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RESUMEN

La actual propuesta de investigacion se basa en disefiar un programa de
buenas précticas de manufactura en una empresa de alimentos en municipio de
escuintla. El programa consiste en cumplir regulaciones las cuales reducen y
mitigan los contaminantes los cuales ayudan a las industrias a reducir costos por

estropeo de los productos.

Las buenas practicas en la manufactura de alimentos es un procedimiento
gue se emplea en la industria de elaboracion de alimentos de distinto tipo sea
para consumo humano o animal. Debido a la importancia de mantener los
productos libres de contaminantes y patdégenos que puedan provocar dafios a

quien los consume.

El presente disefio de investigacidbn muestra los lineamientos principales
para cumplir con un proceso limpio y seguro en la elaboracién de alimentos el
cual servird de guia a las empresas productoras que deseen aplicar estos
requerimientos en busca de una mejora en el proceso y sienta las bases para
implementacion de sistemas de calidad como andlisis de puntos criticos de

control.
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1. INTRODUCCION

El manejo de alimentos en pequefias empresas tiene también riesgos en su
elaboracion. El impacto en la salud, los comedores no estan exentos en cumplir
con las buenas practicas de manufactura. Los productos y servicios deben tener

todos los atributos de calidad, seguridad e inocuidad.

Se debe tener alimentos inocuos libres de patdgenos donde los resultados
esperados deben cumplir con buena manipulacion de alimentos, evitando
reclamos y a los consumidores satisfechos. Con un disefio del programa de
buenas préacticas de manufactura cumpliremos la finalidad de la investigacion,
nos dard rentabilidad del negocio y una imagen para el crecimiento de la

empresa.

El esquema de solucién esta orientado en cumplir las necesidades con el
personal, el entrenamiento basado en buenas practicas de manufactura y la
realizacion de un diagnéstico de equipos utilizados para mejora de
caracteristicas. Reforzando por medio de un analisis de riesgos de los puntos de

peligro a contaminacion.

El estudio plantea un enfoque mixto por contar con técnicas cualitativas y
cuantitativas, de igual forma, de manera descriptiva sera el alcance utilizado y
esta cimentado en el disefio no experimental u observacional de tipo transversal.
Se utilizara la linea de investigacion de un sistema de calidad, respaldado con
los conocimientos adquiridos en la maestria de gestion industrial de la
Universidad de San Carlos, se estara implementando un modelo de buenas

practicas de manufactura. siendo de beneficio a los propietarios de la empresa y



los colaboradores para la continuidad de este. La factibilidad del estudio es viable

dado que los recursos son aportados por el estudiante de la investigacion

Los alcances tedricos del estudio estaran descritos en los capitulos uno al
siete. Del ocho al diez se mostraran los resultados, discusion de estos y la
propuesta de solucién. Para que finalmente se describiran las conclusiones y

recomendaciones de la presente investigacion.



2. ANTECEDENTES

Las buenas practicas de manufactura (BPM), es una herramienta util y
necesaria para los procesadores de alimentos, tal como lo muestra Argueta
(2016) en su trabajo realizado en la cafeteria de la Municipalidad de Guatemala,
donde garantiza la inocuidad en alimentos. El no utilizar esta herramienta en una
cafeteria, muestra la necesidad de contar con ella para tener alimentos inocuos
para no tener riesgo en la salud de los consumidores. Porque es la base
fundamental en evitar las causas frecuentes que afectan la elaboracion de

alimentos.

De la misma manera Mejia (2015) en su disefio de un programa de buenas
practicas en una fabrica de donas, menciona que es necesario asegurar la
calidad de los productos para los consumidores en todo el proceso productivo.
Por lo que es vital tener el control de todas las etapas de fabricacion asi encontrar

los puntos de riesgo a mitigar.

En la vineria artesanal de San Juan del Obispo, Antigua Guatemala, Najera
(2017) utiliza las buenas practicas de manufactura como una herramienta de
calidad, para garantizar la inocuidad del producto final. Indica que las
instalaciones tienen un papel importante en la inocuidad del producto en el
cumplimento con los requerimientos establecidos. Por lo que es de utilidad tomar
como punto de partida el analisis de infraestructura para evitar la contaminacion

de los alimentos.

Por otra parte, Oliva (2011) elabora una guia de buenas practicas de

manufactura en un restaurante del IRTRA Petapa. En el cual recurre a entrevistas



al personal para determinar el grado de conocimiento de las buenas practicas de
manufactura, para asi poder determinar con mayor precision el programa de
capacitacion al personal. Factor indispensable para tener una mejora continua y

retroalimentacion a los involucrados en el proceso de elaboracion de alimentos.

Y finalmente Reid, Koppmann, Santin, Feldman, Kleiman, y Teisaire (2018)
describe la guia de BPM en servicios de comidas las condiciones para un
establecimiento de comida, las consideraciones importantes en cada etapa de
elaboracion, controles principales y el uso de inspecciones o auditorias para el
cumplimiento de buenas préacticas en el proceso de elaboracion de alimentos.
Tomando en cuenta estos lineamientos se tendran cubiertos la mayoria de los

aspectos minimos en cumplir con productos inocuos.



3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

3.1 Contexto general

Los alimentos preparados en el comedor industrial tienen riesgo de falta de
inocuidad en su preparacion, debido a que desconocen los lineamientos minimos
en la manipulacién de estos y no han contado con asesoria de parte de propia o

externa para su conocimiento y cumplimiento.

3.2 Descripcion del problema

La causa inicial es la mala manipulacién de alimentos por los preparadores
por desconocimiento de principios basicos de higiene. Los equipos y utensilios
inadecuados que se utilizan coadyuvan a que los alimentos se conviertan en
riesgo para consumo, lo cual hace que no tomen las medidas minimas de
proteccion a los alimentos preparados. Todo esto complementado en general con
la falta de buenas practicas de manufactura de alimentos, crean un &mbito para

tener alimentos desprotegidos y vulnerables a una contaminacion cruzada

El problema detectado genera alimentos no aptos para consumo
promoviendo inconformidad a los clientes y por ende mala imagen al negocio. Si
los consumidores llegan a tener alguna enfermedad relacionada con los
alimentos existe la posibilidad de reportarlo a las autoridades de la salud,
pudiendo ser sancionados con multas o cierres a los negocios. La pérdida de los
clientes es uno de los consecuentes a que el negocio no venda sus productos,

creando pérdidas econdmicas y riesgo de continuidad del negocio.



3.3 Formulacion del problema

3.3.1 Pregunta central

¢,Qué control de inocuidad se implementara para la elaboracion de alimentos

seguros que garanticen buena imagen, clientes satisfechos y evite reclamo ante

autoridades?
3.3.2 Preguntas auxiliares
o ¢,Cudles son las practicas que deben conocer para la correcta

manipulacion de alimentos?

o ¢, Qué equipos y utensilios son los adecuados para la preparacion segura
de alimentos?

o ¢,Cuales son los factores externos clave para que los alimentos estén

protegidos de contaminantes?

3.4 Delimitacion del problema

El trabajo de investigacion se realizard en un comedor industrial ubicado en
el municipio de Escuintla, se estard contemplando el area de preparacion de
alimentos de consumo diario, desde su almacenaje de materiales hasta su
despacho. Para la investigacion del proyecto se estima una duracion de ocho
meses, iniciando en junio de 2021. Estimando culminar alrededor de septiembre
de 2021.



4. JUSTIFICACION

La realizacion del presente trabajo se justifica en la linea de investigacion
de un sistema de control de calidad, aportando mediante el disefio de un
programa de buenas practicas de manufactura, un control en la elaboracion de

alimentos que aseguren su inocuidad para el consumo.

El proyecto de Investigacion lograra los siguientes resultados: adecuada
manipulacion de alimentos elaborados en un comedor Industrial,
complementados con la utilizacibn de equipos y utensilios adecuados,
adicionalmente obtener alimentos protegidos de contaminantes externos y evitar

asi una contaminaciéon cruzada.

Los beneficios obtenidos a los manipuladores, responsables del negocio y
duefios como tal, de esta investigacion seran; el establecimiento de un negocio
rentable, el cumplimiento con las buenas practicas en manipulacion de alimentos,
personal operativo y administrativo capacitado. Lo anterior garantiza un alimento
libre de patdégenos, consumidores satisfechos y evitar sanciones de las

autoridades en la salud.

La importancia de esta investigacién es garantizar que los procesadores y
manipuladores de alimentos cumpliran los lineamientos principales de buenas
practicas de manufactura, siendo un aporte de los conocimientos adquiridos en
la Maestria de Gestion Industrial de la Escuela de Estudios de Posgrado de la
Facultad de Ingenieria de la Universidad de San Carlos de Guatemala, para

obtener alimentos aptos para el consumo humano.






5. OBJETIVOS

51 General

Disefiar un control de calidad para elaboracién de alimentos seguros que
garanticen la inocuidad, clientes satisfechos, buena imagen y evitar reclamos
ante autoridades.

5.2 Especificos

o Establecer una guia para conocer las buenas practicas y la correcta

manipulacion de alimentos.

o Describir los equipos y utensilios adecuados para la preparacion segura

de alimentos inocuos.

o Identificar los factores externos clave para que los alimentos estén

protegidos de contaminantes.
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6. NECESIDADES POR CUBRIR Y ESQUEMA DE LA
SOLUCION

Ante la mala manipulacion de alimentos de los preparadores por
desconocimiento de principios basicos de higiene y los equipos o utensilios
inadecuados que se utilizan, convierten en riesgo para consumo, lo cual hace
que no tomen las medidas minimas de proteccion a los alimentos preparados por
la falta de buenas practicas de manufactura de alimentos se busca solucionar el
problema de falta de inocuidad de los alimentos; esto lograra tener buena imagen
del negocio, clientes satisfechos y ningun reclamo de autoridades. Utilizando la
metodologia de buenas practicas de manufactura.

Las necesidades que el estudio cubrird dentro de la empresa son:
entrenamiento en base a una guia de buenas practicas de manufactura, teniendo
un diagndstico e inventario de equipos, recomendando los equipos adecuados y
proveedores establecidos. Realizar andlisis FODA para la obtencion de un mapa

de riesgos especificando los parametros de control.

Tablal. Esquema de solucion

Necesidades por Metodologia,

Resultados : Indicadores técnicas y
cubrir .
herramientas
Correcta Entrenamiento con 100 % personal Metodologia de
manipulacién base en una guia de capacitado en los capacitacion.
de alimentos buenas practicas de primeros 2 meses.
manufactura. Guia validada en seis

meses.
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Continuacion tabla I.

Equipos y
utensilios

adecuados

Alimentos
protegidos
de
contaminan
tes

externos.

Realizar un diagnéstico

e inventario de equipos.

Investigar equipos
adecuados y
proveedores

recomendados

Realizar analisis FODA.

Realizar mapa de
riesgos.
Especificar parametros

de control.

Diagndstico vy listado de

equipos elaborado en un
mes

Proveedores de equipos

recomendados un mes

Analisis FODA
establecido dos meses
Mapa de riesgos
realizado dos meses
Parametros de control

establecidos 2 meses

Observacion
Gestion de

proveedores

Diagrama de
Ishikawa
Legislaciéon

gubernamental

ministerio salud

Indicadores
Clave

Fuente: elaboracion propia.
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7. MARCO TEORICO

7.1 Imagen de empresas alimentarias

Las empresas que producen alimentos para consumo humano deben de

enfocarse en su imagen con los clientes, como lo menciona Verena (2013):

Las empresas con buena imagen se suelen relacionar con precios altos,
mientras que los que poseen precios bajos no tienen esta asociacion, es asi
como la calidad también influye una compafiia que sea conocida por sus

altos niveles de calidad, suele tener una imagen positiva, y viceversa. (p.19)

Razon por la cual se deben enfocar en productos de calidad, indistintamente

del precio, para garantizar una imagen solida con los clientes.
7.2 Satisfaccion a clientes

Los clientes son uno de los pilares fundamentales en todo tipo de empresa,
ya que estos nos dan la pauta para cubrir sus necesidades el cual conducira al
éxito del negocio.

7.2.1 Definicion

Varios expertos sefialan que el cliente es la base fundamental de toda

empresa 0 negocio, segun Orellano y Tafur (2018) “Es el nivel del estado de

animo de una persona que resulta de comparar el rendimiento percibido de un

producto o servicio con sus expectativas” (p.15). Por eso comenzaron a buscar
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una forma de desarrollarse en esta area, para brindar servicios de calidad y estar

a la vanguardia con otras empresas Y fidelizar a los clientes.

De la misma manera, Cantu (2001) citado en Orellano y Tafur (2018)

menciona;

La satisfaccién del cliente es la percepcion que los clientes externos tienen
acerca de los productos y servicios que proporciona la compafiia se buscan
evidencias sobre los parametros claves que utiliza la empresa para medir

su desempefio e impulsarse hacia un estado de excelencia. (p.15)

Las empresas que quieran triunfar en el mercado actual deben comprender
las expectativas de sus clientes, el valor que obtienen de la empresa y su nivel

de satisfaccion, y estos valores relacionados con la competencia.

7.2.2 Importancia cliente satisfecho

Se puede prever que un cliente satisfecho, aportard un beneficio para la
empresa ya que recomienda a nuevos clientes y aumenta la estabilidad de un

negocio, tal como lo sefiala a Verena (2013)

La satisfaccion del cliente se basa tanto en la calidad del producto adquirido
como en la atencién. La importancia de enfocarse en las estrategias en
busca de complacer las expectativas del comensal, ya que este es quien

define los niveles de calidad a los que debe ajustarse la empresa. (p.51)

Sobre todo, en las expectativas las cuales se deben cumplir y exceder en lo

posible para asegurar la continuidad del negocio.
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7.3 Normativas salud alimentaria

La preparacion de alimentos esté regida por legislacion local en cada pais,
por lo que es importante cumplirla para evitar sanciones a los proveedores de
estos. Como lo describe en el acuerdo ministerial 179-2019, MSPAS (2019).

El Codigo de Salud establece que las personas responsables de los
establecimientos y expendios de alimentos deberdn acreditar en forma
permanente el buen estado de salud de su personal. siendo solidariamente
responsables con el equipo de trabajo. por lo que es necesario que toda
persona que labora en establecimientos de atencion al publico compruebe
gue no es portador de enfermedades transmisibles, emitiendo el acuerdo
ministerial que tenga por objeto establecer los requisitos, lineamientos, y

procedimientos para otorgar la tarjeta de salud. (p.1)

Ante lo anterior es imprescindible contar con la documentacion necesaria
para operar sin ningun inconveniente, por medio de los documentos de tarjeta de
salud y la constancia de buena salud que son extendidas por el MSPAS y un

doctor acreditado respectivamente.

7.4 Sistemas de control de calidad

Al hablar de sistemas de control de calidad, se refiere herramientas para
realizar un producto o servicio tal como esta establecido por la empresa. Para
ello existen sistemas que nos dan formas de realizarlo tal como lo menciona UNIT
(2009) que la organizacion debe desarrollar un sistema de medicién o control
para identificar y diagnosticar mejoras y su posterior analisis de los resultados de

las actividades de mejoramiento de calidad.
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Segun la Enciclopedia Econémica (2018) el control de calidad se encarga
de proveer las instrucciones a los colaboradores para obtener los resultados
requeridos por la empresa, de esta manera si el producto incumple con lo
especificado se podra corregir y elaborar un producto en condiciones 6ptimas
para satisfacer las necesidades del consumidor. nos da la idea de realizar las
cosas de manera correcta para tener un producto o servicio que cumpla con lo

requerido por el cliente.

7.5 Buenas practicas de manipulacion de alimentos

Las buenas practicas de manipulacion se refieren a las de BPM, ya que
estan enfocadas en alimentos sea de consumo humano o animal. Tal como lo
describe la Organizacion Panamericana de la Salud (2019) son procedimientos
aplicados a la elaboracion de alimentos que garanticen su inocuidad. Estas
comprenden un campo amplio que van desde el aspecto operacional,
instalaciones y personal.

Cada tipo de industria debe proveer de las condiciones adecuadas para la
proteccion los alimentos mientras estén bajo su control. Esto se cumple a través
de programas que contemplan un alcance a los siguientes apartados, aunque no
se limitan solamente a ellos. Entre los cuales estan las instalaciones, equipos,

higiene personal, capacitaciones y control de plagas.
7.6 Gestion de empresas de servicios de comida preparada

El manejo de una empresa de comida preparada representa como los
demas negocios puntos importantes que cumplir, entre ellos la preparacion del

alimento como actividad principal. En la guia de Reid et al. (2018) menciona las

consideraciones importantes en una gestion de elaboracion de alimentos, como
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las materias primas, almacenaje, preparacion previa y coccion. Las cuales son
las etapas criticas donde son mas frecuentemente susceptibles a contaminarse

los alimentos.

7.7 Seguridad alimentaria

Este término estd ampliamente mencionado en todos los &mbitos de los
paises en desarrollo, para el caso de Guatemala el Decreto 32-2005 (2005)
menciona el derecho de toda persona a tener una alimentacion adecuada en
calidad y cantidad. Por ende, es importante contar con alimentos que cumplan

con la calidad para su consumo dado que esta tipificado con base legal nacional.

7.8 Manipulacion de alimentos

La manipulacion de alimentos se define como cualquier tipo de contacto que
esté implicado en cualquier etapa de su elaboracion, desde sus primeras etapas
siendo materias primas pasando por la fabricacion hasta el consumidor final. Por
lo que existe un permiso a nivel de autoridades competentes que otorgan a
cualquier manipulador, donde avala que tiene la capacidad de manejar los

alimentos de manera segura.

La tarjeta de manipulacion de alimentos expedida por el MSPAS requiere

cumplir con los requisitos a continuacion mostrados.
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Figura 1. Requisitos tarjeta manipulacion

Requisitos

Tarjeta de salud

Obtener la Tarjeta de salud

Fotografia tamano cédula en mate.

Fotocopia de DPI

Recibir la charla de manipulacion
adecuada de alimentos

GUATEMALA

Asista en el horario del servicio de salud mas cercano.
Ve . . SALUD PUBLICA Y
Este tramite es gratuito ASTINGA SO

Fuente: Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social. (2021) Requisitos para tarjeta de
Manipulacién. Consultado el 15 de mayo de 2021. Recuperado de
https://www.facebook.com/MinisteriodeSaludPublicayAsistenciaSocial/photos/
pchb.2032763126753614/2032763010086959/?type=3&theater

7.9 Utensilios y equipos

Este protagonista en la elaboracion de alimentos tiene un papel importante

después del personal manipulador, por esa razén lo menciona en su apartado

para equipos y utensilios Food and Drugs Administration (2020).

Todo el equipo y los utensilios de la planta utilizados en la fabricacion,

procesamiento, envasado o almacenamiento de alimentos deben estar

disefiados y ser de tal material y mano de obra que se puedan limpiar

adecuadamente, y deben recibir un mantenimiento adecuado para proteger

contra el contacto cruzado de alérgenos y contaminacion.

18



Esto requiere mantener vigilado el cumplimiento para evitar también

cualquier tipo de contaminacion al alimento. (p.34)

7.10 Control de plagas en alimentos

Las plagas son los principales vectores de enfermedades transmitidas por
alimentos, ya que pueden contaminarse con parasitos, virus, bacterias y demas
microorganismos al estar en contacto con los mismos. Como lo define Roca
(2015), plaga “es todo organismo que ocasiona, transmite y propaga
enfermedades, que come, contamina o inutiliza los alimentos o productos
elaborados. Su presencia resulta molesta y desagradable pudiendo deteriorar o
dafar el establecimiento o los bienes que en él se encuentran” (p. 2). Por lo que
se debe evitar el ingreso de plagas a plantas procesadoras para contribuir con la

inocuidad, mediante un control de plagas basado en industria alimentaria.

7.11 Defensa alimentaria

El término de defensa alimentaria, recién se ha comenzado a utilizar en
plantas procesadoras de alimentos, su lo expresa Serrano (2013) “La defensa
alimentaria es conocida como todas las actividades para prevenir la
contaminacion intencional de los productos alimentarios por agentes bioldgicos,
qguimicos, fisicos o radiolégicos que no tienen probabilidades razonables de

ocurrir en el suministro de alimentos” (p.10).

Por lo que el factor humano tiene un papel fundamental en la contaminacién
deliberada o intencional de alimentos, dando como resultado agregar al control
de buenas practicas de manufactura este tipo de riesgo para evitar cualquier dafio

al alimento que provoque un reclamo del consumidor.
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7.12 Fraude alimentario

El también llamado adulteracion econémicamente motivada (AEM), se
refiere al engafio intencional en los alimentos para tener una ganancia
econdémica. Como lo define Direccion General de Salud Ambiental e Inocuidad
Alimentaria. (2018):

Toda accién deliberada de una empresa o individuo para engafar a otros
con respecto a la integridad de un alimento con animo de lucro indebido.
Entre los tipos de fraude se incluye la adulteracion, la sustitucion, la dilucién,

la alteracion, la simulacion, la falsificacion y la tergiversacion. (p.3)
Siendo un riesgo también importante, desde el punto de vista de engafio al

consumidor, ya que puede conducir a reclamos hacia el fabricante y demandas

por el incumplimiento a especificaciones del producto.
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9. METODOLOGIA

En cuanto a la forma de elaborar este documento, se requerird una
metodologia basados en la descripcién, como lo menciona Tamayo (2003,) “la
metodologia es un procedimiento general para lograr de manera precisa el
objetivo de la investigacion, por lo cual nos presenta los métodos y técnicas para
la realizacion de la investigacion” (p. 175). Por consiguiente, se muestra la
metodologia donde hace referencia la forma en que se realizd toda la parte

investigativa.

9.1 Caracteristicas del estudio

El estudio planteado tiene un enfoque mixto ya que cuenta con técnicas
cualitativas y cuantitativas. Es cualitativo, por contar con entrevistas y métodos
de observacion y revisibn documental. También se utilizaran técnicas

cuantitativas ya que se realizara andlisis microbioldgico del producto.

La forma descriptiva es el alcance por utilizar para este estudio.
“Comprende la descripcion, registro, andlisis e interpretacion de la naturaleza

actual, y la composicion o procesos de los fendmenos” (Tamayo, 2003, p. 46).

Se utilizara el disefio no experimental u observacional, debido a que la
informacion del disefio de un programa de buenas practicas de manufactura, para
garantizar la inocuidad de los alimentos en el comedor industrial del municipio de
Escuintla, sera analizada de su forma original sin manipulacion. Asi mismo, sera

transversal pues se realizard una medicién de las variables.
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9.2 Unidades de analisis

La poblacién estara constituida por los colaboradores que laboran en el &rea
de fabricacion de los alimentos. Por ser un nUmero muy pequefio, no se utilizaran
férmulas para el calculo de la muestra. Se tomara como referencia el muestreo
no probabilistico o seleccion intencional como lo define los autores Hernandez,
Ferndndez y Baptista (2010) estos son orientados por uno o varios propésitos, no
buscando técnicas estadisticas representativas.

9.3 Variables

En el estudio por realizar, resultado del analisis del marco l6gico se tienen
determinadas variables dependientes e independientes. Las variables
cualitativas tendran escalas ordinales y nominales. Ademas, las variables de tipo

cuantitativo serén continuas las formas por manejar.

Tablall. Cuadro operacional de las variables

; : o - Definicion
Variable Tipo Definicion teorica _
operativa

Sancion econémica que

da el Ministerio de Salud . _
_ _ o Se medira mediante
Sanciones Dependiente Publica por el ,
_ o una escala nominal.
incumplimiento a las

normas legales.

Se medird la
Clientes _ Consumidores de los o _ _
_ Dependiente , , incidencia mediante
satisfechos alimentos fabricados _
una escala nominal.
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Continuacion de la tabla Il.

Un negocio con buena La medicion sera a
Imagen del _ _ )
_ Dependiente imagen repercute enla  través de una escala
negocio o _ _
continuidad del negocio ordinal.
_ _ _ Medicién cuantitativa
Manipulacion de _ Las buenas préacticas en _ _
_ Independiente _ y de tipo continua en
alimentos. la manipulacion de
. UFC/gr y UFC/cm?2.
alimentos.
Los dispositivos L )
_ La medicion sera a
Equipos y . adecuados para la )
. Independiente B través de una escala
utensilios. preparacion de _
_ ordinal.
alimentos
Contaminantes . Factores que afectan el Se medira mediante
Independiente _ _ _
externos producto en inocuidad una escala nominal.
Fuente: elaboracion propia.
9.4 Fases del estudio

En la seccion a continuacion, se realiza el detalle del proceso en el que se
ejecutara el estudio. Se utilizaran técnicas cualitativas como auditorias de campo,
observacion de proceso y entrevista con los colaboradores y consumidores. Asi
mismo se realizara el analisis de equipos y herramientas utilizadas. Desde el
punto de vista cuantitativo, se empleara el muestreo del producto final y
superficies de contacto para el analisis de laboratorio de coliformes, mesofilos
aerobios, salmonella y E. coli como principales microorganismos contaminantes
de los alimentos. A continuacion, se presentan las fases que contendra la

evolucion del estudio.
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94.1 Fase 1: revision de literatura

Aqui se integra mas informacion de lo mencionado en el marco tedrico. Se
investigar4 a profundidad documentacion acorde al problema y precisar las
variables. La busqueda estara enfocada en compendios relacionados con
meétodos de aplicacion a buenas practicas de manufactura donde se incluiran

libros, normativas, tesis, investigaciones, entre otros.

9.4.2 Fase 2: diagnostico, gestion y recoleccién de la

informacion

La situacion actual serd evaluada con el cumplimento de las buenas
practicas de manufactura. Tal como lo define Vasquez (2014) “las BPM son los
principios béasicos generales de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracién, envasado y almacenamiento de alimentos para consumo humano,
con el objeto de garantizar que se produzcan en condiciones sanitarias

adecuadas en la produccién” (p.24).

Por medio de las BPM, se tendr& un alcance adecuado para el cumplimiento
de alimentos inocuos que no afecten a los consumidores en cuanto a afecciones

relacionadas a la salud.

9.4.3 Fase 3: andlisis de informacion

En la recoleccion de los datos, estos serdn puestos a andlisis para
trasladarlos a una informacion que sea entendible para los involucrados. Se
usaran herramientas de tablas electrénicas, hojas de texto de la aplicacion Office
de Microsoft. Entre las técnicas a utilizar se tienen. Analisis de 6M y causa y

efecto.
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9.4.4 Fase 4: interpretacion de informacion

En la interpretacion se llevaran a cabo verificaciones de los resultados y
observaciones, cotejados con las normativas y reglamentos relacionados con las
buenas préacticas de manufactura. En esta fase se demostraran los puntos de
riesgo y criticos, priorizando los factores que afecten o comprometan la inocuidad
del producto. Asi se lograra una reduccion de patégenos presentes en los

alimentos.

9.4.5 Fase 5: propuesta

Los resultados obtenidos en la fase de interpretacion seran utilizados en
realizar la propuesta. El planteamiento sera un plan de accién para llevar a cabo
paso a paso los puntos correctivos que afecten de manera prioritaria los puntos
de riesgo. Este plan sera vital su aplicacion para el cumplimiento de normativas
locales, estara a criterio de la empresa el alcance minimo que sera mostrado en

la propuesta planteada.
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10. TECNICAS DE ANALISIS DE LA INFORMACION

En la presente seccidbn se mostraran las técnicas que aportan a que la
informacion recolectada sea (til en la aplicacién de estas. Dado que una técnica
es segun, Nifio (2011) una actividad de operacion, procedimiento o investigacion,
como las observaciones y entrevistas, también llamado métodos cuando son
instrumentos o0 medios de investigacion. Estos seran de beneficio y son
mostradas a continuacion las técnicas de analisis de informacion que se utilizaran

en el presente estudio.

10.1 Observacién

La importancia de la observacion de los procesos de produccién es vital
para encontrar los riesgos que esta afectando el producto por elaborar. La
investigacion se regird a través de la observacion directa respaldado por
documentos relacionados al proceso de elaboracién de alimentos, ya que se esta

utilizando una técnica cualitativa.

10.2 Buenas practicas de manufactura

La utilizacion de esta herramienta es la base fundamental para los procesos
de fabricacion de alimentos seguros, segun los define el Ministerio de Economia
en el Reglamento Técnico Centroamericano (2006) “son condiciones de
infraestructura y procedimientos establecidos para todos los procesos de
produccion y control de alimentos.... con el objeto de garantizar la calidad e
inocuidad de dichos productos” (p.3). Esta herramienta es utilizada mayormente

en investigaciones cualitativas para el area de alimentos de consumo en general.
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10.3 Analisis 6M

Se estara empleando el método de Ishikawa o causa y efecto, para
determinar los riesgos que causan que los alimentos sean vulnerables a la

contaminacion.

Un diagrama de causa y efecto es un método grafico simple para presentar
una cadena de causas y efectos, y para clasificar las causas y organizar las
relaciones entre las variables. Es (til para ayudar a los equipos a generar
ideas para las causas de los problemas y, a su vez, sirve como base para

identificar las soluciones. (Evans y Lindsay, 2015, p. 492)

Entre los principales factores a enfocarse seran la mano de obra, medio

ambiente, materiales y métodos.

10.4 Andlisis de laboratorio

Se tomaran muestras para realizar analisis de laboratorio microbiolégico
para la elaboracion alimentos basados en RTCA (2009), donde mencionan que
los andlisis recomendados son Escherichia coli, Staphylococcus aureus,
Salmonella spp/25 g, Mesdfilas anaerobias y Coliformes totales. Los cuales son

los criterios por analizar para el cumplimiento de inocuidad.
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11. CRONOGRAMA

Tabla lll. Cronograma de actividades
- Mes 1 Mes 2 Mes 3
Actividad
S1|S2|S3|54|S5(56|57|S8|59/310|S11/812

Fase 1: Revisién de literatura.

Fase 2: Gestidn, recoleccién de la informacion y

diagndstico.

Fase 3: Analisis de informacién.

Fase 4: Interpretacion de informacion.

Fase 5: Disefo del programa (propuesta).

Fuente: elaboracion propia.
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12. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

El presente trabajo de investigacion se realizard con recursos propios del
estudiante de maestria en gestion industrial. Siendo la investigacion descriptiva

se tendran en cuenta los siguientes recursos:

Tabla IV. Recursos necesarios para lainvestigacion

Recurso Costo
Materiales y equipos Q 2,000.00
Combustibles y viaticos Q 1,000.00
Analisis de laboratorio Q 2,500.00
TOTAL Q 5,500.00

Fuente: elaboracion propia.

Se estima que la realizacion del estudio es factible, dado que los recursos

aportados cubren las necesidades para la investigacion.
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APENDICES

Apéndice 1. Guia para muestreo de agua potable

Guia para muestreo de agua potable

Cantidad Anadlisis a Realizar Limite Dimensional
1 Recuento de Coliformes Totales <1 UFC/100ml
1 Recuento de E. Coli <1 UFC/100ml
1 Recuento Heterotrofico Total <200 UFC/ml
1 Analisis Fisico Quimico Completo Norma Coguanor NTG 29001

Fuente: elaboracion propia.

43




44



