y desinfectar, ajustadas a
SuU marco

SUB TOTAL
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1.2.6 lluminacion

a) Intensidad minima de acuerdo a manual
de BPM

b) Lamparas y accesorios de luz artificial
adecuados para la industria alimenticia y
protegidos contra ranuras, en areas de:
recibo de materia prima;almacenamiento;
proceso y manejo de alimentos

c) Ausencia de cables colgantes en zonas de
proceso

SUBTOTAL

1.2.7 Ventilacion

a) Ventilacion adecuada

b) Corriente de aire de zona limpia a zona
contaminada

c) Sistema efectivo de extraccion de humos
y vapores

SUB TOTAL

1.3 INSTALACIONES SANITARIASINDEPENDIENTE

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potable

b) Instalaciones apropiadas para
almacenamiento y
distribucion de agua potable

a) Sistema de abastecimiento de agua no
potable

SUB TOTAL

1.3.2 Tuberia

a) Tamario y disefio adecuado

b) Tuberias de agua limpia potable, agua
limpia no potable y aguas servidas separadas

SUB TOTAL

1. 4 Manejo y disposicion de desechos
liquidos

1.4.1 DRENAJES

a) Sistemas e instalaciones de desagiie y
eliminacion de desechos, adecuados

SUB TOTAL

1.4.2 Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanitarios limpios, en buen
estado y separados por sexo

b) Puertas que no abran directamente hacia
el area de proceso




c) Vestidores y espejos debidamente
ubicados (1 punto)

SUB TOTAL

4.3 INSTALACIONES PA

RA LAVARSE LAS MANOS

a) Lavamanos con abastecimiento de agua
caliente y/o Fria

b) Jabon liquido, toallas de papel o
secadores de aire y rotulos que indican
lavarse las manos

SUB TOTAL

1.5 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS B

1.5.1 Desechos Solidos

a) Procedimiento escrito para el manejo
adecuado

Recipientes lavables y con tapadera

c) Deposito general alejado de zonas de
procesamiento

SUB TOTAL

1.6 LIMPIEZA Y DESINFECCION

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccion

a) Programa escrito que regule la limpieza 'y
desinfeccion

b) Productos utilizados para limpieza y
desinfeccion aprobados

¢) Productos utilizados para limpieza y
desinfeccion almacenados adecuadamente

SUB TOTAL

1.7 CONTROL DE PLAGAS

1.7.1 Control de plagas

a) Programa escrito para el control de plagas

b) Productos quimicos utilizados
autorizados

c¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de
las areas de procesamiento

SUB TOTAL

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipos y utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso

b) Equipo en buen estado

c) Programa escrito de mantenimiento
preventivo

SUB TOTAL
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Anexo 2 Guia para el llenado de la ficha de inspeccion.

Guia para el Llenado de la Ficha de Inspeccion de las Buenas Pricticas de Manufactura
para las Fibricas de Alimentos v Bebidas, Procesados

ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1 EDIFICIO
11 ALREDEDCRES Y UBICACION
1.1.1 ALREDEDORES
a) Limpios. i} | Almacenamiento adecuado del equipo en desuso. | Cumple en forma adecuada los requenimientas i), 1
ii} y i}
iy | Libres de basuras y desperdicios. Cumgle adecuadamente unicamente dos de los 0.3
requenmientos L il y ).
i) | Areas verdes impias Mo cumple con dos o mas de los requerimientos 0
o) Ausenciade | 1) [Fatiosylugares de estacionamiento Impios, Cumple adecuadamente Tos requenimientas 1], 1i],
focos de evitando que constituyan una fuente de iii} y iv)
contaminacion. contaminacion. 1

i} |Inexistencia de lugares que puedan constitur una
atraccion o refugio para los insectos y roedores.

i} [ WMantenmiento adecuado de fos drenajes dela Sole incumple con el requista i)
planta para evitar contaminacion & infestacion 0.5
iv) | Operacion en forma adecuada de los sistemas para | Incumple alguno de los requisitos i), i) o iv) []
el tratamiento de desperdicios.
112 UBICACION
a) Ucacion I | Ubscados en zonas no expuestas a cuakquer tipo de | Cumple con los requenmientos 1), i), m) y v} 1
adecuada. contaminacion fisica, quimica o bickgica.
i} |Estar delimitada por paredes separadas de cualquier| Incumplimiento severo de uno de los 0.3
ambiente utilizado como vivienda. requenmientos

i) | Contar con comedidades para el retiro de fos
desechos de manera eficaz, tanto solides como
iquidos.

iv) | Vias de acceso y patios de maniobra deben Si incumple con dos 0 mas de los requerimientos []
encontrarse pavimentados a fin de evitar la
contaminacion de bos alimentos con &l polvo

1.2 INSTALACIOMES FISICAS
1.2 DISENO
a) Tamano y 0 [ Su construccion debe permity y faciitar su Cumglir con el requisio
construccion del mantenimiente y las operaciones sanitanas para 1
edificio. cumplir con el propasite de elaboracion y manejo de | Mo cumple con el requisit [1]
ios alimentos, asi come del producto terminade, en
forma adecuada.
b} Proteccion i} | El edficio & instalaciones deben ser de talmanera | Cumplr con bos requermientos i) y i) 2
contra e que impida & ingreso de animales, insechos, Cuando uno de los requerimientos no se 1
ambiente roedores y plagas cumplan.
exterior i} [ Eledficio e instalaciones deben de reducir 3 Cuando Tos requerimeentos 1) y i) no se cumplen
minimo el ingreso de los contaminantes del medio | y existe alto riesgo de contaminacion. [}
coma hurme, polve, vapor u obros.
¢} Areas i | Los ambientes del edificio deben incluir un area Cumiplir con bos requermientos i), i) y i)
especificas para especifica para vestidores, con musbles adecuados 1
vestidores, para para guardar implementos de uso personal
ngerr almentos | i) [Los ambientes del edificio deben incluir un area Con & incumplimiento de un requisito solamente.
¥ para especifica para que el personal pueda ingerr 03
amacenamisnts alimentos.
i} | Se debe disponer de mstalaciones de Con mcumplimento de dos o mas requisites
almacenamiento separadas para: matena prima, [}

products terminado, productos de Bmpieza y
sustancias peligrosas.




ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
) Distnbucion I | Las industrias de alimentos deben dsponer del Cumgle con el requisto 1
espacio suficiente para cumplr satisfactoriamente
con todas kas operaciones de produccion, con los
flujos de procesos productivos separades
cobocacion de eguipo, y realizar operaciones de
mpieza. Los espacios de trabajo entre el equipo y - —
s paredes deben ser de por lo menos 50 cm_ y sin No cumple con el requisito 0
obstacules, de manera que pemmita a los empleados
realizar sus deberes de bmpisza en forma
afecuada.
&) Materiales de | i) | Todos los matenales de construccion de los edficios | Cumple con el requisito 1
construceion & instalaciones deben ser de naturaleza tal que no
fransmitan ninguna sustancia no deseada a
alimento. Las edificaciones deben serde
construccion solida, y mantenerse en buen estado - —
En &l drea de produccion no se permite la madera No cumple con el requisito 0
como material de construccion.
1.2.2 FISO5
a) De matenal i | Los pisos deberan ser de matenales impermeables, | Cumglir con bos requerimigntos i) y i) 1
mpermeable y avables e impermeables que no tengan efectos ncumplimienio de (o de 15 requisios
de facd limpieza. fouicos para el uso al que se destinan. 05
i} | Los pisos deberan esta construidos de manera que | Con &l incumplimiento de los requetmientos
faciliten su mpieza y desinfeccion. 0
b) Sin gnetas. i | Los pisos no deden tener gnetak ni megulandades | Cumplr con el requenmients 1) 1
&n su superficie o unicnes _ —
neumplimiento del requisito i) 0
¢} Uniones Il [ Las unicnes enftre [os pisos y [as paredes deben Cumglir con el requerimiento i)
redondeadas tener curvatura sanitaria para facilitar su limpieza y ncumplimients del requisio 1 ]
evitar la acumulacion de materiales que favorezcan '
a contaminacion.
o) Uesagues I} | Los pisos deben tener desagues y una pendients Ceumnpdir con el requenrmienta | 1
suficientes. adecuados, que permitan la evacuacion rapida del
agua y evite |3 formacion de charcos. ncumplimeents del requisto 1) u
123 PAREDES
a) Exteriores i | Las paredes extenores pueden serconstruidas de | Cumple el requisit
construidas de concreto, ladrille o blogue de concreto y aun en de 1
matenal estructuras prefabricadas de dwersos matenales
adecuade. ncumple el requisio
0
b) Deareas ge | i) | Las paredes interiores, en particular en |as areas de | Cumglir con los requenmientos i, i) y iii) 1
proceso y proceso se deben revestir con matenales
amacenamiznto mpemeables, no absorbentes, isos, facles de
revestidas de avar y desinfectar, pintadas de color claro y sin
matenal grietas.
mpermeable. il | Cuando amerite por las condiciones de humedad Mo Cumple con uno de bos requerimientos. 0.3
durante & proceso, [as paredes deben estar
recubiertas con un material lavable hasta una altura
minima de 1.5 metros
iy | Las uniones entre una pared y ofra, asi como entre | Mo cumple con dos de los requenimisntes i), i) y 0
£ztas y los pisos, deben tener curvatura sanitaria, i)
124 TECHOS
a) Construidos i | Los techos deberan estar construides y acabados de | Con el cumplimisnto de los requisitos i) y i)
de materal que forma que reduzea al minime la acumulacion de 1
no acumie suciedad y de condensacitn, asi como e
basura y desprendimients de partizulas
andamientode | i) | Cuando se uticen cielos falsos deben serlisos, sin | Incumplimiento de cualquier de los requisitos i) y
plagas. uniones v faciles de limpiar. ii) 0
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
b} Tstemade I} | Los sistemas de agua pofaole con los d2 aguano | Cumplmiento efeciivo de los requedmientos 1), 1) z
abiasizcimianto pofatie deben ser Independientes (sistema contra | y ).
de agua no Ingendios, produscion de vapar).
paotable I | Slstenas de agua no potaole deben de estar Incemplmiento de cualquiera de s ]
independients. Identificadis. requerimisntos.

W} | El Sistema de agua potaole disefiado
adecuadameante para evitar & refujo hacla ellos
{contaminacion cruzada).
132 TUBERIAS
a) Tamafay I} | El tamafie y @safio de 13 tuberia debe ser capaz | Cumplmiento da s requishces 1)y 1T} 1
di=afio de llevar a traves de |a planta 3 cantkdad de agua
adecuado. suficients para todas 135 areas gue ks requisran.
I} | Transpore adecuadamentz |3 aguas negras o | Incumplmiznio de uno de los requisiios 0.5
aguas servidas de [a planta. Incumplimienio de los regquishos I) y 1.
1]
b} Tuberiasde | 1] | Transparic adecuado de aguas Negras y servdas | Cumplimienio con 1o requenmientos 1, 1), I y ). 1
agua limgla de I3 planta.
paotable, agua T) | L35 aguas Negras o SENVI0as N0 CONEHlyen una
Impia na fuenis de confaminacion para los almentos, agua,
palatie, y aguas equipo, utangilios o crear una condiclon Insalubra.
BENIdaE T} | Provesr un enafe agecusds en 10 [eas 98 T & el TUARUET 0% 105 (]
Beparanas. 10035 |35 areas, SUlRtE 3 Inundaciones por la requenmiantees [, 1), 1] ¥ WL
Impisza o donde 135 DPSraciones NoMaies lnersn
0 descarguen agua U oinos despendicios |iguidos.
I} | Prevencien de 13 exlstensa de un rerofiujo o
conaxon cnzada entre e sistemna de 3 uberia
que descarga los desechos quidos ¥ 2l agua
poiaie que 52 provee alos almenios o durani 3
alaboradian de los mismos .
1.4 MANEJO ¥ DISFOSICION DE DESECHOS LIGUIDOS
141 DRENAJES
3) INSE@ciones | 1) | GISEMas & NSEIacornes a0ecianes de Gesagie y | CUmpImIEntn o8 ios requistos 1) y 1) F]
g2 desagle y eliminacsEon de desechos, dsefados, cons nukdos ¥
gliminacion de manienidos 92 manera que 58 e 2l fesgo de
geEEEhos, contaminacion.
BECUanas. T | D=E=n comar con wna reflla que Impka o pEs0 02 | INCempImienic de cualquicsa e D6 requishos 1y 1]
roedores hacla 1a planta. K
1432 STALACIONES SANITERIES
3) SENICIOS T} | Instalackones sanfiaras IMpas y en buen estads, | Cumplimienta de oS requishos 19, 1, 1) 7 V) F]
sanitarios con ventlaskn hacia & exeron.
Implog, en buen [ W) | Provisias g2 paped higignico, Jabén, disposiivos | Incumpimiento de algunao de los reguisios 1
estada y para secado d2 manos, basuren.
BEparados por Ilj | Separadas de |a seccion de MOCESD.
BEND. Iv) | Poseeran como minimo los siguienies equlpos, | Incumplmienio de dos requisiics ]
sagin el nimeno de frabajadares por umo.
" INodonIE: UnD por cada vainie Nomores o
fraceiin de veinte, uno  por cada gquince
miujerss o fraccion de quince.
" Ornales: umo  por  cada  velne
{rabajadores o fracckin de velnte.
" DCuchas: wna por cada weiniizinca
frabajadores, en los establecimientos que 52
requisra
F Lavamanos: uno por cada quince
{rabajadores o fraccian de quince.
b} PUEasque | 1) | PUSMas Que no abran dreciamente acla & area | CEMpIE con el requlshio 1), F]
na abran donge el allmento esia expuesto cuando 52 taman
directameniz ofras medidas alemas que profejan conira la No cumpie can & requisho o
nacia &l area de cont@aminacion (E]. Puenas dobes o sistemas de
PIOEEED. COMmientes posiivas).
[ T] Wesldoes T | U20E CONGise Con Un area Oe vesloores, | CENIE Gon 105 TequIsnos 1)y 1) T
mebidamente Loparada del area de serviclos sanianos, @Enin -
ublcados. pal:éi NOMOTEs COMO para mu|eras. Incumpiimienio del requisiio i) 0.5

PTOWIEI0E OE @l MENGE Un CasllernD por fada
QpEraria pos iemo.

TREEMPTIMIENID O 106 TeguIGos 1) y ).
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143 INSTALACIOMES PARA LAVARSE LAS MANOS
3] Lavamanos | ) | L3s 5@ acines para [Valss (35 Manis genen CUmpIMIENLD CON 105 FEQUENTIEmos 1) z
con disponer de medios adecuados ¥ en buen estado
abasicimianiy Dara lavarse y secarse |3 manos higinicamane,
tha agua potabie, 00 [aVamanos no aceinados manuaiments y Incumpimienta con &l requenmiento 1. 1]
abastecimiento de agua callents yio fria,
b} Jabon I} | Eljanén dede ser liguido, antbacienal y estar Cumpimiento con los requenmientos ]
liguido, ioallas colpcado 2n 50 cormesgondisne dspensador. extableckdos en [y Il).
o2 papel U0 de toallas de pagel o secadires e ale. TREUmpIRIENtD 02 Ao 02 s requEioE T
secadores de
alre y natulos 1) [ Deben de haber rofuics que Indiguen al frabajador | Incumpimiento con o requisiios 1) y 11 1]
que ndiquen que debe |avarse |28 manos desguss oe Ir al baflo, o
l3varse (35 &2 haya contaminado al focar objetos o superices
Manas. 2xpLesias 3 contaminaciin,
13 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS S0LID0OS
150 DESECHOS SOLID0S
I} Mangjo I} | Deberd axisir un pmgrama y procedimients eserto | Cumplmiento de los requisitas [, 1L 1)y W) ]
adecuado de para el manejo adecuado de desechos soldos de 1a [TREImpImIEno 08 Equsho 1) ]
desechos planta.
sdlidos. TLmpImIEnta 08 aguno Oe 108 requishos ), k]
I}y W)
0| Mo sz debe pemifr 13 dsposicion de desechos en | Incumpimiento de dos de Ios requisios 11, 1) ]
a5 areas de recapoion y de almacenamisnto de os | o v
alimenios 0 en oifas arsas o2 Ta0al nozonas
circundantas.
I) | Los reciplentes deden ser lavables y iener Bpadera | Incumplimienty de tres de los reguisiios 1), 1), 1
para evitar que atralgan Insectos y rosdores. ol
Incumplimiento de los requisitos 1), 1), 1) y ) 1]
v} | Eld2 los gesechos, dederd ublcarse alefado de 135
z0nas de procasamiento de almentos. Bajo echo o
debidamente cubleri y en un 23 provista para 1a
recolecsion de leviados y pisa lavable.
1.6 LIMPIEZA ¥ DESINFECCION
[TET  FROGRAMA DE OMFIEZR Y DESINFECCION
3] Programa T [=be edsir i programa esciin que Tegue 13 | CUmpImIEnio Comecin G2l requenmIenta 1) z
esanit] que Impleza y desinfeccitn ool edifizn, eguipos
rEg.lIE k] utenslios, & cual deberd especiicar ||'I3|I"|Fl miento a2l rEqI.achl ]
Impieza y » Disiripuckin de impleza por areas;
dasinfeccidn. » Respansable de tareas especificas;
= Método y frecusncia oe Impleza;
= Medidas de viglancia.
b} Productos I} [ Los productos wllizados para 13 Impleza y Cumpimiento de los requistos 1) y ) ]
para Impleza y desintacelon deben contar con registn emitidp por 3
tasinfeccion aunoiiad sanitana comespondiente.
FDr0oados. 1) [Debenaimacenarse adecuadamenie, fuera delas | Incumpimiento de aiguna de los requisios 1]
Ar2as de procesamiento de almentos, dedidaments
dentificados y uillzarse de acuerda con (35
restruceiones que el fabricants Indigue en |3 etiqusta,
¢ mslalacknes | 1) [ Debe haber Instalaciones adecuadas para la Cumpimiento del raquisho ]
adecuadas para Impieza y desinizccion de ks utenslios y equlpo de
3 Implaza trabalo. -
:eslrEemcﬁ. 4 InCUmpImIents g2l requisio T
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1.0 CONTROL UE PLAGAS
1.74 CONTROL DE PLAGAS
3] Programa | ) | L3 planta 0eberd COMiar Gon LN programa esceiin | CUando S& CUmpian Eechvamente 108 FEquiGhos I, ]
EsGito par el para todo Hpo de plagas, que kcluya como| W), W), Iv) ¥ ).
cantngl de minima:
plagas. »  Identficacion de plagas;
»  Mapeo de estaciones;
- Producios  aprodados y  procedimients
wiizados:
- Hiofas 02 Sequridad de 135 sustancas 3 F0ikar.
) | El programa debe conemplar & i@ pant cuenta
con bamenas fisicas que Impidan & Ingreso de
plagas.
T) | Coniempia &l perioda qUe 0ebe MEDEcChNarsey | CUand 52 CUMPIa INIGamente con 106 requisiios 1
liesvar un control mﬂpm dsminulr 3l minimo I, “:l}' 'l']
[s11 rEEgIM da contamirackan por plagas.
W] | ET progjrama gebe caremplar mﬁ %5 e | ATTncumplr ¢oa und de 108 reguisios 1), Ty v). 1]
EMABE3Cion &N 6350 e que aiguna plaga Invada
I3 pranta.
V) | DEben 62 existr o5 procedmIentos a Segul para
12 a0licackin de plaguicioas.
5] Brogucioe | 1] | o8 producios quim cas UliZados dento e | CUmpImIEnta comecin o2 108 requeine |y 1T, 7
Imlczs g estabiecimientn, deven estar reglstrados por 3
iza00 altoridad CompEtents para Uso eﬁuma g | PN G¢ U0 Ge o8 FEquUETE 1
autorizaos. allmentos.
T | Deberan (iizass paguiiss & no 52 pusde| Meumpiienta 0e o6 requiics [y ]
EP"HCH'I eficadia ofras medidas sanianas.
STAmEeERT | o805 0% FaguIaEs THEE300% Seberan Quartarse | CUmpITIENto Comesio 0 Tequeia ). 3
mignto de adecusdaments, e 02 136 dreas g
paguicidas procesamiento de almenios y maniener
fuera de I35 dealaaments (dentfcados.
areas de TEImpITET 4 FEquEn T ) 7
prl:-:esamlemn.
GOPGS ¥ UTENSILIOS
) Equo T | Eeiar dsefiatos de manera quE peTiE un | Camplimienio conesin 6 Eaem ., My ] 7
adecuato parael| | rapido desmontale y facl aceeso para su
DTCEED. nspecelon, manienimientn y Impieza
T | 52 de maerales no absarbentes Nl CIMOENGE, | INCUMOITIEN 38 CLIIgUEr 38 108 TEqUEicE . 7
Teslstentes 3 38 opaacing repetdas e T
mpieza y desinfecsion.
T | FORCKInar 9e corfommigag con I U60 al qUe e | ICAmoITIED 02 006 02 105 MeqUISnos. (]
destinadn.
W] | W0 Fansten 3 produci maenaes, susanaas | GumpiTient 8 mia 02 0 Raueie 7
Wileas, plones, Nl 53DOTES .
5 Brogama | ] | D202 NEl i programa esei 6 CumaimiETt oel rEare 7
Bscrty de manienimiento prevenive, 3 fin de asegurar el
marsenimients comect funcionamisnio del equpo. Dkho Incimplmienta dei rquita o
prEventve. programa debe nclulr especicaciones dal
Emlpﬂ. gl legm e las I'Epaﬁdl:ﬂEE ¥
candiciones, Ests reglsius deben estar
achialzatos y 3 disposkién para 2l control aficial]
3 PERSONAL
3] Brogramapar | 1| | B p2reonal noUGag & B manpuiacen 02 | Cumpimiania Siecive o2 108 requeme 1L 1y 1. 3
BsCrito que allmenins, daba sar previaments capaciado en
huuﬁ'a =11 Buenas Pracicas de Manufaciura.
Buenas | D2 exisii U program de capacianon sein | nGumpImIEnta 62l FauiEia 1) 7
Pracilcas de que Incluya 35 Buenas practicas B2 manufactura,
ManLaciura dingico 3 1202 8l persanal e 13 empresa
P, W] L% progyamas e Capaciacon, Geberan ser | oampliIanto 02 iguns 0e 56 TEqume To ) )
Sfecutanos, revisados, Svallanos § AchAIZa00s
sentdieamente.
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RACTICAS HIGIENICAS

3] Pracicas
higkenicas
decladas,

segln manual de
BRRL

H

Debe axlgirse que |08 Operanos s laven
culdadosamante (a5 Mancs con 3000 liquido
anibactenal:

« Al Ingresar al area de proceso.

b Despuss de maripuiar cakquer Almento crugo
yi0 antes de Manipular cocdos Que SUmran
ningun fijo de ratamients ko antes de U
CONSWMO;

» Diespués de lievar a cabo cualguler acividad
M ladoral coma comer, bebsr, fumar, sonarss
13 nanz o Ir al serdcdo sanitano, i alras.

Cumplmients real y elciv de 106 requisitos 1), I,
1), 1), ) y vl

Tl 52 emplean guantes no desechables, esine
deferan estar en buen estado, ser de un matenal
Impermeakis y camblarss Manaments, [avary
desinfectar antes 8 Ser USA00s NLSVATENE.
Clando 5 Lsen uantes desecnalles deben
cambiarse cada vez Que 58 ensUCkEn 0 Mmpan §
descararse dianamenie.

Incumplimienta de uno de los requishos

]

+ Uffas 0 Manos coras, IMpIas y 6N ssmae.

+ Los operanios no deden usar anlios, arstes,
refojes, pulseras o clalguier adomo watm
odjeto que pueda kener contasto con &l
producto que &8 manipuie.

« El bigate y barba daban estar blen recorados y

CUDIEMOs CON CUDe Docas

El cabello debe estar recogids y cublarto par

comgleto por un cubre cabEZE.

+ Mo umizar maquilaje, uflas y pestaflas

Incumplimiento de dos 02 o requisinos

W]

posizas .
Los empleados en actividages de manipulackin
e allmentos debersn evitar comparamientos que
pu=dan contaminarios, tales coma: fumar,
SECUPIT, MAslear goma, comer, esfomudar o
1oser; y oiras.

ncumplimienio de treg de log requisiios

7

UTlizar unforme y calzado adecuados,
calbracabazas y cuando proceda ropa profecion y
mascarlia.

(05 WISHANI=E OF |36 Z0Na% 08 DIOGeeamena o |
manipuacin de allmentos, deben Sequir i35
NOMas de compaortamiento y dsposiciones que
52 eEtabiezean &n 13 onganizaciin con &l fin ga
eyitar |3 contaminacion de los allmenios.

IncUMplimianin Oe CUair e 1os Fequisins

TRCUMOIIENTD & Mas e CUFirn requsios

3.3

C

N1

UL DE SALUD

3] Conin g2
salld adecuado

I

T

3% pereonaE reEpiEale B TOE
dlimentos deban kevar un regisino perddico del
2§Lado de salud desu FIEI‘H]I'IH.

L e Er S —
relaclonadas con @ manipulacion de los almenios
dede SDMEeterse 3 eXamenss madicos previo 3 su
contraEcion., @ empresa debe mantener
constancla de salud acluallzada, documentada y
renoyarse comao minlmo cada 5215 meses.

CUmEImIENED de 15 requinge 1), T, T, W)y V)

TnCUMETIEnD O U0 02 1o reqUisios 1), W] § v)

]

Ge ebara raguiar el Tanco de manipuiadores y
vigtantes en (35 arsas e preparaciin da
allmentos.

IncUmplimianio de 006 de 106 requisos ), 1v) 0 V)

W)

N0 debera pamiirse & 3ccesn a ninguna area de
manipulackin de almanios 3 135 personas de s
que 52 53be 0 52 5050=Cha qUE padecen o 5on
pOrtadoras ge Fquna ememedad que
ayentuaiments pusda transmitirss por medio da
105 dlmentos. Cuakjuier pErsona que 58
2nclenire 2n e53s condiciones, debera nformar
Inmediatamente 3 a3 direceion de [3 empresa
0bire |05 SINtDMAE quUe Dresenta y somaterse 3
axaman medic, 8l 38l 10 Indican |38 razones
diinicas o epkeminigias.

Incumplimienta de aiguna de 105 requisios 1) o)
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Entre log sintomas que dederan comunicarse al
encargad del estabisgimienio para que se
examing |3 necesidad g2 sOmeler a Una persona
a3 Eyamen madics y exclulia temporalments de 13
manlpulacitn de almenios cabe sefidar los
slquieniss: |cterdda, Mamea, Vomioe, Flebre,
Dolor de garganta con febre, Leslones de 13 plel,
visibiemente Infactadas (funinculos, cones, 2ic.)
Secraclin de obdos, 0jos 0 narz, Tos persisisnts.

4

CONTROL EN EL PROCESO ¥ EN LA PRODUCCION

a) conmaly
reqistro de la
potablidad del
)

]

REQISTD O¢ [26UE00s 08l COrn resual 08l 3gu3

Cumgiimiento El2cv0 e 10 requishos 1}y 1]

potablizada con este sisiema o ge los

Incumpimients de uno B2 los requisios

resuitados, en el caso que se utilice obmo slstema
de pofablizacion.

InCUmpIMIZnio de 10 requishos )y 1)

Evaluackin pEﬂMl[‘ﬁ g2 13 caldad del #ua a
traves de anallsls flsico-quimico y bactenoiogico y
maniener o5 r2gisins respectivos.

b) Registn 02
contral de.
matera prima

4.2

[1]

Contar con un sistema documentado de comtrod
de matefias pimas, e cudl debe comener
Informaciin so0re; egpeciicaciones del producio,

Cumpimientn apropag del requista 1

fecha die wencimiento, ndmero de lote, provesdor,
eniradas y salidas.

Incumpimiento del requisio [}

ALTURA

B}
Procadmientos
g2 operacion

documaniados

Tiaramas 02 T, Consiierando toge: 1=
operacionss unianas gel proceso y & analists de
Ios peligrs microbilologicos, fiskcos y quimicos a
105 cualies estan expuestos o5 productos durant
£ 2laiborasin.

ELI“F B0 Efeclaments con 10e requenm EinE

solictiados en 1), ), M)y 1¥).
MCUmpImIEND 0 rewlil'll{n m

Conirles necesands para redudr el crecimignio
potencial de miroonganismos y evitar 13
contaminacion del almento; tales como: tempo,
{Emperars, pH v humedad.

TeamgimIenic de JIguno 02 105 requisiios 1), 1} 0 W)

m

Medldas efecivas para proteger &l almento
canitra I3 contaminacion con metales o cualquier
otro matertal extrafio. Ese requenmienio se
puede cumplr utikizando Imanes, deleciores oe
metal o cusiquier alro mado aplicabi.

IncUmpimiento e dos de 105 requislios 1), 1) 0 1)

V)

Medidas necesarias para prever @ confaminackan
uzada.

4.3

ENVA

SADD

envasado
aimacsnado en
condiciones de
sanidad y
Impieza y
Lulizado

a) Waeralpar | )

adecuadaments.

Todo el maleral que se emples para & envasado
defera Amacenarse en |ugares adecuados para

Cumplimiento GOm2c 02 106 Tequishos 1), 1), 11,
I¥), V) y Vi),

tal fin y en condiclones de sankdad y Impleza.

El materal deberd garanizar 13 integridad ded
poducin QU ha de envasame, bajd laE

J

condiclones presistas de aimacanamiento.
LOG 2Mvases O reciplentes no EN

para ofro uso dieents para el gue fue dissflado.

V)

Los eMvasas o] I'EIﬂPlEHIZES deberan
|I'IGFEMEIEE anias del uso, 3 fin 02 fener @
EEg.II'H-M g que B8 ENCUENITEN &N DUEN 25300,
impios y desinfectados.

7]

M I0& C3506 €N QUE & IE EMvassE 0
recllentes, esis deberdn hspecclinass y
Tatarsa Inmediatamente antes del UsD.

vl

En 13 zona de envasado o llenadd solp deberan
permanacar ks regplentes necesanos.

Inzumgimienio de alguno o2 ok requisics

ﬂI:LmFIFiEI'I 0 de 005 02 105 I'EK]IJEEE

MCEMEIIENDS 98 Mas 02 J08 TequsinG
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3 nmmmu
3) Regsis Procedimientn documentado para ef conirol e os | Cumpimient def o requisiios 1)y 1 z
zlﬁgﬂ: :jE FRETE. Incumplimiznio de uno de Jos requisitos 1
poduccitny  [TN) | Los registos deden Consenvarse durante Un | IncUmpimients 02 amioos requisiios ]
dEinbuckin, periodo superior 3l de I3 duracion de 3 vida ot
ge! aliment.
3 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
ad ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
3) Maleras | [Almacenarse y wansporiarse en condcones [ Cumplmienio o2l requisio 1
primas y apropladas que Impklan |3 contaminacion § la
pODUCIS prodiferacion, ¥ 1os protejan contra |3 ateracion del
;e;;:nn;ﬁm . orodueto o o dafios al racipiente o envasss. e IERTD Bel g 5
condkiones
apropladas.
b)Mspecckin | ) | Tanmas adecuadas, a Una dsiancia minmade | Cumplimiento e fos requisiios 1), T, 1), i) y ) 1
peniddioa de 15 om. 5abre el plso Y estar separadas por 50 om
materia prima y £OME MiniMo 0 |3 pared, y 3 1.5 m del techo.
produCi0s Respatar as especficaciones de estiba.
terminados. Afecuada Organizacion y separacin entre
matenas prmas y &l product procesado. Area
25peciTlca para PIoguCins rechazados.
1| [Puera e receptn 0e malea prma @ @| Incumplmients de aguno 0 g requishos ]
nodega, separada O [a puena de despacho ozl
orodicto  procssada.  Ambas  deben  estar
techadas 02 1oma tal Que 82 cubran 135 rampas
e Carga Y 0eECArgE Fe6 pEcavaments.
I} | Setema Primer3s Enfradas Primeras Salldas
(PERZ]
v} | Sin presencia de quimicos uilizados para @
Impieza dentr de 15 Instaiaciones donde s
aAmacenan productos almenticios.
V) | Almentos que Ingrecan & la Dodega dedidamente
etiquatados, ¥ rofulatos por tpo y fecha.
T) Vehiculos | 1) | VeNicuios adecuados para el ranspore de Cumpilmienjo ol requisio 1
Eﬁﬁ pos alimenios o materias primas y autorzados. T R -
competents.
1) Dperaciones | |) | Deben efeciliar |38 Operaciones 0 carga y Cumpimients del rquisho 1
g canga y descana fera de los lugares de elaboracion de
gescarga fuera 08 almertos, evttando @ contaminacion de (o8 [ Tncumpimiento oz requisio ]
delos lugares de | | mismos y de! alre por 105 gases de cOMaUsten.
Biabaoracian.
g) Veliculgs | ) | Deben contar con medios que pemmitan verfficar 3 | Cumpimiento el requisfio 1
Que transporian humedad, ¥ & mantenimiento de 13 temperata
alImentos adecuata.
refrigerados o
conge 3dos ||'!3|.|r"|F||r"||E|'I1.E| el rEqLE".Cl i}
cugntan con
medios para
verficar y
manizng la
temperatura.

FINAL DE LA GUIA
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REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO RTCA 67.01.33:06

NUMERAI DE | DEFICIENCIAS ENCONTRADAS Cumpli6 con las
LA FECHA Y RECOMNDACIONES recomendaciones
PRIMERA INSPECCION FECHA | Segunda Tercera
Inspeccion | Inspeccion
Fecha Fecha
DOY FE que los datos registrados en esta ficha de inspeccion son
verdaderos y
Acordes a la inspeccion practicada. Para la correccion de las
deficiencias
sefialadas se otorga un plazo de dias, que vencen el
Firma del propietario o responsable
Nombre del propietario o responsable (letra de molde)
Firma del inspector
Nombre del inspector (letra de molde)
VISITA DEL SUPERVISOR FECHA
Firma del propietario o responsable Firma del supervisor
Nombre del propietario o responsable Nombre del supervisor
(Letra de molde) (Letra de molde)
ORIGINAL.:
Expediente.
COPIA: Interesado.

37



Anexo 3 Capacitacion sobre las BPM

Anexo 4 Elaboracién de producto
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Anexo 5.Manual de Buenas Practicas de Manufactura

CARMENCITA
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1. INTRODUCCION

La importancia de realizar la inspeccion con el Chek List en la microempresa procesadora de
productos de panificacion Pan y Delicias Carmencita, ubicada en el Barrio San Rafael en el
municipio de Marcala la paz con la finalidad de realizar un manual sobre las Buenas Practicas
de Manufactura (BPM) basados en Reglamento Técnico Centroamericano, las cuales son los
principios basicos y practicas generales de higiene para la manipulacion, preparacion,
elaboracion, empaque, transporte y distribucion de los alimentos para el consumo humano
para verificar el cumplimiento de las normas de higiene, procedimientos y requisitos
necesarios para el procesamiento de alimentos tanto dentro como fuera de la planta, por lo
tanto es necesario que todos los involucrados (clientes y visitas que ingresen a las
instalaciones del establecimiento ) en la Microempresa procesadora de pan pongan en
practica estas normas descritas en dicho manual para que el producto final se presente en
Optimas condiciones en cuanto a calidad e inocuidad y no presente ningdn riesgo a la salud

del consumidor.



1. GLOSARIO

Alimento: Es toda sustancia procesa, semi procesada o no procesada, que se destina para la
ingesta humana, incluidas la bebida y goma de mascar y cualesquiera y otra sustancia que
se utilice en la elaboracidn, preparacion o tratamiento del mismo, pero no incluye los

cosmeético, el tabaco ni los productos como medicamento.

Buenas Practica de Manufactura: son un conjunto de principios y recomendaciones
técnicas que se aplican en el procesamiento de alimentos para garantizar su inocuidad y su

aptitud, y para evitar su adulteracion.

Calidad: Es el conjunto de cualidades que hacen aceptables los alimentos a los
consumidores. Estas cualidades incluyen tanto las percibidas por los sentidos (cualidades
sensoriales): sabor, olor, color, textura, forma y apariencia, tanto como las higiénicas y

quimicas.

Contaminacién cruzada: Es la transferencia de carga microbiana desde el cuerpo del
manipulador, de las superficies de trabajo, de las condiciones del medio ambiente hacia el

alimento, y viceversa.

Desinfectante: destruccion de microorganismos, mediante procedimientos o agentes fisicos
0 quimico satisfactorios, aplicados en superficies limpias de forma que se reduzca el nimero
de microorganismos a un nivel tal, que no dé lugar a contaminacion peligrosa de los

alimentos se pongan en contacto con las superficies desinfectadas.



Higiene de los alimentos: Todas las medidas necesarias para garantizar la inocuidad y
salubridad del alimento en todas las fases, desde su produccién, elaboracion, envasado,

transporte y almacenamiento hasta el consumo final.

Inocuidad de los alimentos: Es la garantia de que los alimentos no causen dafios al

consumidor cuando se consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.

Limpieza: Eliminacion de tierra residuos de alimentos, suciedad, grasa u otra materia

objetable.
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V.

FLUJOGRAMA DE PROCESO DEL PAN
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V. CONDICIONES DEL EDIFICIO

5.1 Objetivo:

Aplicar las normas de infraestructura con las que debe cumplir una empresa de procesamiento

de alimentos para facilitar la limpieza, asi mismo evitar la contaminacion cruzada.

5.2 ALCANCE:

Es aplicable para todas las personas encargadas del mantenimiento de la infraestructura y los

alrededores de la planta.

RESPONSABLE: Jefe de mantenimiento.

5.3 CONTENIDO

Ubicacion

Alrededores

Pisos

Pared

Techo

[luminacién y Ventilacion

Instalaciones Sanitarias

Manejo y disposicion de desechos solidos
Control de plaga



5.3.1 Ubicacion

1. El establecimiento debe estar situado en una zona no expuesta a contaminacion fisica,
quimica o biolodgica y a actividades industriales que constituyan una amenaza grave de
contaminacion del producto que elaboran.

2. Estar delimitada por paredes de cualquier ambiente utilizado de vivienda.

3. Debe contar con comodidades para el retiro de los desechos de manera eficaz, tanto

solidos como liquidos.

5.3.2 Alrededores:

Los alrededores de una planta que procesa alimentos se deben mantener en buenas
condiciones que protejan contra la contaminacion de los mismos. Las actividades que

deben de cumplir para mantener una limpieza adecuada son:

«+ Mantener limpio y patios y lugares de estacionamientos para que esto no constituya una

fuente de contaminacion.

+¢ Debe existir una bodega o area para guardar el equipo en desuso, y mantenerla limpia y

en orden.

5.3.3 Pisos:

¢+ Los pisos deben ser de material impermeable, lavable antideslizante deben ser construido
gue no tengan efectos toxico para el uso a que se destinan, ademas devén ser construido
que faciliten su limpieza y desinfeccion.

++ Los pisos no deben de tener grietas ni irregularidades en su superficie o uniones.

« Deben tener desaglie y una pendiente que permita la evacuacion de agua y evite la

formacion de charco.



5.3.4 Paredes:

X/
L X4

Las paredes interiores en particular en las ares de proceso deben ser construido o
revestidos con material impermeable, no absorbentes, lisas, facil de lavar pintado de
color claro y sin grietas

Cuando amerite por las condiciones de humedad durante el proceso, las paredes deben
estar recubiertas con un material lavable hasta una altura de 1.5metros.

Las uniones entre una pared y otra si como entre esta y el piso deben tener curvatura

sanitaria.

5.3.5 Techos:

Deben estar construido y cavado de forma que reduzca al minimo la acumulacién de
suciedad, la condensacion y formacion de mohos y costra que puedan contaminar los
alimentos, asi como el desprendimiento de particulas

Cuando se utilice cielo falso deben ser lisos, sin uniones y facil de limpiar

Revisar los techos una vez al mes, para evitar goteras, anidamiento de plagas y roedores

y evitar el contacto directo con arboles.

5.3.6 Puertas:

X/
°

X/
°

Las puerta deben tener una superficie lisa y no absorbente y ser facil de limpiar y
desinfectar debe abrir hacia afuera y debe ajustar a su marco y en buen estado.

Las puertas que comunique al exterior del area de proceso, deben contar con proteccion
barreras fisicas como cortinas de viento o cortinas de plastico para evitar el ingreso de

plagas.



5.3.7 lluminaciéon Y Ventilacion:

X/

¢+ Suficiente iluminacion dentro del area, de forma que posibilite la realizacion de las
tareas y no comprometa la higiene de los alimentos
¢+ Las lamparas deben estar protegidas.

+«+ Debe haber una ventilacion adecuada que evite el calor excesivo

5.3.8 Instalaciones Sanitarias

+ Cada planta debe de contar con el numero de servicio de sanitario necesario accesibles y
adecuados ventilados e iluminados que cumplan como minimo.

¢ Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, separada por sexo con ventilacion hacia
el exterior, provista con papel, higiénico, jabon, dispositivo para el secado de manos,
basureros.

¢ Instalaciones para lavase las manos.

s En el area de proceso preferiblemente en la entrada de los trabajadores debe existir
instalaciones para lavarse las manos las cuales deben.

+«+ Disponer de medios adecuados y en buen estado para lavarse y secarse las manos
higiénicamente, con lava manos no accionados manual mente y abastecido de agua
potable.

+«+ El jabdn debe ser liquido antibacterial y estar colocado en su correspondiente

dispensador

¢+ Proveer toalla de papel y rotulo que le indique al trabajador como lavase las manos

5.3.9 Manejo y disposicion de desechos solidos

% No se debe permitir la acumulacion de desechos en el area de manipulacion y de
almacenamiento de los alimentos.
/)

¢+ Los recipientes deben ser lavables y tener tapaderas para evitar que traigan insecto y

roedores.



X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

El deposito general de los desechos, deben ubicarse alejado de las zonas de procedimiento
de los alimentos.

Recoger todos los residuos sélidos de la parte interna de la planta y externa de la misma

Depositar la basura segun el color que le corresponde al tipo de residuo en el basurero
situado en la parte externa de la planta de proceso.

Colocar los basureros en el lugar donde transita el tren de aseo para que este lo retire.

En caso no pase el tren de aseo llevar la basura directamente al crematorio de la
comunidad.

5.3.10 Control de plagas

Es un sistema proactivo que se adelanta a la incidencia del impacto de las plagas en los

procesos productivos.

¢ Qué es una Plaga?

Plaga son todos aquellos animales que compiten con el hombre en la busqueda de agua y

alimentos, invadiendo los espacios en los que se desarrollan las actividades humanas. Su

presencia resulta molesta y desagradable, pudiendo dafar estructuras o bienes, y constituyen

uno de los méas importantes vectores para la propagacion de enfermedades, entre las que se

destacan las enfermedades transmitidas por alimentos (ETAS).

>

Roedores

Los roedores deben ser controlados en una industria alimentaria por dos razones:

- La transmision de enfermedades y suciedad.

- La pérdida econdmica que suspende el consumo de materia prima o productos acabados por

éstos.
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Los tres roedores més destructivos y peligrosos son:

Rattus norvegius (rata) Estos roedores son capaces de hacer madrigueras a través de arcilla
dura o incluso en mortero y arena, entre ladrillos o paredes de piedra. Pueden agujerear,

incluso, las tuberias de plomo.

Rettus rattus (rata) Prefiere vivir sobre el suelo, en paredes, basura, 0 zonas de
almacenamiento. Es muy &gil y puede escalar arboles, tuberias, cuerdas y cables. Las ratas
son proliferas si la comida es abundante. Se alimentan dos veces durante la noche y

generalmente permanecen dentro de la planta de produccién mientras se alimentan.

Mus musculus (raton) El tipico raton casero es un excelente escalador, muy buen nadador y
puede adaptarse a diversas temperaturas. Ademas, puede moverse a través de aberturas muy
pequefias. Los ratones se alimentan principalmente de cereales y semillas, ya que buscan una

dieta alta en proteinas y azlcar, aunque comen la misma comida que el hombre.

Trampas

Método fisico: Colocacion de trampas

Método quimico:

Un remedio efectivo para ratas son los cebos, de los que la rata debe alimentarse
aproximadamente durante 3 dias para que se consiga la dosis letal deben ser colocados a

intervalos no menores de 9 m.

¢+ Se debe llenar el registro correspondiente (registro N° 1 llenar cuando corresponda).

11



> Insectos

Los insectos mas comunes en la industria alimentaria son:

Cucarachas Las cucarachas son portadoras de numerosas enfermedades. Se sabe que
transmiten mas de 40 organismos patdgenos y los huevos de varios gusanos. Las cucarachas
pueden alimentarse de cualquier fuente, pero prefieren almidon y carbohidratos. Pueden
sorber leche, mordisquear queso, carnes, pastas, harinas, grasa, chocolate, etc.

Normalmente se alimentan por la noche, cuando no es probables que sean molestadas por las

actividades humanas.

Mosca doméstica: La mosca adulta entra en los edificios en busca de los alimentos y refugio.
Este insecto se encuentra en todo el mundo y es transmisor de organismos patdgenos. Los
microorganismos se depositan cuando las moscas se posan en los alimentos o por medio de

Sus excrementos.

Trampas

Meétodo fisico: Mosquiteras, colocacion de mallas.

Método quimico:

Fumigaciones: Los insecticidas deben evitarse en la industria alimentaria y Unicamente ser
utilizados en casos extremos y bajo control exhaustivo. En este caso se realizaran Unicamente
cuando no haya alimentos presentes y respetando un tiempo prudencial desde su aplicacion

al procesado de alimentos

12



VI. CONDICIONES DE LOS EQUIPO Y UTENSILIOS

Facilitar la limpieza, desinfeccién y circulacién del personal, deben ser de acero inoxidable
facil de armar y desarmar para desinfectar los utensilios y equipo de panaderias el detergente
debe ser de tipo industrial si fragancia. Enjuagar con agua potable y asi mantener un equipo

bien higiénico.

1. El equipo y utensilios deben estar disefiados y construidos de tal forma que se evite la
contaminacion de alimento y facilite la limpieza deben:

2. Disefiados de manera que permita un rapido desmontaje y facil acceso para su inspeccion,
mantenimiento y limpieza

3. Funcionar de conformidad con el uso que esta destinado

4. De material no absorbente ni corrosivo resistentes ala operaciones repetidas de limpieza

y desinfeccion.

Debe de existir un programa escrito de mantenimiento preventivo, a fin de asegurar el
correcto funcionamiento del equipo dicho programa de incluir especificaciones del equipo,
registro de las reparaciones y condiciones. Estos registros deben estar actualizados y

disposicion para el control oficial.

13



VIl. CONTROL PERSONAL

7.1 Alcance

El programa de higiene debe ser aplicado estrictamente a toda persona que acceda a cualquier

area interna de la planta procesadora.

7.4 Objetivo

El presente programa tiene por objetivo evitar que el personal que ingrese a la planta se

convierta en un peligro potencial de contaminacion.

Responsable: Encargado de Produccion

7.3 Contenido

Capacitacién

Personal enfermo.
Higiene del personal
Indumentarias.

Visitas.

Requisitos ocupacionales.
Lavado de manos.
Supervision.

Senalizacion.
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7.3.1 Capacitacion

X/
°

Todo el personal que labora en la planta deberd recibir capacitacion sobre el tema de
buenas practicas de manufactura e higiénicas ya que es un factor importante que debe
considerar la capacitacion como un hecho en procesos continuos siempre en busqueda y
mejoramiento de habilidades de los trabajadores.

El personal involucrado en la manipulacion de los alimentos debe ser previamente

capacitado en Buenas Practicas de Manufactura

7.3.2 Personal Enfermo

X/
L X4

No se permite que personas que padecen de enfermedades infecto-contagiosas ingresen
a la planta, a menos que pueda demostrar lo contrario con base en exdmenes médicos.
Es necesario que el personal se realice examenes médicos (al menos cada 6 meses) para
demostrar que se encuentra en buen estado de salud

En caso de heridas en manos, es necesario el uso de guantes para evitar la exposicion de
las mismas, al alimento.

Si el personal sufre de algin accidente o herida debe llenar un registro explicando lo que
sucedio. En dependencia de la gravedad del accidente se procedera al retiro de la planta

0 reasignarlo en otra area.

7.3.3 Higiene del personal

El personal que ingrese a la planta debe velar por el cumplimiento de su higiene personal.
Las mujeres y hombres deben andar sus ufias cortas, sin esmaltes y libres de suciedad.
Es necesario que los hombres que ingresen a la planta estén debidamente afeitados y con
el cabello corto.

El personal no puede hacer uso de lociones, cremas o repelentes deben estar libre de

olores.

15



X/
L X4

X/
L X4

7
0.0

No se permite el uso de joyas como aretes, relojes, pulseras, collares, anillos, piercings o
cualquier objeto que pueda dafiar la calidad del producto.

No se permite el ingreso haciendo uso de maquillaje.

No esta permitido ingresar alimentos o bebidas a la planta.

Solo es permitido que el personal ingiera sus alimentos en las areas destinadas para ese
fin (cafeterias).

No se permite escupir, toser o estornudar dentro de la planta.

No pueden ingresar a la planta personas que se encuentren bajo los efectos del alcohol o
drogas.

Es necesario tener un registro para verificar su cumplimiento registro

7.3.4 Indumentaria

Se debe hacer uso de gorro diariamente para cubrir el cabello, en caso de cabello largo

hacer un recogido.

Utilizar gabacha blanca y limpia, con un disefio adecuado, para evitar el desprendimiento
de botones o pequerias piezas.

Prohibido ingresar a la planta con aparatos electronicos (celulares, tablets,
computadoras).

Es de caracter obligatorio que el personal que ingrese a la planta haga uso del cubre boca.
Hacer uso de guantes al momento de manipular la materia prima o los productos durante
su elaboracion.

Se debe llenar el registro correspondiente a la hora de ingresar a la planta (registro N° 3
llenar cuando corresponda).

Es prohibido el ingreso de armas de fuego y armas blancas dentro de la planta.

16



7.3.4 Visitas

X/
L X4

Las visitas deberan ser previamente autorizadas para su ingreso y estas tienen que cumplir
estrictamente con los requisitos de entrada (inciso A, By C).

No se permite el ingreso a la planta con animales.

Se debe llenar el registro correspondiente a la hora de ingresar a la planta (registro N° 3
llenar cuando corresponda).

Serén autorizadas solamente las visitas que reporten previamente su llegada.

Las personas que no cumplan con los requisitos antes mencionados, no podran ingresar

a la planta.

7.3.5 Requisitos ocupacionales.

M WD

Solo es permitido el ingreso a la planta para el personal autorizado (jefe de planta,
operarios) afines al proceso y previamente capacitados.

Al momento de contratar personal nuevo este debe cumplir con los siguientes requisitos:

Al menos un afio de experiencia laboral en el area.

Presentar exdmenes médicos correspondientes.

Ser mayor de 19 afos.

Debera estar dispuesto a apegarse a la normativa de la empresa (ejemplo las buenas

practicas higiénicas).

7.3.6 Lavado de manos

Al momento de ingresar a la planta es necesario realizar el proceso de sanitizacion, como a

continuacion se explica:

X/
°

X/
°e

Retirar cualquier tipo de accesorio, cosméticos y mantener las ufias cortas.

Mojarse con abundante agua las manos y antebrazos.

17
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X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

Agregar una cantidad adecuada de jabén liquido y con ayuda de un cepillo estregar entre
las ufias, dedos, y ante brazos durante 20 a 25 segundos.

Enjuagar con abundante agua hasta eliminar por completo el jabon.

Sumergir las manos en la solucién desinfectante.

Secar con papel toalla y desechar.

Se debe supervisar el cumplimiento del lavado mediante registro Es necesario lavarse

nuevamente las manos en caso de:

Hacer contacto con la cara.

Con superficies ajenas a la elaboracion del producto (paredes, puertas, ventanas, pisos
entre otros).

Hacer contacto con materia prima que acaba de ingresar a la planta.

En caso de ingresar al bafio.

Después de comer.

Al momento de salir de la planta.

7.3.7 Supervision

El encargado de proceso deberd velar por el cumplimiento de lo anteriormente
establecido, a través de los registros de acuerdo al tiempo especificado para cada uno de
éstos.

El encargado de proceso y todo el personal es el responsable de aplicar las medidas

necesarias para reducir una situacion en la que el producto se exponga a contaminacion.

7.3.8 Sefalizacion

X/
°

X/
°

X/
°e

Todas las areas de la empresa tienen que estar sefializadas de manera obligatoria.
Sefalizar areas: de peligro, donde existan temperaturas altas, areas restringidas, bodegas,
bafios, vestuarios, comedor, areas lisas, alto voltaje, laboratorios, oficinas, entre otras.
Sefalizar la ruta de evacuacion y salida de emergencia en caso de algin accidente.

18



VIIl. PROGRAMA DE CONTROL EN LA PRODUCCION

Responsable: Encargado de Produccion
8.1 Alcance

El programa de Control de Proceso debe ser aplicado estrictamente a todo el producto que se
elabora en las areas de procesamiento.

8.2 Objetivo

El presente programa tiene objetivo reducir los peligros fisicos, quimicos y biologicos a los
gue pueda estar expuesto el alimento.

8.3 Contenido

Recepcién de materia prima
Calibracion

Envasado

Documentacion y Registro

Distribucién

8.3.1 Recepcion de materia prima:

< EIl establecimiento no debe aceptar ninguna materia 0 ingrediente o indicios de
contaminacion o infestacion
+ Todo fabricante de alimento, debe emplear en la elaboracién de estos de, solamente

materia perima que reuna condiciones sanitarias siguiendo los procedimientos
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establecidos que garanticen su inocuidad y el cumplimiento con los estandares
establecidos, por lo cual debe contar con un sistemas de control de materia primas, el cual
debe contar informacion sobre especificaciones del producto, fecha de vencimiento,
numero de lote proveedor, entrada y salidas.

« Todo el material de limpieza (escobas, cepillos, mantas, entre otros.) deben guardarse

limpios en un &rea seca y limpia asignada para ese fin.

8.3.2 Calibracién

Para las calibraciones de las balanzas se realiza una prueba de ajuste con un peso especifico

externo para tener una estabilidad. La cual se hace de la siguiente manera:

*

%+ Colocarse primeramente los guantes.

< Colocar la pieza con un peso dado sobre la balanza y ajustar la balanza al peso de la pieza.

8.3.3 Envasado

Los envase y o recipiente deben inspeccionarse antes del uso, afin de tener la seguridad de

gue se encuentren bien en buen estado limpios o desinfectados

8.3.4 Documentacion y registros

7

++ Deben mantener registros apropiados de la elaboracion, produccion y distribucion.

¢+ Establecer un procedimiento documentos para el control de los registros.

Los registros deben conservarse durante un periodo superior al de la duracién de la vida util

de un alimento.
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8.3.5 Distribucion

« La materia prima, productos semi procesados, procesados deben almacenarse y
transportarse en condiciones apropiadas que impidan la contaminacion y distribucion y
proliferacion de microorganismos y los protejan contra la alteracion del producto a los
dafo al recipiente.

++ Para la distribucion de los productos, es necesario la limpieza y sanitizacion en el area

del medio de transporte.
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IX. RECOMENDACIONES

Se requiere seguir capacitando y concientizando al personal sobre manejo y uso las Buenas
Précticas de Manufactura (BPM).

Mejoras en la condiciones de infraestructura dentro y fuera de la planta ya que son necesaria

en el area de proceso.

Llenar formatos de entrada, visitas y plaga para llevar un control mas eficiente.

Realizar lavados de utensilios y equipos antes y después de llevar a cabo el proceso de

panificacion.

Previo a la entrada al area de proceso se debe establecer un area especifica para poder lavar
las botas en la cual debe haber: abundante agua un cepillo para remover particulas de lodo,

piedras u otro material extrafio que pueda contaminar el area de proceso.

Se recomienda darle mantenimiento al area externa de esta forma se evitara la proliferacion

de plagas que podrian ingresar del exterior al area interna del establecimiento.
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Registro N°1 Control de plagas

Formato de control de plaga
Panaderia y Delicias Carmencita

Fecha / /
Dia  Mes Afio

TRAMPA

AREA RESPONSABLE OBSERVACIONES

FIRMA DEL SUPERVISOR

FIRMA DEL JEFE DE LA PLANTA
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Registro N°2 Monitoreo de indumentaria

Formato de Monitoreo de indumentaria
Panaderia y Delicias Carmencita

Fecha / /
Dia Mes Afo

Empleado Equipo Observacion

Botas| Gabacha | Mandil| Mascarillas| Redecilla| Redecilla

FIRMA DEL SUPERVISOR FIRMA DEL JEFE DE LA PLANTA
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Registro N°3 Monitoreo de Higiene Personal

Formato de Monitoreo de Higiene Personal
Panaderia y Delicias Carmencita

Fecha / /
Dia Mes Afo

Z
o

.| Nombre del empleado | Cargo | Cabello | Barba

Ufias

Manos limpias

Accesorios | Sin maquillaje ( mujeres) | Observaciones

O N| O O Bl W N =

FIRMA DEL SUPERVISOR

FIRMA DEL JEFE DE LA PLANTA
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