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Aditivo

Agente patégeno

BPM operativa

Caja Petri

Chi cuadrado

Coliformes totales

Diagrama de Ishikawa

Emulsion

GLOSARIO

Sustancia que es afadida al alimento para mejorar

sus propiedades.

Huésped en el alimento que provoca dano al

consumidor.

Herramientas utilizadas en el area operativa para
asegurar la inocuidad en los alimentos que elabora la

industria.

Recipiente circular para cultivar células para ver el

comportamiento de microorganismos.

Es wuna prueba estadistica que compara Ila

informacion observada con los datos esperados.
Es un grupo de bacterias que son definidas por las
pruebas que se utilizan para su aislamiento mediante

el criterio taxondmico.

Es una representacion grafica que explica las causas

de determinado problema.

Mezcla de dos liquidos distintos que no pueden

mezclarse entre ellos.
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Escherichia Coli

HACCP

Listeria

Monocytogenes

POES

RTCA

Salmonella

Staphylococcus

Aureus

Tabla de cotejo

Tripode

Bacteria que vive en el intestino y algunas de sus
especies pueden ser bacterias patdogenas capaces

de producir enfermedades.

Proceso sistémico que ayuda de forma preventiva

para garantizar la inocuidad en alimentos.

Bacteria que descompone la materia organica a

temperaturas entre 30 y 40 °C.

Programas de limpieza y desinfeccibn en wuna

industria de alimentos.

Comité centroamericano para el cumplimiento de

normas para industrias de alimentos.
Es una bacteria que causa enfermedades a los
consumidores de alimentos, se encuentra en aves

crudas, huevos, carne vacuna, frutas y vegetales.

Es una bacteria que se encuentra en la piel, cabello,

fosas nasales y garganta de personas y animales.

Es una lista de criterios para comprobar la ausencia

o presencia de logros.

Dispositivo de tres partes utilizado para estabilizar un

objeto.
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RESUMEN

El presente trabajo de graduacion busca describir la situacién actual de la
industria panificadora, analizando cada area por medio de una guia para
realizar una evaluacion, se realizaron pruebas de microbiologia para conocer

como se encontraba la empresa.

Dado que carece de manuales de Buenas Practicas de Manufactura y
Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacién, fue necesario
realizar los manuales y programas para asegurar la inocuidad en los productos

que se fabrican.

Se realizaron programas de capacitacion para todo el personal y asi
mismo asegurar que el futuro colaborador que ingrese a laborar pueda contar
con la informacién necesaria para adquirir los conocimientos con los que ya

cuentan los colaboradores actuales.
Se determind después de la capacitacion, por medio de una evaluacién de

puntuacion y mejoras, que la industria panificadora tiene un buen resultado con

base en el RTCA, teniendo aun oportunidad de mejora.
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

o Contexto general

En la industria de alimentos surgid una necesidad: todo alimento de
consumo humano debe ser inocuo, no afectar al consumidor. Existen varios
factores que hacen que un alimento no sea apto para el consumo humano, se
debe pasar por un sistema de prerrequisitos que ayudan a una planta
elaboradora de alimentos a garantizar que el producto esté protegido de

agentes extrafios que pueden provocar una mala inocuidad alimenticia.

En la produccion de una industria panificadora existe una gran variedad de
microorganismos que nacen a partir del contacto con residuos sélidos y de
plagas, por lo que se debe tener un buen control del ambiente, de superficies,
paredes, utensilios, pisos, entre otros. Se debe evitar cualquier alteracion en las

propiedades organolépticas del producto ya finalizado.

En una industria panificadora se debe tener una constante limpieza e
higiene para eliminar todo aquel residuo o plaga que haya en el area de trabajo,
de esta manera se evitan los malos olores en el ambiente y se evita el
crecimiento microbiano en el producto. Es necesario que toda planta cuente con
procedimientos estandarizados para el manejo de desechos sélidos y control de

plagas para disminuir o eliminar los riesgos de contaminacion.

En el Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA 67.01.33:2006), a
partir del inciso 5 hasta el inciso 9, se encontraron medidas para garantizar que

los productos terminados cuenten con las condiciones sanitarias adecuadas

XI



que se deben seguir para la eliminacion y disminucidn de riesgos en la

elaboracion de productos.

o Descripcidn del problema

En una industria de panificacion se debe garantizar la inocuidad de los
alimentos, para lograrlo se debe velar por el cumplimiento de las partes que la
integran, dichas partes estan conformadas por una de indole operativa, equipo

e indumentaria y las instalaciones fisicas.

En la parte operativa se debe utilizar los POES, que son los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion, para proporcionar
una capacitacion al nuevo colaborador para darle seguimiento de sistemas de
inocuidad y garantizar que el producto final sea apto para el consumo humano y

la manipulacién de la materia prima sea la adecuada.

Asi mismo, en la parte operativa se debe poner en practica los sistemas
de BPM para contar con las condiciones normales que todo proceso productivo
de alimentos deberia tener, debido a que no se puede laborar con condiciones

que comprometen la inocuidad del alimento.

En la parte de equipo e indumentaria, por medio de la correcta aplicacion
de los POES y BPM, se necesita mantener con una limpieza correcta los
equipos debido a que se requiere la ausencia de todo roedor para garantizar
que el alimento no posea contaminantes o microorganismos que dafen la

apariencia, color y olor de los productos.

En las instalaciones fisicas se maneja la higiene por medio de la
implementacion de sistemas de BPM, por ello se requiere capacitacion del
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personal que esta involucrado en la manipulacion del alimento para que tenga

los conocimientos de Buenas Practicas de Manufactura.

o Formulacion del problema

En la empresa se empezara identificando todos aquellos problemas y
necesidades que pueden provocar la contaminacion o adquisicion de
microorganismos en la materia prima o producto terminado. Se realizara el
disefio de un modelo de Buenas Practicas de Manufactura para contribuir en el
aseguramiento de la produccion de alimentos que sean saludables e inocuos
para consumir. Se debe elegir el equipo que sea apto para resguardar la
panaderia de insectos o cualquier roedor que amenace la materia prima y el
producto terminado, por ello se realizara un plan de manejo integrado de

plagas.

Se necesita realizar un programa de POES por medio de limpieza y
desinfeccion, debido que toda area de trabajo necesita tener las condiciones
higiénicas minimas para la elaboracion de productos que sean para consumo
humano, asi mismo el almacenamiento del producto terminado tiene que estar

en condiciones aptas para evitar la aceleracidon de su descomposicion.

Cuando se tienen implementados los programas prerrequisitos se necesita
aplicar todo lo descrito a través de capacitaciones hacia los colaboradores, para
que puedan desarrollar todos los conocimientos en la panaderia y se empiece a
garantizar la inocuidad. Para garantizar que se cumpla con los programas se
necesita realizar verificaciones constantemente para comprobar que se esta

cumpliendo con los sistemas de inocuidad.
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Se debe conocer el ciclo productivo en la industria de panificacion
(apéndice 5), identificando cada una de las areas afectadas segun la etapa
correspondiente.

o Pregunta principal de investigacion

¢ Como garantizar la inocuidad en una panaderia en la Ciudad de

Guatemala?

o Preguntas secundarias de investigacion

o ¢Cual es la situacion actual de la panaderia?

o ¢Cual es el modelo de BPM a disefiar para mejorar la calidad y

garantizar la inocuidad de los productos?

o ¢Cual es el programa para el aseguramiento de la calidad del

producto?

o ¢Cual es el programa de capacitacion?

o ¢Cudl es el cumplimiento de los sistemas prerrequisitos de

inocuidad?

o Delimitacion: geografica, temporal y disciplinas

Este trabajo de graduacion fue realizado en una panaderia localizada en el

Municipio de Mixco, en el Departamento de Guatemala.
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El tiempo que se tomoé para la implementacion de los programas

prerrequisitos fue de diez meses.

La disciplina que se utilizé es la de disefios de sistemas de inocuidad en

lugares donde se preparen alimentos.

La industria panificadora esta ubicada en la zona siete del municipio de
Mixco, en donde se fabrica el pan todos los dias, los actuales duefos tienen
aproximadamente tres afnos con el negocio y este es conocido en sus
alrededores, asi mismo cuentan con variedades de productos que se
distribuyen por distintos puntos de la capital, tales como: brownies, galletones,
galleticas, galletas de chocolate, entre otros. La produccion en la panaderia la

realizan dos veces al dia, por las mafianas y por las tardes.

Actualmente la industria panificadora tiene tres trabajadores por turno (6
en total), el panadero que se encarga de convertir la materia prima en producto
terminado, la persona que esta encargada de la limpieza y desinfeccion de las
instalaciones y, por ultimo, la persona que se encarga de atender a los clientes

y despachar los productos.
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OBJETIVOS

General

Desarrollar programas prerrequisitos previo a la implementacion del
sistema HACCP en una industria de panificacion de la Ciudad de Guatemala,

para garantizar la inocuidad de sus productos.

Especificos

1. Elaborar un diagndstico institucional para conocer la situacion actual de
la panaderia.

2. Disefiar un modelo de Buenas Practicas de Manufactura para garantizar

la inocuidad de los productos.

3. Elaborar un programa de Procedimientos Operativos Estandarizados de

Sanitizacion para el aseguramiento de la inocuidad del producto.

4. Elaborar el plan de capacitacion para el personal de la panaderia, para
poner en practica los programas prerrequisitos que seran

implementados.
5. Verificar la aplicacién de los programas prerrequisitos conforme a la

capacitacién proporcionada por medio de la normativa del RTCA, con

una evaluacion con puntuacion y mejoras.

XVII



XVIII



RESUMEN DEL MARCO METODOLOGICO

° Disefio

El presente trabajo de graduacion fue no experimental, debido a que se
basé en la observacion de los eventos que ocurren en la panaderia. Un punto
importante es que no se cambiaron las variables de la panaderia, solamente se
utilizaron técnicas que sirvieron para recolectar informacion para ser analizadas,
con el objetivo de implementar programas que solucionaran las debilidades

observadas.

o Tipo de estudio

Se realizé una investigacion mixta, abarcando investigacion cualitativa e
investigacion cuantitativa. El primer tipo de investigacion se utilizd debido a que
se necesita profundizar en un problema, se aplicé en entrevistas y observacion
de los participantes. El segundo tipo de investigacion se realizé debido a que en
la investigacion cualitativa no se utilizé analisis de datos estadisticos y se utilizo

estadistica para recomendar una accion final.

La implementacion de programas prerrequisitos de sistemas de inocuidad
en una industria de panificacién de la ciudad de Guatemala fue por medio de
investigacion prospectiva, debido a que toda la informacion se registré6 segun
ocurrencia de los fendmenos, partiendo desde el presente hacia un futuro,
debido a que no se tomaron datos historicos porque no se tenian los programas

prerrequisitos.
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° Alcance

El trabajo de graduacién tuvo un alcance descriptivo debido a que la

aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura y

los Procedimientos

Operativos Estandarizados se realizé a través del método descriptivo, se

plasmé la informacién en manuales que sirvieron para la capacitacion del

personal y serviran en la industria panificadora como guias para futuras

capacitaciones de nuevo personal.

° Variables e indicadores

A continuacion se muestran las variables e indicadores que se utilizaron

en el trabajo de graduacion:

Tabla I.

Definicion de variables

Nombre de
la variable

Definicién conceptual

Definicién operacional

Indicador

Diagnostico
institucional
de la
industria

panificadora

Recoleccion de
informacién sobre temas
especificos, con el fin de
buscar la solucién a un
problema, para la
obtencién de
informacion se utilizan
herramientas como
entrevistas, encuestas,
tablas de cotejo,
diagramas de flujo y

diagramas de Ishikawa.

Evaluacién de tipos de
equipos.

Condiciones de utensilios.
Control de plagas.

Tipos de materiales de
limpieza.
Croquis de la industria
panificadora.

Pruebas  microbiolégicas,
prueba de  superficie,

prueba de manipuladores.

Calificacion evaluacion: 1
(bueno), 2 (aceptable), 3
(mal estado). Ver
apéndice 1.

Resultados por laboratorio

de pruebas
microbioldgicas de
ambiente (mohos y

levaduras), prueba de
superficie (mesdfilos) vy
prueba de manipuladores
(coliformes, E. coli y

recuento).
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Continuacioén de la tabla |I.

No\’:‘al:;:b?: la ;e:::;:ﬁ:l Definicidon operacional Indicador
Procedimientos RTCA.
necesarios para Manejo de desechos solidos.
Buenas conseguir que los Control de plagas (identificacion Manual de Buenas
Practicas de productos sean y mapeo). Practicas de
Manufactura saludables y Procedimiento de lavado de Manufactura por area.
seguros al manos.
consumir. Técnica utilizada: observacion.
Practicas Tipos de sanitizantes.

Procedimientos
Operativos
Estandarizados

de Sanitizacion

indispensables

para el
mantenimiento de
la  higiene, se
deben aplicar
antes, durante y
después de las
operaciones de la

elaboracion de

Tipos de materiales de limpieza.
Cantidad de
POES.

Programa de

diagrama de

limpieza vy
desinfeccion  (distribucion de
limpieza por areas, responsable
de tareas especificas, métodos,
frecuencia de limpieza vy

medidas de vigilancia).

Manual de

Procedimientos

Operativos
Estandarizados de
equipo y utensilios,

limpieza y desinfeccion,

productos quimicos.

Capacitacion

del personal

alimentos. Técnica utilizada: observacion.
Proceso de L
Tema: Buenas Practicas de
ensefianza
o Manufactura. Plan de capacitacion
aprendizaje L
Tema: Procedimientos mensual, abarcando la

continuo, se lleva
a cabo para
ampliar los
conocimientos,
aptitudes,
habilidades y
conductas de los

trabajadores.

Operativos Estandarizados de
Sanitizacion.

Cronograma de actividades.

Materiales a utilizar: manual,
trifoliar y panfleto.

Capacitacion mensual al
personal.

recepcion, monitoreo,
almacenamiento, manejo
y procesamiento de las
materias primas. Se
contara con manuales,

trifoliares y panfletos.
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Continuacioén de la tabla I.

Nombre de

la variable Definicién conceptual Definiciéon operacional Indicador
Procedimientos y e Cantidad de fichas de L ]
) N o Calificacion de fichas de
condiciones basicas inspeccion. ) y
) ) inspeccion: 0 — 10 puntos.
o en la industria e Ficha de inspeccion cada .
Verificacion ) ] e Resultados por laboratorio
L panificadora con el fin 15 dias.
de aplicacion ) de pruebas
de garantizar el e  Pruebas microbiolégicas, L
de programas o microbioldgicas.
. cumplimiento de las abarcando pruebas de .
prerrequisitos . e Comparacion de pruebas
normas para la ambiente, prueba de L i
. . . microbiol6gicas por medio
inocuidad de los superficie, prueba de ] .
. . del método Chi-Cuadrado.
alimentos. manipuladores.
Fuente: elaboracion propia.
J Fases

El proceso de fases del trabajo de graduacioén consistio en cinco, siendo

cada una de las fases cada objetivo especifico.

o Fase 1: diagndstico institucional de una industria panificadora

El primer objetivo especifico consisti6 en elaborar un diagndstico
institucional por medio de una guia (apéndice 1), para conocer la situacién
actual de la panaderia. Para realizar el diagnéstico se utilizé la herramienta del
diagrama de Ishikawa (apéndice 2), sirvié para conocer a fondo las debilidades
y fortalezas con las que cuenta actualmente la panaderia para poner mayor

énfasis en temas especificos.

Luego se realizaron diagramas de flujo (apéndice 3) de cada proceso

productivo, conociendo de esa manera los equipos con los que cuenta la
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panaderia en donde se aplicaron los Procedimientos Operativos Estandarizados
de Sanitizacion. Asi mismo se realizé un croquis (apéndice 4) para conocer el
perimetro de la produccién para tomarlo en cuenta al momento de la
elaboracion del manual de Buenas Practicas de Manufactura, incluyendo el

control de plagas.

En esta fase se recolectd la informacion para las pruebas microbioldgicas,
dichas pruebas consistieron en pruebas de ambiente donde se evaluaron
microorganismos como recuento aerobico total, mohos y levaduras, se realizé
por medio de sedimentacion; prueba de superficie donde se evalud si se tienen
microorganismos mesofilos, Coliformes totales y E. coli, se realizd por medio de
hisopado; prueba de manipuladores (manos del personal), donde se evalud si
se tienen microorganismos, recuento total de bacterias aerobias mesdfilas,
Coliformes totales y E. coli, se realizé6 por medio de hisopado. Para realizar
estas pruebas se necesitaron los siguientes materiales: cajas Petri, tubos de
ensayo, hisopos, pipeta, tripode; asi mismo se necesitaron los siguientes
equipos: autoclave, incubadora, balanza analitica, por ello se conté con el

servicio de una empresa externa para obtener los resultados de los analisis.

Segun el Ministerio de Salud, los productos de panificacion son
considerados de bajo riesgo segun la DGRVCS-D-352-2014, aplica si los
productos de panaderia no utilizan lacteos entre sus ingredientes de
fabricacion. La consideracién de bajo riesgo se debe al proceso de horneado
(coccidn) que conlleva su proceso de elaboracion, este se considera como
proceso de pasteurizacion por las altas temperaturas a que es sometido. En el
Acuerdo Gubernativo 969-99 del Ministerio de Agricultura, Ganaderia y
Alimentacion, se indica que todo establecimiento que se dedique a la
elaboracién, distribucién y venta de productos alimenticios debe contar con

licencia sanitaria vigente.
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Se identificaron los riesgos de contaminacion y perjuicios a la salud que
podrian ser causados por el producto final, con el fin de poner mayor énfasis en
los productos que puedan ser de mayor riesgo, para asi no manipular todos los

productos de la misma forma.

° Fase 2: Buenas Practicas de Manufactura

El segundo objetivo especifico consistié en disefiar un modelo de Buenas
Practicas de Manufactura, con el fin de mejorar la calidad y garantizar la
inocuidad de los productos de la panaderia. Para realizar el modelo de Buenas
Practicas de Manufactura se utilizaron ilustraciones para que los pasos sean
sencillos al momento de la ejecucion por parte del personal, con el fin de

obtener mejores resultados.

Para el primer programa que trata de Buenas Practicas de Manufactura se
tomdé como referencia el RTCA 67.01.33:06, en Guatemala no se tiene una
normativa donde se especifique lo que debe cubrir el tema de BPM, por ello se
acopld la normativa del RTCA. Los temas a cubrir se dividieron en dos areas, la

primera fueron las BPM fisicas y la segunda las BPM operativas.

En las BPM fisicas se realizé un manual de las condiciones que debe
tener las instalaciones del area de proceso y almacenamiento, proponiendo
sugerencias del disefio de edificios, pisos, paredes, techos, ventanas, puertas,
iluminacion y ventilacién, asi mismo sugerencias por medio de un manual de
instalaciones sanitarias con el objetivo de cubrir temas de abastecimiento de
agua y tuberias. Se realizé6 un manual acerca de las instalaciones sanitarias y

lavado de manos.
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En las BPM operativas se realiz6 un manual de manejo de desechos
sélidos, con la finalidad de evitar la acumulacién de desechos en éareas de
manipulacion para que no sean punto clave para el ingreso de plagas, asi

mismo una bitacora de desechos sélidos para llevar un control por escrito.

Se realizé un programa integrado para el control de plagas, por medio del
reconocimiento de plagas, mapeo de trampas en las instalaciones, hojas de
seguridad y fichas técnicas de las materias primas, productos de limpieza y
sanitizacion, modificaciones en la ubicacién de algunos equipos y herramientas
de trabajo en las instalaciones, se realizé una bitacora de control para el manejo

de plagas.

Se llevo a cabo un manual de limpieza y desinfeccidén general, indicando
los métodos de limpieza, distribucion de limpieza por areas, responsables de
areas de limpieza, frecuencia, métodos y medidas de vigilancia. Se realizé un
manual de las condiciones de los utensilios y los equipos, con el fin de evitar

contaminacion del alimento, para asi mismo facilitar la limpieza del mismo.

En cuanto al recurso humano que labora en el establecimiento, se cuenta
con manual dirigido al personal, en el que se vela por el manejo adecuado de
los productos alimentarios, asi mismo por el buen aseo personal y el control de
salud. El personal debe realizarse los examenes de salud una vez por afio o

antes de ingresar a laborar (nuevo personal).
Para llevar un mejor control en el proceso productivo se realizé un manual

para el control de materias primas, operaciones de manufactura,

almacenamiento y distribucion.
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o Fase 3: procedimientos operativos estandarizados de sanitizacion

El tercer objetivo especifico consistio6 en elaborar un POES para el
aseguramiento de la calidad del producto, se empezé identificando cada uno de
los procesos, equipos y utensilios que se utilizan en la panaderia que se
relacionan con la limpieza y desinfeccion, luego se establecieron los
procedimientos de limpieza y desinfeccion de cada uno de los equipos y

utensilios elaborando instructivos para su facil manejo.

Se realizaron varios manuales de limpieza y sanitizacién. Segun los POES
esto se realiza por medio de cada uno de los equipos y utensilios con que
cuente la industria panificadora, para llevar el control se llend bitacoras de

desinfeccion y sanitizacion.

o Fase 4: capacitacion del personal de la industria panificadora

El cuarto objetivo especifico consistié en la capacitacidon del personal de la
panaderia por medio de los programas prerrequisitos para que pongan en
practica los conocimientos aprendidos. Los programas de capacitacion deberan
ser realizados, revisados y actualizados cada cierto tiempo, para ello se
necesitd tener un programa de capacitacion escrito que incluya todo lo
relacionado con Buenas Practicas de Manufactura y Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacién, se realizé el contenido del programa que se

utilizara para capacitar al personal.

Las capacitaciones se realizaron cada 30 dias al recurso humano de la
industria panificadora y se impartieron dentro de las instalaciones de la misma.
Cada una de las capacitaciones cuenta con objetivos claros para cada sesion

de trabajo. En las capacitaciones a los manipuladores de alimentos el contenido
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estuvo orientado al manejo correcto de la higiene de los alimentos, esto abarca
la recepcidon, almacenamiento, monitoreo, manejo y procesamiento de las
materias primas. Asi mismo se manejaron temas acerca de practicas de

limpieza y sanitizacion de equipos, utensilios y maquinas de trabajo.

Dentro de las capacitaciones se realizé la entrega de un manual, trifoliares
y panfletos para que estuvieran a la vista del personal, para garantizar el
cumplimiento de los programas prerrequisitos, asi también para garantizar la

inocuidad de los productos para los consumidores.

o Fase 5: verificacion de programas prerrequisitos

El quinto y ultimo objetivo especifico consistio en la verificacion de la
aplicacién de los programas prerrequisitos. Se realizé una verificacion al
personal por medio de una ficha de inspeccion, en la cual se detallaron todas
las actividades que deben cumplir para ejecutar adecuadamente las Buenas
Practicas de Manufactura y verificar que ponen en practica los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Sanitizacion, con el fin de obtener buenos
resultados de inocuidad y evitar lo mayor posible microorganismos que puedan

afectar al producto.

Se realiz6 una recoleccién de informacion por medio de pruebas
microbiolégicas después de haber realizado la capacitacién, se tomaron
pruebas de ambiente, evaluando microrganismos, recuento aerobico total, de
mohos y levaduras, a través de sedimentacion; se tomaron pruebas de
superficies, evaluando microorganismos mesofilos, Coliformes totales y E. coli,
a través de hisopado; se tomaron pruebas de manipuladores (manos del
personal), evaluando recuento total de bacterias aerobias mesofilas, Coliformes

totales y E. coli, a través de hisopado.
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Se tom¢ la informacién de los resultados de la fase 1 y se comparo con los
resultados de la fase 5 de las pruebas microbiolégicas por medio de una

distribucion de Chi Cuadrado y de distribucién de probabilidad continua.
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INTRODUCCION

El problema de no tener programas prerrequisitos en una industria
panificadora es el no contar con una inocuidad controlada de alimentos de
consumo diario, el trabajo de graduacién tuvo como objetivo realizar una guia
para los manipuladores de alimentos involucrados que debian conocer,
interpretar y cumplir, para garantizar la elaboracion de productos sanos e
inocuos. El alcance del presente trabajo de graduacién tuvo como referencia la
salud e higiene del personal, lavado de indumentaria de trabajo, requisitos
relativos a los edificios y sus instalaciones, equipos y utensilios, agua, limpieza
y desinfeccidén, control de residuos, control de plagas y entrenamiento del
personal. Las Buenas Practicas de Manufactura mejoraron los procesos
productivos con respecto a la inocuidad, consiguiendo productos mas seguros,

que garanticen su consumo a la persona que lo adquiera.

En una panaderia es complicado que se cumpla con toda una serie de
pasos para resguardar la calidad e inocuidad de los productos que se elaboran,
esto se produce por distintos factores que afectan al area de trabajo, esto se da
principalmente por el desconocimiento de métodos y técnicas que son utilizadas
para que la inocuidad del alimento sea asegurada por Buenas Practicas de

Manufactura.

En el presente trabajo de graduacién se implementaron once programas
prerrequisitos de tal forma que se garantice la inocuidad en los productos de la
panaderia, para ello se encontraron todas las necesidades o problemas que se
tenia en la panaderia, se encontraron soluciones a través de los programas

prerrequisitos que se implementaron, los cuales fueron los siguientes: Buenas
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Practicas de Manufactura (BPM) y Procedimientos Operativos Estandarizados
de Sanitizacion (POES).

El capitulo 1 corresponde a los antecedentes, es una resefia de trabajos
de graduacion o de investigacion realizados por otras personas con temas
similares. En el capitulo 2 se presenta el marco teérico, en que se definio el
analisis institucional de la industria panificadora. Seguidamente se definié las
Buenas Practicas de Manufactura, abarcando el control de plagas y normas de
calidad en una industria de alimentos; asi mismo contiene informacion de los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion, tocando temas de
limpieza, desinfeccidn y sanitizacion; es indispensable conocer también

conceptos de capacitacion y de validacién de programas prerrequisitos.

En el capitulo 3 se presentan los resultados del trabajo de graduacion,
estos se plantearon con base en los objetivos especificos, se cumplié en su
totalidad para la obtencién de los resultados deseados. El capitulo 4
corresponde a la discusion de resultados, en estos se presentd de forma
descriptiva el cumplimiento de los objetivos especificos segun los resultados

obtenidos.

En la fase final del trabajo de graduacién se encuentran las conclusiones,
en ellas se sintetizan los objetivos realizados. Por ultimo, se tienen las
recomendaciones dirigidas a la industria panificadora que fue objeto de este

estudio.
En la panaderia se realizé la implementacion de programas prerrequisitos

de sistema de inocuidad, se encuentra ubicada en Mixco, Guatemala. El tiempo

que se destiné para la implementacion fue de diez meses.
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1. ANTECEDENTES

En los siguientes antecedentes se presentan investigaciones realizadas en
los ultimos afios con relacion a las industrias panificadoras, estas guardan una

relacion directa con los objetivos planteados en este trabajo de graduacion.

Alta & Tualombo (2016) indican que es importante elaborar un modelo
para el cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura, sobre todo en la
industria panificadora, en este articulo se plante6 un manual como una
alternativa para solucionar los problemas de la empresa, en este caso se
planed mejorar la calidad en los alimentos producidos y acelerar procesos para
facilitar la produccién, distribucién y comercializacion de los productos de
empresa de panificacion. Dentro de cualquier empresa de alimentos es
importante basarse en un modelo de BPM para la elaboracién de manuales que
apoyen en mejorar la produccion. Mostraba la optimizacion de recursos y
tiempos de accion de tareas dependiendo de cada linea de proceso al capacitar

al personal.

Rueda & Flores (2016) indican que, debido a que una de las principales y
mayores causas de enfermedades radica en la higienizacion y el manejo de
alimentos, es primordial contar con el correcto soporte y asegurar asi la calidad
e inocuidad. Elaboraron programas de soporte que permitieran asegurar la
calidad, ayudando a los trabajadores de la panaderia para que conocieran
todos los procesos que tienen que ser realizados para conseguir que los
productos de panificacion sean inocuos, realizaron capacitaciones a los
colaboradores acerca de la higiene en la fase de manipulacion y elaboracién de

productos alimenticios. Elaboraron ademas la ficha para la inspeccién de



utensilios, equipo, edificios, control en cada proceso, almacenamiento vy
distribucién, aspectos que son importantes como base para asi facilitar la
verificacion del proceso de inspeccion de instalaciones fisicas, produccion,

almacenamiento y distribucion.

Barclay (2015) tuvo como objetivo realizar una guia para los
colaboradores que tienen manipulacion con los alimentos, con la finalidad de
conocer, interpretar y cumplir la guia, para asegurar la elaboracién de productos
inocuos y sanos. El alcance de la guia tuvo como referencia la salud e higiene
de personal, lavado de indumentaria de trabajo, requisitos a los edificios y sus
instalaciones, equipos y utensilios, agua limpia y desinfeccion, control de
residuos, control de plagas, tareas de mantenimiento, entrenamiento del
personal e ingreso de visitas. Se llega a la conclusién de que los productos de
pasteleria son considerados de alto riesgo sanitario, esto desde el punto de
vista microbioldgico. Es por esto que el uso de BPM consigue productos que

sean mas seguros y que no perjudiquen la salud del consumidor final.

Bustamante (2014) indica que debido a la importancia que hoy en dia
tiene la implementacion de programas de limpieza y desinfeccion en la industria
de alimentos, la industria quimica ha desarrollado sustancias que permiten el
éxito de la desinfeccion utilizando los agentes adecuados, ya sean fuertemente
alcalinos, alcalinos para trabajo pesado, alcalinos suaves, acidos fuertes, acidos
suaves, secuestrantes y surfactantes. Esto servira como método para una
correcta limpieza de los materiales y equipos que son utilizados en la industria
de panificacion. Concluyd que el éxito de la limpieza y desinfeccion esta en
seleccionar los agentes adecuados para caso particular, ya que cada situacion
dentro de la industria y, en general, en cualquier servicio que involucre
alimentos es diferente y no se debe generalizar, es necesario validar cualquier

implementacion. Al dia de hoy prevalece el uso de sustancias quimicas



tradicionales, el mercado exige el desarrollo de nuevas sustancias y técnicas
que sean mas eficientes, faciles de usar, inocuas para el ser humano y el medio

ambiente, para disminuir los tiempos de proceso y costos de operacion.

Hernandez (2013) realiz6é su estudio en las microempresas panificadoras
de tipo artesanal, dentro de su investigacion realizé una guia factible de aplicar
a este tipo de panificadoras artesanales ubicadas especificamente dentro del
Municipio de Mixco, Guatemala. Con la guia que fue desarrollada de forma
ilustrada, muestra claramente los pasos a cumplir con las BPM. Las
microempresas que logran implementar las BPM aseguran la calidad y
satisfaccion del cliente al adquirir sus productos. Se realizaron dos fases para la
realizacion de este trabajo de graduacion, la primera etapa se fundamenté en la
elaboracién de diagndsticos de panaderias para definir los aspectos positivos,
los problemas y las necesidades del manejo. En la segunda fase se elaboré una
guia para cerciorarse del cumplimiento de BPM, incluia las normas de
fabricacion, equipo e instalaciones, procedimientos de trabajo, instalaciones de
mantenimiento y saneamiento, higiene personal y control de plagas, los cuales
deben cumplirse en la fabricacion de alimentos adaptada a las necesidades
identificadas en la etapa de diagnéstico y que pueda ser de sencilla aplicacion a

las mismas.

Marin (2013) definié los fundamentos basicos de sanidad, iniciando con la
manipulacion, luego con la preparacién y elaboracién, para finalizar con el
envasado y almacenamiento de productos para consumo humano, con la
finalidad de asegurar que los alimentos fueran fabricados en las correctas
condiciones sanitarias y se menguara el riesgo inherente de produccion. De
acuerdo al Decreto 3075 de 1997 Colombia, se implementé un plan de
mejoramiento que asegurase la calidad alimentaria y la inocuidad de los

productos y de esa manera poder garantizar la proteccién de los usuarios



finales. Como resultados se tuvo un plan de control de agua potable, la
preparacion de soluciones de cloro, protocolo de limpieza de tanque de

almacenamiento y un plan de capacitacion.

Marin (2013) realizé un estudio enfocado en la certificacion de HACCP,
por medio de la utilizacién de las BPM y el empleo de la norma ISO 22 000,
cuyo objetivo es definir un plan de calidad y disefar estructuras para elaborar
planes de accion para asi poder dar cumplimiento a los requisitos ISO 22000.
De este modo la certificacion HACCP, la aplicacion de BPM y la norma ISO
22000 estan enfocadas a elevar el nivel de calidad, hablando de inocuidad de
alimentos, y las normas son compatibles y se complementan entre ellas con la
ISO 9001. Por medio de la certificacion en estas normas se confirma el Codex
Alimentarius y asi el cliente puede estar seguro de que los alimentos producidos
bajo este sistema no repercuten en la salud del consumidor. Esto es de gran
utilidad ya que tener una industria panificadora con estandares internacionales
de calidad garantiza la rentabilidad y la credibilidad de los clientes, asi como

ayuda a aumentar la competitividad.

Garcia & Hernandez (2013) se basan en la realizacion de una guia para
que una microempresa pueda producir alimentos que cumplan con una calidad
sanitaria con altos parametros, para lograr reducir el peligro de contaminacion y
cumplir con las necesidades de los consumidores al brindarles seguridad. Asi
mismo, para que la empresa de panificacion cuente con manual de limpieza y
desinfeccion es importante que se garantice a los consumidores la sanitizacion
y la garantia de la satisfaccion del cliente. Incluyeron las partes que conforman
el pan, los microorganismos que alteran o descomponen el pan como por
ejemplo el Penicillium glaucum, Rhizopua nigricans, Asperqillus niger,

detallando la higiene personal, limpieza y desinfeccion, equipo e instalaciones y



recursos humanos, asi como instalaciones fisicas e instalaciones sanitarias, y

las sustancias limpiadoras con sus calificaciones y tipos de desinfectantes.

Centeno, Sandoval & Navarro (2013) establecieron una documentacion
para la mejora de la calidad en los alimentos de las microempresas dedicadas a
la panificacion, consiste en ofrecer varias recomendaciones que permitan la
elaboracién apropiada de productos libres de contaminantes, mejorar la
seguridad de los trabajadores, incrementar la produccion y simplificar la
supervision. Esta documentacion se realizé con la finalidad de proporcionar a la
industria panificadora la base para la implementacion de sistemas de
aseguramiento de la calidad, utilizando un programa de POES para las

superficies de contacto e higiene de los colaboradores.

Teldn (2012) elaboré una guia que consta de conceptos y principios
basicos relacionados con las BPM, asi como una investigacion usando lenguaje
amigable e ilustraciones del personal operario de la industria de panificacion,
con lo cual se entiende de mejor manera lo que se requiere y el porqué de las
BPM, es decir es necesario realizar guias practicas y disefiadas para la
compresion de la importancia de las actividades que se realizan y de cémo
estas afectan al producto final. Para la elaboracion de las guias se utilizo la
siguiente metodologia: observacion de actividades dentro del proceso,

delimitacidon de riesgos y recoleccion de datos de proveedores.

Los documentos anteriores seran utilizados durante este trabajo de
graduacion como apoyo y base para la fundamentacion de programas
prerrequisitos de sistemas de inocuidad en una industria de panificacion en

Guatemala.






2.1.

2. MARCO TEORICO

Diagnéstico institucional en industria de alimentos

Consiste en la recoleccion de informacion sobre ciertos temas
especificos, con el fin de buscar la solucién de un problema, para la
obtencion de informacion. Se pueden utilizar herramientas como los
cuestionarios, entrevistas, encuestas, check list, diagramas de flujo,
diagrama de Ishikawa. Estos seran de ayuda para analizar la informacién
de forma especifica para encontrar las debilidades y fortalezas que tiene

la institucion. (Malagie, Jensen, Graham & Smith, 1998, p. 2)

2.1.1 Industria panificadora

Industria especializada en la produccion y venta de diferentes tipos de
pan, asi como distintos tipos de productos realizados a base de harina.
La industria panificadora esta conformada por companias industriales,
medianas y pequenas. Las empresas industriales son aquellas que
venden variedad de pan empacado, las compafias medianas se
caracterizan por tener sus marcas propias y las panaderias pequenas,
que por lo general tienen procesos artesanales o semi industriales y
estas capturan mas del 70 % del mercado de las industrias panificadoras.
(Reyes, 2006, p. 13)



2.1.2 Historia del pan

En Guatemala, la historia del pan esta ligada a la conquista espanola,
ellos fueron los que trajeron el trigo y sus procesos para transformarlo en
alimento. En 1524 se inicia la produccion del trigo criollo en pan, al
principio los hornos y amasijos eran familiares, pero poco a poco se
fueron convirtiendo en empresas productoras para el consumo de la
poblacién en general. En aquellos tiempos se amasaba en duernos, ya
sea a mano o con los pies y se hacia solo pan blanco. Se trataba de
masas de mala calidad y poco fermentadas. El pan en Guatemala es
parte de una gran cultura y tradicién, por ello, es uno de los paises de
Latinoamérica con mayor variedad de panes, debido a que Guatemala es
el resultado de una fusion cultural indigena y lo que las culturas
europeas, principalmente espafola y francesa, le han heredado. Asi,
cada municipio y poblacion cuenta con su propio pan, sin importar su
lugar dentro de la geografia nacional. Muestra de ello son los multiples
panes ceremoniales arraigadosa la cultura popular, elaborados

especialmente para las fechas tradicionales. (Gomez, 2010, p. 31)

2.1.3 Ingredientes del pan

La materia prima que se utiliza durante la elaboracién del pan es la

siguiente:

Harina, agua, sal, levadura y otros componentes. Ciertamente la
utilizacion de las 4 primeras nos lleva a la elaboracion de pan comun, la
omisién de alguna de ellas o la inclusion de algun componente especial
conduce a la elaboracion de pan especifico. (Tejero, 1992-1995; Matz,
1996; Miralbés, 2000; Callejo, 2002, p. 308)



2.1.4 Conservacion del pan

Se considera conservacion del pan al periodo en el que este mantiene
las caracteristicas que lo hacen apetecible para el consumidor. Durante
la conservacion del pan tiene tendencia a igualar su humedad con la del
medio en que se encuentra. Esto favorece su ablandamiento en zonas
geograficas humedas y su secado y pérdida de humedad en zonas y

ambientes secos. (Mesas y Alegre, 2002, p. 7)

2.1.5 Inocuidad en alimentos

Conjunto de condiciones y practicas necesarias durante la produccion,
almacenamiento, distribucion y preparacion que preservan la calidad de
los alimentos para prevenir la contaminacion, asi como las enfermedades
transmitidas por el consumo de alimentos. Inocuidad es la garantia de
que los alimentos no van a causar dano a la persona consumidora
cuando se preparen o consuman de acuerdo con el uso al que se
destinan. (Codex Alimentarius Rev.4, 2003, p.5).

‘La inocuidad de los alimentos estd asegurada a través de la
combinacion de esfuerzos de todas las partes que participan en la cadena
alimentaria” (ISO 22000:2005).

2.1.6 Calidad en alimentos

Capacidad con la que cuenta un producto o servicio determinado por sus
caracteristicas ajustadas a especificaciones de un requisito para
satisfacer las necesidades de un cliente en un momento o periodo

especifico. La calidad es entonces el conjunto de especificaciones y



2.2,

caracteristicas de un producto o servicio referidas a su capacidad de

satisfacer las necesidades que se conocen o presuponen. (ISO 9004-2).

La calidad engloba atributos que influyen en el valor de un producto para
el consumidor, engloba también aspectos negativos, como el estado de
descomposicidon, contaminacion del alimento, olores desagradables,
entre otros, pero también aspectos positivos como origen, color, aroma,

textura y métodos de elaboracion de los alimentos. (OMS & FAO, 1976,
p- 4)

Buenas Practicas de Manufactura

Son los procedimientos necesarios para lograr productos saludables vy
seguros, con esto se dice que no causaran dafos a los consumidores.
Constituyen los métodos que se constituyen como una guia para ayudar
a los fabricantes de alimentos a implementar programas de inocuidad.
Son de caracter general y proporcionan los procedimientos basicos que
verifican las condiciones de operacion dentro de una industria y aseguran
que las condiciones sean favorables para la produccién de alimentos

seguros. (Salgado y Castro, 2007, p. 33).

2.2.1 Croquis

Es un medio rapido y eficaz de una representacion a mano alzada. Este
debe ser claro, limpio, completo y muy preciso. La principal caracteristica

de un croquis es que esta dibujado a mano alzada, es decir sin utilizar
instrumentos de dibujo. (Arco, 2004, p. 2)
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2.2.2 Procesamiento de alimentos

Son todos aquellos procedimientos mediante los cuales los alimentos
crudos pasan a ser aptos para el consumo humano, preparacion o
incluso su almacenaje. Aquellas acciones que cambian la materia vegetal
o animal crudo en un producto seguro y comestible atrasando o frenando
el procedimiento natural de degradacién o envejecimiento. Como todos
los procesos, las transformaciones alimenticias pueden entenderse como
un conjunto de pasos, cada uno de ellos con cambios fisicos como

separaciones, transiciones de fase o cambios quimicos. (Orrego, 2003,
p. 9)

2.2.3 Control de plagas

Conjunto de medidas que se orientan a prevenir la contaminacion
originada por organismos vivos (roedores, insectos, pajaros) del exterior
de las instalaciones al interior de la industria alimentaria. Se considera
como plaga a una especie cuando se encuentra en proporcion o cantidad
suficiente para ocasionar dafio o amenaza al hombre o su bienestar, la
presencia de especies esta determinada por el cultivo o materia prima.
(Rueday Flores, 2016, p. 21)

2.2.4 Diagrama de flujo

Representacion grafica de flujo de algun algoritmo o de una secuencia de
acciones rutinarias. Su base es el empleo de diversos simbolos para
representar operaciones especificas. Su nombre es debido a que la
simbologia utilizada se conecta por medio de flechas para indicar la

secuencia de la operaciéon. Son representaciones graficas que emplean
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simbolos para representar las etapas o pasos de un proceso, la
secuencia logica en que estas realizan, y la interaccion o relacion de
coordinacion entre los encargados de llevarlas a cabo. (Ministerio de

Planificacion Nacional y Politica Econémica, 2009, p. 1).

2.2.5 Normas de calidad en industria de alimentos

La calidad de los alimentos es una caracteristica que determina su valor
o aceptabilidad para el consumidor. El reconocimiento y aplicacion de las
normas de calidad permitira que los riesgos relacionados con la calidad e

inocuidad de los alimentos disminuya significativamente. (DIF, 2015,
p.12)

2.2.5.1.1 ISO 22000:2005: ISO (Organizacion Internacional de

Normalizacién)

Es una federacion mundial de organismos nacionales de normalizacion.
La norma ISO 22000 establece los requisitos que debe cumplir un
sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos para cualquier
organizacion en la cadena de suministros de alimentos. Tiene por objeto
la armonizacion de los requisitos de como gestionar la inocuidad en toda
la cadena alimentaria a nivel mundial. Es aplicable a organizaciones de
todo tipo y tamafio, que directa o indirectamente estan involucradas en

una o mas etapas de la cadena alimentaria. (ISO 22000:2005)
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2.25.2 Reglamento Técnico Centroamericano

‘Dentro del Reglamento Técnico Centroamericano se establecen los
aditivos y sus limites maximos permitidos en las diferentes categorias de los
alimentos establecidos por la Comisién Centroamericana de Aditivos
Alimentarios (CCAA)” (MINECO et al., 2005, p. 3)

2.2.5.3 Codex Alimentarius

Este reune una serie de normas alimentarias internacionalmente
adoptadas. La publicacién del Codex Alimentarius tiene por finalidad
servir de orientacion y fomentar la elaboracién y el establecimiento de
definiciones y requisitos aplicables a los alimentos, para contribuir a su
armonizacion, y de esta forma facilitar el comercio internacional. (FAO &
OMS, 2005, p. 5)

2.2.6 Instalaciones de la industria panificadora

Estructura que puede variar en tamafio y que se utiliza para cumplir
algun objetivo en especifico. En la industria panificadora el
establecimiento o local debe poseer espacio suficiente para que las
operaciones sean llevadas a cabo de una manera correcta, deben poder
prevenir la entrada y propagacién de plagas y la penetracion de
contaminantes externos. El local debe tener disponible agua potable en
suficiente cantidad para poder garantizar la higiene tanto de las
instalaciones como las del personal humano. (Garcia, 2004, p.195)
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2.3

Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion

Involucran una serie de practicas indispensables para el mantenimiento
de la higiene y se deben aplicar antes, durante y después de las
operaciones. Estas son una condicion estratégica para asegurar la
inocuidad de los productos en cada uno de las etapas de la cadena
alimentaria. La implementacion de POES (Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento) es una forma eficaz de llevar a cabo un
buen programa de higiene en un establecimiento, esto junto con las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) daran las bases fundamentales
para poder asegurar la inocuidad de los alimentos que se producen.
(Quintela, Paroli y Alim, 2013, p. 7)

2.3.1 Limpieza

Proceso de eliminacion fisica de materias organicas e inorganicas de una
superficie sin alterarla. Remocion de suciedad, residuos de alimento,
grasa u otros, es un proceso orientado a la minimizacion de bacterias. Se
realiza por medio de productos detergentes elegidos en funcion del tipo
de suciedad y la superficie en donde se encuentra. La limpieza debe
remover los residuos de alimentos y suciedades que puedan ser fuente
de contaminacion, generalmente luego de la limpieza se debe realizar

una desinfeccién. (Organizacién Mundial de la Salud, 2016, s/p).
2.3.2 Desinfeccion
Conjunto de medidas destinadas para la eliminaciéon o destruccion de

agentes infecciosos causantes de enfermedades, como

microorganismos, que dependiendo de las condiciones ambientales se
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multiplican o sobreviven en el huésped, por esto es de vital importancia
que en el proceso de desinfeccidn se eliminen los agentes patégenos
reconocidos. Para que la desinfeccion sea exitosa es necesario tener en
cuenta las caracteristicas propias de los agentes infecciosos, del lugar y
el tipo de superficie a tratar, asi como las propiedades del desinfectante.
(Sota, 2004, p. 10)

2.3.3 Sanitizaciéon

Es el proceso por el cual se realiza una reduccidn sustancial del
contenido microbiano, hasta alcanzar un nivel de seguridad, esto sin
llegar a la desaparicion completa de microorganismos patégenos, sin
producir algun tipo de infeccion. Conjunto de técnicas y elementos
destinados a fomentar las condiciones higiénicas en un establecimiento o
local. Exige requisitos superiores a los que corresponden a la

desinfeccion. (Garcia Dominguez, 1986, p. 43).

2.3.4 Detergentes

Compuestos que permiten variar la tension superficial del agua y son los
causantes de la humectacion, penetracion, emulsidén y suspension de la
suciedad. Tiene propiedades quimicas que permiten disolver suciedad e
impurezas de un objeto sin corroerlo. Un detergente estd formado por
uno o mas tensioactivos, que constituyen la materia viva y por un
conjunto de componentes complementarios: coadyuvantes, aditivos y

auxiliares de presentacién o cargas. (Garcia Dominguez, 1986, p. 56).
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2.3.5 Desinfectante

Sustancias quimicas capaces de destruir gérmenes patdégenos que
debido a su alta toxicidad celular se aplican solamente sobre el tejido
inanimado, es decir sobre material inerte. El producto permite eliminar
bacterias, virus o microorganismos. El utilizar un desinfectante permite
limitar o inclusive desaparecer por completo los riesgos de
contaminacién. Es utilizado para limpiar o dar asepsia a todo lo que se

encuentra en contacto con el producto. (Garcia Dominguez, 1986, p. 57)

2.3.6 Materia prima

Todos los elementos que se incluyen en la elaboracion de un producto,
es el primer eslabén de una cadena de fabricacion, con distinto proceso y
fases se ira transformando hasta convertirse en un producto apto para el
consumo ya que algunos bienes materiales no pueden ser utilizados
directamente por los consumidores, ya que necesitan de una
transformaciéon. Es utilizada en empresas industriales que fabrican
productos. (Ochoa, 2009, s/p)

En una industria de panificacion es importante conocer la materia prima
de alto riesgo que se utiliza para el proceso productivo, asi mismo el riesgo
microbiolégico por cada materia prima que se aplique, de esa manera se podra
conocer directamente los microorganismos que pueden causar problemas con
la materia prima. A continuacion se detalla en un cuadro de la materia prima el

grado de riesgo y los microorganismos que la afectan.

16



Tabla Il. Microorganismos que afectan la materia prima

Materia prima Riesgo Microorganismos
. . Recuento de mohos, recuento de levaduras y Salmonella
Harina Mediano ssp/25
Aceite Bajo Escherichia coli, Salmonella ssp/25 g, Staphylococcus

aureus y Listeria monocytogenes/25 g.
Escherichia coli, Salmonella ssp/25 g, Staphylococcus
aureus y Listeria monocytogenes/25 g.
Salmonella ssp/25 g, Staphylococcus aureus, Escherichia
coli, Listeria monocytogenes/25g.

Azlcar Bajo Salmonella ssp/25 g
Escherichia coli, Salmonella ssp/25 g, Staphylococcus

Grasa Bajo

Mantequilla Alto

Leche Alto aureus y Listeria monocytogenes/25 g
Sal Bajo Escherichia coli
Levadura Mediano  Recuento mohos, recuento levaduras y Salmonella ssp/25.
Huevo Alto Escherichia coliy Salmonella ssp/25 g.
Coliformes totales, Escherichia coli y Pseudomonas
Agua Alto ,
aeruginosa.
Semilla Mediano Escherichia coliy Salmonella ssp/25 g.

Fuente: RTCA 67.04.50:08. (2008). Criterios microbiolégicos para la inocuidad de alimentos.

2.4 Capacitacion

Proceso continuo de ensefianza aprendizaje, son acciones formativas
que lleva a cabo una empresa orientadas a ampliar los saberes y
conocimientos, habilidades, aptitudes y conductas de sus trabajadores.
Entendemos por capacitacion laboral a las acciones formativas que lleva
a cabo una empresa, orientadas a ampliar los conocimientos,

habilidades, aptitudes y conductas de sus trabajadores. (Diaz, 2017, s/p)
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2.4.1 Salud de personal

Cualquier manipulador de alimentos debe tener una salud 6ptima, debe
informar inmediatamente ante la aparicion de alguna enfermedad o
sintomas de la misma. Se debe evitar que personas enfermas o
portadoras de virus trabajen en areas de manipulacion de alimentos. Los
empleados con cortes o heridas no deben manipular alimentos o
superficies en contacto con alimentos, a no ser que la lesién esté
completamente protegida por una venda a prueba de agua.

(Organizacion Mundial de la Salud, 2016, s/p)

2.4.2 Seguridad e higiene de personal

Las personas que manipulan los alimentos deben tener un alto grado de
limpieza personal y utilizar uniformes o ropas protectoras adecuadas,
proteccion para el cabello y calzado segun sea el caso necesario. Las
heridas y cortes deben ser estrictamente cubiertas con vendas a prueba
de agua. El cabello debe estar recogido, cortado, limpio y protegido por
una cofia o red de cabello. Barba, bigote y patillas deben ser protegidos o
evitar por completo su uso. Los manipuladores de alimentos deben
banarse diariamente, lavar sus cabellos y manos frecuentemente para
disminuir la probabilidad de contaminacion en los alimentos. Las unas
deben estar bien cortadas y limpias para evitar la presencia de
microorganismos patdgenos. Al manipular alimentos se debe evitar el
uso de pestafas postizas y maquillaje debido a la alta probabilidad de
contaminacion. (Organizacion Mundial de la Salud, 2016, s/p)
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2.5

Validacion de programas prerrequisitos

Los programas prerrequisitos consisten en todas aquellas tareas que se
deben realizar para garantizar un producto higiénico. Esto se refiere a
procedimientos y condiciones basicas de una industria relacionados con
la produccion, estos garantizan el cumplimiento de las normas legales de
inocuidad de los alimentos. En la actualidad existen seis programas
prerrequisito, estos son: limpieza y desinfeccion, Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), control de plagas, control de quimicos, quejas y
reclamos de clientes, trazabilidad y recogida de producto. Estos
programas se desarrollan con las normativas especificas de cada pais en
donde se expende, elabora, almacena y distribuye el alimento en

cuestion. (Copal, 2012, p. 1)

2.5.1 Ficha de inspeccién

Herramienta utilizada en las Buenas Practicas de Manufactura para
fabricas o industrias de alimentos, incluye los datos generales de la
industria, una lista de cotejo sobre la inspeccidn que incluye la revision
de instalaciones fisicas (disefio, pisos, paredes, techos, ventanas y
puertas, iluminacién, ventilacién, abastecimiento de agua, tuberia,
drenajes, instalaciones sanitarias, desechos de basura y desperdicio,
programa de limpieza y desinfeccion), control de plagas, equipos y
utensilios, asi como del personal, control en el proceso y la produccion y
por ultimo en el almacenamiento y distribucidon. Si se encontraran
deficiencias en la inspeccion se debe dar recomendacién y cumplir con
una segunda inspeccion. (Reglamento Técnico Centroamericano
67.01.33.06, 2006, p. 16)
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2.5.2 Pruebas microbiolégicas

Estas permiten saber si el objeto o alimento evaluado contiene
microorganismos patdégenos, por medio de cultivos elaborados. El
principal objetivo de la prueba sera la investigacion de algun riesgo para
la salud, esto a fin de conocer si el alimento es apto para consumo

humano o para su futuro procesamiento. (Jiménez, Ortiz y Bejar, 2012,
p- 9)

2.5.21 Superficies

Estas determinan la calidad microbiolégica de ambientes y superficies,
nos proporcionan informaciéon sobre la cantidad de microorganismos
presentes sobre una superficie, esta evaluacién generalmente se debe
realizar utilizando el método del hisopo. Se realizan para asegurar la
higiene de los elementos y superficies en contacto con los alimentos

procesados. (Jiménez, Ortiz y Bejar, 2012, p. 57)

2.5.2.2 Ambiente

Este medio consiste en exponer placas al ambiente durante un periodo
determinado, incubar las placas y hacer un recuento de los
microorganismos obtenidos, con este método se detectan los
microorganismos que caen sobre las superficies. Se realizan para
asegurar la higiene del ambiente en contacto con los alimentos
procesados. (Jiménez, Ortiz y Bejar, 2012, p. 58)
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2.5.2.3 Manipuladores

“‘Estas son pruebas microbiolégicas de manos del personal, se realizan
para asegurar la higiene de los manipuladores en contacto con los alimentos

procesados.” (Jiménez, Ortiz y Bejar, 2012, p. 41)

2.5.3 Auditoria interna

Es una actividad independiente y objetiva de supervision y consultoria
orientada a agregar valor y mejorar las operaciones dentro de una
empresa o industria, ayuda a la industria a cumplir sus objetivos
aportando un enfoque sistematico y disciplinado para evaluar y mejorar la
eficacia de los procesos de gestion de riesgos, control y gobierno. Se
dirige principalmente a la evaluacion de control interno, disefiado para
proporcionar una seguridad razonable en cuanto al logro de los objetivos

primarios de una empresa. (Borrajo, 2002, p. 50)

2.5.4 Auditoria externa

Herramienta de gestion empleada por las organizaciones para evaluar la
eficacia de su Sistema de Gestion en la Inocuidad Alimentaria, conforme
a los requisitos establecidos por la reciente Norma ISO 22000: 2018, esto
con el principal motivo de establecer y mejorar sus politicas, objetivos,
estdndares y otros requerimientos de seguridad alimentaria para asi

lograr una mejora continua. (ISO 22000, 2018, s/p)
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3. PRESENTACION DE RESULTADOS

En la primera fase se realiz6é un diagndstico institucional, por medio de una
guia que es posible encontrar en el apéndice 1. Los campos que se evaluaron

se muestran en la siguiente tabla:

Tabla Ill. Factores de guia de evaluacién

No. Factores evaluados en guia

ALREDEDORES DE LA
INDUSTRIA

DISENO Y CONSTRUCCION DE

2 EDIFICIOS EXTERIORES

3 DISENO Y CONSTRUCCION DE
EDIFICIOS INTERIORES

4 MANEJO DE DESECHOS

SOLIDOS

5 CONTROL DE PLAGAS

6 LIMPIEZA Y DESINFECCION

7 EQUIPOS Y UTENSILIOS

8 PERSONAL

9 CONTROL EN EL PROCESO Y

EN LA PRODUCCION

Fuente: elaboracion propia.
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Cada uno de los factores tenia ciertos puntos que serian evaluados en las
instalaciones de la industria de panificacion, a continuacion se muestra en

tablas el contenido de cada uno de los factores.

Tabla IV. Aspecto de factores de guia de evaluacion

No. Factor Aspecto
1 ALREDEDORES DE LA UBICACION
INDUSTRIA ILUMINACION
AVENIDAS Y AREAS DE RECEPCION
2 DISENO Y CONSTRUCCION ASPECTOS GENERALES
DE EDIFICIOS EXTERIORES PAREDES EXTERIORES
TECHOS
ABERTURAS EN EL EDIFICIO
3 DISENO Y CONSTRUCCION ASPECTOS GENERALES
DE EDIFICIOS INTERIORES PAREDES INTERIORES
TECHOS
PISO
AISLAMIENTO
DESAGUES
ILUMINACION

INSTALACIONES DE LAVADO DE MANOS
INSTALACIONES DE EMPLEADOS,
VESTUARIOS Y BANOS
CONGELADORES Y REFRIGERADORES

FLUJO OPERATIVO
SEPARACION FIiSICA
4 MANEJO DE DESECHOS DEPOSITO GENERAL DE DESECHOS
SOLIDOS BASUREROS
5 CONTROL DE PLAGAS PROGRAMA DE CONTROL DE
PLAGAS
6 LIMPIEZA Y DESINFECCION PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
7 EQUIPOS Y UTENSILIOS PROGRAMA DE EQUIPOS Y UTENSILIOS
8 PERSONAL CAPACITACION

PRACTICAS HIGIENICAS
CONTROL DE SALUD
9 CONTROL EN EL PROCESO MATERIAS PRIMAS
Y EN LA PRODUCCION OPERACIONES DE MANUFACTURA

Fuente: elaboracion propia.
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Los resultados obtenidos en la industria panificadora luego de realizar la

evaluacion fueron los siguientes:

Tabla V. Evaluacioén inicial de la industria panificadora

1.1 UBICACION 14 14
1.2 ILUMINACION 3 6 80
1.3 AVENIDAS Y AREAS DE RECEPCION 7 10
2.1 ASPECTOS GENERALES 7 8
2.2 PAREDES EXTERIORES 4 4
2.3 TECHOS 6 8 8
2.4 ABERTURAS EN EL EDIFICIO 6 8
3.1 ASPECTOS GENERALES 9 10
3.2 PAREDES INTERIORES 12 16
3.3 TECHOS 6 8
34 PISO 13 14
3.5 AISLAMIENTO
3.6 DESAGUES
3.7 ILUMINACION 4 4 82
3.8 INSTALACIONES DE LAVADO DE MANOS 11 14
39 INSTALACIONES DE EMPLEADOS, 8 8
VESTUARIOS Y BANOS
3.10 CONGELADORES Y REFRIGERADORES 10 10
3.11 FLUJO OPERATIVO 2 2
3.12 SEPARACION FiSICA 2 10
4.1 DEPOSITO GENERAL DE DESECHOS 7 8
42 BASUREROS 6 8 81
5 PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS 5 10 50
6 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION 5 12 42
7  PROGRAMA DE EQUIPO Y UTENSILIOS 4 8 50
8.1 CAPACITACION 0 6
8.2 PRACTICAS HIGIENICAS 7 16 35
8.3 CONTROL DE SALUD 2
9.1 MATERIAS PRIMAS 4
9.2 OPERACIONES DE MANUFACTURA 0 %0
Puntaje 174 244
Puntaje final 71,31%

Fuente: elaboracion propia.

Se obtuvo un resultado del 71,31 % en la industria panificadora, segun el

RTCA se debe tener un resultado de 81 % para contar con una industria de
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alimentos en buenas condiciones fisicas e higiénicas. Con base en los
resultados obtenidos en la evaluacion de la industria panificadora se elaboré el
diagrama de Ishikawa o también conocido como espina de pescado, modelo
que se puede visualizar en el apéndice 2. Se extrajo de la guia obtenida de la
industria panificadora para que el enfoque fuera el mas real segun las
necesidades o debilidades con las que contaba la empresa. Las causas y

subcausas del diagrama se pueden visualizar a continuacion:

Tabla VI. Causas del diagrama de Ishikawa
Causas Subcausas
Control de plagas Programa escrito

Almacenamiento de plaguicidas
Medidas de control

Limpieza y desinfeccién Programa escrito
Instrucciones de etiqueta
Hojas de control

Equipos y utensilios Programa escrito
Periodos de limpieza
Hojas de control

Personal Programa de capacitacion
Capacitacion de personal
Accesorios en personal
Equipo de proteccion

Control en el proceso y en la produccion Diagrama de flujo de proceso
Contaminacion cruzada

Hojas de control

Fuente: elaboracion propia.

A continuacion se muestra el diagrama de Ishikawa con sus causas y su

efecto.
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Figura 1. Diagrama de Ishikawa de la industria panificadora
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Fuente: elaboracion propia.

El diagrama de Ishikawa es una lluvia de ideas para encontrar el problema
raiz que tiene la industria panificadora, mostrando una gran deficiencia por no
contar con programas escritos que ayuden a mejorar la inocuidad en los

productos que se fabrican.
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Por consiguiente, se realizé un diagrama de Pareto para cuantificar de
mejor forma el enfoque de las necesidades y obtener los mejores resultados. El
diagrama de Ishikawa sirve para encontrar de forma descriptiva las necesidades
que tenia la industria panificadora y el diagrama de Pareto sirve para encontrar

en porcentaje las areas mas débiles o necesitadas.

Figura 2. Diagrama de Pareto de la industria panificadora
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Fuente: elaboracion propia.
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El diagrama de Pareto muestra los puntos mas criticos en que se enfoco
este trabajo de graduacion, indicando que el personal, limpieza, desinfeccion,
control de plagas, equipo, utensilios, control en el proceso y en la produccién

son los que se trabajaron para mejorar el numero de la evaluacion.

Se realiz6 un diagrama de flujo del proceso productivo en la industria
panificadora. Asi mismo se realizé un croquis de la industria panificadora para
conocer en donde se encuentran ubicados la materia prima, equipo, utensilios,

maquinas, entre otros. Se pueden visualizar en el apéndice 3.

Se realizaron 3 tipos de pruebas microbiolégicas en la industria
panificadora con la finalidad de conocer cdmo se encontraba el ambiente, la

superficie y los manipuladores de los alimentos.

La primera prueba se tratd6 sobre el ambiente, se evaluaron
microorganismos como mohos y levaduras por medio del método de

sedimentacion, los resultados obtenidos por medio del laboratorio fueron los

siguientes:
Tabla VI Prueba microbiolégica de ambiente
Andlisis microbiolégico de ambiente

Punto de muestreo Anidlisis Resultado
Producto terminado Recuento aerdbico total <4 UFC/hora
Mohos y levaduras 20 UFC/hora
Produccion Recuento aerdbico total 88 UFC/hora
Mohos y levaduras 36 UFC/hora

Fuente: laboratorio ANASERQUIM, (2019).
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La segunda prueba se tratd sobre las superficies, se evaluaron
microorganismos mesofilos por medio del método de hisopado, los resultados

obtenidos por medio del laboratorio fueron los siguientes:

Tabla VIl Prueba microbiolégica de superficies

Analisis microbiolégico de superficie

Punto de muestreo Analisis Resultado
Recuento total de bacterias aerobias mesofilas 6.0 x 102 UFC/cm?
Molde Coliformes totales 1.2 x 108 UFC/cm?2
Escherichia coli Ausente
Recuento total de bacterias aerobias mesofilas 1.5 x 102 UFC/area
Horno Coliformes totales <10 UFC/area
Escherichia coli Ausente
Recuento total de bacterias aerobias mesofilas 1.5 x 102 UFC/area
Mesa de trabajo  Coliformes totales <10 UFClarea
Escherichia coli Ausente

Fuente: laboratorio ANASERQUIM, (2019).
La tercera prueba se tratdé sobre los manipuladores, se evaluaron
microorganismos Coliformes, E. coli y recuento por medio del método de

hisopado, los resultados obtenidos por el laboratorio fueron los siguientes:

Tabla IX Prueba microbiolégica de manipuladores

Anidlisis microbiolégico de manipuladores

Punto de muestreo Analisis Resultado
Recuento total de bacterias aerobias mesofilas 1.2 x 10* UFC/manos
Operario # 1 Coliformes totales <10 UFC/manos
Escherichia coli Ausente
Recuento total de bacterias aerobias mesofilas 4.3 x 102 UFC/manos
Operario # 2 Coliformes totales <10 UFC/manos
Escherichia coli Ausente

Fuente: laboratorio ANASERQUIM, (2019).
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En la segunda fase, se realiz6 un manual de Buenas Practicas de
Manufactura, asi mismo se implementaron varios manuales de programas
prerrequisitos, dichos manuales se pueden encontrar en apéndices. A
continuacion se muestra una tabla para mejor busqueda e identificacion en la

parte de apéndices.

Tabla X. Manuales de Buenas Practicas de Manufactura y programas

prerrequisitos de la industria panificadora

Manuales
Cadigo Descripcion Apéndice Pagina
BPMO00O1 Buenas Practicas de Manufactura 6 74
PPR001 Mantenimiento de edificios 7.1 100
PPRO002 Servicios publicos 7.2 103
PPRO003 Manejo de desechos 7.3 108
PPR004 Control de plagas 7.4 111
PPRO0O05 Limpieza y desinfeccion 7.5 116
PPR0O06 Mantenimiento preventivo y correctivo de equipos 7.6 123
PPRO007 Practicas de personal 7.7 126
PPR0O08 Recepcion de materiales 7.8 131
PPR009 Contaminaciéon cruzada 7.9 134
PPR010 Retiro de productos 7.10 138
PPR011 Almacenamiento y trazabilidad 7.11 145

Fuente: elaboracion propia.

Cada programa prerrequisito consta 7 puntos, a continuacion se detalla

cada uno de ellos.
o Objetivo: propésito fundamental del programa prerrequisito, exponiendo el

resultado que se desea obtener con el programa.

o Alcance: especificacion de hasta donde se desea llegar con el programa.
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o Capacitacion: nombramiento de los puestos de trabajo que estan
directamente relacionados con el programa.

o Responsabilidades: detalle de las tareas que tienen los puestos de trabajo
que seran capacitados.

o Lineamientos: secuencia de pasos que se deben seguir para el
cumplimiento del programa.

o Monitoreo y verificacion: seguimiento y chequeo del cumplimiento de los
lineamientos planteados.

o Anexos: formatos que seran utilizados para el monitoreo y verificacion.

En la tercera fase se realizaron todos los programas de Procedimientos
Operativos Estandarizados de Sanitizacidén, dichos manuales se pueden
encontrar en apéndices. A continuacidon se muestra una tabla para mejor

busqueda e identificacion en la parte de apéndices.

Tabla XI. Programas de POES de la industria panificadora
Programas
Caédigo Descripcion Apéndice Pagina

POES001 Horno 8.1 150
POES002 Batidora 8.2 151
POES003 Amasadora 8.3 152
POES004 Balanza de precision 8.4 153
POES005 Termdmetro 8.5 154
POES006 Mesa de trabajo 8.6 155
POESO007 Cuchara plastica 8.7 156
POES008 Recipiente de acero inoxidable 8.8 157
POES009 Raspador de masa 8.9 158
POES010 Jarra medidora 8.10 159
POESO011 Rodillo 8.11 160
POES012 Cuchara medidora 8.12 161
POES013 Colador de acero inoxidable 8.13 162

Fuente: elaboracion propia.
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En la cuarta fase se realizaron los programas de capacitacion, fueron
realizados con base en las Buenas Practicas de Manufactura y los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion. Dichos programas
se pueden encontrar en apéndices. A continuacion se muestra una tabla para

mejor busqueda e identificacion en la parte de apéndices.

Tabla Xll.  Programas de capacitacién

Programas de capacitacion

Caédigo Descripcion Apéndice Pagina
PCO001 BPM 9 163
PC002 POES 10 202

Fuente: elaboracion propia.

Se elaboraron dos diferentes ftrifoliares y fueron entregados al personal
para la recapitulacion de los temas vistos en el programa de capacitacion. Los
trifoliares se pueden visualizar en los apéndices, su descripcidn y ubicacion se

muestra en la siguiente tabla:

Tabla Xlll. Material educativo
Trifoliares
Caédigo Descripcion Apéndice Pagina
TFO001 BPM 11 230
TF002 POES 12 232

Fuente: elaboracion propia.
Se colocaron cuatro panfletos en puntos estratégicos en la industria

panificadora. Los panfletos se pueden visualizar en los apéndices, su

descripcién y ubicacion se muestran en la siguiente tabla:
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Tabla XIV  Panfletos

Panfletos
Caédigo Descripcion Apéndice Pagina
PAOO1 Lavado de manos 13 234
PA002  Ordeny limpieza 14 235
PAO0O03 Desechos solidos 15 236
PA004  Cubrebocas y cofias 16 237

Fuente: elaboracion propia.

En la quinta y ultima fase se realizaron nuevamente 3 tipos de pruebas
microbiolégicas en la industria panificadora, con la finalidad de conocer las
oportunidades y mejoras, las pruebas fueron de ambiente, superficie y

manipuladores de los alimentos.

En la primera prueba se tratd sobre el ambiente, se evaluaron
microorganismos como mohos Yy levaduras por medio del método de

sedimentacién, los resultados obtenidos por medio del laboratorio fueron los

siguientes:
Tabla XV Prueba microbiolégica de ambiente final
Analisis microbiolégico de ambiente
Punto de muestreo Anidlisis Resultado
Producto terminado Recuento aerdbico total 12 UFC/hora
Mohos y levaduras 32 UFC/hora
Produccion Recuento aerdbico total 12 UFC/hora
Mohos y levaduras 24 UFC/hora

Fuente: laboratorio ANASERQUIM, (2019).

La segunda prueba se tratd sobre las superficies, se evaluaron
microorganismos mesofilos por medio del método de hisopado, los resultados

obtenidos por medio del laboratorio fueron los siguientes:
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Tabla XVl  Prueba microbiolégica de superficies final

Analisis microbiolégico de superficie

Punto de muestreo Analisis Resultado
Recuento total de bacterias aerobias mesdfilas 50 UFC/cm?2
Molde Coliformes totales <10 UFC/cm?2
Escherichia coli Ausente
Recuento total de bacterias aerobias mesdfilas 90 UFC/area
Horno Coliformes totales <10 UFC/area
Escherichia coli Ausente
Recuento total de bacterias aerobias mesdfilas 3.2 x 102 UFC/area
Mesa de trabajo  Coliformes totales <10 UFClarea
Escherichia coli Ausente

Fuente: laboratorio ANASERQUIM, (2019).

La tercera prueba se tratdé sobre los manipuladores, se evaluaron
microorganismos Coliformes, E. coli y recuento por medio del método de

hisopado, los resultados obtenidos por el laboratorio fueron los siguientes:

Tabla XVII  Prueba microbiolégica de manipuladores final

Analisis microbiolégico de manipuladores

Punto de muestreo Analisis Resultado
Recuento total de bacterias aerobias mesofilas 1.6 x 10* UFC/manos
Operario # 1 Coliformes totales <10 UFC/manos
Escherichia coli Ausente
Recuento total de bacterias aerobias mesofilas 4.9 x 10* UFC/manos
Operario # 2 Coliformes totales <10 UFC/manos
Escherichia coli Ausente

Fuente: laboratorio ANASERQUIM, (2019).
Se realizd una evaluacion de puntuacion y mejoras, el formato utilizado se

encuentra en el apéndice 17. Los resultados obtenidos luego de ser evaluadas

las instalaciones y el personal en la industria panificadora fueron:
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Tabla XVIII Evaluacién de puntuacion y mejoras

FACTOR No. Aspecto Punteo P|:|n_teo % .
maximo Cumplimiento
1.1 Alrededores y ubicacién 46 50
De instalaciones fisicas del
1.2 é&reade procesoy 128 150
almacenamiento
1.3 Instalaciones sanitarias 38 50

CONDICIONES DE

LOSEDIFICIOS 1.4 ™Manejoy disposicion de 94 100 87.78
desechos liquidos
15 Morshydsesconde g
1.6 Limpieza y desinfeccion 26 30
1.7 Control de plagas 36 40
CONDICIONESDE 2.1 Equipos 33 40
L%igﬁgllﬁgg Y 2.2 Utensilios 36 40 86
3.1 Capacitaciéon 26 30
PERSONAL 3.2 Practicas higiénicas 118 130 91
3.3 Control de salud 19 20
4.1 Materias primas 27 30
CONTROL EN EL 4.2 Operaciones de manufactura 20 20
PROCESOYENLA 43 Empacado 28 30 92
PRODUCCION 4.4 Documentacion y registro 18 20
© w0
5.1 Disefio 30 30
PROGRAMAS DE 5.2 Capacitacion 38 40 93
POES 5.3 Personal 44 50
5.4 Documentacion y registro 18 20
886 990
89.49

Fuente: elaboracion propia.

Se obtuvo un resultado de 89,49 %, segun el RTCA de Industria de
Alimentos y Bebidas Procesadas, un resultado de 81 % en adelante es porque
se encuentra en buenas condiciones, con la oportunidad de algunas

correcciones o mejoras.
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Se evalu6é nuevamente la industria de panificacién por medio de la guia
que se puede encontrar en el apéndice 1 para determinar la mejora después de
haber sido implementadas las BPM y los POES. A continuacion se muestra una
tabla con los resultados obtenidos.

Tabla XIX  Evaluacion final de la industria panificadora

1.1 UBICACION 14 14

1.2 ILUMINACION 3 6 90
1.3 AVENIDAS Y AREAS DE RECEPCION 10 10

2.1 ASPECTOS GENERALES 7

2.2 PAREDES EXTERIORES 4

2.3 TECHOS 6 8

24 ABERTURAS EN EL EDIFICIO 8

3.1 ASPECTOS GENERALES 9 10

3.2 PAREDES INTERIORES 12 16

3.3 TECHOS 6 8

34 PISO 13 14

3.5 AISLAMIENTO 4

3.6 DESAGUES

3.7 ILUMINACION 8
3.8 INSTALACIONES DE LAVADO DE MANOS 12 14

3.9 INSTALACIONES DE EMPLEADOS, VESTUARIOS Y BANOS 8 8

3.10 CONGELADORES Y REFRIGERADORES 10 10

3.11 FLUJO OPERATIVO 2 2

3.12 SEPARACION FiSICA 5 10

41 DEPOSITO GENERAL DE DESECHOS 8

4.2 BASUREROS 7 9
5 PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS 10 10 100
6 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION 1" 12 92
7  PROGRAMA DE EQUIPO Y UTENSILIOS 7 8 88
8.1 CAPACITACION 6 6

8.2 PRACTICAS HIGIENICAS 16 16 100
8.3 CONTROL DE SALUD 4 4

9.1 MATERIAS PRIMAS 4 4

9.2 OPERACIONES DE MANUFACTURA 4 4 100

220 244
90,16

Fuente: elaboracion propia.
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Se obtuvo un 89,49 % en la evaluacién final en la industria panificadora,
logrando aumentar un 18,85 % luego de concluidos los programas y manuales

realizados.

Se obtuvo un resultado de 89,49 %, segun el RTCA de Industria de
Alimentos y Bebidas Procesadas, un resultado de 81 % en adelante es porque
se encuentra en buenas condiciones, con la oportunidad de algunas

correcciones 0 mejoras.

Se tom¢ la informacién de los resultados de la fase 1 y se comparo con los
resultados de la fase 5 de las pruebas microbiolégicas a través de una
distribucion de Chi Cuadrado, a continuacién se muestran los resultados

obtenidos de la comparacion.

Tabla XX  Chi-Cuadrado de pruebas microbiolégicas

Muestreo Analiss Resultados esperados
Recuento total de bacterias aerobias mesofilas 1.2x104 - 1.5 x 104 UFC/manos
Operario Coliformes totales <10 UFC/manos
Escherichia coli Ausente
Recuento total de bacterias aerobias mesofilas 40 - 100 UFC/area
Superficies  Ggliformes totales <10 UFClarea
Escherichia coli Ausente
. Recuento aerdbico total 8 - 15 UFC/hora
Ambiente
Mohos y levaduras 26 - 30 UFC/hora

Fuente: elaboracion propia.
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4 DISCUSION DE RESULTADOS

4.1 Andlisis del diagnéstico institucional de la industria panificadora

En el analisis del diagndstico institucional que fue realizado se pudo
observar, por medio de una evaluaciéon de la industria panificadora, que los
alrededores se encontraban en un 80 % del cumplimiento que deberian tener,
esto sucedié debido a que no se tienen trampas UV de alta intensidad para
insectos, los accesorios de iluminacibn no se encuentran protegidos con
material trasparente y las estaciones de trampas no se encuentran ubicadas

correctamente.

Con relacion al disefio y construccidon de edificios exteriores el resultado
de la evaluacion fue de 82 %, esto sucedi6 porque las repisas no se encuentran
inclinadas en su totalidad, los techos no son completamente lisos y no se

encontraban superficies correctamente selladas.

La parte de disefio y construccion de edificios interiores obtuvo un 82 %
de cumplimiento, esto sucedidé porque la construccion tiene algunas grietas y
juntas no selladas, las paredes no se encontraban construidas con material
absorbente, las paredes no eran resistentes a la corrosién y algunas areas no

tenian la curva sanitaria.

En el manejo de desechos sdlidos se observd un cumplimiento del 81 %,
esto ocurrié porque los basureros no tenian pedal y no estaban identificados por
tipo de residuo. ElI cumplimiento del control de plagas fue de 50 %, la

informacion evaluada fue porque no tenian un programa escrito para control de
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plagas, no contaban con barreras fisicas y no se tenian medidas para la

erradicacion para que la plaga invada las instalaciones.

En limpieza y desinfeccion el resultado de la evaluacion fue de 42 %,
debido a que no se tenia un programa escrito para el control de la limpieza y
desinfeccion y no se seguian las instrucciones de los insumos de limpieza. La
evaluacion de equipos y utensilios tuvo un resultado de 50 %, esto ocurrio

porque no todos los utensilios estaban disefados para una correcta limpieza.

En la evaluacién de personal se obtuvo un 35 %, esto sucedioé porque el
personal no estaba capacitado con BPM, no existia un programa de
capacitacién, el procedimiento de lavado de manos no era el correcto y no

utilizaban el cabello recogido o con cofia.

En el control de proceso y produccion se obtuvo un 50 % en la
evaluacion de la industria panificadora, esto pas6 porque no se contaba con
diagramas de flujo del proceso y no se tenian medidas para evitar la

contaminacion cruzada.

Se realizé un diagrama de Ishikawa en la industria panificadora, los
puntos criticos que se tenian que tratar eran el control de plagas, limpieza y
desinfeccion, equipos y utensilios, personal y el control en el proceso y en la
produccion, se realizé una lluvia de ideas para encontrar el problema raiz y

enfocarse para subir el resultado de la evaluacion.

Con base en el diagrama de Ishikawa se realiz6 el diagrama de Pareto,
de esa manera se podia cuantificar la lluvia de idea en numeros mas reales
para tener una base para subir el resultado obtenido, es por ello que este

informe se enfocara en el personal como primer punto, seguido de limpieza y
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desinfeccion, control de plagas, equipos y utensilios y el control en el proceso y
en la produccion, dentro de estos 5 puntos se mejorarian algunos puntos de

toda la evaluacion.

Mediante pruebas microbiolégicas de ambiente, superficies y
manipuladores en la industria panificadora se logré determinar el grado de
contaminacion que el ambiente, superficie y manipulares tenian y pueden

afectar a la inocuidad de los productos que se fabrican.

En el analisis de ambiente se utilizd el método de sedimentacion,
consistié en tomar una caja de Petri con Agar APD (crecimiento de mohos y
levaduras) y una caja de Petri con agar nutritivo (crecimiento de aerobios
mesofilos. Se expuso durante 30 minutos en dos ambientes a analizar
(produccion y area de producto terminado), se rotul6 y se guardé en una hielera
para ser entregado al laboratorio que otorgd los resultados. Los resultados en el
area de produccion fueron de un recuento aerobico total de 88 UFC/ hora y 36
UFC/hora de mohos y levaduras. Los resultados del area de producto terminado
fueron de un recuento aerébico total menor a 4 UFC/ hora y 20 UFC/hora de
mohos y levaduras, indicando la probabilidad de que crezcan hongos en el

area.

En el analisis de ambientes se realizaron 3 pruebas microbiolégicas que
estan conformadas de bandeja (molde), horno y mesa de trabajo, las muestras
se tomaron con el método de hisopado, consisti6 en humedecer un hisopo en
caldo LMX, procediendo a frotarlo en la superficie a evaluar, al finalizar se
rompid el hisopo a la mitad y se introdujo en el tubo que contenia el caldo LMX,
se guardo en la hielera para luego ser trasladado al laboratorio. El resultado que
otorgd el laboratorio en el molde fue de 6,0 x 102 UFC/cm? recuento total de

bacterias aerobias mesdfilas, 1,2 x 10® UFC/cm? Coliformes totales y ausencia
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de E. coli; en el horno se obtuvo 1,5 x 102 UFC/éarea recuento total de bacterias
aerobias mesodfilas, <10 UFC/area de coliformes totales y ausencia de E. coli;
en la mesa de trabajo se obtuvo 1,5 x 102 UFC/area recuento total de bacterias

aerobias mesdfilas, <10 UFC/area de coliformes totales y ausencia de E. coli.

En el analisis de manipuladores se realizaron dos pruebas
microbiolégicas que fueron conformadas por el operario 1 y el operario 2, las
muestras se tomaron con el método de hisopado, consistié en humedecer un
hisopo en caldo LMX, procediendo a frotar en cada una de las manos del
operario, al finalizar se rompio el hisopo a la mitad y se introdujo en el tubo que
contenia el caldo LMX, se guardd en la hielera para luego ser trasladado al
laboratorio. El resultado que otorgd el laboratorio en el operario 1 fue de 1,2 x
10* UFC/manos recuento total de bacterias aerobias mesofilas, <10 UFC/manos
Coliformes totales y ausencia de E. coli; en el operario 2 se obtuvo 4,3 x 10?2
UFC/manos de recuento total de bacterias aerobias mesdfilas, <10 UFC/area

de Coliformes totales y ausencia de E. coli.

4.2 Analisis del diseino de los manuales de Buenas Practicas de

Manufactura

El disefio de los manuales de BPM se realizé por medio de siete puntos
que se consideraron importantes, dichos puntos se plasmaron en once
programas prerrequisitos, ahora bien, el manual general de BPM se elaboré
inicialmente colocando una caratula, seguidamente de un indice de todo el
manual, se colocaron documentos de referencia, definiciones de algunas
palabras que se utilizaron en el manual, simbolos y abreviaturas utilizadas, el

cuerpo principal del manual, la vigilancia y anexos.
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Los siete puntos mencionados anteriormente solamente se aplicaron en
los programas prerrequisitos, los cuales constan de objetivo, alcance,
capacitacién, responsabilidades, lineamientos, monitoreo, verificacion y anexos,
se estandariz6 cada uno de ellos para que fuese mas facil para su

comprension.

4.3 Anadlisis del programa de Procedimientos = Operativos

Estandarizados de Sanitizacion

Los trece programas de POES de la industria panificadora se realizaron
con el mismo formato, incluian la fecha de elaboracion, el codigo, area,
frecuencia, tipo de procesamiento, responsable de la ejecucion, supervisor del
procedimiento, registros, localizacion de registros, objetivo, evaluacion,
monitoreo, procedimiento, utensilios necesarios, acciones preventivas y

acciones correctivas.

4.4 Analisis del plan de capacitaciéon

Se disenaron dos planes de capacitacion, el primero fue acerca de BPM
y el segundo acerca de POES, la estructura de cada plan es la misma, la
informacion general que contienen es una caratula, indice, objetivo, documento
de referencia, métodos y recursos didacticos, descripcion de moddulos,
cronograma de capacitacién y en anexos se colocaron todas las diapositivas

que contiene la capacitacion hacia el personal.

Es importante que los dos planes se actualicen por lo menos una vez al
ano, al momento de adquirir nuevos equipos, utensilios o herramientas el plan
va quedando obsoleto debido a que la informacion que contiene no es

coherente con el entorno laboral de la industria panificadora, asi mismo es
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necesario que todo el personal sea capacitado para que el cumplimiento sea el

correcto y se asegure la inocuidad en los productos.

Para reforzar la capacitaciéon se elaboraron dos trifoliares enfocados en
BPM y POES, con informacién mas general para que se pudiera comprender la
importancia de aplicar BPM y POES correctamente, mencionando los
principales requisitos y las ventajas. Asi mismo se colocaron cuatro panfletos
para recordar la importancia del lavado de manos, orden y limpieza, correcto

manejo de desechos soélidos y el uso obligatorio de cubrebocas y cofias.

4.5 Analisis de la verificacion de los programas prerrequisitos

Se realiz6 una evaluacién de puntuacion y mejoras, la cual debe
realizarse por lo menos una vez al mes para ir realizando las correcciones de
algunos puntos que no se cumplan en su totalidad, comparando los resultados
que se tienen en el RTCA 67.01.33:06 se debe obtener una puntuacién de 81 %
del resultado final, en este caso se obtuvo un 89,49 %, cumpliendo en el limite

aceptable, con oportunidad de seguir mejorando en algunos puntos.

Asi mismo se realizd6 nuevamente la evaluacién tomada al inicio para
comparar los resultados obtenidos para visualizar la mejora obtenida, teniendo
una puntuacion de 90,16 %, igualmente teniendo aun oportunidad de mejora

para lograr subir mas el numero.

Las mejores oportunidades aprovechadas fueron en el manejo de
desechos sélidos debido a que se logré subir un 13 %, este resultado se obtuvo
porque el depdsito general estda debidamente cubierto y asi mismo los

basureros estan identificados por tipo de residuo.
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En el programa de control de plagas se obtuvo un aumento de 50 %, el
resultado se obtuvo porque se cred un programa escrito para control de las
plagas, se tomaron medidas de erradicacion para evitar que invadan las

instalaciones y los plaguicidas se almacenaron adecuadamente.

En el punto de limpieza y desinfeccion se aumentd un 50 % porque se
logré elaborar un programa escrito de limpieza y se almacenaron los productos

de limpieza fuera del procesamiento de alimentos.

En el punto de personal se aumentd un 65 % debido a que se capacit6 al
personal con Buenas Practicas de Manufactura, se elabor6 un plan de
capacitacidén que iba dirigido al personal y se establecio el tiempo de ejecucion,

revision y evaluacion de los programas de capacitacion.
Por ultimo, se aumenté un 50 % en el control en el proceso y en la

produccion, debido a que ya se contaba con diagrama de flujo del proceso

productivo y se elabord un programa para evitar la contaminacion cruzada.
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CONCLUSIONES

Se desarrollaron once programas prerrequisitos previo a que pueda ser
implementado un sistema HACCP en la industria panificadora de la Ciudad de

Guatemala, con la finalidad de garantizar la inocuidad en sus productos.

1. Se elabor6 un diagndstico institucional en la industria panificadora para
conocer la situacion actual, con la evaluacion de la guia en el apéndice 1
que se realiz6 se tuvo un 71,31 % de cumplimiento de todas las areas,
asi mismo fueron realizados tres tipos de pruebas microbiolégicas de

ambiente, superficies y manipuladores.

2. Se disend un modelo de Buenas Practicas de Manufactura para
garantizar la inocuidad en los productos, para poder instruir al personal

actual con respecto a la higiene, limpieza y sanitizacion.

3. Se elaboraron trece programas de Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion para asegurar la inocuidad en los
productos con respecto a todos los equipos y utensilios con los que
cuenta la industria panificadora, reduciendo de esa manera cualquier
contaminacidén o agente patdégeno que pueda entrar en contacto con el

producto.

4. Se elaboraron dos planes de capacitacion, el primero fue acerca de
Buenas Practicas de Manufactura y el segundo acerca de
Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion, asi mismo se
realizaron dos trifoliares de BPM y POES, dejando en el area cuatro

panfletos para el seguimiento diario de la capacitacion.
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Se realizé la verificacion de los programas prerrequisitos a través de la
normativa del RTCA que contiene una evaluacién con puntuacion y
mejoras, se adaptd a las necesidades de la industria panificadora y se
obtuvo un resultado de 90,16 %, cumpliendo el limite aceptable que
establece el RTCA, que es de 81 %.
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RECOMENDACIONES

Realizar pruebas microbiolégicas mensuales en la industria panificadora
para establecer los limites que debe tener con respecto a pruebas de

ambiente, superficies y manipuladores.

Los programas de capacitacién deben ser actualizados por lo menos una
vez al afio, agregando informacion que puede ser Util en la ensefanza en
el personal o por equipos y utensilios que ya no son utilizados en la

industria de panificacion.

Realizar la evaluacion de puntuacion y mejoras todos los meses, para
validar que se estd cumpliendo con los programas prerrequisitos, asi
mismo para ir viendo las mejoras que se obtienen por resultados

anteriores.
Contratar a un profesional en el area de alimentos para darle seguimiento

a los manuales y programas que se elaboraron en este trabajo de

graduacion, para brindar un producto inocuo y de calidad.
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APENDICES

Apéndice 1. Guia de diagndstico
Punteo
No. Aspecto S(2) |M(1)|1(0) | NA | Punteo Observaciones

Lejos de cualquier fuente de
contaminacion (por ejemplo, planta
quimica, instalacion de tratamiento
de aguas residuales, vivienda para
el ganado).

Se tienen precauciones especiales
para evitar que los olores vy
contaminantes ingresen al patio o a
la instalacion.

Drenajes adecuados y evitar el
estancamiento del agua

Las alcantarillas pluviales deben
disefiarse y ubicarse para permitir
una escorrentia adecuada.

Se usa pavimento para minimizar el
polvo.

No hay presencia de arboles, pasto
y arbusto.

Libre de basura y se mantiene la
hierba cortada y si hay arbustos
deben estar podados.

1.21

Se tiene iluminacién adecuada en
areas externas y tienen proteccion
sin astillas

1.2.2

Tienen trampas UV de alta
intensidad para insectos en postes.

1.23

Los accesorios de iluminacion
deben estar protegidos con un
material transparente no rompible.

57



Continuacion del apéndice 1.

No.

Aspecto

S(2) [M(1)

1(0)

NA

Punteo

Observaciones

Disefiadas para minimizar la
contaminaciéon y la intrusiéon de
plagas.

Las entradas de vehiculos estan
debidamente pavimentadas y con
drenaje adecuado.

No hay entradas de asfalto que
pueda atraer roedores.

Hay estaciones de mangueras
para facilitar la limpieza y el
mantenimiento.

Las estaciones de cebo y las
trampas donde se usen deben
estar ubicadas correctamente.

2141

El disefio permite la limpieza.

21.2

Se encuentran adecuadamente
selladas las areas de
procesamiento 'y manejo de
alimentos.

213

Las repisas se encuentran
inclinadas.

214

Las juntas se  encuentran
debidamente selladas.

No se usa madera como material
de construccién.

2212

Los materiales de construccion son
adecuados y se mantienen en toda
la planta.

2.3.1

El techo esta disefiado para facil
limpieza.

23.2

Los techos son lisos.

233

No se encuentran hierros
estructurales.

No se encuentran superficies no
selladas




Continuacion del apéndice 1.

No.

241

Aspecto

Cualquier abertura en los edificios
como puertas, ventanas, conductos
de ventilacién y otras aberturas
debe estar debidamente sellada y
protegida.

S(2) [M(1)

24.2

Las aberturas en el techo como
ventiladores de extraccién para los
sistemas de tratamiento de aire, los
conductos y tuberias de ventilacion
deben sellarse adecuadamente.

243

No se encuentran ventanas cerca
del area productiva.

244

3.1.1

Las ventanas que se encuentren
deben disefarse para que queden
alineadas con la pared interior y
estan permanentemente cerradas.

La construccion se encuentra libre
de grietas, ranuras y juntas no
selladas.

No se usa madera como material
de construccion.

Las lineas de suministro de agua y
servicios publicos, y otros
accesorios colgados o fijados a la
pared o al techo deben ser tapados
apropiadamente y sellados a la
pared o montados de tal manera
que permitan la limpieza detras y
alrededor.

Los cables expuestos deberian
minimizarse en las perchas
utilizadas para las tuberias y otros
equipos u otros accesorios.

Se debe proporcionar proteccion
sobre los medios de transporte del
producto y las areas donde los
productos alimenticios estan
expuestos. El blindaje debe estar
inclinado o inclinado a un angulo
minimo de 20 grados
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Continuacion del apendice 1.

No.

Aspecto

S(2) [M(1)

1(0)

NA

Punteo

Observaciones

Las paredes se encuentran duras,

3.3.1

pared.

Tienen curva sanitaria entre pared
y techo.

3.2.1 ; -
planas y lisas.
Las paredes se encuentran libres

3.2.2 . -
de hoyos y grietas.
Las paredes estan construidas de

3.2.3 | material no absorbente y son -
impermeables.
Las paredes son resistentes a

3.2.4 | productos quimicos de limpieza y -
desinfeccion.

395 Las paredes son resistentes a la )

=7 | corrosion.
Las paredes son durables, de facil

3.2.6 | mantenimiento y resistentes al -
desgaste.

3.2.7 | Las paredes no son porosas. -

3928 Tiene curva sanitaria entre pared y )

3.3.2

Los techos deben ser lisos, planos
y sellados en las juntas.

3.3.3

No se usa el metal como material
de construccion.

3.3.4

No se utiliza cielos falsos.

Los pisos son faciles de limpiar,

adecuado para el procesamiento.

3.4.1 |impermeables, no absorbentes y -
resistentes a la corrosion.

3.4.2 | Resistentes a agentes quimicos. -

343 Compatibles con la temperatura del )
*7 | proceso.

3.4.4 | No se encuentran grietas y ranuras. -

345 Tienen drenajes con pendiente )
*7 | adecuada.

346 Los pisos son antideslizantes y )
*777 | tienen curva sanitaria.

347 El material utilizado debe ser )
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Continuacion del apéndice 1.

No. Aspecto S(2) |[M(1) | 1(0) | NA | Punteo Observaciones

351 |No se encuentra disposicion de )
""" | materiales aislantes.

Los materiales deben ser no
3.5.2 | téxicos, inodoros, no contaminantes -
y poco atractivos para las plagas.

3.6.1 | Estan apropiadamente ubicados. -

Los drenajes son mantenidos
362, . .
limpios y en buen estado.

363 Los drenajes tienen rejilla y malla )
"' | para evitar el ingreso de plagas.

371 La iluminacion debe estar protegida )
"' | contra roturas.

Los accesorios deben disefarse
3.7.2 |para que sean resistentes a la -
humedad y se puedan limpiar.

381 Deben estar ubicadas cerca de las )
""" | operaciones de alimentos

Debe contarse con un numero
3.8.2 | suficiente en funcién del tamario y -
tipo de operacion.

Estad construido e instalado para
cumplir con los cédigos de
3.8.3 | plomeria, incluida la prevencién de -
reflujo adecuada y sin entradas
sumergidas.

Esta instalado con grifos de disefio
3.8.4 | sanitario (preferiblemente operado -
con el pie o el ojo eléctrico).

Instalado con suministro de agua
385 caliente (no vapor) y agua fria para )
"7 | proporcionar un flujo de agua

adecuado.

Provisto de un suministro adecuado
de jabdn, toallas de servicio
3.86|. . . e -
individual y un recipiente para

desechos cubierto.

Estd limpio y mantenido en buen
3.8.7 -
estado.




Continuacion del apéndice 1.

No. Aspecto S(2) [M(1)[1(0) | NA | Punteo Observaciones

Tienen instalaciones adecuadas
3104 |Para que el personal pueda )
" 7" |almacenar de forma segura su

ropa y otros articulos personales.

Estan mantenidas y construidas
3.10.2 | con los mismos criterios que para -
otras areas de la instalacion.

Los casilleros deben estar sellados
3.10.3 . o -
a la pared y cimas inclinadas.

Las instalaciones de los
3104 empleados no deben abrirse )
" 777 | directamente en el procesamiento

u otras areas criticas.

Deben cumplir con los mismos
3111 criterios de disefio y construccion
""" | sanitaria que otras salas de la

instalacion de alimentos.

Las unidades de tipo modular
deben instalarse con suficiente
espacio entre la unidad y la pared
3.11.2 . -
(aproximadamente 18 pulgadas)
para permitir el acceso para la

limpieza.

Las unidades de tipo modular
deben estar sellados al techo. Si
son unidades auténomas, deben
3.11.3 | permitir separacion suficiente por -
encima de la unidad para
proporcionar acceso para la
limpieza.

Los drenajes y las bandejas deben
instalarse para evitar la
3.11.4 | contaminacién de los productos -
alimenticios almacenados; deben
enjuagarse y limpiarse a diario.

Las lineas de drenaje que salen de
las salas de refrigeracion o cajas
deben instalarse para drenar en un
3115 desagtie en el piso, con un espacio )
"""l adecuado, y no deben drenarse
directamente en areas criticas de
procesamiento y manejo de
alimentos.
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Continuacion del apéndice 1.

No.

Aspecto

S(2) [M(1)

1(0)

NA

Punteo

Observaciones

3.12.1

3.13.1

Se tiene un patrén légico del flujo
continuo para los productos
alimenticios (personal y el equipo)
para evitar el contacto potencial
del producto terminado con las
materias primas.

Debe haber una separacion fisica
entre los productos crudos vy
terminados y una entrada minima
en areas criticas, mediante la
instalacion de paredes y puertas
con caracteristicas de seguimiento
antiretorno y  ajustando  los
sistemas de manejo de aire para
proporcionar presion positiva en
las habitaciones de productos
terminados.

3.13.2

Los empleados que trabajan con
materias primas no ingresan a las
salas de producto terminado
(incluye personal de
mantenimiento y conserjeria).

3.13.3

Se usa codificacion de colores
para identificar areas de la
instalacion: ropa (uniformes)
suministros de limpieza (cepillos,
escobas, cubetas), recipientes,
carretillas y cualquier otro equipo.

3.13.4

Se tienen instalaciones para
desinfeccion (como  pediluvios)
dentro de las puertas de entrada a
areas criticas y se mantienen en
buen estado.

3.13.5

Los visitantes, proveedores,
personal de laboratorio,
conductores de camiones,
inspectores, gerentes y todos los
demas individuos deben estar al
tanto de los procedimientos
operativos con respecto a la
separacion entre productos crudos
y terminados.
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Continuacion del apéndice 1.

No. Aspecto S(2) [M(1)[1(0) | NA | Punteo Observaciones

Hay un depdsito general de
4.1.1 | desechos alejado de las zonas de -
procesamiento de alimentos.

412 El depdsito general esta bajo techo )
"™ | o debidamente cubierto.

El deposito general tiene piso y
41.3 -
paredes lavables.

414 Tiene un area provista para la )
""" | recoleccion de lixiviados.

Los basureros deben tener
4.2.1 |tapadera y bolsa plastica en su -
interior.

4.2.2 | Los basureros deben ser lavables. -

4.2.3 | Los basureros deben tener pedal. -

Los basureros deben identificarse
4.2.4 . > -
por tipo de residuo.

Hay un programa escrito para

5.1 controlar todo tipo de plagas. )
Los productos quimicos que se
59 utilizan dentro y fuera de Ilas )
) instalaciones estan debidamente
registrados.
53 Cuentan con barreras fisicas que )

impidan el ingreso de plagas.

Se tienen medidas para la
5.4 | erradicaciéon o control en caso una -
plaga invada las instalaciones.

Los plaguicidas que se utilicen
estan almacenados
5.5 | adecuadamente, fuera de las areas -
de procesamiento de alimentos,
debidamente identificados.
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No.

Aspecto

S(2) [M(1)

1(0)

NA

Punteo

Observaciones

6.1

Se cuenta con un programa escrito
de limpieza y desinfeccién

6.2

Las instalaciones se encuentran en
un estado adecuado para limpieza
y desinfeccion.

6.3

Los productos que se utilizan para
la limpieza y desinfeccion cuentan
con registro emitido por autoridades
sanitarias correspondientes.

6.4

Los productos de limpieza vy
desinfeccion se encuentran fuera
del area de procesamiento de
alimentos, debidamente
identificados.

6.5

Los productos de limpieza vy
desinfeccion se utilizan segun las
instrucciones que el fabricante
indica en la etiqueta.

6.6

71

No se utilizan en el area de
procesamiento de alimentos
sustancias odorizantes o]
desodorantes.

Los equipos y utensilios estan
disefiados de tal forma que se evite
la contaminacién del alimento y
facilite su limpieza.

7.2

Disefiados de tal forma que sea
rapido al desmontarse y facil
acceso para su inspeccion |y
limpieza.

7.3

Sean de materiales no
absorbentes, ni COIrosivos,
resistentes a operaciones repetidas
de limpieza y desinfeccién.

7.4

Los equipos y utensilios no deben
transferir sustancias toxicas, olores
ni sabores a los alimentos.
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No. Aspecto S(2) [M(1) [ 1(0) | NA | Punteo Observaciones

El personal que tiene contacto con
8.1.1 la elaboracion de los alimentos es )
"' | capacitado previamente en Buenas

Practicas de Manufactura.

Existe un programa de capacitacion
escrito que incluya las Buenas
8.1.2 | Practicas de Manufactura dirigido a -
todo el personal de la industria
panificadora.

Los programas de capacitacion son
8.1.3 | ejecutados, revisados, evaluados y -
actualizados periodicamente.

El personal que manipula los
8.2.1 alimentos se _presenta bafado )
" |antes de ingresar a |las
instalaciones.

El personal se lava las manos
cuidadosamente con jabén liquido
antibacterial (antes de ingresar al
area de proceso, después de
8.2.2 | manipular cualquier alimento crudo, -
después de llevar a cabo cualquier
actividad no laboral, como comer,
beber, sonarse la nariz o ir al
servicio sanitario).

823 Las ufas de las manos estan )
"% | cortas, limpias y sin esmalte.

No utilizan anillos, aretes, relojes,
8.04 pulseras o cualquier adorno u otro )
"7 | objeto que pueda tener contacto

con el producto que se manipule.

No tienen comportamientos que
825 puedan ser contaminantes como )
=7 | fumar, escupir, masticar,

estornudar o toser.

El bigote y barba estan
8.2.6 | debidamente cortadas o cubiertos -
con cubrebocas.

El cabello esta recogido y cubierto
8.2.7 -
por completo por un cubrecabezas.

No utilizan maquillaje, ufias o
8.2.8 ~ . -
pestainas postizas.
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No.

Aspecto

S(2) [M(1)

1(0)

NA

Punteo

Observaciones

Los responsables de la industria
panificadora llevan un registro

areas de preparacion de alimentos.

8.3.1 periédico del estado de salud del )
personal.
Se regula el trafico de

8.3.2 | manipuladores y visitantes en las -

9.1.1

En la industria panificadora no se
acepta ninguna materia prima o
ingrediente que presente indicios
de contaminacion o infestacion.

9.1.2

Las materiales primas que utilizan
reunen las condiciones sanitarias
que garanticen la inocuidad y el
cumplimiento de estandares
establecidos.

Cuentan con diagramas de flujo de

contaminacion cruzada.

9.2.1 |las operaciones unitarias del -
proceso.
922 Medidas para evitar la )

Total

#iDIV/0!

Fuente: elaboracion propia. Adaptado de FAO, ISSN 1014-2916.
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Apéndice 2. Diagrama de Ishikawa
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Fuente: elaboracion propia. Adaptado de Revista Latinoamericana de Estudios Educativos.
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Apéndice 3. Diagrama de flujo del proceso productivo del pan

Limpieza y desinfeccion del
equipo y utensilios

!

Limpieza y desinfeccion del
area de trabajo

!

Formulacion del alimento

K

Pesaje y medicién

¥

Elaboracion de la masa

¥

Fermentacion de la masa

K

Amasado

b

Corte y pesado
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Continuacion del apéndice 3.

Moldeado

i

Corte o decoracion

Amasado

!

Horneado

Empacado

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 4. Croquis actual de la panaderia
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Mostrador
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Ingreso

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 5. Ciclo productivo segun areas afectadas

( Primera etapa

Instalaciones

Recepcion de
materia prima

N

Segunda etapa

Indumentaria

Disefio

Limpieza y
desinfeccion

Control de
plagas

Ubicacion de
materia prima

/

Luz

Temperatura

Humedad

Aire

Suelo

Techos y
paredes

Ventanas y
puertas

Verificacion de fechas y lotes
de caducidad/produccién




Continuacion de apéndice 5.

Tercera etapa

Produccion

Cuarta etapa

Almacenamiento

Quinta etapa

Ventay
distribucion

Manipulacién por
operarios

N

Contaminacion |
cruzada J

Humedad

Aire

Contaminacion

Limpieza y
desinfeccion

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 6. BPM001 Manual de Buenas Practicas de Manufactura

MANUAL
BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA
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Industria Panificadora Pagina 1de 24
MANUAL BPM

Codigo: BPMO001 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura

L o Fecha de Emision:
Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA 05/02/2019
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Continuacion de apéndice 6.

Industria Panificadora

Pagina 2 de 24

MANUAL BPM

Codigo: BPMO001

Nombre: Buenas Practicas de Manufactura

Edicion: 0

Fecha de Edicion: NA

Fecha de Emision:
05/02/2019

1. OBJETIVO

El presente manuzl establece los lineamientos generales para |a produccion de productos
seguros, asegurando las practicas de higiene y operacion durante la produccion y distribucion de

los productos.

Actualizacion:

Este manual se mantiene en actuzlizacion:

e itvezzlafo

* Cuando existan cambios en los materizles, pricticas higiénicas y de operacion

® Cuando se aplicable

Responsables:

* £l Coordinador de Calidad Y Jefe de Produccidon deben velar por el cumplimiento de las
buenas practicas de manufactura.
* D= todo &l personal y visitantes, de cumplir con lo establecido en &l presente manual.

Originado por: Coordinador
de Calidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
Calidad
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Industria Panificadora Pagina 3 de 24
MANUAL BPM
Codigo: BPMOO1 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
. . Fecha de Emision:
Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA 05/02/2019

2. DOCUMENTO DE REFERENCIA

Lz referencia utilizada para el manuzl es:

o RTCA £7.01.33.06 Industria de Alimentos y Bebidas Procesados. Buenas

Practicas de Manufactura. Principios Generales.

Originado por: Coordinador
de Calidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
Calidad

77




Continuacion de apéndice 6.

Industria Panificadora Paginadde 24
MANUAL BPM
Codigo: BPMO001 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
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3. DEFINICIONES
NOMBRE DESCRIPCION
Adscuado Son condiciones para alcanzar el fin que persigus.
Al Sustanciz procesada, semiprocesada o no procesada, que se destina para
mento .
Iz ingasta humana.
.. Condicionss de infraestructura y procedimiento establecidos para todos
Buenas practicas de - .
ufactura los procesos dg prodpccnor_\ y control de slimentos, con el objstivo de
S garantizar |3 calidad e inocuidad.
. Curvatura concava de aczbado liso de tal manerz que no permitz Ia
Curva sanitaria P .
acumulacion de suciedad y agua.
Reduccion del numero de microorganismos presentss en las superficies,
Desinfeccion mediante tratamientos quimicos o métodos fisicos adecuzdos, sin que
constituya riesgo de contaminacion para los alimentos.
. Garantia de que los alimentos no causaran dzno al consumidor cuando s2
Inocuidad -
consuman de acuerdo con &l uso a que s& destinan.
Limpisza Eliminacion de residuos, suciedad, grasa u otras materias.
planta Instalzciones fisicas y alrededores que se encuentran bzjo el control dz
una misma administracion.
Procesamiento de | Operaciones que se efectuan sobre la materia prima hastz el zlimento en
alimgntos cualquier etapa de su produccion.
Sepaficie cia Aguello que entra en contacto con el zlimento durante el proceso y
contacto con los .
slimentos manejo normal del producto.
Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de Calidad Produccion Calidad
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4. SIMBOLOS Y ABREVIATURAS

SIMBOLOS DESCRIPCION
BPM Buenas practicas de manufactura
COGUANOR Comision Guatemaltaca de Normas
FTAR Planta de tratamiento de aguas residuales
RTCA Rezlamento tecnico centroamearicano
uv Ultravioletz
Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de Calidad Produccion Calidad
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MANUAL BPM

Cédigo: BPMO001 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura

Edicién: 0

Fecha de Emisién:

h Edicion:
Fecha de Edicién: NA 05/02/2019

5. CONDICIONES DE LOS EDIFICIOS

5.1 Alrededores y ubicacién

Lz planta se mantiene en buenas condiciones para proteger contra la contaminacién durante
su procesamiento. Las actividades realizadas para cumplir con estas condicicnes son:

El equipc en desusc se almacena de forma adecuada

Los desechos sélidos se manejan segin el numeral 5.4 Manejo y Disposicién de
Desechos Sélidos.

Las dreas verdes de mantienen podadas. Se elimina |la hierba que se encuentra en los
alrededores, para evitar que pueda ser refugio para plagas.

Los patios y estacicnamientos se mantienen limpios y estén pavimentados, para evitar
que el polvo en las instalaciones.

Todas las dreas de |a planta:

Estdn situadas en zonas seguras, gque no estdn expuestas a contaminacién u otras
actividades industriales.

Lz planta estd delimitada por cerce perimetral.

El manejo de desechos sélidos se rezliza por medio de una empresa externa que
realiza una disposicién adecuada.

El manejc de desechos liquidos consiste en trasladar todos estos desechos a la planta
de tratamiento de aguas residuales (PTAR).

Las vias de acceso a la planta (para el personal y visitantes) y los patios estdn
pavimentados.

5.2 Instalaciones fisicas del drea de proceso y almacenamiento

5.2.1 Disefio
Las instalaciones fisicas de la planta:

e Tiene una distribucién de las dreas en las instalaciones que dispone de espacio
suficiente para la realizacién de todas las operacicnes del proceso, evitando la
contaminacién cruzada.

* Se encuentran protegidas contra el ambiente exterior: plagas, humo, polvo.

e Permiten el ficil acceso para lz limpieza y desinfeccién adecuadas, asi como facilita las
inspeccicnes realizadas.

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de Calidad Produccién Calidad
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Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA 05/02/2019

Estan adecuadas para impedir Iz entrada de plagas u otros contaminantes del medio.
Posesn Zreas especificas de uso para el personzl, como son: vestidores y comedor,

con mobiliario adecuado para su uso.

® Tienen areas de almacenamiento parz materias primas, materizles de empaque,
producto terminado, productos de limpisza y otros quimicos utilizados. Estas areas s2

encuentran separadas adecuadameants.

Garantizan condicionss apropiadas en todas |as operaciones que e realizan.
Se construyeron assgurando que los materizles usados y su mantsnimiento no
transmitan ningunz al alimento y que su construccion sea solidz y sanitariaments

adecuada.

522 Pisos
Los pisos cumplen con los siguientes requisitos:

Resistente al transito

Impermezble

No absorbente

Lavable

Antideslizante.

Facil para |as actividades dz limpieza y desinfeccion.
Prasentan desnivel y tienen desagues

Tienen curva sanitaria entre pared y piso

523 Paredes

L3s paredes cumplen con los siguientes requisitos:

® Lzs paredes exteriores estan construidas de concreto.

® Las paredes interiores son:
o De materiales impermeables
Lisas
No sbsorbentes
Lavables y se pueden desinfectar
No 50N toxicas
De color claro
Se tiene curva entre paredes

0000 0O

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de
de Calidad Producdion

Aprobado por: Gerente de
Calidad

81




Continuacion de apéndice 6.

Industria Panificadora Pagina 8 de 24
MANUAL BPM
Codigo: BPMO0O01 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
. . Fecha de Emision:
Ed :0 Fecha de Ed :NA
icion icion 05/02/2019
524 Techos

525

5.26

Los techos estan construidos considerando:
Que se reduzca |a acumulacion de suciedad
Evitar Ia formacion de mohos

Evitar dzsprendimiento de particulas

Ventanas y Puertas

Las ventanas cumplen con los siguientss requisitos:

son de materiales faciles de lavar

Se ajustan adecuadaments 3 su marco

Las ventanas que tiznen quicios posesn declive y su tamano es minimo, para avitar |3
colocacion de objetos.

Lzs ventanas de vidrio possen film protector contra roturas y proyeccion de cristales.

Las puertas cumplen con los siguientes requisitos:

De suparficie lisa

No 3bsorbents

De materiales faciles de limpiar y desinfectar

Abren haciz afuera

Se ajustan al marco

Todas las entradas al arsa de produccion poseen cortinas de aire.

luminacié

Se aprovecha |a luz naturzal para iluminar las instalaciones, siempre que s& cumplza con
Iz intensidad suficients para el tipo de operacion.

También se dispone de iluminacion artificial adecuada para permitir |z realizacion de
|las operaciones en las instalacionss.

Todas las |amparas tienen proteccion contra rupturas, para evitar contaminacion.

Originado por: Coordinador
de Calidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
Calidad
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5.2.7 Ventilacion

Lzs instalaciones posesn un sistemz de ventilacion y extraccion que logra ventilacion
adecuada y que ayuda 3 eliminar |a presencia de humeadad, olores, vapores o el calor
generado durante &l proceso.

El sistemz de inyeccion de zire en las areas de proceso requiere instalzcion de filtros,
para garantizar un ambiente que no ponga en riesgo |3 inocuidad de los productos.

Todas lzs aberturas del sistema de ventilacion estan protegidas con mallas para evitar
el ingreso de contaminantes.

5.3 Instalaciones Sanitarias

531

532

Abostecimiento de aguo

Agua potable:
Se dispone de abastecimiento suficiente de agus potabls, que cumple con I3
normativa COGUANOR.

Se cuenta con instzlaciones adecuadas para el almacenamiento y distribucion en las
areas requeridas, |a cuzl 25 utilizada tanto en el proceso como en las operzaciones de
limpieza y desinfeccion de todas las superficies en contacto con el alimento.

Agua no potgble
El sistemz de abastecimiento de agua no potable es independiente, =l cual esta
identificado y no esta conectado al sistema de agua potable.

Tuberia

Todas las tuberias tienen un tamano y disefo adecuado para las operaciones de la
plants, Ias cuales son mantenidas para cumplir con:

Abastecimiento de agua suficdente.

Adscuado mangjo de aguas negras.

Evitar contaminacion para los slimentos y superficies, previniendo que exista
conexionas cruzadas.

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de Calidad Producdion Calidad
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Drenzje adzcuado en los pisos durante las operaciones de limpieza y desinfeccidn y en
otras operacionas que lo requieran.

Las tuberias estan pintadas de acuerdo con &l codigo de colores:

Codigo de Colores de Tuberios

r :
Identificacion de tuberias

e
ol j=k S
o

H._
= I
wratan

5.4 Manejo y Disposicion de Desechos Solidos

541

54.2

Drenajes

se dispone de un sistema de drenzjes disefizdo, construido y mantenido para el
desagie vy eliminacion de desschos, los cuales disponen de rejillas para evitar el
ingreso de plagas.

loci -
Se cuentan con servicios sanitarios adecuados que cumplen con:

Se tienen instalaciones sanitarias adecuadas y limpias, separadas por sexo, |as cuales
estan provistas de:

o Papel higiénico

o Jabon

o Secadores de aire automatico con sensor

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de Calidad Producdion Calidad
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o Basureros con tapadera y doble bolsa
o Inodoros: 1 por cada 15 personas
o Orinales: 1 por cada 20 personas
o Duchas: 1 por cada 25 personas
o Lavamanes: 1 por cada 15 personas

Las instalaciones sanitarias se encuentran fuera del Zrea da produccion.
El érea de vestidores se encuentra separada de sanitarios y esta dividida por sexo. Esta

area esta provistz de casilleros para cada operario.

5.4.3 Instolaciones para Lavarse las Manos

Se tienan instalacionss para lavarse |as manos en Ias entradas al area de proceso, que

cumplen con:

Lavamanos industrial con pedal
Abastecimiente con agua potable
Dispenzador de tozllas dz papel
Dispensador de jabon liguido yodado
Rotulos para lavado de manos

PROCEDIMIENTO CORRECTO
DE LAVADO DE MANOS

TONAR JabUN Husipen PROIANDO MULMA

SURICIENTE 2080 LA

IO
10 MOVINEENTOS ENAMSOUE CON

~ FROTANDO &L
£MTRE LOA DEDOY SEDO PULOAR SUHOENTE ADUA

A f°

S NOVIMENTC
TRUTANDO PAMA
CON DORSO

oLt OV
LoviFOmENENTE
N LAS MAMOS

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de
de Calidad Producdon

Aprobado por: Gerente de
Calidad
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5.5 Manejo y Disposicion de Desechos Solidos

5.5.1 Desechos Solidos

Se tiens un Procedimiento y Programa para el manejo de desechos sdlidos de |a planta
(PPRDO3 Mansjo de Desachos).

5.6 Limpieza y Desinfeccion

5.6.1 Programa de Limpieza y Desinfeccion

Se tiens un programa para Limpieza y Desinfeccion (PPRO04 Limpieza y Cesinfeccion).

Todos los quimicos utilizados cusntan con registro sanitario y s2 almacenan en
estantes identificados y ubicados fuera de lzs areas de procesamiento. Cumplen con
los siguientes requisitos.

Todos los quimicos se almacenan en su envasz originzl, bien tapados.
Si 32 trasvasan, se utilizan recipientes utilizados para este fin, rotulado correctamente.

se dispone de un drea de aseo para lavados mas profundos. Los utensilios utilizados
parz &l aseo de Ias Zreas se almacenan en armarios adecuados para este uso. Los
utensilics corresponden a codigos de colores de acuerdo con el rez.

Codigo de Colores para Utensilios de Limpiezo

CODIGO DE COLORES UTENSILIOS DE LIMPIEZA

Originado por: Coordinador
de Calidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
Calidad
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5.7 Control de Plagas

El servicio de control de plagas es realizado por una emprasa externa, autorizada por el
Ministerio de Szlud PUblica y Asistencia Social.
El proveedor proporciona Ia siguiente documentacion para el programa:

Identificacion de las plagas potenciales madiante un estudio
Mapeo de estacionss de las trampas de cebo, captura y control de Iampara UV
Productos quimicos utilizados:

o Hojas de seguridad de los productos quimicos

o Registros sanitarios

o Calendario de programacion de visitas y fumigaciones
Hoja de servicio, qus contenga |as medidas de control aplicadas
Licencia sanitaria vigente
personzl del servicio

o Capacitacion sobre control de plagas

o Tarjeta de szlud y tarjeta de pulmones

Las fumigaciones aplican tanto para las instalaciones como para el transporte.

Dzspués de realizadas las fumigacionss, 32 limpian las instalaciones, para eliminar residuos
de plaguicidas.

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de Calidad Producdion Calidad

87



Continuacion de apéndice 6.

Industria Panificadora Pagina 14 de 24
MANUAL BPM
Cédigo: BPMO001 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
Fecha de Emisidn:
Edicién: 0 Fecha de Edicion: NA O:;ozldze(ur:mén

6. CONDICIONES DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

Equipos
Los equipos y utensilios utilizados en los procesos estdn disefiados para evitar la
contaminacién de la preduccién.

Los equipes y utensilios cumplen con:

e Material: acerc inoxidable
e Desmontaje y ficil acceso para su inspeccién, limpieza y mantenimiente
¢ Tienen todos los dispositivos necesarios para su correcto funcionamiento

Se lleva un programa anual para el mantenimiento preventivo de equipos. También se
gestionan los mantenimientos correctivos. Se archivan los registros de las reparaciones y
condiciones de los equipos.

Utensilios
Los utensilios utilizados para materias primas o productos cumplen con:

¢ Materiales no absorbentes, corresivos

* Sonresistentes a |z limpieza y desinfeccién

* No transfiere sustancias téxicas, sabores no deseados, clores
¢ Tienen cédigo de colores por dreas

Cédigo de colores para utensilios
Color | Area
Pesaje de materias primas
Produccién
Cuarentena
Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de Calidad Produccién Calidad

88



Continuacion de apéndice 6.

Industria Panificadora Pagina 15 de 24
MANUAL BPM
Cédigo: BPMO001 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
Fecha de Emisién:
icion: Fech Edicion:
Edicién: 0 echa de Edicidn: NA 05/02/2019

7. PERSONAL

7.1 Capacitacién

Todo el personal invclucrado en la manipulacién de zlimentos se capacita en buenas
practicas de manufactura durante Iz induccién al puesto de trabajo, cada 6 meses o cuando se
realice algdn cambio en el manual. Se establece en el programa anual de capacitaciones, el cual es
ejecutado, revisado, evaluado y actualizado.

7.2 Practicas higiénicas

Las précticas higiénicas que se establecen para todo el personal son:

Imagen Descripcién
~
O \\
\ Antes de presentarse a sus labores debe

presentarse bafiado.

PROCEDIMENTD CORMECTO

D€ LAVADO DE MANOS Lavarse cuidadosamente las manos, segin el

procedimiento.

e Alingresar al érea de procesc

¢ Después de tocar alguna superficie
contaminada

e Después de: comer, beber, fumar,
limpiarse la nariz o ir al sanitario.

En las dreas donde se utilicen guantes
desechables, se deben cambiar cuando se
rompan ¢ se ensucien. Su descarte es diario.
Cuando se utilicen guantes no desechables,
deben estar limpios, en buenas condiciones, de
material impermeable. Se deben cambiar
diariamente, para lavar y desinfectar antes de
usarse de nuevo.

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
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Imagen Descripcion

Las unas de las manos deben estar cortas,
limpizas y sin esmaltss.

Se prohiben ufizs postizas.

No se debe utilizar joyeria: aretes, pulseras,
anillos, relojes o cualquier adorno.

Evitar estos comportamientos:
Fumar

Comer

Toser

Escupir

Masticar chide

Usar el celular

Usar audifonos
Mansjar dinero

L3 barba y bigote deben estar bien recortados y
32 deben cubrir con cubre bocas.

El cabello debe estar recogido y cubierto por
completo con una cofia o redecilla.

®
SEEI0
O
&
®
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postizas.

prohibido usar maquillzje, ufias o pestafas

EQUIPO OBLIGATORIO

S
==

ANTES DE INGRESAR A ESTA AREA

Utilzar uniforme vy calzado adescuados,
cubrecabszas y cuando proceda ropa
protectora y mascarilla.

Se debe informar al jefe inmediato si tiens
algun sintoma o presenta alguna enfermedad.

Los visitantes a zonas de proceso 32 informan de las normas de comportamiento y las

disposiciones.
Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de Calidad Produccion Calidad
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7.3 Control de salud

Se lleva un registro periédico del estade de salud del personal, mediante exémenes de
sangre y visitas al médico interno.

Todo el personal de la planta debe rezlizar exdmenes médicos previc a su contratacién,
por medio de la tarjeta de salud y pulmones. Se debe mantener actualizados estos registros y

archivarse cada 6 meses.

Toda persona que presente algln sintema o enfermedad no debe permitirse el acceso al
drea productiva. Cuzlquier persona que se encuentre en estas condicicnes, debe informar
inmediatamente al jefe inmediato y someterse al examen médico si aplicase.

Entre los sintomas se sefialan los siguientes:

Ictericia
Diarrea
Vémitos
Fiebre

Tos persistente

Doler de garganta

Lesiones en la piel
Secrecidn de cidos, nariz, ojos

Originado por: Coordinador
de Calidad

Revisado por: Jefe de
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Aprobado por: Gerente de
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8. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

8.1 Materias primas
Control del cloro residual en agua potable

Se monitcrea y se lleva un registro peridédice del cloro residual en el agua potable de
acuerdo con la norma COGUANOR 29001 Agua Potable. Especificaciones.

Se evalia periédicamente la czlidad de agua por andlisis fisicoguimicos y microbiolégicos
tanto en el laboratorio interno de control de calidad y en laboratoric externo acreditado. Se
archivan todes los registros obtenidos de estas actividades.

Control de materias primas

Se menitorea y lleva control de las materias primas necesarias para la preduccién, por
medio de certificados de calidad de materizal recibido, comparados con especificaciones internas
para asegurar su cumplimiente en calidad e inocuidad.

Toda materia prima que ingresa al almacén se ingresa al sistema interno, para asegurar su
trazabilidad y |z entrada y salidas de estas materias primas.

8.2 Operaciones de manufactura
Se tiene documentacién donde se incluye el diagrama de flujo del proceso.

Se llevan controles microbiclégicos necesarios para reducir el crecimiento micrebiclégico
desde el almacenamiento de las materias primas hasta su distribucidn.

8.3 Empacado

Todo el material para elaboracién del producte es almacenado en lugares adecuados y en
condiciones de higiene.

Durante la recepcién de los materiales, se verifica si estos cumplen con el certificado de
calidad y las especificacicnes establecidas.

Se prohibe el usc de materiales para empacado para ctro uso diferente al establecido.
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8.4 Documentacién y registro

Se mantienen registros de todos los programas aprepiados a la actividad. En el sistema de
gestién, se tiene establecido un procedimiento para el control de |a documentacién donde se
consideran todos los documentos necesarics para dar cumplimiente.

Los registros se conservan por periodo de 5 afios.

8.5 Almacenamiento y distribucién

Materias primas, materiales de empaque e insumos

Se tienen dreas adecuadas en Almacén, separadas y adecuadas para almacenar en condiciones
apropiadas las materias primas, materiales de empaque e insumos, asegurando su inocuidad. Se
colocan sobre tarimas y se almacenan ya sea en refrigeracién o a temperatura ambiente,
dependiendo del material.

Producto terminado

El producto terminado es almacenado en la bodega a temperatura ambiente, colocado scbre
estanteria correspondiente, respetando las especificaciones de estiba.

Los registros se conservan por periodo de 5 afios.

Productos quimicos

Se almacenan en un drea fuera del almacén y bodega de materias primas, para prevenir la
contaminacién. Todas las dreas del almacén y bodegas estdn separadas de las dreas de
produccién.

Transporte

El servicio de transporte debe cumplir con lo establecido en el programa de aprobacién de
proveedores. Estos transportes deben ser fumigados para evitar la infestacién de plagas.

Todas las operaciones de carga y descarga se realizan desde |z bodega o almacén,
respectivamente. Deben cumplir con lo establecido y autorizado por las autoridades respectivas.

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
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9. VIGILANCIA Y VERIFICACION

L3 verificacion del cumplimiznto de los lineamientos de este manual se realiza mediante la
ficha de inspeccion (ver anexo) del establecida por el Reglamento Técnico Centroamericano de
Buenas practicas de Manufacturs, |a cuzl con el llenado establecido también en el reglamento.

La frecuencia de Ia verificacion del cumplimiento se realizara cada dos messs.
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10. ANEXOS

Ficha de Inspeccién RTCA

Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar cierre. 12 2,
61 —70 puntos: Condiciones deficientes, Urge corregir., 17, : o
71 —80 puntos: Condici regulares, o hacer i 3 Inspeccion
81 —100 puntos: Buenas condiciones. Hacer algunas correcciones
1. EDIFICIO
T1Alr y ubi

Reinspec- | Reinspec-
cién cién

1.1.1 Alrededores
a) [ mpios
b) Ausencia de focos de contaminacion

SUB TOTAL

1.12 Ubicacion
a) Ubicacion adecuada

SUB TOTAL
121 laci fisicas

1.2.1 Disefio

a) Tamano y consltruccion del edificio

b) Proteccion contra el ambiente exterior

c) Areas especificas para vesiidores, para ingerir alimentos y para almacenamiento
d) Distribucion

e) Materiales de construccion

SUB TOTAL

1.2.2 Pisos

a) De materiales impermeables y de facil impieza

b) Sin grietas ni uniones de dilatadon iregular

c) Uniones entre pisos y paredes con curvalura sanitaria
d) Desagues sufidentes

SUB TOTAL

1.2.3 Paredes
a) Paredes exteriores construidas de material adecuado

b)Paredes de areas de proceso y almacenamiento revestidas de material impermeable, no
absorbente, lisos, faciles de lavar y color claro

SUB TOTAL

1.2.4 Techos
a) Conslruidos de matenal que no acumule basura y anidamiento de plagasy cielos falsos lisos y
faciles delimpiar

SUB TOTAL

1.25 Ventanas y puertas
a) Faciles de desmontar y limpiar
b) Quicios de las ventanas de tamafic minimo y con declive
c) Puertas en buen estado, de superficie lisa y no absorbente, y que abran hacia afuera
SUB TOTAL

1.26

a) Intensidad de acuerdo a manual de BPM

b) Lamparas y accesorios de |uz 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 colganles en zonas de proceso

SUB TOTAL

1.2.7 Ventilacién
a) Ventilacion adecuada
b) Corriente de aire de zona limpia a zona contaminada

SUB TOTAL
131 laci sanitarias

1.31 Ab imi de agua
a) Abastecimiento suficiente de agua potable
b) Sistema de imi de agua no potable independiente

SUB TOTAL

1.32 Tuberia
a) Tamano y disenc adecuado
b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no potable y aguas servidas

SUB TOTAL
1.4 Manejoy di icion de liquidos

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

SUB TOTAL

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
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1.42 1 laci sanitarias
a) Senicios sanitarios impios, en buen estado y separados por sexo
b) Puerlas que no abran direclamente hacia el area de proceso
c) Veslidores debidamente ubicados
SUB TOTAL
1431 laci para lavarse las manos
a) Lavamanos con abastecimiento de agua potable
b) Jabon liquido, toallas de papel o secadores de aire y rétulos que indican lavarse las manos
SUB TOTAL
1.5 Manejo y di: icion de d hos sélidos
1.5.1 Desechos Sélidos
a) Manejo adecuado de desechos sélidos
SUB TOTAL
1.6 Limpieza y d
1.6.1 Programadelii desinfeccié
a) Programa escrito que regule [a impieza y desinfeccion
b) Productos para limpieza y desinfeccion aprobados
c) Instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccion.
SUB TOTAL
1.7 Control de plagas
1.7.1 Control de plagas
a) Programa escrilo para el control de plagas
b) Productos quimicos uilizados aulorizados
c) Almacenamiento de plaguickas fuera deTas areas de procesamiento
SUB TOTAL
2. EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 Equiposy
a) Equipo adecuado para el proceso
b) Programa escrito de mantenmiento preventivo
SUB TOTAL
3. PERSONAL
3.1 C
a) Programa de capacitacion escrito que incluya las BPM [ | |
SUB TOTAL| I |
3.2 Practicas higiénicas
a) Praclicas higiénicas adecuadas, segiin manual de BPM | [ |
SUB TOTAL| I [
3.3 Control de salud
a) Control de salud adecuado [ [
SUB TOTAL]| | |
4, CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
4.1 Materia prima
a) Control y registro de la potabilidad del agua
b) Registro de control de materia prima
SUB TOTAL
4.2 Operaciones de manufactura
a) Conltroles escritos para reducir el crecimiento de microorganismos y evilar contaminacion (iempo,
ira, humedad, acfvidad del agua y pH)
SUB TOTAL
4.3 Envasado
a) Material para envasado almacenado en condiciones de sanidad y limpieza y utilizado
adecuadamente
SUB TOTAL
4.4 Documentacion y registro
a) Registros apropiados de elaboracion, produccion y distribucion | | |
SUB TOTAL| | [
5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5T Al - —_
a) Materias primas y pr();ducms terminados almacenados en condiciones apropiadas
b) Inspeccion periodica de materia prima y productos terminados
c) Vehiculos auterizados por la autoridad competente
d) Operaciones de carga y descarga fuera de los lugares de elaboracion
@) Vehiculos que transportan almentos refrigerados o congelados cuentan con medios para verificar
y mantener |a temperatura,
SUB TOTAL
Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
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NUMERAL DEFICIENCIAS ENCONTRADAS / CUMPLIO CON LAS
DE LA RECOMENDACIONES RECOMENDACIONES
FICHA PRIMERA SEGUNDA
PRIMERA INSPECCION REINSPECCION REINSPECCION
Fecha: Fecha: Fecha:
DOY FE que los datos registrados en esta ficha de inspeccién son verdaderos y acordes a
la inspeccién practicada. Para la comreccion de las deficiencias sefialadas se otorga un
plazo de dias, que vencenel .
g z g z
Fimma del propietario o responsable %— ; ;r ;
o« -« o< “
K 5 g8 g
ER z g5
Nombre del propietario o responsable (letra de molde) z_ & g g &
Z3 z =3
= 2 2
Firma del inspector % § g g
Nombre del inspector (letra de molde)

VISITA DEL SUPERVISOR

| Fecha:

Firma del propictario o responsable

Nombre del propictario o responsable
(Letra de molde)

Firma del supervisor

Nombre del supervisor
(Letra de molde)

ORIGINAL: Expediente.
COPIA: Interesado.
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MANTENIMIENTO DE EDIFICIOS

1. Objetivo: garantizar que el mantenimiento de edificios de I3 industria panificadora cumpla con
los parametros de inocuidzd, higiene y calidad requeridos para disminuir 2l riesgo de
contaminacion del producto.

2. Alcance: abarca el disefo y mantenimiento de las dreas de produccion, bodega dz materia
prima y producto terminado de I3 empresa.

3. Responsables

Departamento de produccion: supervisa e informa dz los problemas o riesgos que presante
la infraestructura al procsso.

Departamento de compras: ejecuta el proceso de seleccion de materizles, servicios u otros
en el mantenimiento de Ias instalaciones de |z planta.

Provesdores: proporciona los materiales de |z calidad especfica acorde =z los
requerimientos para mantener |3 inocuidad en el procsso.

Departamento de bodega: zlmacenz los materiales de construccion o reparacion en
optimas condiciones.

Departamento de mantsnimiento: son quienes realizan los trabzjos de redisefic y
construccion para que las instzlaciones se mantengan acorde a los requisitos de inocuidad
y cahidad.

4. Disposiciones generales:

L3 planta cuenta con infraestructura y disefio adecuados para la manufactura de pan.

Las puertas y ventanas son de superficie lisa, selladas, faciles de limpiar para pravenir la

acumulacion de polvo, el ingreso de agua v plagas.

Las paredes son lisas y de facil limpieza, no permitiran la acumulacion de polve.
Los pisos son planos recubiertos con poliuretano para evitar la acumulacion de polivo.

En I35 uniones de paredes con &l piso cuenta con curva sanitaria parz evitar Iz acumulacion

de polvo y debe ser de facil limpisza.

Las entradas de aire cuentan con cedazos, filtros desechables y telz lavable.

Coordinador de Calidad Mantenimiento Sistemas de Gestion

Originado por: Revisado por: Gerente de | Aprobado por: Gerente de
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Las aguas pluviales y aguas negras cuentan con tuberias y canales.

El perimetro exterior esta delimitado por paredes y rejas que evitan &l ingreso de plagas y
PErsonas ajenas.

Las areas verdes 32 mantienen cortas y sin maleza.

L3 iluminacion es acorde 3 |z operacion en cada arsa de produccion y esta cuenta con
recubrimiento film parz evitar contaminacicn al producto.

Los accesos y pasillos estan disefadas acorde al paso del personal, materiales & insumos
necasarios para |a operacion.

L3 verificacion de estos elemantos se rezlizz en auto inspeccion de busnas practicas da

manufactura: Apoyandose, en el programa de mantenimiento y en &l programa de limpieza y
desinfeccion.

Se recomienda que en caso de incumplimiento de los requisitos preestablecidos s2
dztermine el qué hacer para el personal 2 cargo las pueda llevar acabo de manera rapidz, qué avisos
2 tiene que hacer y 2 quiénes, si se hara una verificacion complemsantariz, si 52 sometara 3 algun
tratamiento especifico, etc.

AMBIENTE

Se ha identificado las fuentes potencizles de contaminzcion externas e internas por el
ambiente.

Fuentes externas: Plagas, Polvo, Agua,
Fuentes internas: Polvo, Higiens personal, Materia prima, Residuos
Ubicacion del establecimiento

La planta cuenta con el perimetro cubierto de material resistente claramente identificados
para prevenir €l ingreso de contaminantas externos.

Las dreas del establecimiento se mantienen en condicionss apropiadas para prevenir I3

contaminacion.
Originado por: Revisado por: Gerente de | Aprobado por: Gerente de
Coordinador de Calidad Mantenimiento Sistemas de Gestion
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5. Estructura del programa:

Planear: definir mediante las fichas técnicas de los materiales que los proveedores proporcionen
para la compra de los materiales adecuades mediante el formato fichas técnicas de proveedores.

Hacer: definir mediante un POE cuando se tiene gue realizar el trabajo de disefic, construccién o
reparacién del edificio.

Verificar: que los materiales tengan la calidad y que cumplan con los requisitos de inocuidad en
cualquier trabajo de mantenimiento.

Actuar: tomar las acciones correctivas en caso una ancmalia o una nc conformidad con los
materiales entregados por el proveedor o bodega.

Normas de referencia
Norma ANSI de materiales de construccién
6. Anexos

Ficha de ingresos de materizles

Industria Panificadora FOROO01 Recibo y manejoc de materizles

Grupo de materiales:

Producto:

Criterio de aceptacién o rechazo
Criterio Aceptacion Rechaze

Condiciones del producto y almacenado:

Originado por: Revisado por: Gerente de | Aprobado por: Gerente de
Coordinador de Calidad Mantenimiento Sistemas de Gestién

Fuente: elaboracion propia.
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PROGRAMA PRERREQUISITO DE SERVICIOS PUBLICOS

1. Objetivo

Controlar las condiciones e identificar las accionss basicas necesarias para |z apropiada
produccidn, manipulacion e higiens de productos evitando asi |z contaminacion de alimentos

de consumo humano.

2. Alcance

Asegurar |z inocuidad de los alimentos por medio de los siguientes servicios publicos:

lluminacion

3. Capacitacion

Suministro de agua
Productos quimicos
Czlidad del aire y ventilacion

. Personal de mantenimiento
. Personal de calidad
. Personal eléctrico

4. Responsabilidades

El departamento de mantenimiento &5 el responsable d= que se cumpla con los
linzamientos de zgua potable, iluminacion, calidad del aire y dz los productos quimicos.

5. Lineamientos

Suministro de agua

El suministro de agua potable debe ser suficiente como para satisfacer las necesidades del
proceso de produccion. Lzs instalzciones para el almacenamiento, distribucion y cuando sea
necesario, control de |z temperaturz del aguz deberan ser disefados para reunir los
requerimientos especificos de I3 calidad del agua.
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El agua usada como un ingrediente del producto, o en contacto con los productos, las

superficies de los productos, debs reunir I3 calidad especificada y los requerimientos
microbiclogicos relevantes para el producto.

El agua para limpieza o aplicaciones donde hay un rissgo de contacto indirecto debera
reunir |z calidad especificada y los requerimientos bioldgicos relevantes para |z aplicacion.

Donde los suministros de agua son clorados, los chequeos deberan asegurar el nivel del

cloro residual en el punto de uso permansce dentro de los limites dados en especificacionss
relevantes.

El 3guz que no es potable deberd tener un sistema de suministro separado que sea
identificado, no conectado al sistema de agua potable y que se prevea el reflujo dentro del sistema
potable.

Programa de control del agua: es el documento qus recoge |a informacion detallzda sobre:

QuE usos se hara del agua.

Qué fuentes de zbastecimiento de aguz se utilizaran en lz empresa, asi como las
instalaciones y/o equipos de tratamiento del agua.

Como y con qué meétodos se llevara 2 cabo |z higienizacion del agua.

Qué controles deberan realizarse para comprobar I3 calidad del agua utilizada.

Como se vigilara el buen funcionamiento del plan de control del agua.

Quiénes son las personas encargadas de llevar a cabo el plan de control dz agua.

oo

oA

El agus, 2l igual que &l aire, es uno de los principales vectorss de transmision de
enfermedadss y agentes patogenos, por lo cual es importants un control exhaustivo de Ia misma,
asi como un correcto y adecuzdo tratamiento de desinfeccion que elimine cuzlquier tipo de riesgo
asociado a |a contaminacion del agua.

La desinfeccion &5 un proceso en =l que los organismos patogenos productorss de
enfermedades son destruidos o inactivados. El tratamiento de desinfeccidn no tiens por objeto
destruir todos los organismos vivos del agua, pero si garantizar |3 ausenciz de gérmenss
patdgenos.

Los tratamientos de desinfeccion del agua son obligatorics tanto para las empresas
alimentarias que s2 abastecen total o parcialmente de fusntes o captaciones propias, como para
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las empresas alimentarias conectadas 2 una red de distribucion publica con algin depdsito en sus
instalacionss interiores.

L3s operaciones de mantenimiento y limpisza consisten en:

e Lz revision dez las condicionss de |z instalacion (red intsrnz), equipo de cloracion,
depadsitos, equipos generadores de agua czliente, agua friz © vapor, otros equipos de
tratamiento de aguas (filtros, descalcificadores).

Lz limpieza de las instalacionss y de los aparatos, silos hubiera.
La revision y calibracion de los aparatos, si los hubiera.

L3s operaciones de mantenimiento y limpieza de las instalaciones y equipos que
intervienzn en Iz distribucion del aguz, asi como sus resultados pueden tratarsz en el propio plan
de control de |3 calidad del agua o induirse n otros planes de prerrequisitos establecidos por Ia
empresa alimentaria|

Productos quimicos
5i se utilizaran productos quimicos estos deberan ser:

3. Aditivos zlimentarios aprobados que cumplan con las espscificaciones de aditivos
relevantes.

b. Aditivos que hayan sido aprobados por I3 principal autoridad reguladora como seguros
para el uso en agua destinada 3l consumo humano.

Los productos quimicos deberan ser almacenados en un Zre3 aislads, segurz (cerrada o
con acceso controlade) cuando no estan en uso inmeadiato.

calidad del aire y ventilacion

El control de Iz calidad del aire debe basarse en mecanismos que aseguren un nivel

*aséptico” del mismo, tanto dzl que forma parte del ambients interno, como del que proviene de
los equipos utilizados en &l proceso (sire comprimido).

Para el control de calidad del ambientz los métodos mas utilizados son de tipo barrera por
medio de filtros, donde las particulas de polvo y la mayora de los microorganismos son
capturados y retenidos. Otros meétodos incluyen I3 ozonificacion, empanamiento quimico y Ia
radizcion UV.
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Se debe disponer de sistamas de ventilzcion que permitan &l flujo positivo de zire en las
diferentes dreas de una planta de zlimentos.

Establecer programas ds monitoreo gque incluyan actividades de mantenimiento,
preventivo de filtros, registros de limpieza, cambio de piezas, stc.

Los compresores de aire, bogquillas y mangueras deben estar en busn estado y mantensrss
en condicionss higiénicas

Es recomendable rezlizar prusbas microbiolégicas por lo menos una vez zl afio para
vzlidad el sistema de filtracion de airz.

lluminacion

L3 iluminacién provista, natural o artificial, deberg permitir al personal operar dz manera
higiénica.

Las lamparas deben estar protegidas para evitar |a contaminacion de materiales,
productos o equipos en caso de quebraduras.

Se recomiendz tener un programa de inspeccion y limpieza de las Iamparas y sus protecconss.

6. Monitoreo y Verificacion

L3 calidad de los suministros de servicios debe s2r monitoreada para prevenir cualquier riesgo
dz contaminacion del producto. Para su control y monitoreo es importante estar realizando
constantss pruebas microbiologicas para determinar si las condiciones en lzs que se encuentran
los servicios publicos son aptas para |z empresa zlimentaria.
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7. Anexos

Plan de control del agua
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1. Objetivo

Establecer un procsdimisnto para la recoleccion, mansjo y almacenamiento de desschos
solidos para reducir cualquier impacto en el medio ambiente generado por lz incorrecta
separacion, instruyendo al personal acerca de |z acumulzcion de desachos y el dafio que causa en
£l madio ambiente.

2. Alcance

£l programa de mangjo de dasechos solidos s2 aplica en reas administrativas, productivas,

servicios sanitarios, vestidores y areas de descanso.
3. Capacitacion

* Personal de servicios generales
* Personal de calidad
* Personal de produccion

4. Responsabilidades
El responsable directo de esta actividad es personal de servicios generales, los cuales s2
realizaran el trabajo fisico de limpieza, transporte y disposicion de los desechos originados por la
industria. La supervision del monitorso y verificacion ser2 realizada por &l personal de
mantenimiento.
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5. Lineamientos
5.1. Programa de desechos solidos

£l programa dz desechos sdlidos contempla 2l retiro de basura y su limpisza en las
instalaciones, elementos, areas, recursos y procedimientos que garanticen una eficients labor de
recoleccion, mansjo, clasificacion y almacenamiento interno; y de transporte y disposicion, lo cual
tendra que hacerss en base a Ias normas de higiene establecidas en los anaxos con el proposito de
evitar Ia contaminacion de los alimentos, Zreas y equipos o el daterioro del medio ambiente.

5.2. Programa de desechos liquidos

£l programa de desechos liguidos (vertimientos) contempla los equipos para sistemas de

tratamiento segun las necesidadss de |3 empress, |z capacidad, el volumen del producto
manejado diariamentz y |as caracteristicas de estos desechos producidos.

5.3. Procedimiento

® En puntos estratégicos estaran disponibles diferentes contenadorss para basura los cuales sz
clasifican s2gln su tipo. Los residuos reciclables deben ser separados en dos contenedores dz
basura. En &l contenedor de color azul deben ir los residucs de vidrio, plasticos y enlatados. En
el contenedor dz color Gris, debe ir papel y carton. Los residuos no reciclables deben ir 2n el
contenedor de color verde los cuales son todos aquellos que sean desechos organicos.

* Razalizar los ruteos en Ias instalacionss por parte del personal de servicios generales,
desocupando los contensdores cuando ya se encuentren llenos. Las bolsas en las que s=
depositan los residuos, deben llegar hasta un 60% de su capacidad, con &l fin de que se felicits
su recoleccion, transporte y el nudo de los empaques.
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Caracterizar los residuos que se encuentren en los contenedores y segregarlos. Esta actividad
es una de las mds importantes, debido a que no todas las personas tienen la disciplina de la
adecuada segregacidn de los residuos sélidos y confunden los contendores donde deben
disponer los residuos.

Almacenar los residuos reciclables en contenedores debidamente sefializados, evitando Iz
contaminacién del material con residuos orgdnicos. Si los residuos reciclables se encuentran
contaminados con residuos orgdnicos deben ser separados de manera inmediata y se deben
disponer en los contenedores de residuos no reciclables. Almacenar los residucs no reciclables
ordinarics e inertes, biodegradables y biosanitarios) en contenedores debidamente
sefizlizados. Estos residuos deberdn ser empacados en bolsas pldsticas, para evitar que se
derramen.

Entregar los residucs almacenados a las empresas de asea (camiones de basura), encargadas

de hacer la disposicién final de los residuos.

6. Monitoreo y verificacién

6.1. Monitoreo

Rezlizar monitoreo por medio del personzl de servicios generales en donde se realizardn

ruteos para la recoleccién de desechos sélidos.

6.2. Verificacién

Corroborar mediante inspecciones fisicas que se esté haciendo los ruteos de recoleccién y

una adecuada separacién de los residuos por parte del personal de servicios generales, asi como

los procedimientos y formatos de desechos de liquidos por vertimientes. Ademds de la revisién de

los formatos establecidos por parte del personal de mantenimiento e instalaciones y realizados

durante el monitoreo.
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7. Anexos
7.1. Control de Desechos Solidos
|Industria panificadora | Piging 1de 1
PROGRAMA PRERREQUISITOS DE MANEJO DE DESECHOS
[Codigo: FORD02 {Nombre: Manejo de Deseches
|Edicién: 0 |Fecha de Edicién: NJA |Fecha de Emisién: 25/02/2019
FOR0O2
CONTROL DE DESECHOS SOLIDOS edicién 0
|Responsable Turno:
Area Material Tipo Depésito Fecha
Originado pOf? Cootdmador Revisado pc‘x:-Gereme de Aprobado por: Gerente de
de Mantenimiento de Mantenimiento de B .
. N Sistemnas de Gestion
Instalaciones Instalaciones
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PROGRAMA PRERREQUISITO DE CONTROL DE PLAGAS

1. Objetivo

Establecer un plan parz el control de plagas adaptando las buenas practicas de higiens para
evitar puntos de formacion de plagas, reduciendo |z probabilidad de infestaciones a través de

limpieza y sanitizacion.

2. Alcance

El programa de control de plaga se aplica parz todas las areas, es indispensable que ninguna

de las areas se encuentre vulnerable a |z migracion de plagas, 52 necesita reducir y eliminzr la

Propagacion en otras areas.

»

3. Capacitacion

* Ppersonal de limpieza
* Personal de calidad

* Ppersonal de produccion

4. Responsabilidades

El responsable directo de esta actividad es el personal de limpieza, se debe tener impias

todas las Zreas, libre de toda acumulacion y rastos de zlimentos, asf mismo se debe assgurar de no

mantener zlimentos propios en las dreas no autorizadas.
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5. Lineamientos
5.1. Programa de limpieza y desinfeccion de equipos

El programa de limpieza y desinfeccion de equipos establece sistemas eficaces para
garantizar |a correcta desinfeccion, para tener un buen control de plaga y manejo de residuos.
Generalmente esto debe incluir: limpieza en s2co, enjuzgue previo, aplicacion ds detergente,

enjuagus posterior y zplicacion de desinfectante.
5.2. Programa de control de plagas

El programa de control de plagas se realiza mediante una serie de medidas preventivas y de

control qus deben ser empleadas de forma periodica para evitar y/o eliminar Ias plagas.

5.3. Procedimisnto

* 3Sellado para control de plagas, esto se utiliza para evitar que |as plagas ingresen al interior. £
sellado contribuye a I3 eliminacion de los lugares donde se albergan las plagas en el exterior
de |z industria. Asi mismo sellzr Ias grietas por donde sz pudiera filtrar el agua.

®  Enlas ventanas, rendijas y puertas utilizar proteccion para evitar que los insectos entren en la
industria panificadora.

® Limpieza y orden en todas las dreas de trabajo y despacho de alimento. Verificacion de rutinas
y horarios de limpieza en |3 industria panificadora.

® Depositar Iz basura y desechos en lugarss especificos, los recipientes de desecho deben estar
siempre tapados.

* Capacitacion del personal encargado de control de plagas, para conocer los procedimientos 3

llevar 2 cabo.
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6. Monitoreo y Verificacion

6.1. Monitoreo

Rezlizar monitoreo semanalments, durants todos los meses, este se rezlizar2 con un

registro de inspeccion de |as diversas areas de |z industria panificadora.

6.2. Verificacion

Corroborar mediante inspecciones fisicas e informar sobre cualquier hallazgo a la personz

responszble para que asi se apliquen las medidas adecuadas dependiendo el tipo de plaga que

amenaza a los alimentos, 251 mismo llenar |3 tabla que se encuentrz en anexos para verificacion de

control de plagas.
7. Anexos
REGISTRO DE INSPECCION
S1 S1
S2 $2
S3 53
MES 1 S4 MES S 4
S1 S1
S2 S2
S3 S3
MES 2 S4 MES 6 54
S! S1
S2 $2
S3 S3
MES 3 S4 MES 7 4
Originado por: Coordinador | Revisado por: Gerente de
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VERIFICACION DE PLAGAS

(cuzlquier dato observado znotarlo aqui para poder dar seguimiento)

NOMERE DE
TIPO DE ACCIONES A
FECHA | HORA | LUGAR PLAGA QUIEN REALIZAR
REPORTA
Originado por: Coordinador | Revisado por: Gerente de
de Mantenimiento de Mantenimiento de Aprt?bado por: Geref\’te de
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PROGRAMA PRERREQUISITO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

1. Objetivo

Asegurar que 2l equipo de procesamiento alimentario y el ambiente 52 mantenga en condicion
higiénica para asi prevenir |3 intoxicacion alimentariz y Iz alteracion de los alimentos.

2. Alance

Assgurar |3 inocuidad de los alimentos por medio de los siguientes requisitos generales:

* Herramientas de limpiszz y desinfeccion

* Programas de limpieza y desinfzccion

* Sistemas de limpisza en lugar

*  Monitorzo de |z s3nitizacion efectiva

* Limpieza en planta, los utensilios y equipos.

3. Capacitacion

4. Responsabilidades

Personal de mantenimiento
personal de limpieza
personal de calidad
Operarios de linea|

La responsabilidad del programa estara bajo |a responzabilidad del jefe de produccion v Ia
supervizion del jefe de assguramiento de calidad, deben ejecutarlo los operarios.

5. Lineamientos

Es imprescindible conocer, para el correcto disefio del plan, la composicion de los
alimentos que sz estin elaborande o manipulando, de los residucs y desechos de fabricacion, dz
las aportaciones tras |a circulacion de personas o materiales y de los subproductos de reaccion

Originado por: Coordinador
de Calidad

Revisado por: Gerente de
Planta

Aprobado por: Gerente de
Calidad

116




Continuacion de apéndice 7.5.

Industria Panificadora Pagina2de7
PROGRAMA PRERREQUISITO

Codigo: PPRO0S Nombre: Limpieza y Desinfeccion

Edicién: 0 Fecha de Edicién: NA ;’f/gaz/d;oig“w“:

como |a coccion, ya que todos ellos estan dirsctamente relacionados con el tipo de suciedad que
hay en |z empresa.

Un programa d2 higienizacion dzbe establecer prioridades en funcidn de si se trata da
superficies que contactan con zlimentos (incluyendo manos de manipuladorss), superficies de
contacto esporadico o superficies que nunca contactan.

Los procesos de limpieza y desinfeccion que deben llevarse dentro de la empresa son:

® Proceso Pre-Operacional: Son los pasos y operaciones propias que anteceden a las
operacionss del proceso de produccion.

® Proceso Operzcional: Son los pasos y operaciones propias que s2 realizan en el
proceso de produccion.

* Proceso Post-Operacionzl: Son los pasos y operaciones que se rezlizan después de
finalizadas las operacionss de produccion

Se debe cumplir con el plan de limpieza y desinfeccion en él se describen las arsas,
estructuras, =quipos, utensilios, &l tratamiento que necesitan y los productos 3 aplicar, Ia
frecuenciz, el responsable y 3 I3 persona responsable de supervisar dicha tarea.

Se debe consultar listado de productos 3 utilizar donds este debe indica su nombre
comercizl, tipo, principio activo, fabricante, habilitaciones y nUmsro de estas, que uso tiene,
donde se utiliza, concentracion de uso, tiempo, temperatura y modo de preparacion (de acuerdo
con las instrucciones del fabricante), y responsable.

En |a eleccion de los quimicos 3 utilizar se consideran los cuatro factores que intervienen
en todo proceso de limpisza (Accion Mecanica, Temperatura, Accion Quimica, Tiempo). De
acuerdo con estos factores y dependiendo del tipo de suciedad a remover (organicz e inorganica),
&l tipo de superficie o equipo y |a calidad del agua utilizada se dzbs adoptar un tipo de limpieza y
desinfeccion que corresponda.
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Tipo de Ejemplo Solubilidad  Remocion Agente de
suciedad limpieza
Azucares, ‘ Azucares, ' Agua (zzucares ‘ ‘ Alcalino
simples y almidan, lactoss, simples) Facil
complejos glucosa ALCALIS dificil
@ Grasas Cremz, mantecas, ALCALIS Dificil Alcalino y zlta
S aceites animales o temperatura
B vegetales
Proteinas Albuminz del ALCALIS Muy dificil  Alczline clorado o
huevo, caseina de alcalino fuerte
la leche, gelatina.
Minerales ACIDOS Fidla | Acido o alcalino
§ Oxidos, sales del dificil con
8 aguas, sales de secuestrantes
g czldio, piedra de
c leche.

Debe tenerse en cuenta &l tipo de material de |3 suparficie 3 limpiar y Ia forma de realizar I3
misma:

e Limpieza manual o cepillado: s utilizan productos de limpieza no agresivos parz el
operador (neutro o ligeramente alcalino).

* Limpieza por espuma o gel: permite llegar a zonas de dificil acceso, se pueden emplear
productos alcalinos, neutros o acidos, reemplaza a limpieza manual por su sencillez, no
produce niebla y es facil de enjuagar.

* Limpieza por inmersion o remojado: reemplaza 2 I3 manual para limpiar partes de
equipos, s2 pueden utilizar productos causticos y altas temperaturas y acta como un CIP.

* Limpieza en circulacion: se utiliza para limpieza de tubsrias.
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Limpieza "in situ™ o sistema CIP: no es necasario el desarme del equipo, permite utilizar
productos de limpieza mas ciusticos, menor concentracion de trabajo, temperaturas
mayores y Ia solucion se puede reutilizar.

Lineamientos para equipos y utensilios de limpieza y desinfeccion

No se utilizan implemeantos tales como escobas, escurridores, cepillos, espatulas, baldes,
esponjas, fibras, trapos y otros, utilizados para limpiar pisos, desagues y paredes sobre
superficies que estén en contacto con el alimento.

Los implementos de limpieza que s2 utilizan en bafos no se utilizan en areas de
produccion.

Esta prohibido el uso de esponjas de acero o cualquier otra fibra metalica (lana de acero) o
las mangueras utilizadas en labores de limpieza no son utilizadas para abastecer agua al
procaso de produccion.

Las mangueras cuando no estan en uso permanecen  enrolladas y  colgadas de manera
que no toguen el piso.

Luego de su uso los utensilios y equipos de limpieza se limpian y desinfectan de acuerdo
con el equipo correspondiente y se mantienen en su lugar correspondiente cuando no s2
estan utilizando.

Precauciones de seguridad:

Antes de iniciar las tareas de limpieza y desinfeccion se debe asegurar que la produccion
esta parada.

Se cubren tableros, motores & instrumentos si hubiere con bolsas para proteger de danocs
fisicos y evitar entrada de agua en motores, engranajes y otros sitios riesgosos.

Se manipula &l detergents y desinfectante con precaucion, usando delantal, guantss y
lentes de seguridad, evitar en todo momento contacto directo con piel, mucosas y ojos.

Se adiciona & detergente o desinfectante al agua y no al revés.

No s2 mezclan productos acidos con productos alcalinos (reaccion violenta)

No s2 mezclan productos clorados con productos acidos (desprendimiento de gas cloro)

Se utilizan lentes protectores durante las operaciones de lavado y desinfaccion.

Procedimiento General de Limpieza

Preparar implementos necesarios de limpieza (escobas, cepillos, esponjas, panios,
escurridores, trapos, etc.)

Preparar la solucion de detergentes a utilizar.

Se debe retirar primero de los equipos, pisos, todos los residuos grandes como restos de
alimentos, desperdicio de papel, envasado, carton, plastico, etc.

Se colocan en cestos de desechos identificados para cada tipo de residuo.
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® Se desconectan equipos, s& desarman si es necesario y se colocan en un recipiente para
luego ser lavado y desinfectado individualmente.

Se humedece con suficents agua &l lugar o superficie a limpiar

Se esparce detergente sobre |3 superficie 3 impiar.

Se deja actuar el detergente de acuerdo con sus instrucciones.

Se enjuaga con suficiente agua, eliminando el detergente.

Luego del enjuague se observa detenidamente que se limpio bien para verificar que toda
Ia suciedad haya sido eliminada. En caso de ser necesario, repetir |a operacion.

Procedimiento General de Desinfeccion

o Verificar que Ia superficie este limpia, si no utilizar el procedimiento general de limpieza.
* Sz prepara la solucion de desinfectante.
* Se aplica la solucion desinfectante y se deja actuar como minimo 1 minuto, dependiendo
de |3 sustanciz utilizada y Ias recomendaciones del fabricante
Se deja escurrir o 52 enjuaga con agua segun lo conveniente
Se verifica que no quede agua sin escurrir
Se deja secar al aire o con una tolla de papel.

Secuencia de lavado y desinfeccion

En cada area se sigue esta secuendia, cuando corresponda:
Techos

Paredes

aberturas y cortinas

Equipos, mesas, magquinarias, utensilios

Pisos, desagles

newpNp

6. Monitoreo y Verificacion

£l monitoreo y control debs realizarlo el supsrvisor o persona que s designe. Se debe realizar
dos veces: un control antes de empezar |z produccion (preoperacional) y otro 3l finalizar (post-
operacionzl), se debe registrar en una plantillz (anexo). 5i durants esta revision s2 encuentra
dzsviacion, no se debe proceder 2l inicio de tareas hasta que el arez no cumpla con lo establacido.

Durante Ias operaciones cadz operario es responsable de mantener su area limpia.
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7. Anexos

Instructivo de lavado de manos

Instructivo de lavado de manos

Usted debe tener presente que esta operacion se realiza:

Antes de iniciar Ia jornada de trabajo

Después del periodo de descanso

Cada vez al ingresar o retirarse del sector de elaboracion

Cada vez que se toquen los tachos de residuos o que se retiren del sector las bolsas
con desechos

Cada vez que se utilice el bano

Cada vez que se reanuden las tareas de manipulacion de los productos

Después de fumar, comer o beber liquidos

Después de utilizar articulos personales

Después de estornudar, toser o limpiarse la nariz

Después de tocarse los 0jos, oido y cabello

Después de manejar productos diferentes a los del area de produccion y que pueden
contaminar sus manos.

. Despcnscblnbla’pormlefmo

1. Quitarse de la mano anillos, cadenas, relojes, etc.

2. Enjuague primeramente las manos con agua

3. Cubralas manos con solucion jabonosa.

4. Frote las manos entre si fuertemente y/o cepille y, limpiando los dedos, las
palmas, unias y entre dedos por 15 a 20 segundos

5. Lave [a parte de los brazos que esta al descubierto y en contacto con los
dmmﬁmnﬁyloomhmmm

6. Enjuaguese las manos y brazos con abundante agua para remover la solucion de

jabon.

Tome una toalla de papel para secarse las manos o séquela con aire caliente.

8. Una vez secas [as manos, cierre la llave del agua con la toalla de papel usada, sin
que [as manos hagan contacto con la llave.

9. Deseche la toalla de papel en la papelera y trate de no tocar puertas u otras dreas
del banio.

~
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Control del Programa

FOROD03. Formato Control del Programa Limpieza y Desinfeccion

Dia Mes Ano
Fecha
Arza de Procsso Det.ergente ! Dosis Fo@a .qe ‘nemp.o.c'je Responsable | Observaciones
Desinfactante Aplicacion | Exposicion
Originado por: Coordinador | Revisado por: Gerente de Aprobado por: Gerente de
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Apéndice 7.6. PPR006 Mantenimiento preventivo y correctivo de equipos

Industria Panificadora Paginalde 3
PROGRAMA PRERREQUISITO
Cédigo: PPRO0G ::uni\:(r:: Mantenimiento Preventivo y Correctivo de
Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA (F);%gldzzizigé":
PROGRAMA PRERREQUISITO MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y
CORRECTIVO DE EQUIPOS
1. Objetivo

Garantizar un buen funcionamiento de los equipos de trabajo en la industria panificadora
y prevenir los fallos que s2 pusdan dar, asi mismo contar con documentzcion que permita
reportar, solicitar y controlar los servicios de mantenimiento en I3 industria panificadora.

2. Alcance

El programa de mantenimientos preventivo y correctivo de equipos esta enfocado en el
personzl de limpieza y mantenimiento de |z industria panificadora. Se debe contar con revisiones

programadas para alargar lz vida (til de los equipos de trabajo y las instalacionss
correspondientes.

3. Capacitacion

* Operarios

* personal de limpieza y mantenimiento

4, Responsabilidades

El programa st a cargo del personzl de limpieza y mantenimiento de equipos, asi como

tambign de los operarios de cada drea de trabajo dependiendo el equipo que utilicen para cumplir
sulzbor.
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5. Lineamientos

5.1 Programa de mantenimiento preventivo:

El programa de mantenimiento preventivo establecerz el mantenimiento de los equipos
programando revisiones en sus puntos mas vulnerables en momentos oportunos. Se debe
intervenir sistematicamente, aunque 2l equipo no presente errores para prevenir futuras fallas.

5.2 Programa de mantenimiento correctivo:

El programa de mantenimiento correctivo esta destinado a la correccion de defectos o errores
que se van presentando en los equipos que impide gue las maquinas realicen sus funciones de
manera normal.

5.3 Programa de mantenimiento de uso:

El programa de mantenimiento de uso s& debe estructurar en torno a los usuarios del mismo
equipo. Se debe realizar una lista de tarsas principales que cada operario debe realizar al
momento de usar €l equipo.

5.4 Procedimiento

® Escribir en la documentacion en el Zrez donde se solicita el mantenimiento, asi como el
nombre del squipo, 1z marca, modelo, serie y &l problemz o necesidad que =st3
ocurriendo.

® Describir exactamente el tipo de fallz y reportarlo al jefe de mantenimiento.

* El jefz de mantenimiento debe reportar y describir el cardcter del servicio, descripcion de
falla, fecha de recepcion.
Realizar |a obsarvacion al equipo y al area de trabajo.
Establecer fecha aproximada de reparacion y/o informar 2 |3 industriz si 52 necesita de
reparacion ajena al establecimiento.
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6. Monitoreo y Verificacion

El monitoreo y control debe realizarlo el supervisor o persona que se designe. Se debe realizar
de forma sistamatica, es decir, sin importar que condicion tiene el equipo, para ello debe utilizarss
el registro de mantenimiento y uso cada vez que el egquipo se utilice, asi mismo realizar el
mantenimiento preventivo y de ser necesario el correctivo.

Se debe tener en cuenta que algunas actividades de mantenimiento no Iz podran realizar los
operarios habituzles o el equipo de mantenimiento contratado, algunas tarsas requisren de
conocimientos especizles y algunas maquinas de mantenimiento especial realizadz por el
fabricante o distribuidor del equipo.

7. Anexos

ARLA

NOMBRE/EQUIPO
MARCA

MODIELD

SERE

PROBLEMA ¥ NECESDAD.

SOLUCION ¥/0 MANTENMIENTO REALIZADO

SOUCITADO POR COORDINADOR OF MANTENMIENTO
FIRMA JIRMA

NOMEES NOMIRE

FECHA t(ousoc._nl)(m
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Industria Panificadora Paginalde5S
PROGRAMA PRERREQUISITO

Codigo: PPRO07 Nombre: Practicas de Personal

Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA ;ec;/:az;éeoirgmsxon:

PROGRAMA PRERREQUISITO DE PRACTICAS DE PERSONAL

1. Objetivo

cumplir con los lineamientos de condiciones de higiene y de proteccion que debe cumplir el
personal que labora en las areas de la planta, para redudr los peligros de inocuidad de

nusstros productos.

2. Alcance

Los lineamientos establecidos aplican 2 todo ! personal y visitantss gue ingresen en cuzlquier

area de |z planta.

3. Capacitacion

L3 capacitacion se realiza:

* Todo el personzl: durante su induccion 3l pussto, cada afo o cuando se rezlice zlgun
cambio en los lingamientos.
® Todos los visitantes: previo a |z visita en I3 industria panificadora.

4. Responsabilidades

4.1 De todo &l personal: cumplir con los lineamisntos establecidos.
4.2 De los supervisores, jefes y gerentes: velar por el cumplimiento de estos lineamientos en

las dreas.

4.3 De los coordinadores de calidad: verificar que s= cumplan estos lineamientos.

5. Lineamientos

5.1 Todos los lineamientos descritos se establecen para asegurar 2 higiens en Ia manipulacion

de alimentos.
Originado por: Coordinador | Revisado por: Gerente de Aprobado por: Gerente de
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5.2 Joyeria

5.21 Se prohibe el uso de joyas como pulseras, relojes, anillos aretes, entre otros dentro de
las areas debido 3 que: pusden caer o soltarse en algunz etapa que pusda afectar al
producto, podrian atorarse en equipos causando un accidente o que pueda afectar la
limpieza efectiva de las manos.

5.3 Cabello y barba

5.3.1 Se debe cubrir toda la cabeza hasta |as orejas con cofias o rededillas. Las personas con
cabsllo largo deben recogerlo pravio a colocarse Ias cofias.

5.3.2 Las personas con bigote y barba corta deben utilizar cubre bocas, que cubra en su
totalidad

5.4 Cosméticos

541 Se prohibe &l uso de cosméticos, ya que pueden ser una fusntz potencial de
contaminzcion. Entre los cosméticos se incluyen: maquillaje, esmaltz dz ufas,
perfume, unas y pestafias postizas, cremas, etc.

5.5 Manos

551 Lasunas de las manos deben estar cortas y limpias en todo momento.

5.5.2 Se deben utilizar guantes desschables y guantes grussos, dependiendo del tipo de
trabajo realizado dentro de las instalaciones.

553 Los guantes desechables se cambian cada vez que sea necasario.

554 Los guantes no desechables 52 mantiznen en condicionss higiénicas, teniendo al

menos 2 pares.

5.6 Lavado y sanitizado de manos

56.1 Todo el personal que manipule 0 se encuentre dentro de las dreas en contacto con
materias primas o producto deben lavar y sanitizar sus manos, de acusrdo con el
procedimiento establecido en &l Manuzl de Buenas Practicas de Manufactura.

El personal debe lavar las manos: después que utilice el servicio sanitario, después de

comer, cada vez gue salgan de su pussto de trabsjo, cuando toguen superficies
contaminadas, cuando toquen su carz o cabello.

56.2
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5.7 Uniformes y vestimenta de trabajo

571
5.7.2

573

El personzl debe presentarsz con uniforme limpio previo 2 entrar a su arez de trabzjo.
El uniforme de todo personal no tiene botones, no tienen bolsillos y utilizan pantalon
de lona azul.

Todo el personal usa calzado en buen estado y deben tener condiciones higignicas.

5.8 Equipo de Proteccion

581

5.8.2

583

584

Se utiliza proteccion auditiva en reas con niveles de ruido > 85 decibeles o cuando s2
utilicen equipos que produzcan sonidos de alto decibeles.

Se utilizan mascarillas en las dreas donde se tiene contacto directo con insumos,
materias primas, productos quimicos que forman parte de |a formulacion.

se utiliza equipo de proteccion personal como delantales, guantss, protectores de
mufzca, cinturones.

Se utiliza equipo de proteccion contra &l frio en cuartos donds s2 almacenan materias
primas: chaquetas, guantss.

5.2 Articulos personales

581

582

5.10

5.101
5.10.2
5.103

5.104

Se tienen lockers para que el personal guarde sus pertenencias: carteras, bosas,
celulares, medicinzs; asi como lockers para que guarden sus alimentos. Estas 2reas s2
encuentran lejos de las 3reas de procesamiento.

Todo articulo personzl s2 deja en el casillero antes de comenzar Iz jomada lzboral y
solo se utilizan durante su tiempo de descanso, como |a hora de almuerzo.

Otros lineamientos
Se prohibe fumar dentro de las instalaciones.
se prohibe &l consumo dz comidz y bebidas en lugares no destinados para esta
actividad.
El agua purz que 32 encuentren dentro de la planta tiene vasos conicos de papel
desschables y que deben ser desechados correctamente en basureros.
Se prohibe masticar chicle, comer dulces dentro de |z planta.
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5.11

5111

5112

5.12

5121

5122

Vestidores, areas de descanso y bafo
Todas las dreas de uso para el personal s2 mantienen en condicionss de higiene y
mantenimiento adecuado.
Todo el personal debe mantensr ordenados, limpios y no almacenar comida en sus
lockers.

Salud del personal
Todo el personzl de lz plantz debe realizar examenes médicos previo 3 su
contratacion, por medio de |a tarjeta de salud y pulmones. Se debs mantener
actualizados estos registros y archivarse cada 6 meases.

Toda persona que prasente algln sintoma o enfermedad no dzbe permitirss el acceso
al drez productiva. Cualquier persona que se encuentre en estas condiciones, debe
informar inmediatamente zl jefe inmediato y someterse al examen medico si aplicase.
Entre los sintomas se s2halan los siguientes:
* ctericia
Diarrea
vomitos
Fiebre
Dolor de garganta
Tos persistents
Lesionss en I3 pisl
Secrecion de oidos, nariz, ojos

6. Monitoreo y Verificacion

6.1 El monitoreo se realiza diariamente por &l personal de Calidad, llenando formato de
Inspeccion de Personal. Esto permite examinar el cumplimiento de los lineamientos
expuestos. Los resultados del monitoreo s2 informan 3 los supervisores y jefes de planta,
para tomar acciones.

6.2 Lz verificacion se realizar2 diariamente para revisar &l cumplimento y asi se determinz el
estado de |as dreas a |as practicas de higiene del personal.
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7. Anexos
7.1 Formato de Inspeccion de Personal
 Wndustria panificadors | Figna 1de 1
PROGRAMA PRESREQUISTTOS DF PRACTICAS DE PERSONAL
Cédge: FOROOM wikew: Irnpeccidn e Personal
Edicion: 0 Fecha de Edoon: N/A | Fecha de Emiside: 25/02/2009
FORI0L
tesperchin de Perscnd Hred
Feva Sunponable Fecha Tarno:
Nombee del Geartes no
. Uniforme Marcarils desechadd Redecilla [ Cofia | Livado de Manoy Observaciones
de Calidad Planta Calidad

Fuente: elaboracion propia.
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PROGRAMA PRERREQUISITO
Codigo: PPRO03 Nombre: Recepcion de Materiales
. oo . or Fecha de Emision:
Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA 26/03/2019

PROGRAMA PRERREQUISITO RECEPCION DE MATERIALES

1. Objetivo
Estructurar una serie de pasos a SEgUir para una correcta recepcion de material, asi como el
ssguimiento de un sistema de organizacion parz el correcto zlmacznamiento de |z materia

prima, para obtenar un maximo aprovechamiento del espacio y evitar I3 contaminacion de Iz
materiz prima de Iz industriz de panificacion.

2. Alcance

El programa de recepcion de materiales se aplicar2 a todo el personal que este encargado de
Iz recepcion y &l slmacenamiento de |a materia prima dentro de I3 indutria panificadora.

3. Capacitacion
* Personal de bodega
* Personal de control de calidad
o Ppersonal de produccion

4, Responsabilidades

El responsable directo de Ia recepcion de mateniales es el personal de bodegs, es el encargado de
revisar, verificar y recibir |z materia prima que ingresa 2 |a industria, revisando especificaciones de
empaque, verificar pedido completo, facha de elaboracion y lote de caducidad.

5. Lineamientos
Para |a correcta recepcion de materizles s debe cumplir con el debido proceso de:
Enviar orden de compra al proveedor.
Recibir mercaderia, tomar musstra de materia prima recibida.
verificar Ia materia prima antes de recibirlz y almacenaria.

Recibir |a mercancia revisando especificaciones de empaque.
Organizar la materia prima para su almacenzje.

e wNpe
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Codigo: PPROO3

Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA

6. Mantener &l 3rez de recepcion y almacenaje ordenada y limpia.
7. Reponer existencias de materia prima antes de que s= agoten.

6. Monitoreo y Verificacion

Se debe verificar que los productos despachados sean rezlments lo que se le ordend z los
provesdores, de |z manera en como se recepcione un producto depende su conservacion.

El proceso de verificacion consta de :

verificar Iz calidad, tamafo y cantidad de los productos entregados (acordss a las
especificaciones)

verificar que precio de factura s2 ajuste 2 lo acordado.

Aceptar o bien rechazar productos segun lo indicado

Registrar en el formato de manera exacta |a materia prima recibida y tipos de productos
que se reciben diaramente

Trasladar los productes y organizarios adecuadaments.

m cantidad
v inspeccionar la entrega calidad
Q
L
=
3 - precia
©
E
% w—{ praductos na solicitados
c
© .
‘C aveptar o rechazar la productos de distinta
o mercancia calidad
]
o
é’ trasladar mercancia a ronas . productos no entregados &
de almacenamiento tiempo
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PROGRAMA PRERREQUISITO
Codigo: PPROOS Nombre: Recepcion de Materiales
o o Fecha de Emision:
Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA 26/03/2019
7. Anexos
RECEPCION DE MATERIALES
PROVEEDOR
FECHA DE RECEPCION
MATERIAL RECIZIDO
CANTIDAD DE PAQUETES
0 CAIAS CANTIDAD POR PAQUETE |  TOTAL DE EXMPLARES
ESTADO DE PRODUCTO
Originado por: Coordinador | Revisado por: Gerente de Aprobado por: Gerente de
de Calidad Planta Calidad
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PROGRAMA PRERREQUISITO

Codigo: PPR0O09 Nombre: Contaminacion Cruzada

Edicion: 0 Fecha de Edicion: NfA | Fecha de Emision: 20/02/2019

PROGRAMA PRERREQUISITO DE CONTAMINACION CRUZADA

1. Objetivo

Prevenir, controlar y detectar la contaminacion fisica, alérgica y microbiolégica.

2. Alaance

Involucra todas las actividades y el comportamiento del personal, como se guardan en bodega
las materias primas y/o producto terminado, &l manejo de desechos, manejo de limpieza y

desinfeccion, entre otros.

3. Capacitacion

Personal de aseguramiento de calidad

® Personal de produccion
e Personal de bodega
* Personal de control de calidad
.
4. Responsabilidades

Aplica a todo el personal de |z plantz y/o visitantes.

5. Lineamientos

El personzl debera verificar &l ingreso de toda matariz prima, de cualquier origen, que sea

3pta para consumo humano. Durante €l inicio de proceso el supervisor encargado del turno
debera verificar el buen estado de Iz materia prima a utilizar.

Las materias primas que s& encusntren dentro del listado de alérgencs deberin ser
almacenados en un lugar aislado, identificado, s debs incluir su mangjo especial dentro de los

procesos en planta.
Originado por: Coordinador | Revisado por: Gerente de Aprobado por: Gerente de
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Edicién: 0 Fecha de Edicién: N/JA ] Fecha de Emisién: 20/02/2019

Los supervisores de cada turno deberdn verificar que se toman tcdas las medidas
necesarias para evitar la contaminacién cruzada de cualquier tipo hacia los alimentes. Entre las
verificacicnes se destacan las siguientes:

e Ellavado correcto de las manes del personal que ingresa a la planta y cada vez que se
requiera

e El lavado correcto de botas cada vez que el personal ingrese z la planta, al drea de
llenado o pasteurizado y 2 |z szlida de la planta.

* La adecuada higiene y desinfeccién de las superficies, equipos y utensilios de todas las
actividades que se realicen en la planta

* Laseparacién fisica entre los alimentos en proceso, terminade, materia prima e insumos;
en las bodegas de almacenamiento para producte congelado, refrigerado y a
temperatura ambiente.

e El personal encargadc de manejar los residuos sélidos y liquidos utilice los utensilios
correspondientes y lo rezlice per el flujo de las dreas asignadas.

¢ Elflujo de los productos y/fo personal dentre de Iz planta evite la contaminacién cruzada
de cualquier tipo hacia el producte listo para consumo.

e Verificar el buen estado de los vidrics de la planta, con el fin de evitar accidentes.

Capacitacién de los manipuladores de alimentos

La empresa debe contar con un programa de capacitacién sanitaria anual para el personal
manipulador de alimentos.

Lavado de manos

El personal de calidad junto con los supervisores de cada turno deberd controlar que
existan instalaciones para el lavado de manos, que sean de ficil acceso.

De ser necesaric el usc de guantes, estos deben mantenerse limpios, sin roturas o
desperfectos y ser tratados con el mismo cuidado higiénico de las manos sin proteccién. El
material de los guantes debe ser apropiado para la operacién realizada y debe evitarse la
acumulacién de humedad y contaminacién en su intericr para prevenir posibles afecciones

Originado por: Coordinador | Revisado por: Gerente de Aprobado por: Gerente de
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PROGRAMA PRERREQUISITO

Cédigo: PPRO0S Nombre: Contaminacién Cruzada

Edicién: 0 Fecha de Edicién: NJA | Fecha de Emisién: 20/02/2019

cutdneas de los operarios. El uso de guantes no exime al operaric de la obligacién de lavarse las
manos, segln lo contempla lo contempla este procedimiento, ver pelitica de uso de guantes.

6. Monitoreo y verificacién

Realizar constantes monitoreo y verificaciones para evitar |a contaminacién cruzada y que se estén

siguiendo las medidas de prevencién y almacenzje de cada unc de los productos alimenticios.
Ademds de realizas una categorizacién de las dreas de acuerdo con los riesgos de contaminacién
(dreas claras, dreas grises y dreas oscuras).

7. Anexos

Buenas prdcticas higiénicas para manipuladores de alimentos y visitantes.

Bafiarse diariamente

Usar el uniforme limpio a diario

Lavary desinfectar las manos antes de iniciar el trabajo, cada vez que vuelva a la linea de
proceso especialmente si viene del bafio y en cualquier momento que estén sucias y/o
contaminadas

Mantener ufias cortas, limpias y sin esmalte o cosméticos

No usar cosméticos durante las jornadas de trabajo

Proteger completamente los cabellos, barbas y bigotes, con redes simples y sin adornos

Usar tapabocas

No fumar, comer, beber, escupir, mascar chicle o cualquier otra cosa en las dreas de
produccién, y almacenes

No llevar lapicercs, termémetros, y otros objetos desprendibles, en los bolsillos supericres
del uniforme o detrds de |la oreja.

No usar joyas, adornos, broches, pinzas, aretes, anillos, pulseras, relojes, collares, o cualguier
otro objeto que pueda contaminar el producto incluso cuando se usen debajo de alguna
proteccion

No usar perfumes y cremas con olor

No guardar alimentos en los casilleros, mantenerlos limpios y en orden

No toser ¢ estornudar sobre los productos y materias primas

Cubrir con un materizl sanitario las cortadas o heridas LEVES antes de ingresar a la linea de
proceso

Reportar las heridas infectadas en caso de tenerlas, para evitar que manipulen directamente

Originado por: Coordinador | Revisado por: Gerente de Aprobado por: Gerente de
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Edicion: 0 Fecha de Edicion: NJA [ Fecha de Emision: 20/02/2019

Buenas practicas higienicas para manipuladores de alimentos y visitantes,

® Reportar las heridas infectadas en caso de tenerlas, para evitar que manipulen directaments
los alimentos, éstos manipuladores seran reubicados en otra drea de trabazjo mientras
mejora I3 herida.

® Reportar 3 los supervisores o jefes si hay episodios repetidos de malestares estomacales,
heridas infectadas, y afecciones agudas o cronicas de garganta, nariz y vias respiratorias en
general

® Tomar sus refrigerios y almuerzos solo en los lugares establecidos para este fin, no se admite
que los manipuladores tomen sus alimentos sentados en &l piso.

® Usar la dotacion de manera apropiada (lunes y martes amarillo, miércoles y jusves verde,
viernes y sabado blanco, si hay lunes festivo, se correo un dia el cambio de color y en la
semana siguiente s inicia nuevamente con el color blanco) incluyendo botas y quitarsela
cada vez que salga de la planta

* No introducir material de vidrio 3 |z planta ni sustancias quimicas que generen riesgo de
contaminacion

® Ningun visitante debe ingresar 2 la plantz sin &l acompafamiento de un miembro de
Empresa.

* Todos los visitantes deben cumplir con Ia dotacion minima requerida, deben traer zapatos
cerrados en caso de que no 32 les pueda suministrar botas para su ingreso

Originado por: Coordinador | Revisado por: Gerente de Aprobado por: Gerente de
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Industria Panificadora Paginalde7
PROGRAMA PRERREQUISITO

Codigo: PPRO10 Nombre: Retiro de Productos

Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA ;ic[:;;;Oi?ISIOn:

PROGRAMA PRERREQUISITO DE RETIRO DE PRODUCTOS

1. Objetivo

identificar productos gue no cumplen con los estandares o normas de ssguridad para que
estos sean identificados, ubicados y retirados de |z cadena de suministro.

2. Alcance

Este procedimiento aplica a todos los productos comercizlizados y que debido a problemas dz
calidad y/o de seguridad deban ser retirados.

3. Capacitacion

4. Responsabilidades

Personal de produccion
Personal de control de calidad
Personal de bodega

Personal de ventas

Cuando s hace evidente |3 posibilidad de tener que retirar un producto, hay que informar
inmediatamente al director de produccion y zl dirsctor de control de calidad.

El director de control de calidad debe asumir la responszbilidad de investigar

inmediatamente, utilizando todos los recursos de |z compafia, para determinar lo antes posible si
e trata de una situacion de retiro de Clase |, 11, 11l o bien de una dz menor importancia.

5i la conclusion del director de control de calidad es que s trata de un retiro de Clase |, 1l o
111, debe convocar inmediatamente el Comité de Retiro. A partir de entoncss el presidente del
comité coordinara todas las actividades de retiro, manteniendo informados zl resto de los
miembros. Una situacion menos prioritariz puede manejarse con los recursos de |z planta, sin

CONVOCar un comite.
Originado por: Coordinador | Revisado por: Gerente de Aprobado por: Gerente de
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PROGRAMA PRERREQUISITO

Codigo: PPRO10 Nombre: Retiro de Productos

Edicién: 0 Fecha de Edicion: NA ;i‘/g;[d:oif;'s'm

El Comité de Retiro deberia incluir personas expertas en las siguisntes areas:

Reglamentacion
Produccion

Ventas

Control de calidad
Relaciones publicas
Asssoramiento legal
Compras

Nutricion

Lineamientos

El retiro consiste en sustraer del mercado aquellos productos que no cumplen con las

disposiciones aplicables, I probabilidad de tener que retirar un producto del mercado debe ser
notificada e investigada por algin responsable que tenga Ia autoridad parz establecer qué clase de
retiro constituye £33 situacion determinada.

Los pasos claves que se deben seguir para Iz planificacion de un retiro de producto son:
1. Conformacion de un Grupo de gestion del retiro

2. Documentacion de |3 queja / denuncia / reclamo

3. Registros

4. Procedimientos de retiro

5. Evaluzcion / testeo del plan de retiro

Para los propdsitos de inocuidad sanitaria, las siguientes son consideradas medidas ds

s2guridad:

* suspension de actividadss y servicios
*  El aseguramiento y destruccion de objetos, productos o sustancias
* Lz prohibicion y renovacion de actos de uso.

Originado por: Coordinador
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Codigo: PPRO10 Nombre: Retiro de Productos

Edicién: O Fecha de Edicion: NA ;:‘Jg; ;;oi';'s“’"i

Clzsificacion de los tipos de retiro:

Entre 25ta clasificacion se encuentra:

1. RetirodeCiasel:
Situacion de retiro que corresponde @ una seriz emergencia concerniente a un producto
que pueds tener un efecto inmediato o de largo plazo sobre |z vida de los consumidores humanos.

2. Retiro de Clase Ii:
Situacion de retiro prioritaria concerniente 3 un producto que puede ser un potencial
peligro para |z vida o I3 salud humana.

3. Retiro de Clase il
Situacion de retiro concernients 2 un producto que no comporta amenazas para la salud,

pero que pueds tensr serias o extendidas consecusncias en la relacion con el cliente o en el
prestigio de la empresa ante I3 opinion publica.

4. Retiro externo:
Retiro del mercado de un producto que haya sido distribuido y que 52 encuentrs mas alla

del control directo de |a organizacion del productor.

5. Retirointerno:
Retiro del mercado de un producto que se encuentra todavia bajo el control directo del
productor.

6. Retencion:
Retensr un producto, ya3 sea que se encuentrs en &l mercado, en un punto del proceso
anterior z |z fabricacion o en |a etapa de expedicion, cuando haya pruebas de una disminucion de
|2 calidad o de un error de etiqustado.
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PROGRAMA PRERREQUISITO

Codigo: PPRO10

Nombre: Retiro de Productos

Edicion: 0

Fecha de Edicion: NA

Fecha de Emision:
01/03/2019

6. Monitoreo y Verificacion

Evaluacion del riesgo
L

Decision del retiro

)

Estrategia de retiro
)

Notificacion del retiro

¢ Documentar

o

Progreso/monitoreo

g

Finalizacion del retiro

o

Incidente cerrado

El monitoreo del progreso de retiro de un alimento del mercado es responsabilidad
primaria de |3 empresa alimenticia. Esta debe realizar chequeos de efectividad en el marco de Ia
estrategia de retiro. Los chequeos de efectividad consisten en |z verificacion de que todos los
clientes conocidos hayan recibido Ia notificacion sobre &l retiro y que hayan tomado las medidas
adecuadas. Lz empresa monitoreara que sus clientes hayan frenado la distribucion y I3
comercizlizacion de los productos 3 retirar. Asimismo, también verificar2 que el producto haya
sido sometido a |as accionss indicadas en la notificacion.

Originado por: Coordinador
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Codigo: PPRO10 Nombre: Retiro de Productos
Edicién: O Fecha de Edicion: NA ;‘i‘/’?.;/";o‘i’;"s'mi
7. Anexos

FTO015 Formulario de Retiro de Alimentos del Mercado

Fecha:

Empresa:

Contacto:

Direccion:

Teléfono: Fax:
Teléfono para horas no comerciales:

E-mail:

. DESCRIPCION DEL PRODUCTO ALIMENTICIO A RETIRAR
1. Producto a retirar:

2.  Nombre de Ia empress
elaboradorsa:

3. NP de registro de establecimiento
elsborador

4. N° de registro de producto
alimenticio

5.  Ndmero de lote / s involucrados:

6. Lugar del envase donde se
encuentra impreso el nimero de
lote.

7. Cantidad de producto afectads

8. Fecha de elsboracion

9. Fecha de vencimiento

10. Detslles del producto (incluyendo
tipo/s y tamano's dellos envasels)

Originado por: Coordinador | Revisado por: Gerente de Aprobado por: Gerente de
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L . Fecha de Emision:
Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA 01/03/2019
11. Zona de distribucion del producto
en el pais
12. Listado de paises, =i el producto se
exporta.
Il. DESCRIPCION DEL INCIDENTE
13. Motivo del retiro / Natursleza del
riesgo:
14. Detalle de los andlisis de
laborstorio, si éstos se hubieran
realizado.
15. (Solo responder si respondio si
en la pregunta 14) Resultados de
los andlisis detallados en el punto
14,
16. Clasificacion propuesta del retiro
seqgun el Riesgo
17. Fecha en que se detectd el
incidente:
18. Circunstancias en que se detecto
el incidente.
19. Destino del producto:
Originado por: Coordinador | Revisado por: Gerente de Aprobado por: Gerente de
de Calidad Planta Calidad
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Codigo: PPRO10 Nombre: Retiro de Productos

Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA ;‘;’7‘;;;;0?;'5'“

Iil. COMUNICACION DEL INCIDENTE

20. Comunicacion con la Autoridad
Sanitaria local SINO y Fecha

21. Comunicado de prensa: SIINO y
Fechs

22. Otras instituciones a las que se
notificd del incidente (identificar):

IV. ACCIONES PROPUESTAS

23. Detslles de la estrategia de retiro
propuesta

24. Destino sugerido para  los
productos recuperados.

OTRA INFORMACION RELEVANTE:

Originado por: Coordinador | Revisado por: Gerente de Aprobado por: Gerente de
de Calidad Planta Calidad
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PROGRAMA PRERREQUISITO
Codigo: PPRO11 Nombre: Almacenamiento y Trazabilidad
L L Fecha de Emision:
Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA 25/03/2019

PROGRAMA PRERREQUISITO ALMACENAMIENTO Y TRAZABILIDAD

1. Objetivo
Establecer un programa parz &l correcto almacenzje y trazabilidad de Iz materia prima y
producto terminado, visualizando los riesgos y acciones a seguir para el correcto manejo de los

insumos.

2. Alcance

Este procedimiento aplica 2 todos los productos comercializados y materia prima gue s=
utilicen dentro de I3 industria panificadora.

3. Capacitacion
* Ppersonzl de produccion

* personzl de control de calidad
* personzl de bodega

4. Responsabilidades

El personzl de bodega es el encargado de almacenar todz |z materia prima y validar las
condiciones en que s2 encuentra.

El personal de produccion es el encargado de recibir Iz materia prima en Ias condicionss
adecuada para poder ser utilizada, sino debe de rechazar 3 bodegs |z materia prima recibida]

£l personal de calidad s el responzable de validar si las condiciones de Iz materia primz aun
son |as adecuadas para poder ser utilizadas.

5. Lineamientos

5.1.1 Almacenzmiento

El lugar donde s= almacena |3 materia prima debe ser limpio, seco y ordenado.

Originado por: Revisado por: Gerente de | Aprobado por: Gerente de
Coordinador de Calidad Planta Calidad
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PROGRAMA PRERREQUISITO

Codigo: PPRO11 Nombre: Almacenamiento y Trazabilidad

Edicion:

Fecha de Emision:

0 Fecha de Edicion: NA 25/03/2019

512

Mzteria prima

Para la conservacion de productos que necesitzn frio es importante 2l control de Iz
temperaturz de |as camaras de refrigeracion.

Se debe evitar 2 toda costa con el almacenamiento Ia contaminacion cruzada.

Se debe dasificar |a materia prima en almacenamiento en s3cos, almacenamiento de
alimentos secos y almacenamiento de alimentos perecederos.

Los empaques de |a materia prima no deben estar himedos, mohosos o rotos.

Tener en cuenta Ia duracion del tiempo de vida dz almacenaje de cada materia prima.

La cantidad de productos almacenados no debe sobrepasar Ia capacidad de almacenaje.

Producto terminzdo

El almacenamiento debe estar en temperatura adecuada aproximadamente de 25°Cy
unz humedad relativa de 60%.

Dantro de |las cmaras de refrigeracion debe evitarse |z contaminacion cruzada aislando
los alimentos crudos de los acabados o semizcabados.

Debs controlarse regularments las temperzturas de refrigeracion y congelacion.
utilizar material de envasado adecuado.

No 3= debe interrumpir la cadena de frio ya que puede caer 2l producto en riesgo
sanitario.

Colocar producto en cestas u otros recipientss de forma que no sobresalga por encima
de estos y quede expuesto 3 contaminacion.

Recipientes perfectamente limpios por dentro y por fuera.

Los recipientes de pan no deben estar expuestos a contacto con el suelo.

5.2 Trazabilidad

Originado por: Revisado por: Gerente de | Aprobado por: Gerente de
Coordinador de Calidad Planta Calidad
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* Deaterminar cuiles productos entran 2 almacenamiento y que provesdores son.
o Recepcion de productos:
= Origen de los productos, detzllar nombre, direccion y teléfono del
provesdor.
= Cantidad de producto y lots.
® Trazabilidad de los productos realizados dentro de |a industria panificadora.
o Identificacion del producto final a ser entregado al cliente, mediante cadigo o lote.
o Ingredientes
o Operaciones 3 las que fue sometido.
o Fecha de fabricacion

6. Monitoreo y Verificacion

* Mediante registros s2 debe llevar un adscuado control de |z trazabilidad de los
productos realizados en |z industria de panificacion.

® Trazabilidad de |a materiz prima que ingresa al almacén mediantz registros.

* Operario encargado de verificar que los productos ingresados antes salgan antes de Ia
bodega, que se lizve un orden y organizacion.

* Corroborar mediante inspeccionss en bodegz que los lotss de materia estén
identificados.

7. Anexos

CONTROL DE TRAZABILIDAD

Fecha de recepcion:

Descripcion del producto:

Cantidad:

Proveedor: Telefono: Direccion:
Lote:

Responsable:

Observaciones:

Originado por: Revisado por: Gerente de | Aprobado por: Gerente de
Coordinador de Calidad Planta Calidad

147



Continuacion de apéndice 7.11.

Industria Panificadora Paginadded
PROGRAMA PRERREQUISITO
Codigo: PPRO11 Nombre: Almacenamiento y Trazabilidad
e . Fecha de Emision:
Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA 25/03/2019

CONTROL DE TRAZABILIDAD GENERAL

FECHA DE
FECHA HORA _ |PRODUCTO | CANTIDAD LOTE | PROVEEDOR| CADUCIDAD JUBICACION DE ALMACENAJE

OBSERVACIONES:
Originado por: Revisado por: Gerente de | Aprobado por: Gerente de
Coordinador de Calidad Planta Calidad
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Apéndice 8.1.

POES001 Horno

Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion

Industriz Panificadora
- HORNO -

Fecha de Elaboracion:
03/03/2013

Codigo: POES001 | Area: produccién

Frecuencia: antesy
después de cada
produccion.

Tipo de procedimiento:
Pre-operativo y Post-
operativo

Responsables de ejecutar el
procedimiento: personzl operativo que
utiliza el equipo.

Supervisor del
procedimiento:
Supervisor de produccion.

Registros: Bitacora de registros de control de

POES.

Localizacion y almacenamiento de registros:
Oficina de supervisor de produccion.

Objetivo: asegurar la
inocuidad en el equipo
que contiene producto en
proceso.

Evaluacion:

Evaluacion visuzl luego de
haber realizado =l
procedimiento.

Monitoreo:
Inspeccion visual

Procedimiento:

1. Retirar las bandejas del interior.

2. Recoger con papel los restos del
producto.

3. Aplicar limpiador desengrasante en el
interior del horno y en bandejas.

4. Restregar con esponja (no frotar) las
paredes del horno y en bandejas.

5. Dejar reposar durante 10 minutos.

6. Restregar de nuevo con esponjz en
todas las paredes.

7. Aplicar agua

8. Dejar que seque el horno.

9. Aplicar alcohol al 70% en el horno y
bandeja.

10. Dejar que seque durante 5 minutos.
11. Colocar bandejas en el interior del
horno.

Productos y utensilios
necesarios para el
procedimiento:
Limpizdor desengrasante.
Esponja

Atomizador

Dispensador de papel
tozlla desechable.

Recipiente para desechos
de papel toalla.

Acciones preventivas:

Capacitacion mensual acerca del
procedimiento de limpieza y desinfeccion del

horno.

horno.

Acciones correctivas:
Realizar el procedimiento nuevamente hasta
tener completamente limpio y desinfectado el

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 8.2. POES002 Batidora

Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion
Industria Panificadora

- BATIDORA -
.. Frecuencia: antesy

Fecha de Elab : ... . . :

2 de Haboracion Codigo: POES002 Area: produccion | después de cada
10/032/2019 e

produccion.

Tipo de procedimiento: Responsables de ejecutar el Supervisor del
Pre-operativo y Post- procedimiento: personal operztivo que | procedimiento:

operativo

utiliza el equipo.

Supervisor de produccion.

Registros: Bitacora de registros de control de
POES.

Localizacion y almacenamiento de registros:
Oficina de supervisor de produccion.

Procedimiento:

1. Verificar que |2 batidora se encuentre

Objetivo: asegurar la
inocuidad en el equipo
que contiene producto
en proceso.

Evaluacion:

Evaluacion visuzl luego
de haber realizado el
procaedimiento.

Monitoreo:
Inspeccion visual

desconectada.
2. Recoger con papel los restos del
producto.

3. Separar todas |as piezas de Ia batidora

que puedan desmontarse.

4_Reszlizar un recubrimiento de las
piezas que se puedan danar (cable,
motor, entre otros).

S. Aplicar detergente en el equipo a3
traves de una esponja.

6. Restregar con esponja (no frotar) Iz
superficie de |a batidora.

7. Remover el detergente con toalla
desechzble.

8. Aplicar desengrasante en el equipo
por medio de Iz esponja.

9. Retirar el desengrasante con toalla
desechzble.

10. Aplicar alcohol al 70% con el
atomizador en |z batidora.

11. Dejar que actue el zlcohol.

12. Dejar que seque al ambiente.

Productos y utensilios
necesarios para el
procedimiento:
Desengrasante
Detergente liquido
Esponja

Atomizador

Dispensador de papel
toalla desechable.

Recipiente para desachos
de papel tozlla.

Acciones preventivas:

Capacitacion mensual acerca del
procedimiento de limpieza y desinfeccion del
horno.

Acciones correctivas:

Realizar el procedimiento nuevamente hasta
tener completamente limpiz y desinfectada la
batidora.

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 8.3. POES003 Amasadora

Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion
Industria Panificadora

- AMASADORA -

Frecuencia: antesy
Facha da Esboraciin: Cédigo: POES003 | Area: produccién | después de cada
10/03/2019 .

produccion.
Tipo de procedimiento: Responsables de ejecutar el Supervisor del
Pre-operativo y Post- procedimiento: personal operativo que | procedimiento:
operativo utiliza el equipo. Supervisor de produccién.

Registros: Bitdcora de registros de control de

Localizacién y almacenamiento de registros:

POES. Oficina de supervisor de produccion.
Procedimiento:
1. Verificar que la amasadora se
Objetivo: asegurar la encuentre desconectada.

inocuidad en el equipo
gue contiene producto en
proceso.

Evaluacion:

Evaluacién visual luege de
haber realizado el
procedimiento.

Monitoreo:
Inspeccidn visual

2. Recoger con papel los residuos de
comida.

3. Separar todas las piezas de la
amasadora gue puedan desmontarse.
4, Realizar un recubrimiento de las
piezas gue se puedan dafiar (cable,
motor, entre otros).

5. Aplicar detergente en el equipo a
traves de una esponja.

6. Restregar con esponja (no frotar) la
superficie de la amasadora

7. Remover el detergente con toalla
desechable.

8. Aplicar desengrasante en el equipo
por medio de la espenja.

9. Retirar el desengrasante con toalla
desechable.

10. Aplicar alcohol al 70% con el
atomizador en la amasadora.

11. Dejar gue actue el alcohol.

12. Dejar gue seque al ambiente.

Productos y utensilios
necesarios para el
procedimiento:
Limpiador desengrasante.
Detergente liguido
Esponja

Atomizador

Dispensador de papel
toalla desechable.

Recipiente para desechos
de papel toalla.

Acciones preventivas:

Capacitacién mensual acerca del
procedimienteo de limpieza y desinfeccién de la

amasadora.

amasadora.

Acciones correctivas:
Realizar el procedimiento nuevamente hasta
tener completamente limpia y desinfectada la

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 8.4. POES004 Balanza de precision

Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacién

Industria Panificadora

- BALANZA DE PRECISION -
. Frecuencia: antesy
Facha de Elaboracidn: Codigo: POES004 | Area: produccién | después de cada
10/03/201% ;
produccion.
Tipo de procedimiento: Responsables de ejecutar el Supervisor del

Pre-operativo y Post-
operativo

procedimiento: personal operativo que
utiliza el equipo.

procedimiento:
Supervisor de produccién.

Registros: Bitdcora de registros de control de

POES.

Localizacién y almacenamiento de registros:
Oficina de supervisor de produccion.

Objetivo: asegurar la
inocuidad en el equipo
gue contiene preducto en
proceso.

Evaluacion:

Evaluacién visual luego de
haber realizado el
procedimiento.

Monitoreo:
Inspeccion visual

Procedimiento:

1. Verificar que la balanza de precision
se encuentre desconectada.

2. Recoger con papel los restos del
producto.

3. Separar la bandeja del equipo.

4, Realizar un recubrimiento de las
piezas que se puedan dafiar (cable,
motor, entre otros).

5. Aplicar detergente en el equipo a
traves de una esponja.

6. Restregar con esponja (no frotar) la
superficie de la balanza de precisién.
7. Remover el detergente con toalla
desechable.

8. Colocar la bandeja nuevamente en el
eguipo.

9. Aplicar alcohol al 70% con el
atomizador en la balanza de precision.
10. Dejar gue actue el alcohol.

11. Dejar que segue al ambiente.

Productos y utensilios
necesarios para el
procedimiento:
Detergente liguide
Esponja

Atomizador

Dispensador de papel
toalla desechable.

Recipiente para desechos
de papel toalla.

Acciones preventivas:

Capacitacién mensual acerca del
procedimiento de limpieza y desinfeccién de la

balanza de precision.

Acciones correctivas:

Realizar el procedimiente nuevamente hasta
tener completamente limpia y desinfectada la
balanza de precision.

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 8.5. POES005 Termémetro

Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion

Industriz Panificadora
- TERMOMETRO -

Fecha de Elaboracion:
11/03/2019

Codigo: POES005 | Area: produccidn

Frecuencia: antesy
después de cada
produccion.

Tipo de procedimiento:
Pre-operativo y Post-
operativo

Responsables de ejecutar el
procedimiento: personal operativo que
utiliza el equipo.

Supervisor del
procedimiento:
Supervisor de produccion.

Registros: Bitacora de registros de control de

POES.

Localizacion y almacenamiento de registros:
Oficina de supervisor de produccion.

Objetivo: asegurar |2
inocuidad en el equipo
que contiene producto en
proceso.

Evaluacion:

Evaluacion visuzl luego de
hzber realizado &l
procedimiento.

Monitoreo:
Inspeccion visual

Procedimiento:

1. Recoger con papel los restos del
producto.

2. Aplicar detergente en el equipo por
medio de una esponja.

3. Restregar con toalla desechzble Ia
superficie del termometro.

4. Remover el detergente con toalla
desechzble.

5. Aplicar zlcohol al 70% con el
ztomizador en el termometro.

6. Dejar que actue el zlcohol.

7. Dejar que seque al ambiente.

Productos y utensilios
necesarios para el
procedimiento:
Desinfectante liquido
Atomizador

Alcohol al 70%

Dispensador de papel
toalla desechable.

Recipiente para desechos
de papel toalla.

Acciones preventivas:

Czpacitacion mensuzl acerca del
procedimiento de limpieza y desinfeccion del

termometro

termometro.

Acciones correctivas:
Realizar el procedimiento nuevamente hasta
tener completamente limpio y desinfectado el

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 8.6. POES006 Mesa de trabajo

Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion

Industria Panificadora
- MESA DE TRABAJO -

Frecuencia: antesy

e Codigo: POESD06 | Area: produccion | después de cadz
13/03/201% .
produccion.
Tipo de procedimiento: Responsables de ejecutar el Supervisor del
Pre-operativo y Post- procedimiento: personal operativo que | procedimiento:

operativo

utiliza el equipo.

Supervisor de produccion.

Registros: Bitacora de registros de control de

POES.

Localizacion y almacenamiento de registros:
Oficina de supervisor de produccion.

Objetivo: asegurar la
inocuidad en el equipo
que contiene producto en
proceso.

Evaluacion:

Evaluacion visuzl luego de
haber realizado =l
procedimiento.

Monitoreo:
Inspeccion visual

Procedimiento:

1. Recoger todos los objetos que se
encuentren encima de |z mesa de
trabajo.

2. Recoger con papel los restos de
comida.

3. Aplicar detergente en | equipo por
medio de una esponja.

4. Restregar con esponja (no frotar) Iz
superficie de |a masa de trabsjo.

5. Remover | detergente con agua
abundante o tozllz desechable.

6. Aplicar desengrasante en el equipo
por medio de Iz esponja.

7. Retirar el desengrasante con agua
abundante o con toalla desechable.
8. Secar |la measa de trabsjo.

3. Aplicar alcohol 21 70% con &l
atomizador en |2 mesza de trabajo.
10. Dejar que actue el zlcohol.

11. Dejar que seque al ambiente.

Productos y utensilios
necesarios para el
procedimiento:
Limpiador desengrasante
Detergente liquido
Esponja

Alcohol al 70%

Atomizador

Dispensador de papel
toalla desechable.

Recipiente para desachos
de papel tozlla.

Acciones preventivas:

Capacitacion mensual acerca del
procedimiento de limpieza y desinfeccion de la

mesa de trabajo.

mesa de trabajo.

Acciones correctivas:
Realizar el procedimiento nuevamente hasta
tener completamente limpiz y desinfectada la

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 8.7. POES007 Cuchara plastica

Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion

Industria Panificadora
- CUCHARA PLASTICA -

Fecha de Elaboracion:
10/03/2019

Cédigo: POES007 | Area: produccién

Frecuencia: antesy
después de cada
produccion.

Tipo de procedimiento:
Pre-operativo y Post-
operativo

Responsables de ejecutar el
procedimiento: personzl operativo que
utiliza el equipo.

Supervisor del
procedimiento:
Supervisor de produccion.

Registros: Bitacora de registros de control de

POES.

Localizacion y almacenamiento de registros:
Oficina de supervisor de produccion.

Objetivo: asegurar Ia
inocuidad en el equipo
que contiene producto en
proceso.

Evaluacion:

Evaluacion visuzl luego de
hzber realizado el
procedimiento.

Monitoreo:
Inspeccion visual

Procedimiento:

1. Recoger con papel los restos del
producto.

2. Separar todas |as piezas de |z cuchara
plastica que puedz desmontarse.

3. Aplicar detergente en el equipo por
medio de una esponja.

4. Restregar con esponja Ia superficie de
la cuchara plastica

5. Remover el detergente con 3gua
abundante.

6. Secar con toalla desechable.

7. Aplicar alcohol al 70% con el
ztomizador en la cuchara plastica.

8. Dejar que actue el alcohol.

9. Dejar que seque al ambiente.

Productos y utensilios
necesarios para el
procedimiento:
Detergente liquido
Esponja

Atomizador

Alcohol 2l 70%

Dispensador de papel
tozlla desechable.

Recipiente para desechos
de papel toalla.

Acciones preventivas:

Czpacitacion mensuzl acerca del
procedimiento de limpieza y desinfeccion de |z

cuchara plastica.

cuchara plastica.

Acciones correctivas:
Realizar el procedimiento nuevamente hastz
tener completamente limpiz y desinfectadz la

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 8.8. POES008 Recipiente de acero inoxidable

Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion
Industria Panificadora
- Recipiente Acero Inoxidable -

Fecha de Elaboracidn:

13/03/2019 Cédigo: POES008

Frecuencia: antesy
después de cada
produccion.

Area: produccién

Tipo de procedimiento:
Pre-operativo y Post-
operativo

Responsables de ejecutar el
procedimiento: personal operativo que
utiliza el equipo.

Supervisor del
procedimiento:
Supervisor de produccién.

Registros: Bitdcora de registros de control de
POES.

Localizacion y almacenamiento de registros:
Oficina de supervisor de produccion.

Procedimiento:

Objetivo: asegurar la
inocuidad en el equipo
que contiene producto en

producto.

proceso. medio de una esponja.
3. Restregar con esponja (no frotar) la
superficie del recipiente.
4. Remover el detergente con agua
Evaluacién: abundante.

Evaluacidn visual luego de
haber realizado el
procedimiento.

abundante.

desechable.

Monitoreo:

Inspeccién visual inoxidable.

1. Recoger con papel los restos del

2. Aplicar detergente en el equipo por

5. Aplicar desengrasante en el equipo
por medio de la esponja.
6. Retirar el desengrasante con agua

7. Secar recipiente con toalla

8. Aplicar alcohol al 70% con el
atomizador en el recipiente de acero

9. Dejar que actte el alcohol.
10. Dejar que seque al ambiente.

Productos y utensilios
necesarios para el
procedimiento:
Limpiador desengrasante
Detergente liquido

Esponja

Dispensador de papel
toalla desechable.

Recipiente para desechos
de papel toalla.

Acciones preventivas:

Capacitacion mensual acerca del
procedimiento de limpieza y desinfeccién del
recipiente de acero inoxidable.

Acciones correctivas:

Realizar el procedimiento nuevamente hasta
tener completamente limpio y desinfectado el
recipiente de acero inoxidable.

Fuente: elaboracién propia.
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Apéndice 8.9. POES009 Raspador de mesa

Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion

Industria Panificadora
- Raspador de mesa -

Fecha de Elaboracion:
13/03/2015

Cédigo: POES00S | Area: produccion

Frecuencia: antesy
despues de cadz
produccion.

Tipo de procedimiento:
Pre-operativo y Post-
operativo

Responsables de ejecutar el
procedimiento: personal operativo que
utiliza el equipo.

Supervisor del
procedimiento:
Supervisor de produccion.

Registros: Bitacora de registros de control de

POES.

Localizacion y almacenamiento de registros:
Cficinz de supervisor de produccion.

Objetivo: asegurar la
inocuidad en el equipo
que contiene producto en
proceso.

Evaluacion:

Evaluzcion visuzl luego de
haber rezlizado =l
procedimiento.

Monitoreo:
Inspeccion visual

Procedimiento:

1. Recoger con papel los restos del
producto.

3. Aplicar detergente en el equipo por
medio de una esponja.

4. Restregar con esponja la superficie
del raspador de mesa.

5. Remover el detergente con agua
abundante.

6. Secar con tozllz desechable.

7. Aplicar alcohol al 70% con el
atomizador en el raspador de mesa.
8. Dejar que actue el alcohol.

9. Dejar que seque 3l ambiente.

Productos y utensilios
necesarios para el
procedimiento:
Limpiador desengrasante.
Esponja

Alcohol 21 70%

Atomizador

Dispensador de papel
toallz desechable.

Recipiente para desechos
de papel toalla.

Acciones preventivas:

Czpacitacion mensual acercz del
procedimiento de limpieza y desinfeccion del

raspador de mesa.

raspador de mesa.

Acciones correctivas:
Realizar el procedimiento nuevamente hasta
tener completamente limpio y desinfectado el

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 8.10. POES010 Jarra medidora

Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion

Industriz Panificadora
- JARRA MEDIDORA -

Fecha de Elaboracion:
13/03/2013

Codigo: POES010 | Area: produccidn

Frecuencia: antesy
después de cada
produccion.

Tipo de procedimiento:
Pre-operativo y Post-
operativo

Responsables de ejecutar el
procedimiento: personzl operativo que
utiliza el equipo.

Supervisor del
procedimiento:
Supervisor de produccion.

Registros: Bitacora de registros de control de

POES.

Localizacion y almacenamiento de registros:
Oficina de supervisor de produccion.

Objetivo: asegurar la
inocuidad en el equipo
que contiene producto en
proceso.

Evaluacion:

Evaluacion visuzl luego de
haber realizado &l
procedimiento.

Monitoreo:
Inspeccion visual

Procedimiento:

1. Recoger con papel los restos del
producto.

2. Aplicar detergente en el equipo por
medio de una esponja.

3. Restregar con esponja la superficie de
la jarra medidora.

4. Remover el detergente con agua
abundante.

5. Secar con toalla desechable.

6. Aplicar alcohol al 70% con el
atomizador en |z jarra medidora.

7. Dejar que actue el alcohol.

8. Dejar que seque al ambiente.

Productos y utensilios
necesarios para el
procedimiento:
Detergente liquido
Esponja

Atomizador

Alcohol 2l 70%

Dispensador de papel
tozlla desechable.

Recipiente para desechos
de pzpel tozlla.

Acciones preventivas:

Czpacitacion mensual acerca del
procedimiento de limpieza y desinfeccion de Iz

jarra medidora.

jarra medidora.

Acciones correctivas:
Realizar el procedimiento nuevamente hasta
tener completamente limpiz y desinfectada la

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 8.11.

POES011 Rodillo

Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion

Industriz Panificadora
- RODILLO -

Fecha de Elaboracion:
13/03/2019

Cédigo: POES011 | Area: produccidn

Frecuencia: antesy
después de cada
produccion.

Tipo de procedimiento:
Pre-operativo y Post-
operativo

Responsables de ejecutar el
procedimiento: personal operativo que
utiliza el equipo.

Supervisor del
procedimiento:
Supervisor de produccion.

Registros: Bitacora de registros de control de

POES.

Localizacion y almacenamiento de registros:
Oficina de supervisor de produccion.

Objetivo: asegurar |z
inocuidad en el equipo
que contiene producto en
proceso.

Evaluacion:

Evaluacion visuzl luego de
hzber realizado &l
procedimiento.

Monitoreo:
Inspeccion visual

Procedimiento:

1. Recoger con papel los restos de
comida.

2. Aplicar detergente en el equipo por
medio de una esponja.

3. Restregar con esponja (no frotar) Ia
superficie del rodillo.

4. Remover el detergente con agua
abundante.

5. Aplicar desengrasante en el equipo
por medio de |z esponja.

6. Retirar el desengrasante con agus
abundante.

7. Secar el rodillo con toalla desechable.
8. Aplicar alcohol al 70% con el
atomizador en el rodillo.

9. Dejar que actue el alcohol.

10. Dejar que seque 2l ambiente.

Productos y utensilios
necesarios para el
procedimiento:
Limpiador desengrasante
Detergente liquido
Esponjz

Alcohol al 70%

Atomizador

Dispensador de papel
toallz desechable.

Recipiente para desechos
de papel toalla.

Acciones preventivas:

Czpacitacion mensuzl acerca del
procedimiento de limpieza y desinfeccion del

rodillo.

rodillo.

Acciones correctivas:
Realizar el procedimiento nuevamente hasta
tener completamente limpio y desinfectado el
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Apéndice 8.12. POES012 Cuchara medidora

Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion

Industria Panificadora
- CUCHARA MEDIDORA -

Fecha de Elaboracion:
12/03/2019

Cédigo: POES012 | Area: produccién

Frecuencia: antesy
después de cada
produccion.

Tipo de procedimiento:
Pre-operativo y Post-
operativo

Responsables de ejecutar el
procedimiento: personal operativo que
utiliza el equipo.

Supervisor del
procedimiento:
Supervisor de produccion.

Registros: Bitacora de registros de control de

POES.

Localizacion y almacenamiento de registros:
Oficina de supervisor de produccion.

Objetivo: asegurar |2
inocuidad en el equipo
que contiene producto en
proceso.

Evaluacion:

Evaluacion visuzl luego de
hzber realizado el
procedimiento.

Monitoreo:
Inspeccion visual

Procedimiento:

1. Recoger con papel los restos del
producto.

2. Aplicar detergente en el equipo por
medio de una esponjza.

3. Restregar con esponja |a superficie de
la cuchara medidora.

4_Remover el detergente con 2gua
abundante.

5. Secar con toalla desechable.

6. Aplicar alcohol al 70% con el
atomizador en |z cucharz medidora.
7. Dejar que actue el zlcohol.

8. Dejar que seque al ambiente.

Productos y utensilios
necesarios para el
procedimiento:
Detergente liquido
Esponja

Alcohol al 70%

Atomizador

Dispensador de papel
toalla desechzable.

Recipiente para desechos
de papel toalla.

Acciones preventivas:

Czpacitacion mensuzl acerca del
procedimiento de limpieza y desinfeccion de Iz

cuchara medidora.

cuchara medidora.

Acciones correctivas:
Realizar el procedimiento nuevamente hasta
tener completamente limpia y desinfectada Iz

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 8.13. POES013 Colador de acero inoxidable

Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion

Industria Panificadorza
- COLADOR ACERO INOXIDABLE -

Fecha de Elaboracion:
13/03/2013

Codigo: POES013 | Area: produccion

Frecuencia: antesy
después de cada

produccion.
Tipo de procedimiento: Responsables de ejecutar el Supervisor del
Pre-operativo y Post- procedimiento: personal operativo que | procedimiento:

operativo

utiliza el equipo.

Supervisor de produccion.

Registros: Bitacora de registros de control de

POES.

Localizacion y almacenamiento de registros:
Oficina de supervisor de produccion.

Objetivo: asegurar la
inocuidad en el equipo
que contiene producto en
proceso.

Evaluacion:

Evaluacion visuzl luego de
haber realizado =l
procedimiento.

Monitoreo:
Inspeccion visual

Procedimiento:

1. Recoger con papel los restos de
comida.

2. Aplicar detergente en el equipo por
medio de una esponja.

3. Restregar con esponja (no frotar] Iz
superficie del colador de acero
inoxidable.

4_Remover el detergente con agua
abundante.

5. Aplicar desengrasante en el equipo
por medio de |z esponja.

6. Retirar el desengrasante con agua
abundante.

7. Secar el colador de acero inoxidable
con tozalla desechable.

8. Aplicar alcohol 2l 70% con &l
atomizador en el colador de acero
inoxidable.

9. Dejar que zctie el alcohol.

10. Dejar que s2que al ambiente.

Productos y utensilios
necesarios para el
procedimiento:
Limpiador desengrasante
Detergente liquido
Esponja

Alcohol al 70%

Atomizador

Dispensador de papel
toalla desechable.

Recipiente para desechos
de papel tozlla.

Acciones preventivas:

Acciones correctivas:

Capacitacion mensual acerca del
procedimiento de limpieza y desinfeccion del
colador de acero inoxidzble.

Realizar el procedimiento nuevamente hasta
tener completamente limpio y desinfectado =l
colador de acero inoxidable.

Fuente: elaboracion propia.
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El presente programa de capacitacion de BPM va dirigido zl personal de Iz industria
panificadora, parz el enriquecimiento de la informacion de toda zquella parsona que se
encuentre dentro de las instalaciones de |z industriz para asegurar Iz inocuidad en los

alimentos.
Actualizacion:
Este programa de capacitacion se debe mantener en actualizacidn:

o 1veralaio
o Cuando existan cambios en los materiales, practicas higiénicas y de aoperacian.

o Cuando se aplicable
Duracién:
La duracidn del curso serd de 3 dias, cada dia se impartird 2 horas presenciales.
Responsables:

o £l Coordinador de Recursos Humanaos debe velar por fa ejecucidn de la capacitacion de las
buenas practicas de manufactura.

o Detodo el personal y visitantes, de cumplir con lo establecido en el presente programa de

capacitacian.
Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de calidad Produccion calidad
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2. DOCUMENTO DE REFERENCIA

La referencia utilizada para el manual es:

* RTCA 67.01.33.06 Industria de Alimentos y Bebidas Procesados. Busnas

Practicas de Manufactura. Principios Genearales.

* Robert Craig. Manual de entregamiento y desarrollo de personal. Editorial

Dizna, México, 1971, pp. 687.

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de calidad Produccion calidad
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3. METODOS Y RECURSOS DIDACTICOS

0 Métodos de aprendizaje

El programa de capacitacion debe ser impartido en el idioma oficial de Guatemala, en
este caso es el espafiol. L3 metodologia del aprendizaje serd por meadio exposiciones
orales utilizando preguntas y respuestas, intercambio de ideas, presentacion de casos,
recapitulaciones, pruebas en el area.

O Moderadores

£l materizl estara disponible para personal de recursos humanos, tendrin 2l acceso de
poder realizar las capacitaciones siguiendo |3 informacion que en este manual se indique.

O Recursos didacticos

La informacion oral s2 impartira por medio de diapositivas por medio del programa
powerpoint, zl finalizar |3 capacitacion oral se estara entregando un trifoliar de busnas
practicas de manufacturz que contiene la informacion resumida de la capacitacion,
ademas 32 colocara panfletos en puntos estratégicos en lz industria panificadorz para

recalcar Iz importacion de BPM.

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de Calidad Produccion calidad
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4. DESCRIPCION DE MODULOS

Modulo 1: Presentaciones y objetivos
Objetivo de aprendizaje
Al finalizar Ia capacitacion el personal sera capaz de comprander 2l objetivo.
Contenido

Unidad 1. Palabras de bienvenidza a cargo del moderador, presentacion de
participantas, indicacion de los dias y horas en que se llevaré 3 cabo Iz capacitacion.

Indicar el objetivo de las BPM.

Modulo 2: Definiciones, Simbolos y Abreviaturas
Objetivo de aprendizaje

El personzl s2ra capaz de comprender el significado de ciertas palabras, simbolos y

abreviaturas que seran mencionadas durante toda la capacitacion.

Contenido

Unidad 2. Definiciones de palabras, simbolos y abreviaturas =z utilizar en la

capacitacion.

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de calidad Produccion calidad
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Modulo 3: Condiciones de Edificios
Objetivo de aprendizaje

El personzl s2r3 capaz de conocer las condiciones que debe de tener un lugar de
trabajo, |a importancia de |as condiciones de un lugar de trabajo no solo en el interior sino

también en los zlredadores.
Contenido

Unidad 3. Alrededores y ubicacion, instalaciones fisicas del arez de proceso y
almacenamiento (disefio, pisos, paredes, techos, ventanas, puertas, iluminacion y
ventilacion), instalaciones sanitarias (abastecimiento de agua, tuberiz), mangjo y
disposicion de desechos solidos (drenajes, instzlaciones sanitarias, instalaciones para
lavarse las manos), manejo y disposicion de desechos solidos, limpieza y desinfeccion

(programa de limpieza y desinfeccion) y control de plagas.

Modulo 4: Condiciones de Equipos y Utensilios
Objetivo de aprendizaje

El personal s2r3 capaz de conocer las condiciones que debe de tener los equipos y
los utensilios, de esz manera tendran el conocimiento para evitar que el equipo vy

utensilios puedan contaminar |z materia prima y producto terminado.
Contenido

Unidad 4. Equipos y utensilios (cédigo de colores para utensilios).

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de calidad Produccion calidad
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Maodulo 5: Personzl
Objetivo de aprendizaje

El personal tendrd la capacidad de manipular los zlimentos de forma inocua,

aplicando practicas higiénicas para que no dafen |z materia prima y producto terminado.
Contenido

Unidad 5. Capacitacion, practicas higiénicas y control de salud.

Modulo 6: Control en el Proceso y en la Produccion
Objetivo de aprendizaje

El personal tendra el conocimiento parz tenar un mejor control en €l proceso y en

Iz produccion en |z industria de panificacion.

Contenido

Unidad 6. Materias primas (control del cloro residual en agua potable) control de
materias primas) operaciones de manufacturs, empacado, documentacion y registros,
almacenamiento y distribucion. (matsrias primas, materiales de empaque, insumos,
producto terminado, productos quimicos, transporte).

Originado por: Coordinador
de calidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
Calidad
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Modulo 7: Pruebas de Lavado de Manos
Objetivo de aprendizaje

El personzl tendr3 el conocimiento para el correcto lavado de manos.

Contenido

Unidad 7. Teoria de lavado de manos, pruebas de lavado de manos.

Originado por: Coordinador
de calidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
calidad
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5. CRONOGRAMA DE CAPACITACION

A continuacidn, se muestra la distribucion de como se estara impartiendo la capacitacion para
preparar los temas en los dias que corresponda.

Dia 1 Tema Moderador
Madulo 1 Presentaciones y objetivos
08:00 - 08:15 | Bienvenida y presentacion
08:15 - 08:25 | Presentacion del persanal
Madulo 2 Definiciones, Simbolos y Abreviaturas
08:25 - 08:50 | Presentacion de definiciones
08:50 - 09:00 | Presentacion de simbolos y abreviaturas
Maédulo 3 Condiciones de Edificios
09:00 - 09:10 | Alrededores y Ubicacion
09:10 - 09:20 | Instalaciones fisicas y almacenamiento
09:20 - 09:30 | Instalaciones sanitarias
09:30 - 09:40 | Manejo y dispasicidan de desechaos solidos
09:40 - 09:50 | Limpieza y desinfeccidn
09:50 - 10:00 | Cantrol de plagas
Dia 2 Tema Moderador
Madulo 4 Condiciones de los Equipos y Utensilios
08:00 - 08:20 | Equipos
08:20 - 08:40 | Utensilios
08:40 - 09:00 | Cadigo de colares para utensilios
Madulo 5§ Personal
09:00 - 09:15 | Capacitacion
09:15 - 09:40 | Practicas higiénicas
09:40 - 10:00 | Cantrol de salud

de Calidad

Originado por: Coordinador

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
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Dia 3 Tema Moderador

Madulo 6 Control en el Proceso y en la Produccion
08:00 - 08:15 | Materias primas
08:15 - 08:25 | Operaciones de manufactura
08:25 - 08:40 | Empacado
08:40 - 08:50 | Documentacidn y registro
08:50 - 09:10 | Almacenamiento y distribucidn
Madulo 6 Control en el Proceso y en la Produccion
09:10 -09:25 | Teoria de lavado de manos
09:25 - 10:00 | Pruebas de lavado de manos

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de Calidad Produccion calidad
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6. ANEXOS
Diapositivas de Capacitacion

Buenas Practicas de
Manufactura

Médulo 1

Presentaciones

* Bienvenida
* Presentacin de cada imtegrane, indicar ls sigusente informacicn.
* Nomibse y Apelido

* Expeneocs con o tema de Borns Pricticss de Maunfacnues.
* Nooku de bo que tiataed b vapadtsciin

Originado por: Coordinador
de calidad
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Produccion

Aprobado por: Gerente de
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Objetivo

a la manspalacion,

* Adquarir los copocmicntos v habilidades para la correcta apbicacion de las

Bucnas Pricticas de Manufactura, realizando pricticas higiénicas con rehacidn
1 w0, elaboracion y almacenamiento de los
alimentos que se distabuyen en la industria de panificacion.

Buenas Practicas de

Manufactura

Médulo 2

de calidad

originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de

Produccion

Aprobado por: Gerente de
calidad
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Definiciones

oot pubctican e At eubiecin s wdos Yoo prserven B¢

E v s 2 h eves el mhvawrn de puinenem Lo radedal e

Curmus céocurs de scbads S10 de 2l maoen g 05 peomies ls sosssdacidn ¢ socieded 5
e

Rehasiias &1 anenson de ey » o ) wpnicies, wedk

prrrn o swrodos Bucer sdermsdon, we g e de arerirer paes b
Seeeraben
Costston do s bin dismesinn
s el ads 5 e v destins

Definiciones

Thavesrans de iorcduens vomiobad fieie s wvsn st

Lo Ducwn | damledines o T ol cosnnd S o e
wdrammoodo

Lospara
Planss
shawonon

B Operscwnoes qgar se clowtamn sobuor ia swnie priess bt ol shawntn e cskpues vt de w
peodaceda

Sopeetais de Al g aima en ot oo ¢l sheete Baaiin o fuimes | e el el
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Simbolos y Abreviaturas

SIMBOLOS DESCRIPCION
-y o S 7 Fe =1
b ) S SeeavasiiAL ¥

Buenas Practicas de
Manufactura

Médulo 3
Condiciones de los Edificios

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de cafidad Produccion Calidad
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Alrededores y Ubicacion

La planta se o b & prodeges coatsa la dux e
mmhsﬂrﬂnn&hﬁcﬂrmm'm-ﬂ'

El equgpo en desuso se abnacena de formna sdecuada

Lo desechon solidos se mearjan segin o mwneral 5.4 Maocjo y Disponicon de Desechon
Sabdon.

Las keeas vendes de mantienen podades. Se eliming b luechs que se encuentes en los

Lon pation ¥ ¢ ITRETILON S anpon ¥ ostin paamentados, ga cvsar que o
polvo en las instadscrones. v

Alrededores y Ubicacion

Todas bis deeds de b phines.
Estin seaadas en zo0ss seguess, gue 00 estia * ContamesciOn U Otzss sctvudades
odsmtasal que aparsin

La plantas evtd delstada poc cemo p tral.
El 10 e devechion sclidion se praliza por saedio de tina Xterisa que peabra s
I'W decond pos. Ll aidads g

El nmoeyo de desechos hqusdos consste en traskudar todos extos desechos » bs plaats de
teatamenso de ag cou PTAR)
Las vin de acerso 3 b plants (s o porosal ¥ vintasies) ¥ Jon patios evtan pavimentadon,

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
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Instalaciones Fisicas del Area de Proceso y
Almacenamiento

Diseso

* Las instalaciones fisscas de la planta:

* Tiene uma distnibucon de las dreas en las instalaciones que dispone de
cspacio sufickonse para Ix realizacion de vdas fas operaciones del proceso,
evitanclo la contaminacidn cruzada.

* Sc encuentran protegadas contra o ambiente exterior: plagas, humo, polva,

* Permiten o ficil aceeso para la bmpicza y desinfeceidn adecuadas, asi como
facilita s inspecciones reakzadas.

Instalaciones Fisicas del Area de Proceso y
Almacenamiento

Earin sdecasdas pacs snpeder b enteads de plazas w otros conteminanes del medeo

Poseen doeas evpecitions de mvo pan el penvonal, como som: vestidoces ¥ comedos, coan
mobsliaco sdociado pars s o,

Tieien hteas de slmacenssuento paes tatesiss p bes de exsgraqoe, prod
teceado, producsos de mpeezs ¥ otros quimscos ntdizados. Bstas ireas se encaentran
sepatadss adecadamene.

G decsoties atdes o1t todas ks operaciouss que se reakean.

Se comvtruyeson ssegumndo e Jos marenales usadon § ¥ MS01ESERe0T0 10 NN
mingee ol slenenfo ¥ que wi constimoaion sea solids ¥ sactanamente adeosada,

originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de calidad Produccion Calidad

179



Continuacion de apéndice 9.

Industria Panificadora Pagina 17 de 38
PROGRAMA CAPACITACION BPM
Codigo: PCO01 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
<ok .77 Fecha de Emision:
Ed 0 Fecha de Ed I NA
icion echa icion 08/ o

Instalaciones Fisicas del Area de Proceso y
Almacenamiento

Pisos

* Resstente o tekusno

Los pisos cumplen con los siguientes requisitos:

* Antdesbrante

* Faal par las sctrvvdades de Limpieza v desinfecoon
* Preseotan desiived ¥ tienen desagies
* Toessen curve suntans rtee paged ¢ povo

Instalaciones Fisicas del Area de Proceso y
Almacenamiento

Paredes

* Lism
* No sbacbentes

Las paredes cumplen con los siguientes requisitos:
* Las paredes extenioges estin constnaxdas de conceeto.
* Las paredes mtenores som:

* De mutrvales unpecmenties * - No woo vinkem

* D colcs caso

* e s oo muter prandes
* Lavables v s proeden desinficti

Originado por: Coordinador
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Instalaciones Fisicas del Area de Proceso y

Almacenamiento

Techos

Los techos estin construxdos consderando:
Que se reduzea la acumulacion de suckedad
Exatar la formacion de mohos

Evitar desprendsmiento de particulas

Instalaciones Fisicas del Area de Proceso y
Almacenamiento

Ventanas

Las ventanas cumplen con los sspsentes sequissios:

Son de mategiales ficiles de lavar

Se apstan adecuadamente & su marco

Las ventanas que henen ’ dechive ¥ su amano es mimma, pars evitar b
s d:l“', qua0s poseen m

Las ventanas de vidoo posesn film protecior contra roturss ¥ proyecadn de

de calidad

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de

Produccion Calidad
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Instalaciones Fisicas del Area de Proceso y
Almacenamiento

Puertas
De supesticse lisa
No sbworbente
De marenales faciles de limper ¢ desifectss
Absra haci afoers
Se spuntan o marco
Todtas las ban al drva e

Instalaciones Fisicas del Area de Proceso y
Almacenamiento

Hluminacion
* Se aprovecha la luz natural para ominar las instalaciones, sscnpre que se
cumpla con la intensxlad suficiente para el tipo de operacon.
* También se dispone de ilummaciin araficial adecuada para perminr b
realizaciin de bis operaciones en las instalaciones,
* Todas las Mimparas genen protoccdin contra FUpruras, para evitas

CONAMINacion.

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de calidad Produccion Calidad
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Instalaciones Fisicas del Area de Proceso y
Almacenamiento

Ventilacion
* Las isstals 1 de verstilacidn ¥ extesccitn goe logo veatilacsdn
M«Myq&qﬁndummhpmd&hm&ttdommmodd«
peoenado darante ol proceso.

* Elsistema de inveccioa de aire en las dgess de proceso requuese tastalacion de filtros,
pars garantizas tn snbwnte qoe 00 pongs oo Gesgo la nocuidad de los productos
* Todus las aberturas del sissemna de ventidacsin estin protegidhs con mallas pass evitas

ol ingreso de contaminantes.

Instalaciones Sanitarias

Abastecimiento de agua

* g poraiale:
b/ de abastecruento wilicente de agua potable, ple coa la
COGUANOR. ; 0

* S¢ oneats con msnliaooes adecuaday pana o almscenummento ¥ distnbuooa en las sceas
W\hﬂdn?&hﬂomdmmﬁ;@hm*”nt

o olgwr me ponsble
* El ssiema de abasseaumuento de agna 0o potable es independiense, ef cual evta idestificado ¥ no
o do ol u e agua potabl

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
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Instalaciones Sanitarias

Tuberia

Todan las tabenias Gewen un tamaio y diveilo adecuado las operaiones de la
Abastecumsento de sgua sulsciente.

Adecuado manmo de agias oegras.

Evitar contaminacson para Jon alimentos ¥ saperficies, perviniendo qoe exista
conexiones cruzadas
Dmnieuku-domlo‘wumb;opcndmdeliqﬁnurdumﬁ«uﬁny
€11 OIS OPenscooes que lo tequeecel.

Instalaciones Sanitarias

* Las tuberias estin pintadas de acuerdo con of codigo de colores:

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de calidad Produccion Calidad
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Manejo y Disposicion de
Desechos Liquidos

Drenajes

ovitar ¢l ingreso de plagas,

* Se dispanc de un sistema de drenajes disefiado, constraido y mantenido para
¢l desagiie v ehminacidn de desechos, bos cules disponen de repllas para

Manejo y Disposicion de
Desechos Liquidos

Insealaciones Sanitarias

* Law asnadecs -

*  Elsenn de rereicdones we
e Coda Oy e

don s Taangion, Sepired

Poren Sl s de prodhaccsta.
da e y wont dicicds poe seve Ente sere vvis poovens de conlionns

e 200, Mo vnnales cribe provietes des

¢ Settren
" Papel tiptaco
- h

* Parnerans oo tapadiens 1 Golie Solee

Saadowss | pos onda 13 pevsocs
Oviadn | pon ool 20 gyt
Dhactun | pos eade 23 persacas
Lavnmmnin | it ool 15 perwinns
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Manejo y Disposicion

Desechos Liquidos

de

Instalaciones para Lavarse las Manos

camplen con
* Lavamanos mdastnal con pedal

* Dispensadoc de jabdin quido yodado

* Se tenen nstlaciones para lavarse ks mansos eo lis entradas ol dees & proceso, qoe

oy | kS LR E

Manejo y Disposicion de Desechos Solidos

Desechos Solidos

la planta (PPROO3 Mancjo de Desechos).

* Se tiene un Procedimicnto v Programa para el mancjo de desechos silidos de

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de
de calidad Produccion
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Limpieza y Desinfeccion

* Progrense de Langvera y Dovindecostn
&mummpﬂl preza ¥ Desafecetes (FPRO Linpuezs v Desindecestn),
Todos Jou quitsscos urdizedos CUELtIN 006 LERIVLE0 SN0 | e Alnaceian en estantes
wensficados

ythudmfntndthmulrpmoﬁn@mp‘mmhw
CegEILOn.

Toxdon Jos e s al en W ool bven tapadon.
S se 1msvsan, se wlizan recipienses unkzados paes ese fin, rotaiado correctamente.
Se de v rea de weo pars bvados nds profundos, Los wensbios wilizados pac el

#3ca de bas wreas o shinasccnsn on armanos adecuados exir wao Los uteosios
ncb(i‘m&mhu;drnmdomd::

Limpieza y Desinfeccion

* Caodigo de Colores para Utensilios de Limpieza
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Control de Plagas

ﬂmﬁm&w&pﬂ?snmhnbpammmm.mhpud
El proveedos proporcscn ks ssgmeate doaumentacdn pes o progeame
Edemtificacsin de Lo plagas potencales modsate un estudo

Mapeo de ¢ e las teampan de cebo, capts ¥ d de lisgaca UV

Prods Qoo il

* Hows de sepadad de lon prodacton querseoy

* Regotion seostenos

o Calessd

Control de Plagas

Hojs de servicio, que coateoga las medidas de control splicadas
Personal del servicio

*  Capsersetn solue coonal de plage

* Tasjeta de sadoed y tarjmes de pedmones
Las fanugaciones aplican 1tanto para las istalaciones como pam el transporte,
m:wh-mummmmmm
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Buenas Practicas de
Manufactura

Moadulo 4

Condiciones de Equipos y Utensilios

Equipos

Los equipos ¥ utensilios utibzados e 1oy procesos estin disedados pars evitar I
contaminacion de la producodn

Lon eqrupos v utersilios cumplen coa:
Materal aceso moxadable
Desmoataje v el scceso paza o mspecaade, hngieza § mantemmmento
Tienens 1odos Jos dispostives necosasos paea S COrecto funcionimiento
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Utensilios

* Lo mensalion etilizados para matenas pricnas o productos camplen con:
* Matesales po absoshentes, cograsivos

* Son resisteutes a ls lungueza v desuxteccicn

* No transfiere sastancies tomcas, sabooes no deseados, oloees

* Tiepen codigo de coloses por dceas

- =

Buenas Practicas de
Manufactura
Modulo 5
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Capacitacion

actualizado.

* Todo ¢l personal involucrado en la manipulacion de ahmentos se
capacita en buenas pricticas de manufactura durante la induccion
al puesto de trabajo, cada 6 meses o cuando sc realice algin
cambio en ¢l manual, Se establece en ¢f programa anual de
capacitaciones, ¢ cual s cjecutado, revisado, evaluado y

Practicas Higiénicas

* Las prictcas higsénicas que se establecen para 10do ¢l personal son:

Originado por: Coordinador
de calidad
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Practicas Higiénicas

Opeta.

D e dewnt donce —twy
T AN 3 W Rt S e ETE ¥ e

(e

oy &

Lo v e Setes IO MRl | W SueteL

e prohdme ey prisen

W0 s e A YR A, e, e, e § S
eaatl

Practicas Higiénicas

SISIL
e®

5
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Practicas Higiénicas

Control de Salud

* Se lleva v cogsiro penddico del estado de salud del pecsonal, medianse eximenes
de sangre v visatas al medico :

* Todo el personal de la plants debe cealizar eximenes medicos previo a s
contratacion, pot medio de 1s tagjes de salod ¥ puliooces. Se debe manterer
actualizados 3108 regestros ¢ arclvarse cads 6 meses.

* Toda persona que peesente algtn sinrome o enfermedad 0o debe perminicse o

scoeso al drea productivn, Cualguees persona goe se encuentre e estas condiciones,
debye ysformue mumwditamente al jofe simediar v sonwteese al exanen midico s
aplicase.
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Control de Salud

* lewenicia
* Discoes
* Vuten
* Fietue

* Eatee los sintorsas se seiialan Jos sqgsientes:

* Dalor de gugants
* Tox pematents
* Loy on b peel

Buenas Practicas de
Manufactura

Méodulo 6

CONTROL 1N EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

de calidad
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Produccion Calidad
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Materias Primas

* Control del cloro residual en agua potable

* S monitorea ¥ se Beva un registro periidico del cloro residual en o agua
potable de acucrdo con la norma COGUANOR 29001 Agua Potable.
Estecificad

* S¢ evalus periodicamente b cabidad de agua por andlisis fisicoquimicos y
microbioldgicos tnto en o labotatono interno de control de calidad v en
labaratono externo acredizado. Se archivan todos los reggstros obeenidos
de estas actvidades.

Materias Primas

* Control de materias primas

* Se moaitorea v leva control de las materias primas necesarias para b
producciin, por medio de certificados de calidad de marerial reabido,
comparados con eSpecificaciones intermas pars ascgurar su cumplimscnto
en cabdad e mocuidad.

* Toda materm prima que mgresa al almacen se ingresa al sistema interno,
para ascgurar su trazabdidad v la enrrada v salidas de estas materias
primas.

originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de Calidad Produccion calidad
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Operaciones de Manufactura

* Se tiene documentzacion donde se incluye el diagrama de flujo del
proceso.

* Se llevan controles microbiologicos necesanos para reducir ¢
crecimicnto microbioldgico desde el almacenamiento de las materias

Empacado

* Todo el material para claboracon del producto e almacenado en Jugares
adecuados v on condiciones de higene.

* Durante la recepeim de Jos mareriales, se verifica st estos cumplen con o
cerdficado de calidad v las especificaciones estableadas.

* Se prohibe ¢l uso de materiales para empacado para otro uso diferente al
estableada

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de calidad Produccion Calidad
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Documentacion y Registro

* Se mannenen registros de todos los programas apropiados a la acovidad. En
ol sistema de gestion, se tene estableakdo un procodmiento para o control
die la documentacidn donde se consideran todos ks documentos necesanos
para dar cumplimsicnin

* Los restros se conservan por periodo de 5 afios.

Almacenamiento y Distribucion

Materias primas, materiales de empaque e insumos

* Se venen dreas adecuadas en Almacén, separadas y adecuadas para almacenar
en condicsones apropisdas bis matertas primas, materiales de empague ¢
insumos, asegurando su mocuidad. Se colocan sobre tanmas v se almacenan
ya s en reftigeracion o a temperatura ambicnte, deperdicndo del matenal

de calidad
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Almacenamiento y Distribucion

Producto terminado

* El producto rerminado ¢ akmacenado en b bodega # remperarura ambienre,
cobocado sobre estanteria correspondicnte, respetando las especificaconcs de
estiba,

* Los regstros se conservan por periodo de 5 afos.

Almacenamiento y Distribucion

Productos quimicos

* Se almaceman en un drea fuera del almacén y bodega de marerias primas, para
prevenir b contaminacion. Todas las drcas del almaoén v bodegas estin
separadas de las dreas de producodn.

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de Calidad produccion calidad
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Almacenamiento y Distribucion

Transporte

* El servicio de transporee debe cumplie con Jo establecido en of programa de
aprobacion de proveedores. Estos transportes deben ser fumigados para
evitar la infestacion de plagas,

* Todas las operaciones de carga y descarga se realizan desde b bodega o
almacen, respectivamente. Deben cumplir con lo estableddo y autonzado
por las autoridades respectivas.

Buenas Practicas de
Manufactura
Modulo 7

PRUEBA DE LAVADO DE MANOS.

oOriginado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
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Lavado de Manos

* Para operar en una industria de alimentos es indispensable tener las manos
limpias y desinfectadas, se corre mucho resgo to contar con manos mpias
cuando se mancja el producto en proceso con la manipulacion de las manos.

* Se debe frotar continuamente las manos con jabdn en cada una de las dreas
para despegar complctamente la sucodad que se renga,

* Al finaliar o hivado de mano se debe samittzar kas manos por modo de
soluciones alcohalicas.

Lavado de Manos

Colocar agua shasdante e e manos
Dyviuman pwhva en s s osoo
Frotar coameanamenne las palinins somve o

Faotar Is palons de b umano aguecds con of dono de la mans deowcia sntielazado los
dedon ¥ Yicstena

Frotar la pakman de las manos sutie o, coo s dedios wessslazadon.

oot o deese de Jos dedos de s mano contes b palims de b itans opoests,
manteusendo seedos Jos dedos

de calidad
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Lavado de Manos

. Frotar con un movumeento de rotaada el pulgar equeerdo con b palma de b mano
derecha ¥ vicevena

S, Frotark puata de Jos dedos con b mano derecha contea b palosa de b sano
wequeerda, hacsendo un movimeesto de rotaaon ¥ viorvena

. Colocas agus abundssite en his manos.
10, Secachs con toalls de papel desechubles.
11, Ceroar el gaifo del agua con ka toalla de papel utilzada.

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de calidad Produccion calidad
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El presente programz de capacitacion de POES va dirigido al personzl de Ia
industriz panificadorz, para 2l enriquecimiento de |3 informacion de toda aquella persona
que se encuentre en el proceso productivo, donde pueda contar con las técnicas para la
corracta limpieza y desinfeccion de los equipos y utensilios.

Actualizacion:
Este programa de capacitacion se debe mantener en actualizacidn:

o 1veralasio
o Cuando existan cambios en los equipas y utensilios.

o Cuando se aplicable
Duracién:
La duracidn del curso serd de 2 dias, cada dia se impartird 2 horas presenciales,
Responsables:

o £l Coordinador de Calidad y de Produccion debe velar por la ejecucion de la capacitacion
de los procedimientos operativos estandarizados de sanitizacion.

o Detodo el personal y visitantes, de cumplir con lo establecido en el presente pragrama de

capacitacin.
Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de calidad Produccion calidad
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2. DOCUMENTO DE REFERENCIA

La referencia utilizada para el manual es:

* RTCA 67.06.55.09 Buenas practicas de higiene para alimentos no procesados.

* Robert Craig. Manual de entregamiento y desarrollo de personal. Editorial

Dizna, México, 1971, pp. 687.
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3. METODOS Y RECURSOS DIDACTICOS

C Métodos de aprendizaje

El programa de capacitacion debe ser impartido en el idioma oficial de Guatemalz, en
este caso es el espanol. La metodologia del aprendizaje sera por medio exposiciones
orales utilizando preguntas y respuestas, intercambio de ideas, presentacion de casos,
recapitulaciones, pruebas en el area.

O Moderadores
El materizl estarz disponible para personal de recursos humanos, tendrin 2l acceso de
poder rzalizar las capacitaciones siguiendo la informacion que en este manual se indique.

O Recursos didacticos

La informacion oral s2 impartira por medio de diapositivas por medio del programa
PowerPoint, programas de POES elaborados, zl finalizar Iz capacitacion oral se estara
entregando un trifoliar de procedimisntos operativos estandarizados de sanitizacion que

contiene la informacion resumida de |3 capacitacion.

Originado por: Coordinador
de Calidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
calidad

206




Continuacion de apéndice 10.

Industria Panificadora Pagina 5 de 27
PROGRAMA CAPACITACION POES
Codigo: PC0O01 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
. . Fecha de Emision:
Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA
20/04/2019

4. DESCRIPCION DE MODULOS

Modulo 1: Objetivo
Objetivo de aprendizaje
Al finalizar Iz capacitacion el personzl s2rd capaz de comprender £l objetivo.
Contenido

Unidad 1. Indicacion de los dias y horas en que sz llevard a cabo la capacitacion.

Indicar el objetivo de los POES.

Modulo 2: Horno
Objetivo de aprendizaje

El personal ser3 capaz de entender |a forma en como debe limpiarse 2l horno de la

industriz panificadora y la importancia de mantenerlo limpio y sanitizado.

Contenido

Unidad 2. Frecuencia, tipo de procesamiento, responsables del procedimiento,
supervisor del procedimiento, registros, objetivo, evaluacion, monitoreo, productos y

utensilios necesarios, procedimiento, 3ccesiones preventivas y acciones correctivas.

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de calidad Produccion Calidad
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Modulo 3: Batidora
Objetivo de aprendizaje

El personal sera capaz de entznder |a forma en como debe limpiarse |z batidora de

la industria panificadora y Iz importanciz de manteneriz limpiz y sanitizado.
Contenido

Unidad 2. Frecuencia, tipo de procesamiento, responsables del procsdimiento,
supervisor del procedimiento, registros, objetivo, evaluacion, monitoreo, productos y

utensilios necesarios, procedimiento, 3ccesiones preventivas y acciones correctivas.

Modulo 4: Amasadora
Objetivo de aprendizaje
El personal sera capaz de entender |a forma en como debe limpiarse |z amasadora
de lz industria panificadora y Ia importancia de manteneria limpia y sanitizado.

Contenido

Unidad 2. Frecuencia, tipo de procesamiento, responsables del procedimiento,
supervisor del procedimiento, registros, objetivo, evaluacion, monitoreo, productos y

utensilios necesarios, procedimiento, 3ccesiones preventivas y acciones correctivas.
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Modulo 5: Bzlanza de Precision
Objetivo de aprendizaje

El personal s2ra capaz de entender la forma en como debe limpizarsz Iz balanza de

precision de la industriz panificadora y I3 importancia de mantznerla limpia y sanitizado.
Contenido

Unidad 2. Frecuencia, tipo de procesamiento, responsables del procedimiento,
supervisor del procedimiento, registros, objetivo, evaluacion, monitoreo, productos y

utensilios necesarios, procedimiento, 3ccesionss preventivas y acciones correctivas.

Moadulo 6: Termometro
Objetivo de aprendizaje

El personal sera capaz de entender Iz formz en como debe limpiarse el
termometro de Iz industriz panificadora y |z importancia de mantenerlo limpio y

sanitizado.
Contenido

Unidad 2. Frecuencia, tipo de procesamiento, responsables del procedimiento,
supervisor del procedimiento, registros, objetivo, evaluacion, monitoreo, productos y

utensilios necesarios, procedimiento, 3CCesiones preventivas y acciones correctivas.
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Modulo 7: Mesa de trabajo
Objetivo de aprendizaje

El personal serd capaz de entender Iz formz en como debe limpiarse la mesa de

trabajo de |3 industria panificadora y la importancia de mantenerla limpia y sanitizado.
Contenido

Unidad 2. Frecuencia, tipo de procesamiento, responsables del procedimiento,
supervisor del procedimiento, registros, objetivo, evaluacion, monitoreo, productos y

utensilios necesarios, procedimiento, accesiones preventivas y acciones correctivas.

Modulo 8: Cuchara plastica
Objetivo de aprendizaje

El personal serd capaz de entznder la forma en como debe limpiarse la cuchara

plastica de |z industria panificadora y |z importanciz de mantenerlz limpia y sanitizado.
Contenido

Unidad 2. Frecuencia, tipo de procesamiento, responsables del procedimiento,
supervisor del procedimiento, registros, objetivo, svaluacion, monitoreo, productos y

utensilios necesarios, procedimiento, accesiones preventivas y acciones correctivas.

Originado por: Coordinador
de Calidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
calidad
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Continuacion de apéndice 10.
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PROGRAMA CAPACITACION POES
Codigo: PCO01 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
. v . e m' F :
Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA FIRCHS 4 Exson
20/04/2019

Modulo 9: Recipients acero inoxidable
Objetivo de aprendizaje

El personal sera capaz de entender |z forma en como debe limpiarse el recipiente
de acero inoxidable de |z industria panificadora y |a importancia de mantenerlo limpio y

zanitizado.
Contenido

Unidad 2. Frecuencia, tipo d= procesamiento, responsables del procedimiento,
supervisor del procedimiento, registros, objetive, evaluacion, monitoreo, productos y

utensilios necesarios, procedimiento, 3ccesiones preventivas y acciones correctivas.

Modulo 10: Raspador de mesa
Objetivo de aprendizaje

El personal sera capaz de entender |a forma n como debe limpiarse el raspador de

mesa de |3 industria panificadorz y |3 importancia de mantenerlo limpio y sanitizado.
Contenido

Unidad 2. Frecuencia, tipo d= procssamiento, responsables del procedimiento,
supervisor del procedimiento, registros, objetivo, evaluacion, monitoreo, productos y

utensilios necesarios, procedimiento, 3cCesiones preventivas y acciones correctivas.

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de calidad Produccion calidad

211
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PROGRAMA CAPACITACION POES
Codigo: PCO01 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
. . Fech mision:
Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA CHE e ERRisio
20/04/2019

Modulo 11: Jarra medidora
Objetivo de aprendizaje

El personal sera capaz de entender la formz en como debe limpiarsz Iz jarra

medidora de Iz industria panificadora y Iz importancia de manteneria limpia y sanitizado.
Contenido

Unidad 2. Frecuencia, tipo de procesamiento, responsables del procedimiento,
supervisor del procedimiento, registros, objetivo, evaluacion, monitoreo, productos y

utensilios necesarios, procedimiento, 3ccesionss preventivas y acciones correctivas.

Modulo 12: Rodillo
Objetivo de aprendizaje

El personzl sera capaz de entender Ia forma en como debe limpiarse el rodillo de la

industria panificadora y |a importancia de mantenerlo limpio y sanitizado.
Contenido

Unidad 2. Frecuencia, tipo de procesamiento, responsables del procedimiento,
supervisor del procedimiento, registros, objetivo, evaluacion, monitoreo, productos y

utensilios necesarios, procedimiento, accesiones preventivas y acciones correctivas.

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de calidad Produccion calidad
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PROGRAMA CAPACITACION POES
Codigo: PCO01 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA Flachia da Bimision=
20/04/2019

Modulo 13: Cuchara medidora
Objetivo de aprendizaje

gl personal serd capaz de entender |a forma en como debe limpiarse |a cuchara

medidora de Iz industria panificadora y |a importancia de mantenaria limpia y sanitizado.
Contenido

Unidad 2. Frecuencia, tipo de procssamiento, responsables del procsdimiento,
supervisor del procedimiento, registros, objetivo, evaluacion, monitoreo, productos y

utensilios necesarios, procedimiento, accesionss preventivas y acciones correctivas.

Modulo 14: Colador acero inoxidable
Objetivo de aprendizaje

El personal s2r3 capaz de entender |z forma en como debe limpiarse el colador de
acero inoxidable de Iz industriz panificadora y Iz importancia d2 mantenerlo limpio y

sanitizado.
Contenido

Unidad 2. Frecuencia, tipo de procesamiento, responsables del procsdimiento,
supervisor del procedimiento, registros, objetivo, evaluacion, monitoreo, productos y

utensilios necesarios, procedimiento, accesiones preventivas y acciones correctivas.

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de calidad Produccion calidad
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Pagina 12 de 27

PROGRAMA CAPACITACION POES

Codigo: PCO01

Nombre: Buenas Practicas de Manufactura

Edicion: 0

Fecha de Edicion: NA

Fecha de Emision:
20/04/2019

5. CRONOGRAMA DE CAPACITACION

A continuacion, se muestra la distribucion de como se estara impartiendo la capacitacion para
preparar los temas en los dias que corresponda.

Dial

Tema

Moderador

Médulo 1

Objetivos

0800 - 08:10

Objetivo de la capacitacidn

Médulo 2

08:10 - 08:30

Presentacion de Programa POES

Médulo 3

Batidora

08:30 - 08:50

Presentacion de Programa POES

Médulo 4

Amasadora

08:50 - 09:10

Presentacion de Programa POES

Médulo 5

Balanza de precision

09:10 - 09:30

Presentacion de Programa POES

Médulo 6

Termometro

09:30 - 09:40

Presentacion de Programa POES

Médulo 7

Mesa de trabajo

09:40 - 10:00

Presentacion de Programa POES

de Calidad

Originado por: Coordinador

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
calidad
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Pagina 13 de 27

PROGRAMA CAPACITACION POES

Codigo: PCO01

Nombre: Buenas Practicas de Manufactura

Fecha de Emision:

Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA
20/04/2019
Dia 2 Tema Moderador
Médulo 8 Cuchara plastica
08:00 - 08:10 | Presentacion de Programa POES
Maédulo 9 Recipiente acero inoxidable
08:10 - 08:30 | Presentacion de Programa POES
Modulo 10 | Raspador de mesa
08:30 - 08:50 | Presentacion de Programa POES
Modulo 11 | Jarra medidora
09:10 - 09:30 | Presentacion de Programa POES
Médulo 12 | Redillo
08:45 - 09:00 | Presentacion de Programa POES
Modulo 13 | Cuchara medidora
09:30 - 09:40 | Presentacion de Programa POES
Médulo 14 | Colador acero inoxidable
09:40 - 10:00 | Presentacion de Programa POES

de Calidad

Originado por: Coordinador

Produccion

Revisado por: Jefe de

Aprobado por: Gerente de
Calidad
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Continuacion de apéndice 10.
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PROGRAMA CAPACITACION POES
cédigo: PCOO1 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
S o Fecha de Emision:
Ed : Fecha de Ed T NA
icion: 0 a icion 210 3%

6. ANEXOS

Tabla de identificacion de los POES.

Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion

Médulo 1

Objetivo

* Adyuirit los conocimienton v babdidades para b corroces aplicacion de los
Procedins 0 Esendarizados de Saixacks fizand
peacticas higémicas con relaodn a ks equipos ¥ wtensilios que se manipokin
pars b eliboracidn de alimentos en b industria de panificacidn.

Originado por: Coordinador
de calidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
calidad
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PROGRAMA CAPACITACION POES
cédigo: PCOO1L Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
S S Fecha de Emision:
Ed . Fecha de Ed I NA
cion: 0 3 Iicion 20, 19

Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion

Mdédulo 2

Horno

* Informaciin obrenida del POESO01
* Viswalizar docwnesto pass bs capacitacaban.

Originado por: Coordinador

de calidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
calidad
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Industria Panificadora Pa'gina 16 de 27
PROGRAMA CAPACITACION POES
Codigo: PCO01 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
Edicién: 0 Fecha de Edicién: NA PChm i Eliion;
20/04/2019

Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion

Modulo 3

Batidora

* Informaciin obtenida del POESON2
* Vinalizer documnesto pass b capacitacabn.

Originado por: Coordinador

de calidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
calidad
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PROGRAMA CAPACITACION POES
Cédigo: PCOOL Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
Edicion: Fecha de Edicion: NA Fecha de Emision:
20/04/2019

Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion

Madulo 4

Amasadora

* Informacion obtenida del POESH3
* Voualizer documenso pars ks capacnacabn.

Originado por: Coordinador

de calidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
Calidad
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PROGRAMA CAPACITACION POES
Codigo: PCO0L Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA Fecha de Emision:
20/04/2019

Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion

Madulo 5

Balanza de precision

* Informacion obtenida del POESINOM
* Voualizar docunnso paes b capacitacabn.

Originado por: Coordinador
de calidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
Calidad
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PROGRAMA CAPACITACION POES
Codigo: PCO01 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA Fecha de Emisiin:
20/04/2019

Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion

Madulo 6

Termometro

* Informacidn obtenida del POESO05

* Visulizas do s s capacitaca

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de calidad Produccion Calidad
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PROGRAMA CAPACITACION POES
Codigo: PCOO1 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
Edicién: 0 Fecha de Edicion: NA Fecha de Emision:
20/04/2019

Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion

Madulo 7

Mesa de trabajo

* Vel A

* Informacion obtenida del POESNG

%

pars s cog

Originado por: Coordinador

de Calidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
calidad
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PROGRAMA CAPACITACION POES
Codigo: PCO01 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA Fecha de Emision:
20/04/2019

Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion

Modulo 8

Cuchara plastica

o Visaskzas &

* Informacon obtenida del POESO0T

L ¥

Originado por: Coordinador
de calidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
Calidad
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PROGRAMA CAPACITACION POES
Cadigo: PCO01 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
S S Fecha de Emision:
Ed . h Ed T NA
icion: 0 Fecha de Edicion 20/ 3

Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion

Médulo 9

Recipiente acero inoxidable

* Informacion obrenida del POESKS
* Viualizar documnesto pars bs capacitacaban.

Originado por: Coordinador

de calidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
Calidad
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PROGRAMA CAPACITACION POES
Cédigo: PCOOL Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
Edicién: 0 Fecha de Edicion: NA Pecha de Emlsjon:
20/04/2019

Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion

Moédulo 10

Raspador de mesa

* Informacion obtenida del POESNA
* Voabizer documnnso pars ks capacitacadn.

Originado por: Coordinador
de cafidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
Calidad
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PROGRAMA CAPACITACION POES
Codigo: PCO01 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
Edicién: D Fecha de Edicion: NA Pecha de Emision:
20/04/2019

Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion

Modulo 11

Jarra medidora

* Informacidn obtenida del POESOO10
* Veousbizer documnso para ks capacitacan.

de Calidad

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de

Produccion

Aprobado por: Gerente de
Calidad
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PROGRAMA CAPACITACION POES
Codigo: PCO01 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
Edicién: 0 Fecha de Edicion: NA Fecha de Emision:
20/04/2019

Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion

Médulo 12

Rodillo

o Vel A

* Informacion obtenida del POESOOTT

SR T
s bn cap

Originado por: Coordinador
de cafidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
Calidad
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PROGRAMA CAPACITACION POES
Codigo: PCO01 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
Edicién: 0 Fecha de Edicion: NA Pecha da Emision:
20/04/2019

Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion

Madulo 13

Cuchara medidora

* Informacion obtenida del POESO012

r—hv

Originado por: Coordinador Revisado por: Jefe de Aprobado por: Gerente de
de calidad Produccion calidad
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PROGRAMA CAPACITACION POES
Cadigo: PCO01 Nombre: Buenas Practicas de Manufactura
SR S Fecha de Emision:
Edicion: 0 Fecha de Edicion: NA 20/ a5

Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion

Madulo 14

Colador acero inoxidable

* Informacion obrenida del POESO013

s b cag

Originado por: Coordinador
de calidad

Revisado por: Jefe de
Produccion

Aprobado por: Gerente de
Ccalidad

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 11. TF001 BPM

Conclusiones

e Las Buenas Practicas de
manufactura son las
normas establecidas
que contribuyen a la

MERCADU SEEURU, ﬂ"E inocuidad de los
SE E“IA PﬂR lﬂS productos de consumo
MISMOS PRINCIPI0S DE humano.
HEIENEEN 105 IR
ALIME"T"SY indispensables para
PRﬂPﬂnﬂm“A participar en el

GARANTIAS HACIA L0S mercado.

A TRAVES DE LAS BPM,
SEFOMENTA Y
ESTABLECE UN

CONSUMIDORES.

Referencias:

* International Dynamic Advisors. (sf)
Buenas Practicas de Manufactura
[BPM). Recuperado 4 febrero, 2019, de
https://www.intedyacom/internaciona
1103 /consultoria-buenas-practicas-de
manufactura-bpm.html
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Continuacion de apéndice 11.

FQUE SON?

Son los principios béasicos
de higiene en la
manipulacién,
preparacién, elaboracién,
envasado,
almacenamiento,
transporte y distribucién
de alimentos para
consumo humano.

Estos contribuyen con la
produccién de alimentos
seguros e inocuos.

Principales requisitos BPM

e Instalacionesy
estructura fisica

e Ubicacioén

e Distribucioén de
ambientes y ubicacién
de equipos

e Abastecimiento de
agua, desagle y
eliminacion de
desechos

e Higiene del personal,
limpieza y desinfeccion
de las instalaciones

e Aspectos operativos

e Materias primas,
aditivos alimentarios y
envases

e Almacenamiento

e Retiro de Producto

e Transporte

Fuente: elaboracién propia.
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VENTAJAS

Mejora las condiciones
de higiene en los
procesos

Mantiene una imagen de
los productos y de la
empresa

Estandariza la inocuidad
en las operaciones
Garantiza una
infraestructura apegada
a las exigencias legales
Mejorar los sistemas de
calidad de la empresa.
Mejorar el proceso de
produccidn.

Reducir los tiempos de
ejecucion de las
actividades.

Establecer puntos
criticos como cuellos de
botella.

Monitorizacién y
trazabilidad de procesos.
Automatizacién de los
procesos.




LA HIGIENE EN
UNA INDUSTRIA
DE ALIMENTOS
ES ESENCIAL
PARA
ASEGURAR LA
INOCUIDAD DE
LOS
PRODUCTOS
ELABORADOS.

Apéndice 12. TF002 POES

REFERENCIAS:

Direccion de Promocion de la
Calidad Alimentaria - SAGPyA,
(2018, 21 noviembre). POES,
Recuperado 4 enero, 2019, de

http://www.conal.gob.ar/Nota
s/Recomenda/Boletin_POES.P
DF
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POES

PROCEDIMIENTOS
OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO



Continuacion de apéndice 12.

:QUE SON?

Son procedimientos operativos
estandarizados que decriben las
tareas de saneamiento, se
deben aplicar antes, durante y
después de la elaboracién de
productos.

Cada establecimiento debe
tener un plan que describa los
procedimientos que deben
llevarse a cabo durante y entre
las operaciones, asi tambien las
medidas correctivas para evitar
la contaminacién directa que
altere los productos.

Deben existir encargados de
inspeccionar el plan, ellos
deben exigir al personal llevara
cabo los procesos establecidos.

Los POES deben identificar
procedimientos de saneamiento
pre operacionales y deben
diferenciarse de las actividades
de saneamiento que se
realizaran durante las
operaciones.

Los procedimientos pre
operacionales deben incluir la
limpieza de superficies, las
instalaciones y de los equipos y
utensilios que estan en contacto
con los alimentos.

La industria debe tener registros
que demuestren que se llevan a
cabo procedimientos de
sanitizacién del plan de POES.

Una caracteristica de los POES
es la posibilidad de responder
frente a una falla en la calided
de los productos debido a un
problema de higiene. Los POES
son complementarios de las
Buenas Practicas de
Manufactura.

POES QUE SE PUEDEN
IMPLEMENTAR

+ Saneamiento de manos.

+ Saneamiento de lineas de produccién
(inchuyendo homos y equipos de envasado).

« Saneamiento de areas de recepddn, depdsitos
de matedas primas, intermedios y productos
terminados.

« Saneamiento de silos, tanques, cisternas,
tambores, caros, bande jos, campanas, ductos
de entrada y extraccion de ire.

+ Saneamiento de lineas de transferencia
internas y externas a la planta.

+ Saneamiento de camaras frigorificas y
heladeras.

+ Saneamiento de lavaderos.

+ Saneamiento de lavabos, paredes, vertanas,
techos, zécdlos, pisos y desaglies de todas las
dreas.

+ Saneamiento de sup erficies en contacto con
dliment og, incluyendo, bascuas, balanzas,
contenedores, mesadas, cintas transportad oras,
ufmibm,guomes vestimenta externa, eto.

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 13. PA001 Lavado de manos

L
NoXolvidesy avarat0symanos

(3Humedecestusimanosiconfaqua 24Aplicaljabonlenkiusimanos

<>

38Erofallasimanos(de¥20=30
Y4Enjuagajylsecallasimanos sequndos (patmas, dorsoldellas
manosienirellosidedosiyilas

munecas)

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 14. PA002 Orden y limpieza

ORDENRY
EIMPIEZA

1. Selecciona y
desechaloquenoes
necesario (bolsas,

2. Ordena, cada cosa
debe estar en su lugar
antes y después de

envoltorios, cajas, -
utilizarlo.

papeles, etc]

3. Limpieza, tu area de
trabajo debe 4. Bvita la suciedad y el

manterse siempre desorden,
limpia,

Fuente: elaboracién propia.
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Apéndice 15. PA003 Desechos solidos

Menejo cle Desechos (\

—)

.
—

Fuente: elaboracion propia.
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Apéndice 16. PA004 Cubrebocas y cofias

Ohligatorio el uso de:

Fuente: elaboracién propia.
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Apéndice 17. Evaluacion por puntuaciéon y mejoras

No. Aspecto ‘ Punteo ‘ Observaciones
1 CONDICIONES DE LOS EDIFICIOS
1.1 |Alrededores y ubicacion
111 La planta se encuentran en buenas condiciones para
o proteger la contaminacién durante su procesamiento.
1.1.2 | El equipo que no se utiliza se almacena correctamente.
1.1.3 | Las areas verdes se mantienen podadas.
Se elimina la hierba que se encuentra en los
114
alrededores.
1.1.5 | Los patios y estacionamiento se encuentran limpios.
1.2 Instalaciones fisicas del area de procesoy
i almacenamiento
1.2.1 | Permiten facil acceso para limpieza y desinfeccion
Areas para almacenamiento de materias primas,
1.2.2 | materiales de empaque, producto terminado, productos
de limpieza y otros quimicos.
1.2.3 | Los pisos son impermeables.
1.2.4 | Los pisos son lavables.
125 Los pisos son faciles para actividades de limpieza 'y
o desinfeccion.
1.2.6 |Las paredes no son toxicas.
1.2.7 | Las paredes son de color claro.
1.2.8 | Las ventanas son de materiales faciles de lavar.
1.2.9 | Las ventanas de vidrio poseen film protector.
1.2.10 | Las puertas son de superficie lisa.
1.2.11 | Las puertas se ajustan al marco.
1212 Se aprovecha la luz natural para iluminar las
- instalaciones.
1.2.13 | Se posee iluminacion artificial.
1.2.14 | Todas las lamparas tienen proteccion contra rupturas.
1.2.15 | Las instalaciones poseen un sistema de ventilacion.
1.3 |Instalaciones sanitarias
131 Se dispone de abastecimiento suficiente de agua
o potable.
Instalaciones adecuadas para el almacenamiento y
132 | .o 00
distribucion del agua.
1.3.3 | Tuberias con disefio y tamafo adecuado.
1.3.4 | Adecuado manejo de aguas negras.
135 Drenaje adecuado en los pisos durante las operaciones

de limpieza y desinfeccion.
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Continuacion de apéndice 17.

1.4 | Manejo y disposicion de desechos liquidos
1.3.1 | Sistema de drenaje construido para el desagte.
1.3.2 | Instalaciones sanitarias adecuadas y limpias
1.3.3 | Instalaciones sanitarias con papel higiénico.
1.3.4 | Instalaciones sanitarias con jabén.
1.3.5 | Instalaciones sanitarias con secadores.
1.3.6 | Basureros con tapadera.
1.3.7 | Instalaciones sanitarias afuera del area de produccion.
1.3.8 | Se cuenta con instalaciones para lavarse las manos.
1.3.9 | Rétulos para lavados de manos.
1.3.10 | Lavado correcto de manos de operadores.
1.5 | Manejo y disposicion de desechos soélidos
1.3.1 | Los desechos sdlidos son separados adecuadamente.
1.3.2 | Se dispone de recipientes para separar los desechos.
133 Personal utiliza adecuadamente los recipiente de
desechos.
1.6 |Limpiezay desinfeccion
1.3.1 | Los quimicos se encuentran en su envase original.
132 Utensilios para el aseo de areas se almacén
adecuadamente.
1.3.3 | Personal mantiene limpia el area de trabajo.
1.7 | Control de plagas
1.3.1 | Se realiza fumigacion en las instalaciones.
132 Despué§ de realizadas las fumigaciones se limpian las
instalaciones.
133 Equipos para control de plagas colocados
adecuadamente.
1.3.4 | Revision diaria de las plagas.
2 CONDICIONES DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 | Equipos
2.1.1 | Se encuentran disefiados para evitar contaminacion.
2.1.2 | Equipos con acero inoxidable
213 Facil de_srr_mntaje para su inspeccion, limpieza y
mantenimiento.
214 Tod(_)s los _dispositivos necesarios para correcto
funcionamiento.
2.2 | Utensilios
2.2.1 | Se encuentran disefiados para evitar contaminacion.
2.2.2 | Elaborados con materiales no absorbentes.
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2.2.3 | Son resistentes a la limpieza y desinfeccion.
2.2.4 | No transfiere sustancias toxicas.
3 PERSONAL
3.1 | Capacitacion
3.1.1 | Personal se encuentra capacitado en BPM.
3.1.2 | Todo el personal ha sido capacitado.
3.1.3 | Se cuenta con manual para capacitacion.
3.2 | Practicas higiénicas
3.2.1 | Se presentan bafiados antes de laborar.
3.2.2 | Se lavan cuidadosamente las manos.
3.2.3 | Utilizan guantes desechables en casos que se requiera.
394 ITas _uﬁas qe la manos estan debidamente cortadas,
limpias y sin esmaltes.
3.2.5 | No utilizan ufhas postizas.
3.2.6 | No utilizan joyeria como aretes, pulseras, relojes.
3.2.7 | No fuman, comen, escupen en el area.
3.2.8 | La barba y bigote se encuentra recortadas.
3.2.9 | Utilizan cubrebocas.
3210 UtiIize!n cabello recogido y cubierto por completo con
redecilla.
3.2.11 | No utilizan maquillaje.
3.2.12 | Utilizan uniforme y calzado limpio y adecuado.
39213 No in_gres.e’l personal ajeno a las instalaciones sin previa
autorizacion.
3.3 | Control de salud
3.3.1 | Registro periddico del estado de salud del personal.
3392 No se permite el acceso a personal con sintomas de
enfermedad.
4 CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
4.1 | Materias primas
4.1.1 | Area para materia prima adecuada.
4.1.2 | Area para materia prima limpia.
413 Se lleva r.noni.toreo periddico del registro de recepcion
de materia prima.
4.2 | Operaciones de manufactura
4.2.1 | Documentacion del diagrama de proceso.
4.2.2 | Se realizan controles microbioldgicos.
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4.3 | Empacado

Material para elaboracion del producto es almacenado

421 en lugares adecuados.

4.2.2 | Se verifica la calidad del material de empaque.

No se utiliza el material de empaque en donde no

423
corresponda.

4.4 | Documentacion y registro

Se mantiene registro de los programas apropiados a la

4.2.1 actividad.

4.2.2 | Los registros se conservan por periodo de 5 afios.

4.5 | Almacenamiento y distribucion

4.2.1 | Areas adecuadas en almacén

El producto terminado se almacena a temperatura

422 .
ambiente.
423 El producto.terminado se coloca en estanteria
- correspondiente.
4924 Los productos quimicos se almacenan fuera del area de

produccion.

5 PROGRAMAS DE POES

5.1 Diseio

5.1.1 | Disefiados correctamente para la industria panificadora.

5.1.2 | Ordenado y secuencialmente.

5.1.3 | Facil de entender.

5.2 | Capacitacion

5.2.1 | Teoria transmitida.

5.2.2 | Practica realizada.

5.2.3 | Pruebas ejecutadas.

5.2.4 | Personal capacitado.

5.3 | Personal

5.3.1 | Frecuencia de aplicacion adecuada.

5.3.2 | Procedimiento sobre el equipo y utensilio aplicado.

5.3.3 | Productos y utensilios utilizados correctamente.

5.3.4 | Observacion del equipo y utensilio aplicado.

5.3.5 | Productos colocados en el lugar que corresponda.

5.4 | Documentacion y registro

5.4.1 | Se realizan los registros de limpieza y desinfeccion.

5.4.2 | Se guardan los registros realizados.

Total 0.00

Fuente: elaboracion propia. Adaptado de RTCA 67.01.33:06.
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