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RESUMEN

El presente trabajo fue realizado en la Compafiia Industrial Lido Pozuelo ubicada en
Comayaguela, Francisco Morazan brindando asistencia técnica en Buenas Practicas de
Manufactura (BPM). El objetivo principal del presente trabajo fue fortalecer los
conocimientos técnicos en las Buenas Practicas de Manufactura, mediante tres etapas:
identificacion de los métodos de aplicacion de las BPM en la planta, aplicacion de los
controles para el cumplimiento correcto de las BPM y capacitaciones en BPM al personal.
Se trabajo en las tres lineas de produccion (sandwichado, galleteria y waffer) implementando
los parametros establecidos en los manuales BPM y HACCP con sus respectivos métodos de
limpieza asegurando la calidad de los alimentos. Durante la préctica se realizaron
supervisiones constantes a todas las areas para dar seguimiento a la correccion de las
desviaciones encontradas en las areas con mayor deficiencia en los controles BPM. Ademas,
se impartieron capacitaciones técnicas sobre BPM semanalmente dirigidas al personal de tres
areas diferentes. Se obtuvo un resultado eficaz ya que se disminuyeron las debilidades en el
proceso al fortalecer los conocimientos del personal e incrementar los supervisiones en todas

las areas.

Palabras claves: Métodos de aplicacién, supervisiones, desviaciones y capacitaciones.



l. INTRODUCCION

La tecnificacion de la industria de la panificacion ha venido como consecuencia de la
competitividad y de la apertura de mercados, lo que ha dado como resultado que empresas
transnacionales incursionen en el pais provocando que los empresarios nacionales
tecnifiquen los procesos de produccion y la manera de lograr la mejora continua dentro de
sus plantas de produccion, ya que al mismo tiempo los consumidores exigen cada vez mas
servicios y productos de calidad. Actualmente las BPM (Buenas Practicas de Manufactura)
son requisitos legales que deben cumplir las empresas de la industria de alimentos para poder
entrar en el mercado competitivo. (Berlys et al, 2012)

El Trabajo Profesional Supervisado (TPS) se realiz6 en la planta Lido Pozuelo, la cual es una
empresa filial al grupo Bimbo en la regién latinoamericana centro, ubicada en Comayaguela
y dedica exclusivamente a la produccion de galletas que se comercializan a nivel nacional e

internacional.

Debido a que la empresa tiene una politica de calidad especificada y la obligacion de fabricar
productos seguros, este trabajo se desarrollé con el objetivo de fortalecer los conocimientos
técnicos en BPM al personal de todas las areas de la planta procesadora mediante tres etapas.
En la primera etapa se identificaron de los métodos de aplicacion de las BPM en la planta, la
segunda etapa consistio en la aplicacion de los controles para el cumplimiento correcto de
las BPM, y en la tercera etapa se impartieron capacitaciones en BPM al personal de la

empresa.



1. OBJETIVOS

2.1 General

e Fortalecer conocimientos técnicos en Buenas Practicas de Manufactura en la planta Lido

Pozuelo

2.2. Especificos

¢ Identificacion de métodos de aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura en la planta.

e Aplicacion de los controles en BPM existentes en la planta.

e Capacitar técnicamente al personal sobre BPM para el mejoramiento de las mismas.



I1l.  REVISION DE LITERATURA

4.1 Definicion de galleta

Son productos alimenticios elaborados, fundamentalmente por una mezcla de harina, grasas
comestibles y agua, adicionada o no de azUcares y otros productos alimenticios o alimentarios
(aditivos, aromas, condimentos, especias, etc.), sometida a proceso de amasado y posterior
tratamiento térmico, dando lugar a un producto de presentacion muy variada, caracterizado

por su bajo contenido en agua (Berlys et al, 2012).

Segun el Codex (2016), se incluyen en la categoria de los productos de panaderia (0.7),
aquellos que se clasifican como los productos de panaderia fina: dulces, salados aromatizados

y mezclas (07.2) y Tortas, galletas y pasteles (07.2.1).

4.2 Generalidades de la industria panadera

La panaderia es un oficio muy antiguo, durante la Edad Media era muy comun la existencia
de hornos publicos donde los panaderos podian hornear el pan. Hoy en dia es un oficio que
se ha popularizado y también especializado. Actualmente los productos de la panaderia son

muy variados, incluyen las galletas y todo tipo de panes (Chavarria 2010).

Chavarria (2010), sostiene que los panaderos trabajan en diversos entornos, ya sea como

empleados o como duefios de sus propias panaderias. Por lo que la panaderia se observa en:

e Grandes fabricas que producen pan y productos relacionados, transportados luego a

numerosos puntos de ventas en una regién dada. Estos incluyen normalmente supermercados,



tiendas y similares. En estas instalaciones se da prioridad principalmente al control de
calidad, llevandose a cabo el trabajo tecnoldgicamente.

e Pequefias panaderias independientes, principalmente negocios familiares. Suelen
especializarse en tipos particulares de productos.

e Cadenasde tiendas, en los Ultimos afios se ha producido un auge de las cadenas de tiendas
(supermercados) que venden pan. Los panaderos de estos establecimientos hornean segun

un libro de recetas preestablecido.

4.3 Industria del pan en Honduras

El sector industrial de panaderia, y bolleria presenta un ritmo de crecimiento moderado que
debe adaptarse a la demanda del consumidor actual, satisfaciendo de forma eficiente las

exigencias derivadas del profundo cambio en los estilos de vida (Chavarria 2010).

La panaderia en Honduras ha sido una actividad generadora de ingresos para muchas
familias. En el pais, existen una gran cantidad de panaderias artesanales, las cuales hacen
parte del sector informal de la economia, pues se encuentran ubicadas en los garajes de casa
de familia, en los cuales las producciones son muy pequefias, razon por la cual resulta dificil
identificar el nmero de este tipo de negocios en el pais. No obstante, también existen en el
pais grandes empresas industriales que poseen la mayor participacion en el mercado de
consumo, ya que tienen sistemas de produccion y distribucion tecnificados. Entre estas
empresas estan: Planta Industrial Lido Pozuelo, Panificadora Bambino, Panificadora Real,
Pan Hawit (Chavarria 2010).

En Honduras, el sector de panaderia y molineria es un sector muy competitivo, pues en el
mercado se encuentran numerosas marcas tanto nacionales como extranjeras que producen y

distribuyen sus productos en todo el pais. La industria multinacional lidera el segmento de



la clase media alta pues estas personas prefieren los productos importados, mientras que la
industria nacional lidera el segmento de la clase media baja quienes optan por los productos

hechos en Honduras, por sus precios bajos (Chavarria 2010).

4.4 Bimbo en Centro América

Segun Grupo Bimbo 2017, La Compafiia Industrial Lido Pozuelo S.A de C.V, (planta Lido
Pozuelo), inicié sus operaciones como filial del Grupo Bimbo en el afio del 2008,
dedicandose a la elaboracidn y comercializacion de productos de Galleteria en el territorio

de Honduras y Centro América.

Grupo Bimbo S.A. de C.V. es el mas grande elaborador de pan de México. Siendo la
Empresa de Panificacién méas importante del mundo por posicionamiento de marca, volumen
de produccion y ventas, ademas es el lider indiscutible del ramo panadero en México,
Latinoamérica y Estados Unidos. Tiene presencia en 24 paises de América, Asia, Africa y
Europa, siendo los principales mercados Estados Unidos, México, América del Sur y
Central. Cuenta con mas de 13,000 productos y con méas de 100 marcas de reconocido

prestigio.

4.4.1 Mision

Brindar alimentos deliciosos y nutritivos en las manos de todos (Grupo Bimbo 2017).

4.4.2 Vision

En 2020 transformamos la industria de la panificacion y expandimos nuestro liderazgo global

para servir mejor a mas consumidores (Grupo Bimbo 2017).



4.4.3. Marcasy productos

Segun Grupo Bimbo 2017, en la planta Lido Pozuelo se elaboran productos de galleteria y
las marcas comercializadas dentro del pais son: lido y marinela. En cambio a paises de Centro
Ameérica se distribuyen las marcas moli y marinela, en cambio para México las marcas

permitidas son lara y marisela.

4.5 Empaque de la galleta

Los productos son empacados con envoltura de laminacion compuesta por una capa de
polipropileno transparente y otra de polipropileno metalizado. La capa transparente contiene
el impreso con tintas aprobadas para uso en empaqgues de alimentos y se une a la capa
metalizada con un adhesivo aprobado. Tanto el disefio del envase como el material de que
esté hecho deben proteger al producto de la contaminacién, evitar que el producto se dafie,
permitir un etiquetado apropiado y ajustarse a las necesidades del cliente en cuanto a

maquinabilidad, conservacion y estética (Lezcano s.f.).

4.6 Buenas Précticas de Manufactura (BPM)

Son un conjunto de principios y recomendaciones técnicas que se aplican en el procesamiento
de alimentos para garantizar su inocuidad y seguridad, y para evitar su adulteracion. También
se les conoce como las “Buenas Practicas de Elaboracion” (BPE) o “Buenas Précticas de
Fabricacion” (BPF). Surgieron en respuesta a la falta de inocuidad y pureza de los alimentos
y medicamentos, radicando su importancia en el control de las Enfermedades Transmitidas

por Alimentos otorgando proteccion al consumidor (Diaz 2009).

Los principios generales de higiene de los alimentos brindan una orientacion general sobre
los distintos controles que deben adoptarse a lo largo de la cadena alimentaria para garantizar
la higiene de los alimentos. La higiene supone un conjunto de operaciones que son parte

integral de los procesos de elaboracion y preparacidon de los alimentos, para asegurar su



inocuidad. Dentro de estos controles cabe mencionar las BPM, POES y HACCP. Estas
operaciones seran mas eficaces si se aplican de manera tanto regular y estandarizada como
debidamente validada, siguiendo las pautas que rigen los procesos de acondicionamiento y

elaboracion de los alimento (Diaz 2009).

4.7 Procedimientos Operativos de Saneamiento (POES)

Son aquellos procedimientos que describen las tareas de limpieza y desinfeccion destinadas
a mantener o restablecer las condiciones de higiene de un establecimiento alimentario, y
equipos para prevenir la aparicién de enfermedades transmitidas por alimentos. Describen
las tareas de saneamiento para ser aplicados antes, durante y después del proceso de
elaboracion. Los POES son complementarios a las BPM y forman parte de los principios

generales de higiene para asegurar la inocuidad de los alimentos. (Diaz 2009).

4.8 Consideraciones para la aplicacion de BPM

Todo establecimiento que elabore alimentos y que comercialice sus productos en el mercado

global, debe aplicar las BPM para la obtencion de productos seguros (PCAA s.f.).

4.8.1 Materias Primas

La calidad de la materia prima que se recibe en una planta de alimentos depende, de manera
directa, del control que se haya ejercido sobre dichos alimentos en el campo. En la
produccién primaria surgen muchos peligros relacionados con la aplicacién de productos
guimicos como plaguicidas y productos veterinarios. Si hay un buen control de la materia
prima que se recibe; la planta estara en condiciones de rechazar la materia prima que no

cumpla con los requisitos de inocuidad y de calidad establecidos (Diaz 2009).



Si hay sospechas que las materias primas son inadecuadas para el consumo, deben aislarse y
rotularse claramente, para luego eliminarlas. Hay que tener en cuenta que las medidas para
evitar contaminaciones quimicas, fisicas y/o microbiologicas son especificas para cada
establecimiento elaborador. Las materias primas deben ser almacenadas en condiciones
apropiadas que aseguren la proteccion contra contaminantes. El depdésito debe estar alejado
de los productos terminados, para impedir la contaminacion cruzada. Ademas, deben tenerse
en cuentas las condiciones Optimas de almacenamiento como temperatura, humedad,

ventilacion e iluminacion (PCAA s.f.).

4.8.2 Establecimiento

Se toman en cuenta aspectos relacionados con la ubicacién, la construccién y el disefio que
deben tener los edificios, el equipo y las instalaciones de una sala de procesamiento de
alimentos, desde el punto de vista sanitario. EI propdsito es reducir la contaminacion
proveniente del exterior, facilitar las labores de limpieza y desinfeccion y evitar el ingreso de
plagas (Diaz 2009).

4.8.3 Higiene en elaboracion

Durante la elaboracién de un alimento hay que considerar aspectos como materia prima,
contaminacion cruzada, agua, empaque, empleados capacitados, desinfectantes aprobados
para la industria alimentaria (PCAA s.f.).

4.8.4 Higiene Personal

Todas las personas que manipulen alimentos reciban capacitacion sobre "Habitos y
manipulacion higiénica”. Esta es responsabilidad de la empresa y debe ser adecuada y
continua (PCAA s.f.).



4.8.5 Almacenamiento, transporte y producto final

Se consideran las medidas de higiene y al cuidado que hay que tener con los alimentos
durante el transporte. Por mas precauciones que se tomen en las etapas anteriores, si las
condiciones sanitarias se descuidan durante el transporte, los alimentos corren un riesgo muy
alto de deteriorarse o contaminarse. Se debe contar con un programa que demuestre que los
medios de transporte han sido sometidos a una limpieza y un saneamiento eficaces (Diaz
2009).

Las materias primas y el producto final deben almacenarse y transportarse en condiciones
Optimas para impedir la contaminacién y/o la proliferacion de microorganismos. De esta
manera, también se protegen de la alteracion y de posibles dafios del recipiente. Durante el
almacenamiento debe realizarse una inspeccion periodica de productos terminados, y no
deben dejarse en un mismo lugar los alimentos terminados con las materias primas (PCAA
s.f).

4.8.6 Control de proceso de produccion

Incluye las condiciones que deben prevalecer durante la elaboracién de los alimentos y la
importancia de aplicar sistemas de control eficaces para asegurar la produccion de alimentos
inocuos y aptos para el consumo humano. Se debe controlar peligros, higiene, tiempo y
temperatura, contaminacion microbioldgica, fisica y quimica. Todas las operaciones, desde
larecepcidn hasta el transporte y la distribucidn, deben controlarse y apegarse a los Principios
Generales de Higiene del Codex (Diaz 2009).

4.8.7. Documentacion

Es un aspecto basico, debido a que tiene el proposito de definir los procedimientos y los

controles. Ademas, permite un facil y rapido rastreo de productos ante la investigacion de



productos defectuosos. El sistema de documentacion debera permitir diferenciar nimeros de
lotes, siguiendo la historia de los alimentos desde la utilizacion de insumos hasta el producto

terminado, incluyendo el transporte y la distribucion (PCAA s.f.).

4.9 BPM aplicadas en la industria panadera

Segun Lezcano (2017), las BPM en panaderia comprenden un conjunto de tres aspectos que

se describen a continuacion:

4.9.1 Disefo del edificio, equipos e instalaciones de la panaderia.

e Las panaderias deben situarse preferiblemente en zonas exentas de olores objetables,

humo, polvo y otros contaminantes; y no expuestas a inundaciones.

e Lazonade cargay descarga debe ser de una superficie dura y pavimentada apta para el
trafico rodado, debe disponer de un desaglie adecuado (libre de agua estancada), asi como

de medios de limpieza estandarizados.

e El edificio y sus instalaciones deben ser de construccion solida y tienen que mantenerse
en buen estado. Todos los materiales de construccion deben ser de naturaleza que no

transmitan ninguna sustancia no deseada a los productos de panaderia.

e Agua: Debe evitar la pérdida de agua, sarro acumulado en griferias, un tanque de agua
aéreo externo con tapa, servicio anual de limpieza y desinfeccion de tanques de agua y

se deben realizar los analisis microbioldgicos para asegurarse de la calidad del agua.

e Paredes: Deben ser de superficies lisas, sin rajaduras ni azulejos faltantes o flojos por
golpes. No deben tener pintura descascarada ni manchas de humedad y todos los toma

corriente presentes deberan estar cubiertos con tapa pléastica.
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e Piso: Debe ser liso, de material impermeable, sin grietas que acumulen agua, tampoco
baldosas flojas, faltantes o rotas. Los Desagies y rejillas de sumideros presentes,

completas y aseguradas al piso.

e Ventilacion: Las telas metalicas deben estar en buenas condiciones y siempre presentes
en las aberturas. Los sistemas de extraccion de aire, con filtros presentes y darles el

mantenimiento necesario.

e Techo: Debe ser de superficie lisa, sin agujeros o grietas, sin pintura descascarada ni

manchas de humedad.

e lluminacién: Es recomendable usar tubos fluorescentes debidamente protegidos y

ubicados en zona de elaboracion de los productos.

4.9.2 Higiene y habitos del manipulador/elaborador de productos.

e EIl empleado debe realizar su aseo personal correcto diariamente y debe seguir los

parametros de higiene establecidos en la empresa

e Laropa de trabajo (pantalon, camisa o remera con mangas, delantal, cofia o gorro) debe

ser blanca o de color claro y mantenerse en perfectas condiciones de higiene.

e Si se usan guantes de latex tienen que cambiarse cuando se rompan o contaminen.

e Las rozaduras y cortaduras de pequefia importancia en las manos deberan curarse y
vendarse convenientemente con vendaje impermeable adecuado. En la industria panadera

se prohibe todo acto antihigiénico (Lezcano 2017).
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4.9.3. Planes de limpieza, desinfeccion y de control de plagas.

La buena higiene de la panaderia exige una limpieza eficaz y frecuente de los equipos
(batidoras, amasadoras, mezcladoras, mesas de trabajo, balanzas, etc.), de los utensilios
(recipientes, bandejas, espatulas, palas, etc.) y de los vehiculos de transporte para eliminar la
suciedad, restos de masa, de materias primas y de productos que pueden servir como medio
para que se desarrollen microorganismos y constituir una fuente de contaminacion para los

productos de panaderia/pasteleria (Lezcano 2017).

Para facilitar el control de la higiene es conveniente disefiar un cronograma de limpieza y
desinfeccion permanente, junto con un programa establecido de procedimientos de limpieza
y desinfeccion. Esto va a servir como guia para los responsables de realizar las tareas de
sanitizacion. Para asegurar el uso correcto de los productos quimicos de limpieza y
desinfeccion, hay que seguir las instrucciones que aparecen en las etiquetas de los mismos y

verificar su vigencia (Lezcano 2017).

4.10 Reglamentacion hondurefa para la industria alimentaria

En el Decreto n° 318-2005, Acuerdo n° 06, se aprueba el "Reglamento para el control
sanitario de productos, servicios y establecimientos de interés sanitario”. Este reglamento
tiene como principios fundamentales proteger la salud de los usuarios y/o consumidores,
regular las condiciones de inocuidad y seguridad de los productos y servicios, asi como
también la regulacion del personal vinculado a los establecimientos de interés sanitario. En
cuanto a la industria alimentaria se establecen prohibiciones y normas higiénico- sanitarias
aplicables a: los alimentos y bebidas procesadas, la estructura fisica del establecimiento
(incluyendo sistemas auxiliares), los manipuladores, almacenamiento de los alimentos,
etiquetado y envasado. Incluye también los requisitos para la obtencion y/o aprobacion de la
licencia sanitaria, registro sanitario, auditorias, acreditaciones y certificaciones (Aguero
2005).
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IV. MATERIALES Y METODO

4.1 Ubicacién

El Trabajo Profesional Supervisado se realizd en la planta industrial Lido Pozuelo, ubicada
en la Col. EI Country, Comayaguela, Francisco Morazan.

Francisco Morazan, Honduras

Comayagiiela, Tegucigalpa

Figura 1. Mapa de ubicacion del Trabajo Profesional Supervisado

4.2 Materiales y equipo

o Lépiz e Hojas de control
e Papel bond e Libreta
e Cartulinas

e Proyector

e Marcadores

e Botas
e Gabacha
e Redecilla

e Mascarilla



4.3 Metodologia

La metodologia consto de tres etapas, la primera consistio en la identificacion de los métodos
de aplicacion de BPM con los que cuenta la planta, la segunda se basé en aplicar los controles
BPM de forma correcta, y en la etapa final se desarrollaron capacitaciones técnicas al

personal sobre las BPM. Como se observa en la figura 2.

1. Identificacién de
métodos de aplicacion

l

Asistencia técnica
en BPM

- =7 \
2. Aplicacion de 3. Capacitaciones
controles técnicas al personal

Figura 2. Metodologia para la aplicacién de BPM

Etapa 1: Identificacion de métodos de aplicacion

En esta etapa se identificaron las areas donde se implementan las BPM, mediante un recorrido
por las distintas areas de proceso en acompafiamiento con el personal de calidad para conocer

el flujo de trabajo, los métodos de limpieza implementados en la planta y posibles mejoras.

Etapa 2: Aplicacion de controles en las BPM

Se vigilaron los controles en BPM existentes en la planta para validar su correcta
implementacidn, realizando supervisiones en todas las areas siendo mas frecuentes en
aquellas que presentaron mayor incumplimiento y se establecieron las medidas necesarias

para garantizar la mejora continua.
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Etapa 3: Capacitacion técnica en BPM al personal

Se brindaron capacitaciones semanales al personal sobre BPM, fortaleciendo de esta manera
la importancia de la correcta implementacion de todos los controles BPM establecidos en la
empresa para obtener productos alimenticios inocuos y con alta calidad, cumpliendo con

estandares que satisfagan los requerimientos de los consumidores.
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V. RESULTADO Y DISCUSION

5.1 Etapa 1: Identificacion de métodos de aplicacion de BPM

Se identificaron dos métodos de aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura en el proceso
productivo, los cuales se detallan de la siguiente manera:

5.1.1 Manual BPM

Este manual constituye la recopilacion de los programas, procedimientos, instructivos,
registros, y métodos de trabajo que la planta Lido Pozuelo documenta, implementa, controla
y mantiene para el desarrollo del sistema de gestion de calidad en este caso el plan HACCP.

5.1.2. Plan HACCP

Es un programa preventivo para el analisis de riesgos y puntos criticos de control dentro de
del proceso, que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos para la
inocuidad y calidad de los alimentos con un alcance desde la elaboracion hasta el

almacenamiento de los productos en planta

La ejecucion de este sistema de métodos permite cumplir con la politica de calidad, ya que
tiene un alcance desde la elaboracion hasta el almacenamiento de los productos en planta.

Estos métodos se aplican en los procesos de produccion y de limpieza.



a) Proceso de produccion

Se realiz6 recorrido por toda la planta procesadora con el personal de calidad para conocer
las areas donde se aplican las BPM y la metodologia para el proceso de elaboracion de los
productos que ofrece. Se identificaron las siguientes siete areas:

Recepcion de materias primas

Aseguramiento de Calidad

Almaceén de insumos

Cuarto de Pesado de Ingredientes (CPI)

Area de produccion

Producto terminado y despacho

VvV V.V V V V VY

Seguridad en alimentos

Los estandares de seguridad en alimentos abarcan desde la recepcion de la materia prima, la
manufactura y despacho, asi como la validacion de los controles de calidad en todo el
proceso. En la planta Lido Pozuelo se trabaja con tres lineas de produccion:

» Linea 1: Sandwichado

En la linea de sandwichado se elaboran las galletas cremas las cuales son las que tienen mayor
demanda por su precio econdémico y sus presentaciones de diferentes sabores vainilla, fresa

y chocolate, en el Anexo 1 se observa el flujo de proceso.

> Linea 2: Galleteria

El flujo de proceso de la linea de galleteria (Anexo 2) va dirigido para la elaboracion de las

galletas mantequillitas y canelitas.
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» Linea 3: Waffer.

Dentro de la linea waffer se elaboran las galletas principe waffer en diferentes presentaciones
en sabores de fresa, vainilla y chocolate, en el anexo 3 se muestra el respectivo flujo de

proceso.

b) Proceso de Limpieza

En referencia al sistema de limpieza se identificé la implementacion de dos métodos

rigurosos que se describen a continuacion:

» Plan Maestro de Limpieza (PML)

El PML es una lista anual de cada tarea de limpieza y sanitizacion periddica, donde se
describen los procedimientos escritos, herramientas, equipos, utensilios, quimicos
aprobados, frecuencia y documentacion de cumplimiento para rastrear la eficacia y eficiencia

del programa se sanidad.

» Plan Individual de Limpieza (PIL)

Este plan se encuentra dentro del PML y asigna actividades de limpieza especificas a puestos
individuales, por lo que cada colaborador es responsable de las actividades diarias de

limpieza en su area.

En ambos planes contienen un instructivo de limpieza y sanitizacién donde se describe el
equipo o infraestructura a limpiar, materiales, equipo de proteccion personal necesario para

la actividad, quimicos, procedimiento y cambios realizados.
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Los métodos de aplicacion de limpieza se emplean en toda la planta procesadora siendo méas

rigorosos en el area de produccién y cuarto de pesado de ingredientes. En produccién debido

a que la maquinaria debe estar completamente limpia por el contacto directo con el producto,

y en cuarto de pesado de ingredientes para evitar cualquier confusion al mezclar los

ingredientes y asi evitar intoxicaciones en los consumidores.

5.2 Etapa 2: Aplicacién de controles en las BPM

Se realizaron supervisiones en todas las areas de la planta Lido Pozuelo evaluando el

cumplimiento de los controles BPM y parametros establecidos en las condiciones de proceso

de cada linea de produccion. En el cuadro 1 se muestran los controles identificados por area

con su respectivo procedimiento.

Cuadro 1. Controles BPM por érea

Area Control Procedimiento
Recepcion de materias | Documentacion Anexo 4
primas Transporte Anexo 5

Inspeccion de materias primas entrantes Anexo 6
Aseguramiento de Anadlisis fisicoquimicos Anexo 7
calidad Analisis microbiolégicos Anexo 8
Almacén de insumos Inspeccidn de instalaciones Anexo 9
Condiciones de materia prima Anexo 10
Cuarto de pesado de Higiene del personal y limpieza Anexo 11
ingredientes Analisis microbiolégicos Anexo 8
Cloracion del agua Anexo 12
Calibracion del equipo Anexo 16
Produccion Tiempo y temperatura del horno Anexol13
Cloracion del agua Anexo 14
Higiene del personal y limpieza Anexo 11
Sellado y codificado en la envoltura Anexo 14
Monitoreo de PCC Anexo 15
Producto terminado y Condiciones del producto terminado Anexo 10
Despacho
Seguridad en alimentos | Higiene del personal y limpieza Anexo 11
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La principal forma de controlar la implementacion correcta de BPM fue la programacion de
inspecciones y auditorias internas, las cuales se realizaron por area de forma constante para
ejecutar acciones correctivas inmediatas en caso de alguna desviacion, controlando asi

cualquier factor que representara un riesgo en la calidad del producto.

Las areas con mayor incumplimiento en los controles BPM fueron el almacén de insumos y
cuarto de pesado de ingredientes, debido a que el personal era nuevo y se encontraba en

proceso de adaptacion, a su vez las instalaciones en estas areas necesitaban remodelaciones.

5.3 Etapa 3: Capacitacion técnica en BPM al personal

Se fortalecieron los conocimientos técnicos al personal de las areas de seguridad en
alimentos, aseguramiento de calidad y cuarto de pesado de ingredientes mediante
capacitaciones semanales, enfatizando en temas relacionados con la importancia de las BPM

para brindar productos de calidad e inocuos. En el cuadro 2 se detallan las capacitaciones

brindadas:

Cuadro 2. Capacitaciones al personal por semana

" Semana de .
Area Y Tema Vease
Capacitacion
BPM Anexo 17
Semana 2 - —— -
. Importancia de la limpieza de equipo Anexo 18
Seguridad en - =
. Uso adecuado del uniforme de trabajo Anexo 19
alimentos Semana 3 —
Prevencién de plagas Anexo 20
Semana 4 Monitoreo de los PCC Anexo 21
BPM Anexo 17
Semana 5 - —— -
Importancia de la limpieza de equipo Anexo 18
Cuarto de pesado - -
. . Uso adecuado del uniforme de trabajo Anexo 19
de ingredientes Semana 6 —
Prevencion de plagas Anexo 20
Semana 7 Monitoreo de los PCC Anexo 21
BPM Anexo 17
Semana 8 - — -
: Importancia de la limpieza de equipo Anexo 18
Aseguramiento - -
. Uso adecuado del uniforme de trabajo Anexo 19
de calidad Semana 9 —
Prevencion de plagas Anexo 20
Semana 10 Monitoreo de los PCC Anexo 21
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VI. CONCLUSIONES

Se identificaron dos métodos de aplicacion de BPM en la planta Lido Pozuelo y estos son
el manual BPM y plan HACCP, ambos métodos se aplican en los procesos de produccién

y limpieza.

Se aplicaron los controles BPM existentes en la planta en las tres lineas de produccion

(sandwichado, galleteria y waffer).

Se impartieron capacitaciones técnicas sobre BPM semanalmente dirigidas al personal

de aseguramiento de calidad, cuarto de pesado de ingredientes y seguridad en alimentos.



VIl. RECOMENDACIONES

Garantizar la correcta implementacion de los métodos de limpieza en todo el equipo

utilizado en el proceso de fabricacion.

Asegurar que se cuente con personal suficiente para los controles BPM en cada area 'y

de esta manera poder implementarlos correctamente.

Se recomienda capacitar con mayor frecuencia al personal que presenta mayor

incumplimiento a las normas BPM establecidas en la planta
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ANEXOS



Anexo 1 Flujo de proceso para linea de sandwichado.

Recepcion de
materia prima

v

Pesado de
ingredientes

v

Mezclado

v

Troquelado

v

Horneo

v

Enfriamiento

v

Sandwichado

v

Envoltura primaria

Preparacion de
rellenos

| :

Re envoltura de Detector de
producto mal envuelto metales

ﬁ |

Envoltura Producto mal envuelto
multiempaque 0 bajo peso

v

Almacenamiento y
Despacho




Anexo 2 Flujo de proceso para linea de galleteria.

Recepcion de
materia prima

v

Pesado de
ingredientes

v

Mezclado

v

v Troquelado

Azucarado ¢

(canelitas)
|

Horneo

v

Enfriamiento

v

Envoltura primaria

v

Re envoltura de Detector de
producto mal envuelto metales

?

v |

Envoltura »| Producto mal envuelto
multiempaque 0 bajo peso

v

Almacenamiento y
Despacho




Anexo 3 Flujo de proceso para linea waffer.

Recepcion de
materia prima

v

Preparacion de
relleno

Pesado de
ingredientes

v

Batido

v

Plaquetado

v

\4

Rellenado

v

Dividido

v

Enfriamiento

v

Envoltura primaria

Re envoltura de
producto mal envuelto

?

Detector de
metales

v

Envoltura
multiempaque

.| Producto mal envuelto

v

Almacenamiento y
Despacho

0 bajo peso
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Anexo 4 Procedimiento para control de documentacion.

a)

b)

Deben llevarse los registros que indiquen la fecha de recepcion, compafiia transportadora,
numero de lote, temperatura (en caso de ser necesario), numero de sello del camion (para

el caso de material a granel), cantidad y condicion del producto.

Toda la materia prima debe contar con su certificado de calidad, el cual sera revisado con
su respectiva especificacion y deberan cumplir con los pardmetros ahi establecidos. Asi
mismo debe presentar su respectiva carta de garantia, declaracion de alérgenos y OGM.

Los procedimientos documentados para la inspeccion de la materia prima de entrada
deben llevarse por el area de Materias Primas, y dicha inspeccién debe realizarse por

personal capacitado.

Anexo 5 Procedimiento para el control de transporte.

a)

b)

Se debe inspeccionar el exterior e interior del transporte antes y después de la descarga
para asegurar que la materia prima no sufra ninguna alteracion que afecte la seguridad
del mismo durante el traslado. El personal de calidad evaluara los criterios de aceptacion

o0 rechazo del transporte y documentara hallazgos y acciones correctivas.

Todos los camiones de ruta deben limpiarse e inspeccionarse en su interior por lo menos
una vez a la semana para identificar fuentes posibles de contaminacion de plagas y/o de
materia extrafia. Las temperaturas de los productos perecederos y/o congelados deben

tomarse y ser registradas donde sea conveniente.

En todas las entregas a granel el proveedor debe colocar sellos en las escotillas de los
contenedores y el nimero de sello se debe cotejar con el nimero de sello en la guia de

embarque o certificado de calidad, para asegurar que los dos nimeros sean iguales.
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Anexo 6 Procedimiento para el control de materias primas entrantes.

a)

b)

d)

f)

El personal de calidad y materias primas se encargan de inspeccionar el transporte y
documentacidn para proseguir con la descarga si se cumplen los pardmetros establecidos

por la empresa.

No se deben aceptar contenedores de materias primas dafiados, sucios o infestados. Estos

deben de ser rechazados y documentados.

Se inspecciona que toda envoltura o contenedor externo de ingredientes liquidos o secos

a granel deben estar cerradas con candado e identificadas.

Se observa que se evite la contaminacion cruzada entre materia prima antes de la
descarga, por ejemplo: los alérgenos deben identificarse aparte, no deben transportarse

junto a quimicos, cualquier desviacion debe analizarse reportarse al supervisor.

Separar, identificar, rechazar y registrar los ingredientes o productos que se encuentren
contaminados de una manera tal que no se contaminen otros alimentos o aquellos que se

encuentren vencidos o proximos a vencer.

Las materias primas, ingredientes o material de empaque que se va a utilizar en el area
de produccion se inspeccionan en forma visual y limpian antes de su utilizacion. Deben

inspeccionarse por personal capacitado, utilizando el equipo correcto y apropiado.

Anexo 7 Procedimiento para el control de analisis fisicoquimicos.

a)

Para monitorear el porcentaje de humedad de las galletas a envolver se toma una muestra
triturada de 10 g y se coloca en la termo balanza previamente tarada, y con una
temperatura de 115°C. Se trabaja con un porcentaje de humedad de 1.8% a 3%, ya que
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b)

entre menor es el porcentaje de humedad la galleta se quema, y a mayor porcentaje de
humedad la galleta esta cruda. Se espera hasta que el resultado esté listo y se hacen las

acciones correctivas correspondientes en caso de haber desviacion en los resultados.

El monitoreo de la actividad de agua (Aw) se realiza tomando una muestra triturada de
producto de 2 g, la cual se coloca en el medidor y éste realiza la lectura correspondiente.

En caso de encontrar desviaciones se realizan las acciones correctivas convenientes.

Para el monitoreo del PH se toma una muestra triturada del producto de 50 g, y se mezcla
con 50 g de agua destilada. Esta mezcla se agita hasta conseguir una pasta homogénea y
posteriormente se hace la lectura con el peachimetro. Los parametros establecidos son de
6.5 a 8.7 en caso de alguna desviacion en los resultados hacer las acciones correctivas en

el area de CPI.

Anexo 8 Procedimiento para los analisis microbiologicos.

Estos analisis los realiza un laboratorio certificado, ya que en la planta no se cuentan con el

equipo necesario. Se debe realizar un hisopados a los equipos de las diferentes lineas de

produccién, aire comprimido, agua, paredes y manos de colaboradores, también se toman

muestras de producto e ingredientes, todo esto una vez por semana para conocer Si se esta

dentro de los limites permisibles de UFC de coliformes totales o fecales. Se debe tomar en

cuenta que cada vez que se cambia el uso de un quimico se debe realizar un analisis

microbioldgico a los equipos para conocer la efectividad del reactivo.

Anexo 9 Procedimiento en la inspeccion de las instalaciones.

a)

Se realiza un recorrido por toda el area inspeccionando que el techo y puertas estén
provistos de protecciones y en buen estado de conservacion para evitar la entrada de

polvo, lluvia o plagas.
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b)

c)

Se observa que en todas las vigas, soportes y otros sistemas estructurales que estan
pintados no se encuentre descarapelado de la pintura.

El edificio fisico debe tener un mantenimiento que proporcione las barreras necesarias
para la proteccion efectiva plagas y no deben de existir ranuras y grietas, al igual que

otros lugares propicios para las plagas.

Anexo 10 Procedimiento para control de las condiciones de materias en

almacenamiento.

b)

d)

Se revisa el control de las fechas de caducidad de todos los ingredientes o productos que
se tengan almacenados en la planta. Los productos caducados o inservibles deben estar
dentro de la zona de producto no conforme con su respectiva rotulacion para evitar

confusiones.

Para cumplir con las practicas de almacenamiento correctas los productos deben
almacenarse separados del suelo y a una distancia de 50 cm de paredes, techos y entre

hileras que permitan su inspeccion y limpieza.

Se supervisa que los ingredientes y material de empaque, incluyendo etiquetas, estén
almacenados en un area limpia, bien ventilada, seca y protegidos de la condensacion,
aguas negras, polvo, suciedad y quimicos toxicos u otros contaminantes. Las fallas y

acciones correctivas tomadas deben ser registradas.

Se revisa que se cumpla con la rotacion correcta de todos los ingredientes, materiales de
empacado y producto terminado sobre la base de “Primeras Entradas, Primeras Salidas”

(PEPS) para evitar envejecimiento excesivo y la infestacion de insectos.
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Anexo 11 Procedimiento para el control de higiene del personal y limpieza.

La Inspeccion del personal se realiza una vez por semana eligiendo al azar 20 colaboradores
de areas diferentes. Se supervisa el uso correcto de la indumentaria, lavado de manos,
presencia de barba, ufias cortas y casilleros. Todo esto con el fin de respetar los lineamientos
emitidos en base a las normas internas (Estandar Global de Seguridad Alimentaria) y
Reglamento técnico Centroamericano, Practicas de higiene para procesos de alimentos y

bebidas o suplementos alimenticios.

El aseo de bafios y cafeteria se realiza de forma diaria. La maquinaria, techos, paredes, pisos,
basureros y ventiladores se limpian de acuerdo al PML o PIL. Se supervisa cada vez que se
realiza limpieza profunda en una linea para validar que se sigan los pasos del instructivo de
limpieza establecido. Las trampas se revisan de forma diaria y se hace el cambio en caso de

ser necesario, documentando cada accion como respaldo.

Anexo 12 Procedimiento para el control de cloracion del agua.

El porcentaje méximo de cloro en el agua de proceso es del 1% segun el RTCA por lo que
debe monitorearse dos veces al dia por las areas de calidad y mantenimiento. El
procedimiento consiste en tomar una muestra de agua en un tubo plastico, colocarlo en un
fotometro, tarar la muestra incolora, y mezclarla con el reactivo en capsula DP1. Al momento
de la mezcla se debe agitar, adquiriendo un color rosa, entre mas intenso es el color significa
que la concentracion de cloro es més alta. Se coloca la muestra en el aparato lector y muestra
el resultado. Al momento de tener un resultado desviado se notifica al personal de
mantenimiento para que realice las acciones correctivas inmediatamente en el clorinador

automatico ubicado en la fuente principal del agua.
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Anexo 13 Procedimiento para el control de tiempo y temperatura del horno.

Durante la produccion debe monitorearse que el horno se encuentre a la temperatura
adecuada en sus diferentes zonas en referencia a las condiciones de proceso del producto que
se esté elaborando. Asi mismo se debe revisar que las bandas transportadoras se encuentren
a la velocidad correcta para que el producto cumpla con el tiempo establecido en las

condiciones de proceso.

Anexo 14 Procedimiento para el control de sellado y etiquetado en la envoltura.

El sellado en la envoltura debe inspeccionarse cada arranque de la linea de produccidn, asi
mismo cada vez que haya un inconveniente con la maquinaria. Esta inspeccion debe ser
visual y realizarse detenidamente en varias muestras en la envoltura primaria (siendo mas
rigurosa) o multiempaque segln sea el caso. Es importante que se encuentre personal de

mantenimiento en el area de envoltura para solucionar cualquier problema.

Ademas del sellado, al mismo tiempo se supervisa que el codificado del producto sea el correcto de
acuerdo al calendario de clave anual donde se especifica la vida de anaquel y vida dtil del producto.

En la planta se trabaja con el siguiente codificado para la rastreabilidad del producto:

VENCE 05/0CT/18

01-1L0802 10:00 BH30
Vence 05 AGO 18: Fecha limite donde puede ser consumido el producto.
01:linea de produccion.
-1: nimero de envolvedora.
L: significativo de lote.
08 02: dia y mes de produccion.
10:00: hora de produccion, consecutivo.
BH: Bimbo Honduras (planta procesadora).

30: semana que debe retirarse el producto del mercado.
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Anexo 15 Procedimiento para el control del monitoreo de los Puntos Criticos de
Control.

La planta tiene solamente un PCC que es el detector de metales al final del proceso de cada
producto, por las diferentes lineas con que se trabaja hay nueve detectores de metales
ubicados en areas de envoltura que deben monitorearse cada hora por parte del maestro de
envoltura, una vez al dia por calidad, supervisor de produccion y mantenimiento, esto como

verificacion del correcto funcionamiento de los detectores.

En el proceso se tienen 3 barras testigo con los limites minimos permisibles (tomando como
referencia la Politica de Objetos extrafios duros o afilados de la FDA) para deteccion las

cuales son:

a) 2.0 mm metal ferroso
b) 2.5 mm metal no ferroso

c) 4.0 mm acero inoxidable

El monitoreo se realizaba de la siguiente manera:

» Se coloca cada una de las 3 barras testigo dentro de un producto.

» El producto pasa con cada una de las barras testigo por el detector de metales

» Si el detector expulsa el producto con la barra dentro, significa que todo funciona
correctamente. Si el producto sigue su paso normal de proceso, se procede a notificar
inmediatamente al personal de mantenimiento para que solucione el problema.

» Seregistran los monitoreos en los formatos correspondientes en cada linea de produccion.
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Anexo 16 Procedimiento para la calibracion de equipos
El personal de aseguramiento de la calidad verica que los equipos de medicion se mantengan

en calibracion de acuerdo a sus especificaciones de uso, los instrumentos de medicion

utilizados para el control de: temperatura, presion, masas y tiempos son monitoreados y
calibrados mediante lo establecido en la planta.
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Anexo 18 Capacitacion sobre la importancia de la limpieza del equipo.
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Anexo 19 Capacitacion sobre el uso adecuado del uniforme de trabajo.
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Anexo 20 Capacitacion sobre prevencion de plagas.
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Anexo 21 Capacitacion sobre el monitoreo de los PCC.
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