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Resumen

Las enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA) son uno de los problemas de
salud publica que se presentan con mas frecuencia en la vida cotidiana de la poblacion.
Los peligros causales de las ETA, pueden provenir de las diferentes etapas que existen
a lo largo de la cadena alimentaria (desde la produccién primaria hasta la mesa).
Independientemente del origen de la contaminacion, una vez que este alimento llega al
consumidor puede ocurrir un impacto en la salud publica y un severo dafio econémico a
los establecimientos dedicados a su preparacion y venta. Ambos eventos, pueden

provocar la pérdida de confianza y el cierre del negocio.

Las Buenas practicas de manufactura (BPM), son los principios basicos y practicas
generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado,
almacenamiento, transporte y distribucion de los alimentos para el consumo humano,
con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias
adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.

La aplicacion de las buenas practicas de manufactura (BPM) en establecimientos de
venta de alimentos, constituye una garantia de calidad e inocuidad que redunda en
beneficio del empresario y del consumidor en vista de que ellas comprenden aspectos
de higiene y saneamiento aplicables en toda la cadena productiva, incluido el transporte

y la comercializacion de los productos.

El control de alimentos en Guatemala esta regulado en el Cddigo de Salud, y sera
conducido por el Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social, y el Ministerio de
Agricultura, Ganaderia y Alimentacion. Segun el acuerdo gubernativo nimero 969-99, el
Estado de Guatemala a través de sus instituciones especializadas velar porque la
alimentacion y nutricion de la poblacién retna los requisitos de salud, para lograr un

sistema nacional alimentario efectivo

Las ventas de pollo asado a la lefia han tenido una aceptacion muy grande en la
poblacién guatemalteca, debido a esto el nicho de mercado se ha expandido y hay

muchos emprendedores abriendo nuevos establecimientos a nivel nacional sin



considerar muchas practicas simples y basicas de manipulacion de alimentos, lo cual
pone en riesgo a sus consumidores de contraer una enfermedad de transmisién

alimentaria.

Se realizo una evaluacion de cumplimiento de las buenas practicas de manufactura
aplicadas en la preparacion de los alimentos en un establecimiento de pollo asado a la
lefia en el municipio de San Jose Pinula en donde se encontraron varias areas de mejora
para el cumplimiento adecuado de las BPM vy la reduccién del riesgo de poder contagiar
a sus consumidores con una enfermedad de transmision alimentaria y tener

repercusiones monetarias como penalizaciones o incluso cierre del establecimiento.

Se identificaron &reas de oportunidad significativas en el disefio y construccion del
establecimiento, esto debido a que ninguno de los locales fue construido con el propdsito
de venta de alimentos, por lo que tienen algunas deficiencias en temas de espacio, de
acabado de los pisos, paredes, esquinas que complican la limpieza profunda de las
instalaciones, sobre la limpieza se identificé que no cuentan con un programa que regule
la limpieza del local, por ende no existe una evidencia o supervision diaria de que este

control se lleve a cabalidad.

Otro punto importante dentro de los hallazgos es la falta de un control de plagas
apropiado para el establecimiento y ausencia de practicar andlisis bacteriol6gicos al agua
potable y alimentos terminados para asegurarse el producto final cumple con la

normativa del pais para la inocuidad de los alimentos.

Tomando como base el Reglamento Técnico Centroamericano para la industria de
alimentos y bebidas procesados se desarroll6 un manual de buenas practicas de
manufactura orientado a un establecimiento de venta de pollo asado a la lefia con el
objetivo de poder ofrecer una guia practica de los lineamiento y procesos que deben de
seguir para asegurar la inocuidad de los alimentos, el manual esta dirigido a todos los
emprendedores que actualmente administran un negocio de este giro o a cualquier

pequeio empresario que desee incursionar en este giro de negocio.



Se realizaron recomendaciones para los encargados de los establecimientos que
serviran de mucha ayuda para mejorar su higiene en el proceso de manipulacién de
alimentos en los establecimientos existentes y en cualquier nuevo establecimiento que

puedan abrir en un futuro cercano.



Introduccidén

Toda empresa que se dedica al procesamiento de alimentos necesita establecer criterios
para poder llevar a cabo sus actividades de forma eficiente y congruentes a las
necesidades de sus consumidores, es por ello por lo que entidades gubernamentales e
internacionales, han creado reglamentos y documentos legislativos en donde se ha
plasmado los requerimientos para asegurar la calidad de produccion en industrias

alimentarias, asi como la inocuidad de los productos para su consumo.

El presente Trabajo Profesional de Graduacion tiene por objetivo establecer las bases
necesarias que sirvan como guia para la implementacion de Buenas Practicas de
Manufactura en un establecimiento de venta de pollo asado a la lefia, de modo que sea
posible crear y promover una cultura de calidad en todos los @mbitos productivos de la
misma, y al mismo tiempo establecer formas de dar seguimiento a las mejoras

alcanzadas.

La calidad nutricional y la inocuidad de los alimentos son factores importantes que
repercuten en la salud y la calidad de vida de las personas. Para velar por la inocuidad
de los alimentos en todos los paises, desarrollados o en desarrollo, es necesaria la
aplicacion de ciertas técnicas y normas a fin de, entre otras cosas, prevenir la transmision
de enfermedades de origen alimentario. En este contexto tiene gran importancia la
participacion de instituciones de los sectores publico y privado, asi como de las

instituciones internacionales afines a este tema.

El presente informe se divide en cuatro apartados, el primero corresponde a los, en el
cual se describen los estudios relacionados a las buenas practicas de manufactura, se
menciona su historia y sus avances. En este apartado tambien se hace referencia a los
inicios de la venta de pollo asado en el municipio de San Jose Pinula y la importancia de
este nuevo nicho de mercado, tambien se hace referencia a las micro, pequefias y
medianas empresas Y la legislacion guatemalteca sobre el control de alimentos que rige

a estos establecimientos de alimentos.



El segundo apartado estd dedicado al marco teorico, en donde se desarrollan los
conceptos, teorias y conocimientos que son la base de este Trabajo Profesional de
Graduacion, se consideraron varios documentos para abordar el tema de las buenas
practicas de manufactura, se hizo énfasis en el Reglamento Técnico Centroamericano
gue es uno de los documentos que enmarcan las disposiciones aplicadas a toda aquélla
industria de alimentos que opere y que distribuya sus productos en el territorio de los paises

centroamericanos.

El tercer apartado corresponde a la metodologia utilizada para llevar a cabo la
investigacion necesaria para realizar el informe, se defini6 y delimito el problema,
considerando al Municipio de San Jose Pinula como el &mbito geografico y las ventas
dedicadas a la venta de pollo asado a la lefia como la unidad de andlisis, en este apartado
tambien se detallan los objetivos del Trabajo Profesional de Graduacion y las técnicas

de investigacion utilizadas durante el desarrollo del informe.

El cuarto apartado, esta destinado a la discusion de resultados, en el que se relata en
forma detallada la situacion actual de la unidad de andlisis objeto de investigacion en la
cual se fueron identificando las areas de oportunidad relacionadas a las buenas practicas
de manipulacion de alimentos en el establecimiento, se hace énfasis en la importancia
de las BPM y como afecta el factor humano en el éxito de estas practicas, por ultimo se
hace una propuesta de Manual de buenas préacticas de manipulaciéon de alimentos

orientada al giro del negocio de la unidad de analisis.

El informe finaliza con las conclusiones derivadas de la discusion de resultados
obtenidos, se plantearon recomendaciones las cuales se extienden al establecimiento de

venta de pollo asado a la lefia objeto de estudio.



1. Antecedentes

El presente capitulo aborda tres aspectos importantes que son: el origen del tema, sus
bases legales y otros estudios relacionados a las buenas practicas de manufactura
aplicadas a la manipulacion y control de riesgos para garantizar la inocuidad de los
alimentos. Toda empresa que se dedique al manejo de alimentos debe de conocer las
bases existentes para el buen desarrollo de este, ya que hay muchos factores que

intervienen en la perdida de la inocuidad y calidad de los alimentos.

La higiene es béasica para conseguir alimentos inocuos y de calidad. Las practicas
higiénicas deben de ser eficaces en todas las etapas de la cadena alimentaria, desde la
produccién al consumo, con la finalidad de evitar los errores que pueden ser causa de
enfermedades transmitidas por los alimentos o producir alteraciones que disminuyan su

vida util.

La Comision del Codex Alimentarius fue creada en 1963 por la FAO y la OMS con el
propésito de desarrollar normas alimentarias, bajo el Programa Conjunto FAO/OMS de
Normas Alimentarias. Los objetivos principales del Programa son, la proteccién de la
salud de los consumidores, asegurar practicas equitativas en el comercio de alimentos y
promocionar la coordinacion de todas las normas alimentarias acordadas por las

organizaciones gubernamentales y no gubernamentales. (Urias, 2009)

El Codex Alimentarius, que en latin significa “Codigo sobre alimentos”, consiste en una
recopilacion de normas alimentarias, codigos de practicas y otras recomendaciones,
cuya aplicacién busca asegurar que los productos alimentarios sean inocuos y aptos para
el consumo. El acuerdo de Medidas Sanitarias y Fitosanitarias de la Organizacion
Mundial Del Comercio reconoce al Codex Alimentarius como organismo de referencia en

materia de inocuidad de los alimentos. (Urias, 2009)

Las buenas practicas de manufactura (BPM) son los principios basicos y practicas
generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado,

almacenamiento, transporte y distribucién de alimentos para consumo humano, con el



objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas
y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion (RTCA, 2006)

Histéricamente las buenas practicas de manufactura surgen como una respuesta o
reaccion antes lo hechos graves relacionados con la falta de inocuidad, pureza y calidad

de los alimentos.

Los antecedentes de las BPM se remontan a 1906, en Estados Unidos, cuando se creo
el Federal Food & Drugs Administration (FDA). Posteriormente, en 1938, se promulgo el
Acta sobre alimentos, Drogas y Cosméticos, donde se introdujo el concepto de inocuidad.
El episodio decisivo, sin embargo, tuvo lugar el 4 de julio de 1962, al conocer los efectos
secundarios de un medicamento, hecho que motivé la enmienda Kefauver-Harris y la
creacion de la primera guia de buenas practicas de manufactura. Esta guia fue sometida
a diversas modificaciones y revisiones hasta que se lleg6 a las regulaciones vigentes
actualmente en Estados Unidos para buenas practicas de manufactura de alimentos, que
pueden encontrarse en el Titulo 21 del Cddigo de Regulaciones Federales (CFR), Parte
110, Buenas practicas de manufactura en la fabricacion, empaque y manejo de alimentos

para consumo humano. (Urias, 2009)

Por otro lado, ante la necesidad de contar con bases armonizadas para garantizar la
higiene de los alimentos a lo largo de la cadena alimentaria, el Codex Alimentarius adopt6
en 1969, el Cddigo Internacional Recomendado de Practicas - Principios Generales de

Higiene de los Alimentos, que reldne aportes de toda la comunidad internacional.

El Cddigo Internacional Recomendado de Practicas-Principios Generales de Higiene de
los Alimentos del Codex Alimentarius establece las bases para garantizar la higiene de
los alimentos a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde la produccion primaria hasta
el consumidor final. El codigo fue adoptado por la Comisién del Codex Alimentarius en el

VIl Periodo de Sesiones (1969) y ha sido revisado en diversas oportunidades.

La produccion y venta de pollo para el consumo en San Jose Pinula se remonta hace 20
afos cuando colocaron la primera venta de pollo frito en el municipio, desde ese entonces

se cred un nuevo nicho de negocio el cual en pocos afios empezd a crecer y tener



diferentes competidores ofreciendo el mismo producto con alguna pequefia variacion en

la sazon.

La propia competencia entre los comerciantes llevo a darle un giro a la oferta del pollo, y
fue en 2016 cuando aparecid un nuevo modelo de negocio de produccion y
comercializacion de pollo para el consumo, el pollo asado a la lefia. Del 2016 a la fecha
en el municipio de San Jose Pinula, se han establecido 3 negocios de produccion y venta
de pollo asado a la lefia, lo cuales tienen juntos una venta aproximada de 400 pollos a la

semana.

En Guatemala las Micro, Pequefias y Medianas empresas estan regidas, tienen que
regirse por varias leyes y codigos que regulan su actividad econémica y obligaciones en
materia tributaria, laboral, y de responsabilidad social. El Cédigo de Comercio es la ley
gue se encarga de regular todas las relaciones mercantiles que pueden existir entre los
comerciantes 0 empresarios, iniciando desde la forma en que se constituyen hasta los

contratos que puedan realizar.

En 1994 en el acuerdo gubernativo nimero 253 se cre6 el Consejo Nacional para el
Fomento de la Microempresa y Pequefia Empresa, el cual dio origen a la creacion del
programa de Nacional de Fomento a la Microempresa y Pequefia Empresa, que se
enfoca en el desarrollo econémico del pais, mediante la creacion de condiciones
adecuadas para el surgimiento de nuevos agentes econdmicos y reorganizar las
estructuras de los programas ya existentes, que aseguren el adecuado y eficiente manejo
de los recursos financieros técnicos dirigidos hacia los sectores de la poblacion con
menor acceso al desarrollo. Este acuerdo recientemente tuvo una reforma por medio del

acuerdo gubernativo nimero 211-2015.

Recientemente el Congreso de La Republica aprobd el decreto 20-2018 (MINECO,
2018), Ley de Fortalecimiento al Emprendimiento, que facilita el camino de los
emprendedores para desarrollarse y convertirse en empresarios que generen empleo y

contribuyan al crecimiento de la economia del pais



Las MIPYMES que tienen como actividad economia la preparacién, empaque y
distribucion de alimentos debe de regirse bajo los lineamientos que establece el
Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social, bajo la seccion de control de alimentos
gue les exige contar con tener licencia sanitaria vigente, asi como tarjetas de salud y
pulmones de todos los trabajadores que formen parte del proceso de manejo de

alimentos.

Las buenas practicas de manufactura en el sector alimenticio han tenido un gran avance
a través de los afios y han sido objeto de estudio e investigacion en varios sectores
industriales y alimenticios. Por lo general es muy facil encontrar informacién general de

las buenas practicas de manufactura y su forma de aplicaciéon a un nivel general.

Existen varios estudios y tesis desarrolladas abarcando este tema tan importante para
las empresas que han servido de apoyo y guia para que emprendedores puedan poner
en préactica estos conocimientos y desarrollar las mejoras necesarias a su negocio de

alimentos.
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2. Marco Tedrico

La salud y la vida de las personas dependen en gran parte de la calidad nutricional de
los alimentos que consumen diariamente, la cual a su vez depende de la calidad higiénica
y sanitaria a que éstos son sometidos en toda la cadena productiva. Si bien la falta de
higiene y de sanidad en el procesamiento y preparacion de los alimentos es un problema
gue puede ocurrir en cualquier lugar del mundo, la incidencia de enfermedades causadas
por los alimentos mal procesados o pobremente preparados es un problema critico,

severo y que se encuentra con mas frecuencia en los paises en vias de desarrollo.
2.1 Buenas préacticas de manufactura

Las buenas practicas de manufactura son procedimientos de higiene y manipulacion,
gue constituyen los requisitos basicos e indispensables para las plantas de
procesamiento de alimentos. Las BPM comprenden actividades a implementar y vigilar
sobre las instalaciones, equipo, utensilios, servicios, el proceso en todas y cada una de
sus fases, control de fauna nociva, manejo de productos, manipulacién de desechos,

higiene personal. (Calvopifia Veloz, 1999)

Segun el Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA), las BPM son las condiciones
de infraestructura y procedimientos establecidos para todos los procesos de produccién
y control de alimentos, bebidas y productos afines, con el objeto de garantizar la calidad
e inocuidad de dichos productos segin normas aceptadas internacionalmente (RTCA,
2006)

Al igual se constituyen en regulaciones de caracter obligatorio, en una gran cantidad de
paises, Guatemala no es la excepcion. Estas practicas buscan evitar riesgos de indole
fisico, quimico y biol6gico durante el proceso de manufactura de alimentos, que pudieran

repercutir en afecciones a la salud del consumidor. (Veloz, 1999)

Asi mismo se aplican a la fabricacién de productos de consumo humano, son principios
basicos de higiene y manipulacion para evitar la contaminacion; las BPM garantizan que
los productos que se fabriquen se realicen bajo condiciones sanitarias adecuadas. Estas

se aplican a los establecimientos en donde se procesa, empaca y se almacena el
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producto, asi como se les aplica a los utensilios, al equipo de procesamiento y al personal
gue manipula los alimentos, teniendo rigurosos procesos de limpieza e higiene. (Vallejos
Fuentes, 2012)

La salud y la vida de las personas dependen en gran parte de la calidad nutricional de
los alimentos que consumen diariamente, la cual a su vez depende de la calidad higiénica
y sanitaria a que éstos son sometidos en toda la cadena productiva. Si bien la falta de
higiene y de sanidad en el procesamiento y preparacion de los alimentos es un problema
gue puede ocurrir en cualquier lugar del mundo, la incidencia de enfermedades causadas
por los alimentos mal procesados o pobremente preparados es un problema critico,
severo y que se encuentra con mas frecuencia en los paises en vias de desarrollo.
(Kopper, 2009)

La falta de conocimientos sobre las BPM, asi como la escasa disponibilidad de
informacion técnica complementaria repercuten negativamente en la manipulacion y
preparacion de los alimentos, tanto a nivel familiar como comercial. Esta carencia de
conocimientos técnicos basicos sobre la inocuidad por parte de quienes preparan
alimentos se puede considerar como uno de los factores que mas contribuyen a las
contaminaciones alimenticias, donde indirectamente se ven mayormente afectados los
grupos mas vulnerables a enfermarse como los nifios, los ancianos y las personas

inmunodeprimidas.

En Guatemala es muy comun el comercio y consumo de alimentos preparados, bebidas
o refrescos, frutas y vegetales frescos, que no siempre son preparados en forma
higiénica y sanitaria adecuadas. Esto sin duda es causa de enfermedades que podrian
ser evitadas por medio de la implementacion de programas de prevencidon de estas
enfermedades y promoviendo el uso de buenas practicas de manejo, preparacion,

transporte, distribucién y consumo.

2.2  Principios sobre Buenas Préacticas de Manufactura
Son aquellos que implican que la higiene estara presente en la recepcion de materias
primas, manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de

alimentos, que estan dirigidos al consumo humano, garantizando que estos se fabriquen
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bajo procedimientos y parametros que aseguren la inocuidad y calidad de estos. Las
Buenas Practicas de Manufactura constituyen regulaciones y normas que son
obligatorias y que deben ser cumplidas, implementadas y evaluadas periédicamente por

las empresas que se dediquen a fabricar alimentos para el consumo humano.

Para una empresa que se dedica a la elaboracién de productos alimenticios, el camino
a la calidad es complejo, ya que el producto debe cumplir con estandares de calidad que
involucran conceptos como el grado de inocuidad, es decir, aquellos aspectos que

atafien a la salud del consumidor (Calvopifia Veloz, 1999)

Como se ha discutido anteriormente, es necesario manejar habitos de higiene que
parecen simples, pero llevan una disciplina de parte de todas las personas involucradas
en el proceso, lo importante es que todos esos esfuerzos llevan a preservar la salud de
nuestros consumidores y mantener la calidad de los productos. La implementacion de

Buenas Préacticas de Manufactura permite:

Higiene en los procesos de elaboracion, envasado, almacenamiento, expendio,

transporte y distribucion.

e Una adecuada disposicién y manejo correcto de los residuos solidos.

e Alto nivel de capacitacién, en todos y cada uno de los temas que componen las
BPM.

e La escasa o nula presencia de enfermedades de transmision alimentaria (ETA),
debido a que las fuentes de contaminacion se controlan, los manipuladores
aplican normar higiénicas de tipo personal y en los procesos de los alimentos hay
una adecuada limpieza y desinfeccion, la presencia de vectores se minimiza y hay
una adecuada disposicion y manejo de los residuos soélidos.

e Permite una mayor satisfaccion de los clientes y empresarios. (Salgado, 2007)

2.2.1 Salud e Higiene del Personal

Las personas que manipulan alimentos son una de las principales fuentes de

contaminacion. Los seres humanos albergan gérmenes en ciertas partes de su cuerpo



13

gue pueden transmitirse a los alimentos al entrar en contacto con ellos y causar
enfermedad. La piel, las manos, la nariz, la boca, los oidos y el pelo son partes del
cuerpo humano a las que se debe prestar especial atencion cuando se manipulan

alimentos.

También debe tenerse especial cuidado con los cortes o heridas, con el tipo de ropa que
se utiliza durante el trabajo, con los objetos personales y con los habitos higiénicos en
general. El manipulador de alimentos entra frecuentemente en contacto con los
productos a través de sus manos. Por este motivo se debe extremar la higiene de esta

parte del cuerpo y actuar del siguiente modo:

e Lavarse las manos siempre antes de empezar a trabajar y cada vez que las
circunstancias lo requieran (ver cuadro)

e Mantener las ufias cortas, cuidadas y libres de suciedad. Ademas, no deben
llevarse pintadas.

e Proteger cuidadosamente los cortes o heridas de las manos con apoésitos
impermeables, para evitar que entren en contacto con los alimentos

e El manipulador de alimentos debe ducharse o bafarse regularmente para
asegurarse de que su piel no es portadora de microorganismos perjudiciales y
para evitar olores corporales.

e Los cortesy heridas en la piel son medios ideales para el desarrollo de bacterias.
Por este motivo, se deben cubrir con vendajes, gasas, esparadrapo o tiritas, pero
éstos a su vez deben protegerse perfectamente con un apésito impermeable
(guantes, dediles, etc.), que se mantendra siempre limpio

e El manipulador de alimentos debe llevar el pelo recogido y cubierto por un gorro
0 cubrecabezas que evite que los cabellos caigan a los alimentos. La barbay el
bigote, en lo posible, deben evitarse.

e Las joyas y objetos personales, como anillos, pendientes, relojes, broches, son
lugares perfectos para la acumulacion de suciedad y ademas pueden perderse y
caer sobre los alimentos por lo que deben evitarse durante la manipulacion de

estos.
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e Laropa de calle se contamina con frecuencia con polvo, humos y gérmenes que
pueden pasar a los alimentos, por lo que el manipulador de alimentos ha de utilizar
en su trabajo una vestimenta adecuada y exclusiva para las labores de
manipulacion.

e Sise utilizan guantes para manipular alimentos, éstos deben estar siempre limpios
y sin roturas o agujeros para evitar fugas. Son preferibles los de un solo uso.

e Informar a sus superiores si sufre cualquier enfermedad que pueda originar la

contaminacioén de los alimentos (vémitos, diarreas, resfriados, afecciones de la

piel)
2.2.2 Construccién y Disefio del establecimiento

Los edificios y estructuras de la planta seran de un tamafio, construccion y disefio que
faciliten su mantenimiento y las operaciones sanitarias para cumplir con el propésito de
la elaboracion y manejo de los alimentos, proteccion del producto terminado, y contra la

contaminacion cruzada.

Los edificios e instalaciones deben ser de tal manera que impidan que entren animales,
insectos, roedores y/o plagas u otros contaminantes del medio como humo, polvo, vapor
u otros. Se debe disponer de instalaciones de almacenamiento separadas para: materia
prima, producto terminado, productos de limpieza y sustancias peligrosas

Los edificios y estructuras de la planta seran de un tamafio, construccion y disefio que
faciliten su mantenimiento y las operaciones sanitarias para cumplir con el propdésito de
la elaboracion y manejo de los alimentos, proteccion del producto terminado, y contra la

contaminacion cruzada.

Segun el Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA, 2006) menciona que los
edificios e instalaciones deben ser de tal manera que impidan que entren animales,
insectos, roedores y/o plagas u otros contaminantes del medio como humo, polvo, vapor
u otros. Se debe disponer de instalaciones de almacenamiento separadas para: materia

prima, producto terminado, productos de limpieza y sustancias peligrosas
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Los pisos deben ser de materiales impermeables, lavables y antideslizantes que no
tengan efectos toxicos para el uso al que se destinan; ademas deben estar construidos

de manera que faciliten su limpieza y desinfeccion.

Los pisos no deben tener grietas ni irregularidades en su superficie o uniones. Las
uniones entre los pisos y las paredes deben ser redondeadas para facilitar su limpieza y
evitar la acumulacién de materiales que favorezcan la contaminacion. Los pisos deben
tener desagles y una pendiente, que permitan la evacuacion rapida del agua y evite la
formacion de charcos. (229-2014)

Los techos deben estar construidos y acabados de forma que reduzcan al minimo la
acumulacion de suciedad, la condensacion, y la formacion de mohos y costras que
puedan contaminar los alimentos, asi como el desprendimiento de particulas. Las
ventanas deben ser faciles de limpiar, estar construidas de modo que impidan la entrada
de agua, plagas y acumulacion de suciedad, y cuando el caso lo amerite estar provistas

de malla contra insectos que sea facil de desmontar y limpiar

Las puertas deben tener una superficie lisa y no absorbente y ser faciles de limpiar y
desinfectar. Deben abrir hacia afuera y estar ajustadas a su marco y en buen estado.
Las puertas que comuniquen al exterior del &rea de proceso deben contar con proteccién

para evitar el ingreso de plagas.

Todo el establecimiento estara iluminado ya sea con luz natural o artificial, de forma tal
gue posibilite la realizacion de las tareas y ho comprometa la higiene de los alimentos.
Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial ubicados en las areas de recibo de
materia prima, almacenamiento, preparacion, y manejo de los alimentos, deben estar
protegidas contra roturas. La iluminacién no debe alterar los colores. Las instalaciones
eléctricas en caso de ser exteriores deben estar recubiertas por tubos o cafios aislantes,

no permitiéndose cables colgantes sobre las zonas de procesamiento de alimentos.

Debe existir una ventilacion adecuada, que evite el calor excesivo, permita la circulacion

de aire suficiente y evite la condensacion de vapores. Se debe contar con un sistema
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efectivo de extraccién de humos y vapores acorde a las necesidades, cuando se requiera
(RTCA, 2006)

2.2.3 Instalaciones Sanitarias del establecimiento

Cada establecimiento debe de estar equipado con facilidades sanitarias adecuadas, es
indispensable disponer de un abastecimiento suficiente de agua potable, el agua potable
debe ajustarse a lo especificado en la normativa especifica de cada pais. Debe contar
con instalaciones apropiadas para su almacenamiento y distribucion de manera que, si
ocasionalmente el servicio es suspendido, no se interrumpan los procesos. El agua que
se utilice en las operaciones de limpieza y desinfeccion de equipos debe ser potable.
Los sistemas de agua no potable deben estar identificados y no deben estar conectados

con los sistemas de agua potable ni debe haber peligro de reflujo hacia ellos.

La tuberia estara pintada segun el cédigo de colores y sera de un tamafio y disefio
adecuado e instalada y mantenida para que transporte adecuadamente las aguas negras
0 aguas servidas de la planta, evite que las aguas negras o aguas servidas constituyan
una fuente de contaminacién para los alimentos, agua, equipos, utensilios, o crear una
condicion insalubre. Es indispensable proveer un drenaje adecuado en los pisos de
todas las areas, donde estan sujetos a inundaciones por la limpieza o donde las
operaciones normales liberen o descarguen agua, u otros desperdicios liquidos. Las
tuberias elevadas se colocaran de manera que no pasen sobre las lineas de
procesamiento, salvo cuando se tomen las medidas para que no sean fuente de
contaminacion. (RTCA, 2006)

Debe tener sistemas e instalaciones adecuados de desague y eliminacion de desechos.
Estaran disefiados, construidos y mantenidos de manera que se evite el riesgo de
contaminacion de los alimentos o del abastecimiento de agua potable; ademas, deben
contar con una rejilla que impida el paso de roedores hacia la planta. Cada
establecimiento debe contar con al menos un servicio sanitario, que sean accesibles y
adecuados, ventilados e iluminados que cumplan como minimo con un inodoro y
lavamanos. De preferencia las puertas del servicio sanitario no deben de abrir

directamente al area de preparacion de alimentos. Si el espacio del establecimiento lo
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permite es necesario contar con un area para lavado y secado de manos, que cuente
con jabdn antibacterial colocado en un dispensador, y con toallas de papel o secador de

aire y rétulos que le indiquen al colaborador como lavarse correctamente las manos.
2.2.4 Manejo y Disposicion de Desechos Solidos

Debe existir un programa y procedimiento escrito para el manejo adecuado de desechos
solidos del establecimiento. No se debe permitir la acumulacion de desechos en las
areas de manipulacion y de almacenamiento de los alimentos o en otras areas de trabajo
ni zonas circundantes. Los recipientes para los desechos solidos deben ser lavables y
tener tapadera para evitar que atraigan insectos y roedores. El depdsito general de los
desechos, deben ubicarse alejado de las zonas de procesamiento de alimentos. Bajo

techo o debidamente cubierto.
2.2.5 Limpiezay Desinfeccion de las instalaciones

Las instalaciones y el equipo deben mantenerse en un estado adecuado de limpieza y
desinfeccion, para lo cual deben utilizar métodos de limpieza y desinfeccion, separados
0 conjuntamente, segun el tipo de labor que efectle y los riesgos asociados al producto.
Para ello debe existir un programa escrito que regule la limpieza y desinfeccion del
edificio, equipos y utensilios, el cual debe especificar el método, producto a utilizar y

frecuencia de limpieza.

Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccién deben contar con registro emitido
por la autoridad sanitaria correspondiente. Deben almacenarse adecuadamente, fuera
de las &reas de procesamiento de alimentos, debidamente identificados y utilizarse de
acuerdo con las instrucciones que el fabricante indique en la etiqueta. En el area de
procesamiento de alimentos, las superficies, los equipos y utensilios deben limpiarse y
desinfectarse segun lo establecido en el programa de limpieza y desinfeccion. Debe
haber instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccion de los utensilios y equipo
de trabajo, debiendo seguir todos los procedimientos de limpieza y desinfeccion a fin de

garantizar que los productos no lleguen a contaminarse
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Segun el decreto 229-2014, Reglamento Salud y Seguridad Ocupacional se debe
identificar de manera adecuada, las areas de almacenamiento de equipos, productos
guimicos y desechos peligrosos, para minimizar la exposicion y el riesgo a la salud de
los trabajadores y de la poblacion, asi mismo, estos lugares de almacenamiento deben

estar disefiados conforme a la normativa nacional vigente. (229-2014)
2.2.6 Equipos y Utensilios

Los equipos y utensilios deben ser de material lavable, liso, no poroso y facil de limpiar
y desinfectar. No deben alterar el olor y sabor del alimento que contengan; se
recomienda que sean de acero inoxidable, comunmente usado en la fabricacién de ollas,
otros enseres y mesas de trabajo. Los materiales porosos no son aconsejables, ya que
pueden constituir un foco de contaminacioén. La cocina debe poseer una campafia para
la extraccion de vapores y olores, la cual debe estar en buen estado de conservacion y

funcionamiento. Los equipos deben ser ubicados de manera accesible para su limpieza.

2.2.7 Control de Plagas

El control de plagas en empresas de alimentacién es uno de los requisitos de higiene
mas importantes a tener en cuenta en la elaboracién de alimentos, ya que tiene como
objetivo establecer las medidas necesarias y los criterios que debe cumplir los
establecimientos para evitar o impedir la entrada de animales nocivos, plagas o de

organismos vectores de enfermedad. (Quipons, 2018)

Por otro lado, existe el manejo integrado de plagas (MIP) que es la utilizacién de todos
los recursos necesarios, por medio de procedimientos operativos estandarizados, para
minimizar los peligros ocasionados por la presencia de plagas. A diferencia del control
de plagas tradicional (sistema reactivo), el MIP es un sistema proactivo que se adelanta

a la incidencia del impacto de las plagas en los procesos productivos.

Para garantizar la inocuidad de los alimentos, es fundamental protegerlos de la incidencia
de las plagas mediante un adecuado manejo de estas. El MIP es un sistema que permite

una importante interrelacién con otros sistemas de gestidon y constituye un prerrequisito
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fundamental para la implementacion del Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP, segun su sigla en inglés). (SAGPyA, 2013)

El establecimiento debe de contar con un programa escrito para controlar todo tipo de
plagas, que incluya: Identificacion de plagas, productos o métodos y procedimientos
utilizados y hojas de seguridad de los productos. Los productos quimicos utilizados
dentro y fuera del establecimiento, deben estar registrados por la autoridad competente.

Solo deben emplearse plaguicidas si no pueden aplicarse con eficacia otras medidas
sanitarias, antes de aplicar los plaguicidas se debe tener cuidado de proteger todos los
alimentos, equipos y utensilios para evitar la contaminacion. Todos los plaguicidas
utilizados deben almacenarse adecuadamente, fuera de las areas de procesamiento de

alimentos y mantenerse debidamente identificados.
2.2.8 Personal

El personal de un establecimiento de venta de alimentos es indispensable para poder
llevar a cabo todos los procesos de manipulacién adecuada de los alimentos y de esta
forma ofrecer un servicio de calidad y alimentos preparados inocuos, cualquier persona
gue entre en contacto directo o indirecto con los alimentos se considera un manipulador

de alimentos y es necesario capacitarlo e instruirlo en las BPM.
i.Capacitacion

En toda la industria alimentaria todos los empleados, deben velar por un manejo
adecuado de los productos alimenticios y mantener un buen aseo personal, de forma tal

gue se garantice la produccion de alimentos inocuos.

El personal involucrado en la manipulacion de alimentos debe ser previamente
capacitado en Buenas Préacticas de Manufactura, debe existir un programa de
capacitacion escrito que incluya las buenas practicas de manufactura, dirigido a todo el
personal de la empresa. Los programas de capacitacion deben ser ejecutados,

revisados, evaluados. y actualizados periddicamente.
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Segun el decreto 229-2014, Reglamento Salud y Seguridad Ocupacional, el empleador
debe capacitar a los trabajadores con las mejores técnicas disponibles, préacticas
ambientales y de salud laboral, para realizar el manejo seguro de los distintos productos
guimicos y desechos peligrosos que se utilicen en el trabajo y en caso de emergencias
0 accidentes, asi como proporcionar el equipo de proteccion personal necesaria y apta
para el mismo (229-2014)

ii.Practicas Higiénicas del personal

Las personas que cosechan manipulan, almacenan, transportan, procesan o preparan
alimentos son muchas veces responsables por su contaminaciéon. Todo manipulador
puede transferir patdgenos a cualquier tipo de alimento; pero eso puede ser evitado por

medio de higiene personal, comportamiento y manipulacién adecuados.

La Comisién del Codex Alimientarius implementé el "Codigo de Préacticas Internacionales
Recomendadas en Principios Generales de Higiene de los alimentos" (CAC/RCP 1-1969)
sobre los requisitos de higiene personal y de comportamiento relacionados con la
produccion higiénica de alimentos. (PAHO, Higiene Personal , 2012). El objetivo de esos
principios es garantizar que los empleados que entran en contacto directo o indirecto con
los alimentos no los contaminen. Eso ocurre cuando hay un control adecuado de la

higiene personal y del comportamiento de los trabajadores.

El personal que manipula alimentos debe presentarse bafiado antes de ingresar a sus
labores, como requisito fundamental de higiene se debe exigir que los operarios se laven

cuidadosamente las manos con jabon liquido antibacterial:

e Alingresar al area de proceso.

e Después de manipular cualquier alimento crudo o antes de manipular alimentos
cocidos gue no sufrirdn ningun tipo de tratamiento térmico antes de su consumo.

e Despuésde llevar a cabo cualquier actividad no laboral como comer, beber, fumar,

sonarse la nariz o ir al servicio sanitario.

Toda persona gque manipula alimentos debe cumplir con lo siguiente:
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e Sise emplean guantes no desechables, estos deben estar en buen estado, ser de
un material impermeable y cambiarse diariamente, lavar y desinfectar antes de
ser usados nuevamente. Cuando se usen guantes desechables deben cambiarse
cada vez que se ensucien o rompan y descartarse diariamente.

e Las ufias de las manos deben estar cortas, limpias y sin esmaltes.

e No deben usar anillos, aretes, relojes, pulseras o cualquier adorno u otro objeto
gue pueda tener contacto con el producto que se manipule.

e Evitar comportamientos que puedan contaminarlos, por ejemplo: fumar, escupir,
masticar o comer, estornudar o toser. Es muy importante resaltar que el bigote y
barba deben de estar bien recortados y cubiertos con cubre bocas, el cabello debe

de estar recogido y cubierto por completo con una redecilla.

ili.Control de Salud

La persona responsable del proceso de manipulacion de alimentos debe llevar un
registro periodico del estado de salud de su personal, todo el personal cuyas funciones
estén relacionadas con la manipulacion de los alimentos debe someterse a exdmenes
médicos previo a su contratacion, la empresa debe mantener constancia de salud

actualizada, documentada y renovarse como minimo cada seis meses.

Se debe regular el trafico de manipuladores y visitantes en las areas de preparacion de
alimentos. No debe permitirse el acceso a ninguna area de manipulaciéon de alimentos
a las personas de las que se sabe 0 se sospecha que padecen 0 son portadoras de
alguna enfermedad que eventualmente pueda transmitirse por medio de los alimentos.
Cualquier persona que se encuentre en esas condiciones, debe informar inmediatamente
a la direccion de la empresa sobre los sintomas que presenta y someterse a examen

meédico, si asi lo indican las razones clinicas o epidemioldgicas. (RTCA, 2006)

Las personas enfermas (0 con sospecha de estar enfermos) o portadores de ETA deben
alejarse de las areas de procesamiento de alimentos. Cualquier manipulador de
alimentos debe informar inmediatamente la aparicion de una enfermedad o de sintomas

de esta a su supervisor.
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El elaborador debe evitar que personas enfermas o portadoras de ETA trabajen en areas
de manipulacién de alimentos. El empleado portador de alguna enfermedad infecciosa,
gue puede transmitirse por medio de los alimentos, debe ser transferido a otra actividad,
si esta en condiciones de trabajar. Los empleados con cortes o heridas no deben
manipular alimentos o superficies en contacto con alimentos, a no ser que la lesion esté

completamente protegida por una venda a prueba de agua.

El examen médico de un manipulador de alimentos debe hacerse siempre que haya una

indicacion clinica o epidemioldgica. (PAHO, Higiene Personal , 2012)

2.2.9 Control en el proceso y la produccion

i. Materias Primas

La inocuidad de un producto depende en gran medida del control de la materia prima y
los insumos. Un control inadecuado de la materia prima puede resultar en la
contaminacion del producto. Estos son los puntos mas importantes para considerar en

el manejo de materias primas

e EIl establecimiento no debe aceptar ninguna materia prima o ingrediente que
presente indicios de contaminacion o infestacion.

e El encargado de la manipulacion de alimentos debe de verla que se reciban
solamente materias primas que rednan condiciones sanitarias que garanticen su
inocuidad y el cumplimiento con los estandares establecidos, para lo cual debe
contar con un sistema documentado de control de materias primas, el cual debe
contener informacién sobre: especificaciones del producto, fecha de vencimiento,

numero de lote, proveedor, entradas y salidas.

ii. Almacenamiento

Es importante disponer de instalaciones adecuadas para almacenar los alimentos (la
materia prima, los productos intermedios y los productos terminados), los ingredientes y
los insumos alimentarios y los productos quimicos no alimentarios (articulos de limpieza,

lubricantes y combustibles). De ser necesario, se debe disponer de ambientes



23

separados para almacenar las materias primas, los insumos, el material de empaque y
el producto final. Las instalaciones de almacenamiento deben proyectarse y construirse
de manera tal que faciliten su limpieza y su mantenimiento, que impidan el ingreso y la
proliferacion de plagas, que protejan los alimentos y todos los articulos que alli se
guarden, y cuando corresponda, que cuenten con disposiciones especiales para

preservar la vida util de los alimentos.

Los productos de limpieza y las sustancias peligrosas deben almacenarse
separadamente y estar debidamente identificadas y rotuladas. Estas instalaciones
deben ser de acceso restringido. Los cuartos frios, refrigeradores y/o congeladores
donde se almacenan alimentos para su preservacion, deben estar dotados de un
termometro, cuyo lector debe estar ubicado en un lugar visible. Es recomendable llevar
un control y un registro diario de la temperatura. De ser posible, deben estar equipados
con un control automatico que regule la temperatura o contar con un sistema de alarma
automatica que indique un cambio significativo de la temperatura por debajo del limite

establecido.

Respecto al almacenamiento de materias primas, insumos Yy materiales, es
recomendable tener en cuenta que los insumos que necesitan refrigeracion deben
almacenarse a 4°C o menos y los congelados deben almacenarse a -18 °C, y vigilarse
constantemente. Los materiales para envasado deben manipularse y almacenarse de
forma tal que se prevenga su dafio o contaminacion. Deben tener un empaque que los

proteja del polvo.

La rotacion de los insumos debe cumplir con el principio de Primero en entrar, primero
en salir (PEPS). Esto evitara el uso de ingredientes vencidos. Los insumos sensibles a
la humedad deben almacenarse en condiciones apropiadas para evitar su deterioro. Los
productos quimicos no alimentarios deben recibirse y almacenarse en una zona seca,
bien ventilada y debidamente identificada, para evitar cualquier tipo de contaminacion,
ya sea de los alimentos o de las superficies en contacto con alimentos. Los productos

guimicos que se usan continuamente en las zonas de manipulacion deben estar bien
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envasados y rotulados para que se les reconozca facilmente y se evite asi la

contaminacién cruzada.

Los productos quimicos deben ser manipulados y distribuidos Unicamente por personal
autorizado y debidamente capacitado. Un producto defectuoso que haya sido devuelto
o del que se tenga sospecha debe identificarse claramente y colocarse en un &rea aparte,
a fin de tratarlo o eliminarlo de forma apropiada.

Los medios de transporte, los contenedores y los depdsitos de alimentos deben
mantenerse limpios y en buen estado. Si se utiliza el mismo medio de transporte o el
mismo recipiente para diferentes alimentos o para productos no alimentarios, este debe
limpiarse a fondo, y de ser necesario, debe ser desinfectado entre una carga y otra. La
practica de utilizar el mismo medio de transporte para trasladar distintos tipos de
productos, es decir, que el transporte no es de uso exclusivo para alimentos, debe
vigilarse y monitorearse periddicamente y aceptarse sélo cuando se tenga la certeza de
gue no se corre ningun riesgo serio de contaminacion (Urias, 2009).

2.3 Control de alimentos en Guatemala

La calidad de los alimentos es el conjunto de cualidades que hacen aceptables
los alimentos a los consumidores. Estas cualidades incluyen tanto las percibidas por
los sentidos como sabor, olor, color, textura, forma y apariencia, tanto como
las higiénicas y quimicas. La calidad de los alimentos es una de las cualidades exigidas
a los procesos de manufactura alimentaria, debido a que el destino final de los productos
es la alimentacion humana y los alimentos son susceptibles en todo momento de sufrir

cualquier forma de contaminacion. (Nutrisciences, n.d.)

Los principales objetivos de los sistemas nacionales de control de los alimentos son los

siguientes:

« proteger la salud publica reduciendo el riesgo de enfermedades transmitidas por

los alimentos;
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e proteger a los consumidores de alimentos insalubres, malsanos, indebidamente
etiquetados o adulterados; y

e contribuir al desarrollo econémico manteniendo la confianza de los consumidores
en el sistema alimentario y estableciendo una base normativa solida para el

comercio nacional e internacional de alimentos

Los sistemas eficaces de control de los alimentos requieren la coordinacién normativa y
operativa en el plano nacional. Si bien el detalle de estas funciones se determinara en
la legislacion nacional, deberia preverse en cualquier caso el establecimiento de una
funcidén de liderazgo y estructuras administrativas con obligaciones claramente definidas
de rendicion de cuentas en relacion con los siguientes aspectos: formulacién y aplicacion
de una estrategia nacional integrada de control de los alimentos; funcionamiento de un
programa nacional de control de los alimentos; obtencion de fondos y asignacion de
recursos; establecimiento de normas y reglamentos; participacibn en actividades
internacionales conexas de control de los alimentos; formulacion de procedimientos de

respuesta en casos de emergencia; realizacion del analisis de riesgos, etc. (FAO, 2015)

Entre las responsabilidades béasicas figuran el establecimiento de medidas reguladoras,
la supervision del funcionamiento del sistema, la promocién de constantes mejoras y el

asesoramiento general sobre la formulacion de politicas.

Todo propietario de establecimientos de alimentos, previo a su funcionamiento o apertura
al publico, debera obtener la licencia sanitaria extendida por la autoridad competente. Es
prohibido el funcionamiento de establecimientos de alimentos sin licencia sanitaria
vigente. (MSPAS, 1999)

2.3.1 Higiene alimentaria

De forma especifica por higiene se entiende a aquellas actuaciones tendientes a
preservar y mejorar la salud de las personas. Al aplicarse este concepto al sector
alimentario, su definicibn queda referida al conjunto de medidas adoptadas para
garantizar la seguridad de los alimentos desde el punto de vista sanitario o, dicho de otro

modo, encaminadas a prevenir la aparicién de peligros, o a eliminarlos, o a reducirlos a
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niveles aceptables de modo que no produzcan efectos adversos- lesiones o

enfermedades en la salud de quienes los consuman.

El término higiene tiene un alcance extenso por lo que se puede hablar, por ejemplo, de
disefio higiénico, gestion higiénica, habitos antihigiénicos o indumentaria higiénica,
segun sea el ambito de aplicacion de las medidas a que nos estemos refiriendo. (Montes,
2009)

No se ha de caer en el frecuente error de confundir con el término limpieza que puede
definirse como: Aquellos procesos destinados a la eliminacion de todo tipo de suciedad
en las superficies, tanto del establecimiento como de los equipos destinados a la

elaboracion de los alimentos

Un término relacionado con higiene es el de inocuidad de los alimentos, de hecho, es su
consecuencia inmediata. A través de la aplicacion de las medidas higiénicas
obtendremos alimentos inocuos. Segun el Codex alimentarius un alimento inocuo es
aquel que da la garantia de no causar dafio cuando se prepare y/o consuma de acuerdo

con el uso a que se destina.

El logro de la inocuidad posibilita ofrecer la garantia de seguridad en el consumo de los
alimentos. Las politicas y actividades que persiguen dicho fin deberan de abarcar toda

la cadena alimenticia, desde la produccion al consumo.
2.3.2 Entidad Reguladora

Segun el acuerdo gubernativo nimero 969-99, el Estado de Guatemala a través de sus
instituciones especializadas velar porque la alimentacion y nutricion de la poblacion
reuna los requisitos de salud, para lograr un sistema nacional alimentario efectivo. El
control de alimentos en Guatemala esta regulado en el Codigo de Salud, y sera
conducido por el Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social, y el Ministerio de
Agricultura, Ganaderia y Alimentacion. En este acuerdo La Direccion General de
Regulacion, Vigilancia y Control de la Salud del Ministerio de Salud Publica y Asistencia
Social, y la Unidad de Normas y Regulaciones del Ministerio de Agricultura, Ganaderia y

Alimentacion, emitira la normativa especifica, implementaran procedimientos y disefiaran
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los formularios a utilizar en las gestiones administrativas (ACUERDO GUBERNATIVO
969-99, 1999).

2.4  Microempresas, pequeias y medianas empresas.

Dia a dia y en cualquier sitio donde nos encontremos, siempre hay a la mano una serie
de productos o servicios proporcionados por el hombre: desde la ropa que vestimos
hasta los alimentos procesados que consumimos y las modernas computadoras que
apoyan en gran medida el trabajo del ser humano. Todos y cada uno de estos bienes y
servicios, antes de su venta comercial, fueron evaluados desde varios puntos de vista,
siempre con el objetivo final de satisfacer una necesidad humana. Después de ello,
alguien tomé la decisién de producirlo en masa, para lo cual tuvo que realizar una
inversion econdmica. Por tanto, siempre que exista una necesidad humana de un bien o
un servicio habré necesidad de invertir, hacerlo es la Unica forma de producir dicho bien
o0 servicio. Es claro que las inversiones no se hacen solo porque alguien desea producir
determinado articulo o piensa que al producirlo ganara dinero. En la actualidad una
inversion inteligente requiere una base que la justifique. Dicha base es precisamente un
proyecto estructurado y evaluado que indique la pauta a seguir. De ahi se deriva la

necesidad de elaborar los proyectos. (Urbina, 2010)

Las micro pequefias y medianas empresas, conocidas también por el acrénimo
MIPYMES son empresas con caracteristicas distintivas, y tienen dimensiones con ciertos
limites ocupacionales y financieros prefijados por el pais donde se encuentren. Las
MIPYMES se refiere a todas aquellas empresas que cuentan desde uno a cien
empleados, sin tomar en cuenta la actividad de activos fijos y las ventas anuales con que

cuenta la empresa

Una microempresa es una empresa de tamafio pequefio. Su definicién varia de acuerdo
a cada pais, aunque, en general, puede decirse que una microempresa cuenta con un
maximo de diez empleados y una facturacion acotada. Por otra parte, el duefio de la

microempresa suele trabajar en la misma. (Westreicher, 2017)
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Mas alla de que la caracteristica principal de las microempresas es su tamafio acotado,
este tipo de empresas tiene una gran importancia en la vida econdmica de un pais, en

especial para los sectores mas vulnerables desde el punto de vista econémico.

No obstante, y debido a su pequefio tamafo, encuentran comunmente dificultades a la
hora de competir con grandes empresas por una cuestion de capacidades en términos
de plantillas, costes de produccion o ventas. Es muy importante considerar que muchos

proyectos

Es por este motivo por el que los gobiernos habitualmente legislan de manera que pueda
estimularse la creacién y consolidacion de Pymes que puedan convivir con las grandes
corporaciones. Las herramientas con las que se cuentan son por ejemplo créditos a
emprendedores o empresarios mas humildes y diversos beneficios fiscales desde el

punto de vista impositivo. (Westreicher, 2017)

Para Guatemala, el sector empresarial de las Micro, Pequefias y Medianas Empresas -
MIPYME- es de mucha importancia, dado el impacto que tiene dentro de la economia

del pais, en particular como fuente de generacion y sostenibilidad de empleo.

El apoyo que el Ministerio de Economia brinda a las Micro, Pequefias y Medianas
Empresas del pais, se rige por la “Politica Nacional para el Desarrollo de las Micro,
Pequefias y Medianas Empresas”, que tiene como objetivo general mejorar la
productividad y competitividad de este sector empresarial del pais, por medio del disefio
de los lineamientos generales del modelo y de los instrumentos y mecanismos, que les
permitan a dichas empresas actuar en igualdad de condiciones respecto a empresas de
mayor tamafo, y de esta forma, aprovechar todas las oportunidades que les otorga el

mercado nacional y la apertura del mercado internacional. (Mineco, 2015)

La Microempresa, Pequefia y Mediana Empresa en Latinoamérica representa 99% del
tejido industrial, generando asi la mayoria de los empleos segun la CEPAL (CEPAL ,
2019). En Guatemala las micros, pequefas y medianas empresas constituyen un sector
de importancia especial, su aporte en la generacion de empleo es de alrededor del 80%,
su contribucion al producto interno bruto de alrededor del 40% y su papel en el
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incremento de la competitividad de los territorios representan una gran oportunidad de
desarrollo econdmico y humano. La MIPYME en Guatemala se ha caracterizado por
tener importantes brechas que cerrar para la generacion de oportunidades como la alta
incidencia de informalidad, los procesos de produccion basica y las limitadas
oportunidades de acceso a crédito por mencionar algunos ejemplos. Pero ain mas
importante, la MiPymes se considera por ser un espacio de oportunidad de empleo y
autoempleo, un mecanismo para generar mas desarrollo econémico incluyente y

sostenible.

3. Metodologia

El presente capitulo contiene la metodologia de investigacion que explica en detalle de
qué y como se hizo para resolver el problema de la investigacion relacionado con las
Buenas Practicas de Manufactura aplicadas al procesamiento de alimentos en la

produccion de pollo asado a la lefia.

El contenido del capitulo incluye: La definicion del problema; objetivo general y objetivos
especificos; método cientifico; y, las técnicas de investigacion documental y de campo,
utilizadas. En general, la metodologia presenta el resumen del procedimiento usado en

el desarrollo de la investigacion.
3.1 Definicion del problema

Cada dia son mas los emprendedores en Guatemala y una de las ramas mas comunes
para iniciar una microempresa o pequefia franquicia es el sector econdmico de los
alimentos preparados, a pesar de que existen regulaciones por parte del Ministerio de
Salud Pdublica para establecer estandares de calidad e inocuidad en este sector
econdmico, las areas de oportunidad y faltas de control se ven diariamente en los puestos
de comidas catalogados como micros o pequefios. Derivado de esta situacion se
presenta la pregunta ¢COmo se puede mejorar la manipulacién de alimentos de los

vendedores de pollo asado a la lefia?
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La deficiencia en el control de alimentos por parte del Ministerio de Salud ha generado
que muchos establecimientos de comida operen sin ningun tipo de regulacion o
Unicamente con la tarjeta de manipulacion de alimentos que es una charla que dan en
los centros de salud del pais, sin embargo, esto no garantiza que las personas que
estaran manipulando los alimentos contaran con el soporte necesario y los controles para
poder desarrollar su funcién adecuadamente. Segun datos de la Organizacién Mundial
de la salud 01 de cada 10 personas padece de una enfermedad de transmision
alimentaria, anualmente 550 millones de personas en el mundo padecen de
enfermedades diarreicas provocadas por virus y bacterias como el Norovirus, E.coli,
Salmonella no tifoidea. En Guatemala segun informacién del Ministerio de Salud Publica
al afo se estiman 420 mil casos de aguda, siendo esta la cuarta causa de hospitalizacion
del pais.(Kopper, 2009)

Por tal razén es muy importante el poder brindar una guia de pasos basicos para poder
establecer un estandar de calidad e higiene en el procesamiento de alimentos para el

consumo humano.

3.2 Delimitacién del problema

En la actualidad uno de los problemas mas frecuentes en los establecimientos es la venta
de alimentos contaminados, como consecuencia de las malas practicas durante la
obtencidn, recepcion, almacenamiento, preparacion y suministro final de los alimentos,
afectando asi la salud de los consumidores. Por tal razén, es necesario contar con guias
para asi poder aplicar las practicas adecuadas de higiene y sanidad durante el proceso
de elaboracion de alimentos, a fin de reducir significativamente el riesgo de

intoxicaciones en los consumidores y evitar las pérdidas econémicas.

En San Jose Pinula con la oferta de venta de pollo a la lefia establecida en 2019, se pone
en riesgo la salud de 19,200 consumidores anualmente, este numero asciende a las
proyecciones de venta de pollos. El saber como llevar a cabo adecuadamente el proceso
de preparacion y manipulacion de estos alimentos es imperativo para poder cuidar la
salud de todas estas familias que optan por comprar estos productos al menos 1 vez a

la semana.



31

3.2.1 Unidad de anélisis

Establecimientos de venta de pollo asado a la lefia.
3.2.2 Periodo parainvestigar

01 de enero de 2019 al 30 de septiembre de 2020
3.2.3 Ambito geogréfico

Municipio de San Jose Pinula, Departamento de Guatemala

3.3  Objetivos

Los objetivos constituyen los propdsitos o fines de la presente investigacion, en la
presente investigacion se plantean un objetivo general y cinco objetivos especificos que
seran desarrollados a lo largo del documento para poder dar respuesta al objetivo

general.
3.3.1 Objetivo General

Disefiar un modelo de Buenas Practicas de Manufactura aplicadas al manejo de alimentos

en una venta de pollo a la lefia. Objetivos Especificos
3.3.2 Objetivos especificos

e Evaluar la situacion actual del proceso de manipulacién de alimentos en la tienda de
venta de pollo asado a la lefa.

e Identificar las areas de oportunidad para buenas practicas de manipulacién de
alimentos

e Determinar los efectos del no contar con un sistema de buenas practicas de
manipulacion de alimentos

e Analizar el factor humano en las buenas practicas de manipulacion de alimentos
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3.4 Método

El método que se utilizé para desarrollar esta investigacion es el método inductivo-
deductivo, en el cual a través de la recopilacion de datos existentes y por medio de
entrevistas con el personal del establecimiento podremos determinar la incidencia de las
buenas practicas de manipulacién en el proceso de manufactura desde el punto de vista

administrativo del negocio.

35 Disefo

De acuerdo con el enfoque de la investigacion, estd se analizara sin manipular ni
controlar variables, esto se refiere a un disefio no experimental, derivado que la
investigacion se limitard a observar los hechos tal y como ocurren en su ambiente de

mercado, posteriormente se analizan los resultados.

3.6 Alcance

El alcance de esta investigacion es de tipo documental y descriptiva, se busca recopilar
informacion sobre el estado actual del proceso de manufactura de las tiendas de pollo
asado a la lefia, a través de técnicas de investigacién para poder analizar los puntos de
mejora, identificar los riesgos del proceso de manufactura y disefiar un modelo de buenas
practicas de manufactura para el establecimiento con base al reglamento técnico
centroamericano para la manipulacion de alimentos. Se excluye de la investigacion la
receta que utiliza el establecimiento para la preparacion del pollo, se excluye tambien las
buenas practicas de terceras personas ajeas al proceso de procesamiento del pollo

asado.

3.7 Técnicas de investigacion aplicadas

En el proceso de la investigacién cientifica se utiliza diversos métodos y técnicas segun
la ciencia particular de que se trate y de acuerdo a las caracteristicas concretas del objeto
de estudio. Existen, sin embargo, métodos que pueden considerarse generales para
todas las ramas de la ciencia en tanto que son procedimientos que se aplican en las
distintas etapas del proceso de investigacibn con mayor o menor énfasis, segun el

momento en que éste se desarrolle. (Sampieri, 2014)
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Las técnicas de investigacion documental y de campo para la presente investigacion, se

refieren a lo siguiente:

3.7.1 Técnicas de investigacion documental

La investigacion de caracter documental se apoyo en la recopilacion de antecedentes y
marco tedrico, a través de documentos de diversos autores, tales como, libros, tesis,
publicaciones periddicas, leyes, documentos electronicos, para fundamentar la
investigacion. Para el disefio del modelo de buenas préacticas de manufactura para el
procesamiento del pollo asado se estard tomando como base el Reglamento

Centroamericano de Buenas Practicas de Manufactura de alimentos.

3.7.2 Técnicas de investigacién de campo

Para la investigacion de campo se utilizo la técnica de entrevista estructurada, las cuales
se estaran teniendo con los encargados de los establecimientos comerciales de venta
de pollo asado en San Jose Pinula, a los manipuladores de los alimentos se procedi6é a
realizar una evaluacion diagnostica para reconocer las habilidades y conocimientos que

tienen los colaboradores que participan en el proceso de preparacion de los alimentos.

4. Discusion de resultados

En este capitulo se hace un analisis de la situacién actual del establecimiento para poder
identificar las areas de oportunidad que tiene sus proceso operativo y de manipulacion
de alimentos, para este analisis se utiliz6 como fuente secundaria el Reglamento Técnico
Centroamericano para la Industria de alimentos y bebidas procesadas, adicional al
analisis de las areas de oportunidad proceso operativo y manipulacion de alimentos se
analizé el comportamiento, la influencia y la motivacion del recurso humano en la
aplicacién de las BPM. El resultado final de este andlisis es un manual de Buenas
Préacticas de Manufactura orientado al giro del negocio de venta de pollo asado a la lefia
con el objetivo de que el establecimiento pueda adaptarlo a sus procesos operativos y

pueda reducir los riesgos de contaminacion que actualmente tienen en el negocio.
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4.1Situacion actual del establecimiento

En este apartado se describe la situacion actual del establecimiento de venta de pollo
asado, la informacion se obtuvo por medio una entrevista realizada a uno de los duefios
del establecimiento, quien abiertamente proporciono a detalle toda la informacién que

estaba contemplada en el instrumento.

4.1.1 Condicion del establecimiento

El establecimiento se encuentra ubicado en el municipio de San Jose Pinula, en el casco
urbano del municipio, esta a 15 metros de la avenida principal del municipio, en la parte
frontal del establecimiento se encuentran locales comerciales donde destaca un
Supermercado nacional y una venta de pollo frito de cadena nacional, a los laterales el
establecimiento colinda con otro local comercial y una residencia, y en la parte trasera
existe un terreno baldio. Considerando los riesgos de contaminacion a los que esta
sensible el establecimiento es el depédsito de desechos del supermercado que se
encuentra alrededor de 40 metros del local y la contaminacién por parte de los vehiculos

ya que se encuentra en una zona muy transitada.

El establecimiento es relativamente pequefio con una medida de 15m2 mas area de
servicios, cabe mencionar que el local fue adecuado para el giro del negocio de venta de
pollo asado a la lefia, no fue construido para estos fines, los materiales utilizados en la
construccion es mamposteria de block repellado con acabado de madera, el techo es de
dos aguas con lamina galvanizada con una altura minima de 2.25 metros y una altura
maxima de 3.20 metros, el piso es de cemento alisado y cuenta con iluminacién natural

en la parte frontal, adicional cuenta con iluminacioén tipo LED.

Cuenta con un area de servicio sanitario en la parte posterior del local con un lavamanos
y sanitario, el area de servicio tiene una puerta semi ventilada, el local cuenta con un
area semi dividida para el almacenamiento de materias primas, se hizo una division de
tabla yeso, no se cuenta con un area especifica para el almacenamiento de sustancias

peligrosas, este tipo de material lo tienen guardado en una misma estanteria con el
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material de empaque. El espacio que se tiene en el local es bastante justo para realizar

el proceso de preparacion de los productos.

4.1.2 Instalaciones hidrosanitarias

El local cuenta con instalacion de agua potable permanente provista por la municipalidad
de San Jose Pinula, no cuenta con algun tipo de pozo propio, cuentan con un
almacenamiento de agua auxiliar para guardar 20 galones Unicamente en caso el servicio
estuviera suspendido. Los encargados del establecimiento no realizan ningun tipo de
prueba bacterioldgica semestral o anual al agua potable para verificar si cumple con las
normativas del pais. El local tiene sistema de drenaje que estd conectado al drenaje
principal de la municipalidad, cuenta con un servicio sanitario que es utilizado por los 2
colaboradores que atienden. El local no cuenta con un lavado de manos en el area de
preparacion de alimentos o cocina, Unicamente cuentan con el lavamanos en el area de

servicio sanitario.

En el local no se pudo observar que cuenten con réotulos o posters de un proceso de
lavado de manos adecuado, adicional no se pudo observar que cuenten con toallas de

papel o secadores de manos

4.1.3 Manejo y disposicion de desechos solidos

El local cuenta con servicio de extraccion de basura tres veces a la semana, se pudo
observar que cuentan con recipientes para desechos que son lavables y con tapadera,
un punto a favor del local es que no cuentan con el depdsito general de desechos dentro
del local, este se encuentra fuera del area de procesamiento de alimentos. El
establecimiento no cuenta con un programa o procedimiento para el manejo de desechos
sélidos donde se establezca las practicas de manipulacion, dias de recoleccion, o si

cuentan con algun tipo de clasificacion de desechos.
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4.1.4 Limpiezay Desinfeccion

El establecimiento cuenta con rutinas de limpieza diaria del local, donde barren, trapean
con desinfectante y limpian todas las superficies con cloro, no se pudo constatar
evidencia del programa de limpieza donde se pueda ver las rutinas, encargados,
frecuencias y quimicos utilizados. Todos los quimicos utilizados son de marca comercial
con sus registros sanitarios, los productos de limpieza se encuentran en una estanteria
gue comparte espacio con el material de empaque que utilizan para pedidos para llevar

como bandejas, filme plastico, servilletas, etc.

El local no cuenta con un programa de fumigacion integral, los encargados del negocio
son los que aplican insecticidas de marcas comerciales de forma preventiva y correctiva,
no cuentan con un programa o calendario de fumigacion integral que cubra las plagas

MAas comunes, en este caso roedores, cucarachas e insectos voladores.

4.1.5 Condiciones de los equipos y utensilios

El establecimiento cuenta con el siguiente equipo que utilizan para la produccion de los
pollos asados: mesa de acero inoxidable, refrigerador, congelador, horno de ladrillo con
pinchos desmontables, todos los equipos se les puede realizar una limpieza facil y sin
necesidad de desarmar ninguna pieza, en el caso del horno de ladrillo el mecanismo es
fijo y los pinchos donde dan vuelta los pollos son desmontables, por lo que no genera
ningun riesgo por falta de limpieza o complejidad de darle un mantenimiento y limpieza

adecuada al equipo.

Todos estos equipos no trasmiten ningan tipo de desgaste, sustancia o materiales
toxicos, olores o sabores al producto final. Segun la informacion proporcionada por el
encargado de la tienda realizan un lavado profundo de los equipos 3 veces a la semana,
no ejecutan ningun tipo de mantenimiento preventivo a ninguno de los equipos,
Unicamente correctivo cuando alguna pieza del horno empieza a fallar. No existe ningun

registro historico de algiin mantenimiento preventivo o correctivo realizado a los equipos.

Dentro de los utensilios que utilizan en el establecimiento estan los siguientes: cuchillos

de corte de 12 pulgadas para pollo crudo, cuchillos de 10 pulgadas para corte de pollo
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cocido, juego de tenazas grandes, medianas, estas de igual forma se tiene asignada la
grande para manipular el pollo en las brasas y la mediana para cortar el pollo y pasarlo
a las bandejas de empaque. Adicional se tienen tablas de corte de plastico identificadas
para pollo crudo, que es la de color amarillo y para pollo cocido que es la de color blanco,
se cuenta con bandejas de acero inoxidable, las grandes se utilizan para adobar los
pollos y las pequefias para el despacho del pollo asado. Todos los utensilios de pollo

crudo se lavan después de utilizares, los otros se lavan dos veces al dia.

4.1.6 Recurso Humano

Segun la entrevista realizada con el encargado del establecimiento pudo demostrar que
todos los colaboradores poseen tarjetas de salud y tarjeta de manipulacion de alimentos
del Ministerio de Salud, estos son requisitos indispensables para que un colaborador
pueda iniciar labores en el establecimiento. Sin embargo, se pudo constatar que el
establecimiento no cuenta con ningin manual de BPM orientado a su giro del negocio,
adicional no cuenta con ningin manual de induccion, el encargado comenta que el
proceso de induccion es verbal en donde se les refuerza el proceso adecuado de
manipulacion de alimentos, el proceso de limpieza y el proceso de cocina.

Dentro de la induccién que les proporcionan verbalmente incluyen el proceso de lavado
de manos y las instancias en las que cada colaborador debe lavarse las manos, el
encargado les recalca seguidamente que es obligatorio el lavado de manos previo a
realizar cualquier manipulacién de alimentos, después de utilizar el servicio sanitario, y

después de realizar cualquier actividad de limpieza o manejo de desechos.

El personal cuenta con el siguiente equipo de proteccion personal para su uso: guantes
resistentes al fuego, gorra, pinzas y gabacha de cuero resistente al fuego, este equipo
se le entrega desde el primer dia y es responsabilidad del colaborador poder cuidarlo y

mantenerlo limpio.

4.1.7 Control en el proceso y la produccién

El proceso de recepcion de materias primas consiste en la recepcion del pollo, verduras,

especias y material de empaque, se confirmé con el encargado que si cuentan con un
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proceso de verificacion del pollo para verificar que no presenten ningun indicio de
contaminacion, el pollo se recibe congelado, previo a la recepcion del pollo se realiza el
lavado del congelador al principio del dia, se realiza una inspeccion visual de que el pollo
no vaya mutilado o golpeado, ya que al sufrir algin golpe el pollo generalmente en las
siguientes horas presenta un color morado y se debe de desechar. Luego de la
verificacion visual se pesa el pollo para confirmar el total de la factura, y se procede a
almacenar en el congelador en canastas plasticas limpias para que no se peguen a las
paredes del congelador, el congelador se mantiene a una temperatura de entre 3y 5

grados.

El método de inventario del pollo congelado es el de primero en entrar, primero en salir,
esto para asegurarse utilizar siempre pollos frescos todos los dias y no dejar ningun pollo
congelado por mas de 2 dias en el congelador, los pollos se sacan del congelador y se
procede a partir el pollo en la tabla de color amarillo con el cuchillo de 12 pulgadas, luego
se colocan en una bandeja de aluminio donde se inicia el proceso de adobado, después
del proceso de adobado se empiezan a colocar en los pinchos ya cuando el fuego esté
listo para iniciar el proceso de asado y se enciende el mecanismo que ayuda a rotar el

pollo.

El pollo se estd monitoreando para asegurarse que esté completamente cocido para
evitar vender pollo crudo y que tenga alguna repercusion en la salud del cliente, luego
de que el pollo ya estd completamente cocido y asado se procede a sacarlo de los
pinchos y se parte conforme los pedidos de los comensales. El pollo tiene estimada una
duracién de hasta 5 horas previo a que la calidad del mismo empiece a mermar, el
establecimiento trata la forma de vender todos los pollos el mismo dia y no vende pollos
guardados para evitar vender un pollo de mala calidad y presentacién. Durante todo este
proceso el colaborador utiliza su equipo de proteccion personal y tenazas, no manipula

el pollo directamente con las manos.

Se consulté con el encargado del local si hacen alguna prueba bacterioldgica para

verificar la inocuidad del alimento servido y por el momento no lo tienen implementado
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4.1.8 Matriz de Evaluacion de Buenas Practicas de Manufactura

Como parte de la evaluacion de la situacion actual del establecimiento de venta de pollo
asado a la lefia se procedié a realizar una evaluacion a través del uso de una Matriz de
Buenas Practicas basada en el Reglamento Técnico Centroamericano RTCA
67.01.33:06, el cual consta de cinco apartados principales para medir el cumplimiento
del establecimiento ante los lineamientos propuestos por el reglamento, el primero de los
apartados es sobre los Edificios o establecimientos en el cual se cubre la ubicacion,
alrededores, disefio, construccion, instalaciones sanitarias, disposicion de desechos,
limpieza, desinfeccion y control de plagas. El segundo apartado trata sobre el equipo y
los utensilios utilizados, el tercero busca evaluar los procesos relacionados al personal,
capacitacion, control de visitantes y el control de salud, el cuarto apartado trata sobre el
control en el proceso y en la produccion y por ultimo el control sobre el almacenamiento

y distribucion.

Segun el Reglamento Técnico Centroamericano se debe de obtener como minimo una
calificacion de 81 puntos para poder aprobar la evaluacién, a continuacién, se presenta
un resumen de los apartados principales que representan la situacion actual del

establecimiento ante las BPM.

Grafica l
Resultados de Evaluacion de la Matriz de BPM
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En la grafica podemos observar que ninguna de las areas que fueron evaluadas llegan
a cumplir con los requerimientos del reglamento, existiendo grandes areas de
oportunidad en algunas areas como el personal, capacitacion, control de salud, los
controles en el proceso de preparacion y produccion, asi como en la documentacion y
evidencia de los procesos. Para brindar mas claridad de la situacion actual se presenta
la siguiente tabla que brinda a detalle las valoraciones recibidas por el establecimiento

en la evaluacion de las BPM.

Tabla 1
Resumen Evaluacion de Matriz de BPM

Area Evaluada Evaluacion | Objetivo Porcclant.aje
Cumplimiento
Alrededores y Ubicacion 1.00 3 33%
Instalaciones Fisicas 19.50 25.00 78%
Instalaciones Sanitarias 8.00 10.00 80%
Manejo y Disposicion de Desechos 9.00 16.00 56%
Limpieza y Desinfeccion 4.00 6.00 67%
Control de Plagas 3.00 6.00 50%
Equipo y Utensilios 3.00 4.00 75%
Personal, Capacitacion y Control de Salud 5.00 16.00 31%
Control en el Proceso y Produccion 7.00 14.00 50%
59.50 100.00 60%

Fuente elaboracion propia con informacién de la matriz de evaluacion

En la tabla 1 se puede apreciar las valoraciones recibidas por parte del establecimiento
en la evaluacion realizada a través de la Matriz de BPM, es muy importante recalcar que
el establecimiento Unicamente esta cumpliendo con un 60% de los lineamientos
requeridos en el Reglamento Técnico Centroamericano para las BPM, y que cuenta con
mucho espacio de mejora, en el siguiente apartado se estaran describiendo de una forma

cualitativa las areas de oportunidad identificadas en este proceso de evaluacion.
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4.2 Identificacion de éareas de oportunidad para buenas préacticas de

manipulacion

Con base en la informacion recopilada en la entrevista y observacion, se realizé una
comparacion de los procesos y protocolos que tiene el establecimiento con las buenas
practicas de manipulacion de alimentos, tomando como base el reglamento
centroamericano de buenas practicas de manufactura, para poder identificar las areas

de oportunidad en el manejo de alimentos.
4.2.1 Condiciones del establecimiento

Los establecimientos deben estar situados en zonas no expuestas a cualquier contaminacion
fisica, quimica y bioldgica y a actividades industriales que constituyan una amenaza grave
de contaminacién de los alimentos, ademas de estar libre de olores desagradables, contar
con comodidades para el retiro de manera eficaz de los desechos, tanto sdélidos como

liquidos.

El establecimiento debe de estar disefiado de manera tal que estén protegidas del
ambiente exterior mediante paredes. Las instalaciones deben ser de tal manera que
impidan que entren animales, insectos, roedores y/o plagas u otros contaminantes del
medio como humo, polvo, vapor u otros. En la visita se pudo observar que no cuentan
con un mostrador de vidrio para poder colocar el pollo asado en lo que se despechan a
los clientes, estando este en un riesgo de contaminacion con humo o polvo al no estar

resguardado.

En la visita se observé que existe una sola estanteria donde guardan el material de
empaque Yy los insumos de limpieza juntos, lo cual representa un riesgo y una falta seguin
€l las BPM recomendadas en el Reglamento Técnico Centroamericano, en el cual indica
gue se debe de disponer de instalaciones de almacenamiento separadas para materia

prima, producto terminado, productos de limpieza y sustancias peligrosas.
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4.2.2 Instalaciones Hidrosanitarias

Actualmente el establecimiento cuenta con conexion de agua potable proporcionada por
la municipalidad, sin embargo, no cuentan con ningun sistema de almacenamiento y
distribucion de forma que si el servicio municipal no esta disponible por un periodo de
tiempo el proceso productivo y los procesos de limpieza no se interrumpan. Actualmente
cuentan con un tonel donde almacenan 20 galones de agua, sin embargo, no existe

ninguna forma de distribucion y el mismo es manual, lo cual no es recomendable.

Es recomendable que el establecimiento pueda tener control sobre la calidad del agua
gue se esta utilizando en el proceso de lavado de alimentos, utensilios y limpieza ya que
el no tener un control y no saber la calidad del agua representa un riesgo grande ya que
podriamos estar contaminando nuestros utensilios y materias primas. Se recomienda
gue el establecimiento evalué periédicamente la calidad del agua a través de analisis
bacteriolégicos y que se encuentre dentro de los parametros establecidos en la norma
COGUANOR NTG 29001 que establece los valores de las caracteristicas que definen la

calidad del agua apta para consumo humano.

El establecimiento cuenta con un servicio sanitario que por el momento se utiliza para
caballeros y damas, actualmente tienen Unicamente colaboradores de género masculino,
sin embargo, al momento de llegar a tener alguna colaboradora de género femenino seria

necesario poder contar con un servicio sanitario adicional.

También se pudo observar que el sanitario no cuenta con ventilacion hacia el exterior,
sino que cuentan con puertas con ventilacién que abren con direccion al area de bodega
de material de empaque y productos de limpieza. Solamente se cuenta con un
lavamanos que esta dentro del area de servicios sanitarios, se recomienda tener cerca
del area de cocina o produccién un lavamanos para promover la limpieza de manos
dentro de los colaboradores, adicional que el tener un solo lavamanos representa un
riesgo al momento que el mismo por alguna falla no esté en funcionamiento y esto afecte

las rutinas de limpieza y lavado de manos de los colaboradores.
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Los servicios sanitarios y area de lavamanos deben de disponer de medios adecuados
y en buen estado para lavarse y secarse las manos higiénicamente, con lavamanos no
accionados manualmente y abastecidos de agua potable. EIl jabon debe ser liquido,
antibacterial y estar colocado en su correspondiente dispensador y proveer toallas de

papel o secadores de aire y rétulos que le indiquen al trabajador como lavarse las manos.
4.2.3 Manejo y disposicién de desechos solidos

El establecimiento no cuenta con un programa o0 procedimiento para el manejo de
desechos sélidos donde se establezca las practicas de manipulacion, dias de
recoleccion, o si cuentan con algun tipo de clasificacion de desechos. Segun el RTC
debe existir un programa y procedimiento escrito para el manejo adecuado de desechos
sélidos de la planta y no se debe permitir la acumulacién de desechos en las areas de
manipulacion y de almacenamiento de los alimentos o en otras areas de trabajo ni zonas

circundantes.
4.2.4 Limpiezay Desinfeccion

Se identifico como area de oportunidad en el area de limpieza que el establecimiento no
cuenta con un programa que regule la limpieza y desinfeccion de las areas, equipo,
utensilios, en dicho programa debe de definirse el responsable de la limpieza, horarios,
frecuencias, método de limpieza y productos a utilizar y las medidas de vigilancia o
revision. En la actualidad el establecimiento si realiza rutinas de limpieza sin embargo
no estan definidas y no hay un control establecido donde se pueda corroborar que la
rutina de limpieza y desinfeccion se realizé en los horarios y frecuencias necesarias. Un
punto muy importante es establecer el método de limpieza y los productos a utilizar, al
Nno contar con una guia que sea apoyo para cualquier colaborador nuevo, se corre el
riesgo de no llevar a cabo una rutina de limpieza y desinfeccién adecuada o incluso riesgo

de contaminar materias primas, material de empaque o producto final.

Otra area de oportunidad identificada en el establecimiento es que no cuentan con un
programa de fumigacion, el establecimiento debe de contar con un programa escrito para

controlar todo tipo de plagas, que incluya como minimo la identificacién de las plagas a
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las que estan expuestas, productos y procedimientos a utilizar, hoja de seguridad de los
productos, adicional es recomendable que el proceso de control de plagas lo realice una
persona capacitada en el uso de estos productos quimicos. Actualmente el negocio corre
un riesgo ya que no cuenta con un programa de control de plagas y los colaboradores
son los que aplican insecticidas de marca comercial, sin embargo, no han recibido una
capacitacion de como aplicarlos y las medidas de prevencién que deben de tomar ellos
y que deben de tomar en el area de trabajo para evitar contaminar utensilios, equipos,

materias primas y material de empaque.

4.2.5 Condiciones de los equipos y utensilios

Con la informacion recopilada y la verificacion del RTC se pudo observar que tienen
buenas condiciones de los equipos y utensilios, los equipos que utilizan son minimos y
de facil mantenimiento y limpieza, y los utensilios que emplean en el proceso de
preparacion del pollo son de buena calidad, estan diferenciados por color, no desprenden
ni transfieren ningun residuo, sabor u olor al producto final. Sin embargo, si hay area de
oportunidad para poder mejorar ya que se pudo confirmar por medio de la entrevista que
no cuentan con un registro de los mantenimientos preventivos o correctivos realizados a
los equipos. Estos registros deben de estar actualizados y a disposicion para cualquier

revision que realice la inspeccion de control de alimentos del Ministerio de Salud.
4.2.6 Recurso Humano

En el manejo de recurso humano se pudo observar que tienen establecidos algunos
principios de buenas practicas sin embargo existe una gran area de oportunidad en la
documentacion de la informacién de los lineamientos y procesos. Como observacion
principal y de mayor peso esta el no contar con un manual de BPM y no existe una
capacitacion de este tema tampoco. El encargado del establecimiento brindar una breve
induccion general sobre temas del proceso de preparacion y limpieza sin embargo no
ofrecen informacion detallada, con responsabilidades por persona, horarios, frecuencias,

procedimientos a seguir entre otros.
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Adicional se identificé la falta de un manual o guia de préacticas higiénicas para los
colaboradores, en esta guia por lo general se establecen los lineamientos a nivel higiene
y de uso de equipo de proteccion que se esperan de los colaboradores como el aseo
personal antes de ingresar a labores, el lavado de manos antes de iniciar la preparacion
del pollo, el lavado de manos después de utilizar el servicio sanitario, el uso adecuado

del equipo de proteccion personal, no fumar, entre otros.

A nivel de control de salud se pudo observar que no se tenian las tarjetas de salud y
manipulacion de alimentos a la vista del publico, y se recomienda tener un archivo con
la informacion de cada uno de los colaboradores y asegurarse que los documentos se

renueven cada seis meses como minimo.

4.2.7 Control en el proceso y la produccién

Segun la informacién recopilada en la entrevista con el encargado y la descripcion del
proceso de recepcion de materias primas en este caso el pollo congelado, no se
identificaron malas practicas que presenten un riesgo para la inocuidad de los alimentos,
sin embargo, el area de oportunidad en general es sobre la documentacién de los
procesos Yy los controles internos para supervision o seguimiento. El establecimiento no
cuenta con ningun tipo de documentacion de procesos a seguir en la recepcion de
materias primas, en uso de utensilios y su limpieza, y tampoco cuenta con ningun registro
0 control necesarios que permitan la verificacién de la ejecucion de estos. Segun el
Reglamento Técnico Centroamericano establece que debe de existir documentacion y

registros apropiados de la elaboracion, produccion y distribucion.

Como observacion final de este punto se confirmo con el establecimiento que no realizan
ningun tipo de prueba bacteriologica al producto terminado, por ende, no hay una

verificacion de que el producto entregado a los consumidores
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4.3 Impactos de no contar con un sistema de buenas practicas de manipulacion

de alimentos.

Las enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA) son un problema que debe ser
considerado en un ambito de caracter social, econémico, cultural y politico. Por ser un
problema recurrente en los paises en vias de desarrollo, las autoridades e instancias
gubernamentales deben dirigir campafias de vigilancia y asistencia continua a fin de
prevenir o corregir situaciones que pueden ser muy peligrosas y que pueden afectar

adversamente la salud de la poblacion. (Consultores, 2009)

A lo largo de la cadena alimentaria los productos son sometidos a diferentes procesos
de elaboracion y situaciones de riesgo que pueden contaminar los alimentos, por lo tanto,
es en toda la cadena donde se debe tener extrema precaucioén de que los alimentos no

sufran contaminacion

Los establecimientos que se dedican a la venta de alimentos cocinados tienen ante si
la responsabilidad de respetar y proteger la salud de los consumidores por medio de
unas buenas practicas de manipulacion. Las medidas mas eficaces en la prevencion de
estas enfermedades son las higiénicas, ya que en la mayoria de los casos es el
manipulador el que interviene como vehiculo de transmision, por actuaciones incorrectas,

en la contaminacién de los alimentos.

Lamentablemente el correcto procedimiento de actuacién en la manipulacion de
alimentos puede quedar solamente en la mera posesién de un conocimiento teérico
obligatorio ante las autoridades sanitaras. Permaneciendo por tanto este conocimiento
ajeno a la aplicacion practica, a veces por desinterés y otras por desconocimiento.
Resulta tremendamente importante en este sentido conseguir que esa teoria se lleve a

la practica en su totalidad.

El principal efecto de la falta de no aplicar buenas practicas de manipulacion de alimentos
es el brindar a los consumidores alimentos contaminados los cuales muy probablemente

les causaran una enfermedad transmitida por los alimentos
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Las enfermedades de transmision alimentaria enferman a mas de 582 millones de
personas en el mundo y matan a mas de 350 mil cada afo. Estas enfermedades se
deben a la ingesta de alimentos insalubres como carne animal mal-cocinada, frutas y

hortalizas contaminadas con heces o pesticidas y mariscos crudos.

Se estima que anualmente una de cada cuatro personas sufre un episodio de
enfermedad transmitida por alimentos en las Américas. Las enfermedades causadas por
los alimentos contaminados constituyen un serio problema para la salud de la poblacion

y pueden poner en riesgo el desarrollo, el comercio y el turismo del pais.

La carga de estas enfermedades transmitidas por alimentos y agua recae
desproporcionadamente sobre las poblaciones mas vulnerables y desfavorecidas,
especialmente los nifios y nifias pequefias, mujeres y poblaciones afectadas por
conflictos y migracién. En 2019, el Banco Mundial reporté el impacto de los alimentos
insalubres sobre la economia. Se estima que se pierden alrededor de US $110,000
millones anuales en productividad y gastos médicos. Sin embargo, la inocuidad
alimentaria es un factor crucial para promover el acceso a los mercados y la
productividad, principales componentes del desarrollo econémico y la reduccién de la

pobreza.

Acciones simples, como no tener un adecuado manejo de alimentos, provoca
enfermedades, lo cual impacta en las economias familiares, y esto acentla los ciclos de
pobreza. Todas las personas tenemos un rol para colaborar con que los alimentos sean
mas seguros, por lo que es importante trabajar en acciones preventivas que permitan
proveer alimentos inocuos, fortalecer las politicas publicas orientadas a la prevencion y
educar a quienes producen, manipulan y consumen alimentos, sobre la prevencion de

las enfermedades de transmision alimentaria.

Ademas de las dolencias que causan en la salud de las personas, las enfermedades de
transmision alimentaria también desprestigian a los negocios y a quienes trabajan en
ellos, lo que se traduce en una pérdida de confianza por parte del cliente. Este tipo de
efecto son impactos son silenciosos y a largo plazo, ya que su efecto no se ve

inmediatamente. Al no contar con medidas de manipulacion de alimentos adecuadas y
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transmitir enfermedades alimentarias a los consumidores, adicional del riesgo y dafio que
estamos poniendo al consumidor, el establecimiento mismo tambien esta perdiendo
automaticamente al menos un consumidor, sin embargo la practica nos revela que este
consumidor compartira su mala experiencia con las personas cercanas a €l y creara un
efecto domino, que con el tiempo impactara nuestras ventas diarias o impedird un

crecimiento en nuestras ventas. (factorhumanoformacion, 2019)

Junto con el efecto negativo de mala fama o desprestigio de nuestra marca o
establecimiento, estan los impactos legales que potencialmente llegaremos a tener por
posibles denuncias realizadas ante el Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social
(MSPAS), por las personas que resultaron afectadas por la falta de buenas practicas de
manipulacion de alimentos. La unidad de Control y Monitoreo del MSPAS son los
encargados de realizar supervisiones a todos los establecimientos que vendan
alimentos, esta unidad tambien es la encargada de ir a realizar las inspecciones a los
establecimientos cuando reciben alguna denuncia por falta de medidas de higiene en los
alimentos o por falta de cumplir con los requisitos minimos para operar como las tarjetas
de salud. El MSPAS esté facultado para sancionar a todos los establecimientos que no
cumplan con los requisitos minimos, las sanciones econdémicas por incumplimiento
pueden ser de dos a ciento cincuenta salarios minimos, considerando como criterio el

capital del negocio al que estan multando. (MSPAS, 1999)

Adicional del impacto econémico por las multas generadas impuestas por la unidad de
Control y Monitoreo del MSPAS, el establecimiento que venda alimentos sin contar con
practicas minimas de higiene en la manipulacién de alimentos corre el riesgo de que
suspendan temporalmente sus operaciones y si ho presenta mejoras en sus procesos,

el establecimiento puede llegar a ser cerrado permanentemente.

4.4 El factor humano en las buenas practicas de manipulacion de alimentos

En este capitulo se analizara la informacién recibida de las evaluaciones realizadas a los
dependientes de la tienda para poder medir su participacion, entendimiento y
compromiso con las buenas practicas de manipulacion. Como lo hemos comentado

anteriormente el manipulador de alimentos cumple un rol fundamental para reducir la
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probabilidad de contaminacién en los productos que elabora, por ende, es muy
importante el poder conocer las capacidades de los colaboradores para poder

desarrollarlas a través de entrenamientos y planes de capacitacion.

Las buenas practicas de manipulacion nos ofrecen una guia muy clara de todos los
aspectos que se deben de considerar para poder ofrecer a los consumidores alimentos
preparados que puedan ser ingeridos sin ningun tipo de riesgo de contraer una
enfermedad de transmision alimentaria, sin embargo el factor humano es primordial para
poder seguir todos los lineamientos, sin el involucramiento, la sensibilizacién y
capacitacion del personal del establecimiento no se podra generar ningin cambio y el
negocio esta corriendo un riesgo muy alto al no cumplir con estos estandares tan

importantes.

4.4.1 Resultados de evaluacion de conocimientos basicos de buenas précticas

de manipulacion de alimentos

El objetivo de la investigacion fue verificar el conocimiento que tiene el personal que
prepara los alimentos, sobre buenas practicas de manipulacion de alimentos. Se aplico
una evaluacion de opcion multiple que consta de 38 enunciados, 34 de estos enunciados
forman parte de la evaluacion del conocimiento y 4 enunciados sirvieron para poder

medir el involucramiento y compromiso de los colaboradores.

A continuacién, se presentan los resultados y analisis de las evaluaciones realizadas a
6 colaboradores de 3 sucursales de venta de pollo asado ubicadas en San Jose Pinula,
en la cual se busca medir el conocimiento, intereses y participacion de los manipuladores

de alimentos en este establecimiento de venta de pollo asado.
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Grafica 2

Genero de los manipuladores de alimentos

@ Masculino
@ Femenino

Fuente: Elaboracion propia

De los 6 colaboradores evaluados, 5 colaboradores son de género masculino y 1
colaboradora de género femenino, todos los colaboradores son mayores de edad y
pueden leer y escribir, se menciona esto con el objetivo de poder considerarlo al
momento de realizar las capacitaciones para poder un acercamiento diferente con algun
colaborador que se le dificulte la lectura y escritura con el objetivo de que la capacitacion
sea efectiva y cada colaborador pueda entender de la mejor forma la informacion

proporcionada.

Grafica 3

Resultados de evaluaciones a colaboradores
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Fuente: Elaboracion propia
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Con el objetivo de poder asignar una medicion de los resultados se establecié una
puntuacién minima de 85 puntos para definir el resultado como satisfactorio y debajo de
85 puntos como insatisfactorio, de los 6 colaboradores evaluados se obtuvieron 5
resultados satisfactorios y Unicamente 1 resultado no satisfactorio. Siento la calificacion
mas alta de 100 puntos y la méas baja de 65 puntos. El promedio de punteo obtenido por
todos los participantes es de 89 puntos para los tres establecimientos de venta de pollo.
A pesar de obtener un promedio de 89 puntos es necesario poder reforzar la capacitacion
y supervision de las practicas de manipulacion de alimentos y medidas de higiene que

estan practicando los colaboradores de todos los establecimientos.

Dentro de las preguntas a nivel general que obtuvieron puntuaciones mas bajas y que

es necesario reforzar el tema con todos los colaboradores son las siguientes:

Pregunta No 5 de la evaluacion: se considera manos limpias cuando se ha enjabonado

y enjuagado hasta los codos

Grafica 4

Resultados pregunta No. 5

+ = Frecuentemente 4 (66.7 %)

+ Dos veces al dia (0 %)

= Tres veces al dia 2(33.3 %)

Elaboracién: Fuente propia

El resultado de esta pregunta es bastante importante para poder tomar acciones ya que
el lavado de manos es uno de los puntos mas importantes de las BPM de alimentos, por
ende, su importancia y aseguramiento de que todos los colaboradores tengan el

conocimiento de como y cuando lavarse las manos es imperativo.
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Pregunta No 13 de la evaluacion: Para almacenar o colocar alimentos debemos utilizar:

Grafica b

Resultados pregunta No. 13

+ Recipientes de aluminio 1(16.7 %)

s Reclplentes utilizados con

. 1{16.7 %)
productos toxicos :

+ + Reclplentes de acero

4 (66,7 %
inoxidable o plastico (66.7 Y)

Elaboracién: Fuente propia

El resultado de esta pregunta esta por debajo de los 85 puntos establecidos para poder
considerar como los conocimientos satisfactorios, de los 6 colaboradores, 4 respondieron
correctamente a este enunciado y 2 de forma incorrecta, es importante poder reforzar las

practicas correctas para almacenaje de los alimentos crudos y preparados.

Pregunta No 14 de la evaluacion: Para asegurar la inocuidad de las carnes preparadas:

Grafica 6

Resultados pregunta No 14.

= S& cuece &l dia anterior y se
deje anfriar

= S5 calienta ef mamanto de
Semir

2(33.3 %)

Fuente: Elaboracion Propia
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Es importante recalcar la forma adecuada de manipular la carne de pollo, considerando
como algo importante la cadena de frio que debe conservar los alimentos hasta el
momento de ser preparados para su consumo final. Los resultados de esta pregunta
demuestran que 4 de los 6 colaboradores no tienen claro el manejo adecuado de la
cadena de frio y esto representa un riesgo de contaminacién si el personal por error

descongela el pollo y no lo utiliza a tiempo.

Pregunta No 21 de la evaluacion: El congelador debe mantenerse a una temperatura de:

Grafica 7

Resultados pregunta No. 21

V+0"Ca-5C 3 (50 %)
+5°Ca-10°C 3 (50 %)
*10°Ca-15"C [—0(0%)
0 1 2 3

Fuente: Elaboracién propia

La temperatura adecuada del congelador es muy importante en el manejo de la carne
cruda de pollo, el no saber los parametros adecuados puede arruinar la cadena de frio y
puede llegar a descomponerse en 1 a 2 dias maximo, teniendo como consecuencias en
el mejor de los casos pérdidas econémicas para el emprendedor y en el mas critico la
intoxicacion o provocacion de enfermedades de transmision alimentaria a sus
consumidores lo cual representa un riesgo de tener sanciones por parte de del Ministerio

de Salud y hasta el cierre definitivo del establecimiento.
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Pregunta No 25 de la evaluacién: El uniforme debe ser mantenido escrupulosamente
limpio y debe ser lavado y cambiado:

Grafica 8

Resultados pregunta No. 25

<+ Cada vez que se ensucie

« Cada 2 dias 2133.3

+ Zada semana 0 {0 %)

Fuente: Elaboracién propia

El utilizar uniforme limpio e integro es una parte muy esencial para los manipuladores de
alimentos, la principal razén es para no transmitir ningan tipo de bacteria, polvo o
particulas a los alimentos durante el proceso de preparacion de los alimentos, la segunda
razon importante sobre el uso de uniformes limpios es para transmitir una buena imagen
y tranquilidad a los consumidores, un uniforme sucio 0 una presentacion no adecuada
de los manipuladores de alimentos ante los consumidores puede repercutir en la
confianza que tengan al comprar y consumir los alimentos, lo cual se traduce en

reduccion de ventas por una mala imagen del establecimiento.

4.4.2 Medicion de la participacion y compromiso de los colaboradores sobre el

practicar buenas practicas de manipulacion de alimentos.

En la evaluacion realizada a los 6 colaboradores de los 3 establecimientos de venta de
pollo, se incluyeron 4 preguntas para poder medir el involucramiento, participacion y

compromiso para poder poner en practica las BPM y el interés de querer seguir
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aprendiendo y mejorando su manipulacion de alimentos. Durante el desarrollo del
capitulo se ha identificado la importancia que tiene el factor humano en las BPM, dada
esta premisa es muy importante contar con personal que se tenga una actitud
responsable en poder poner en practica todos los lineamientos para asegurar una higiene
personal y un buen manejo de los alimentos. Adicional es necesario que el personal se
sienta motivado y atraido por el tema de las BPM para que la aceptacién e

implementacion de las practicas sea mucho mas rapida y de la forma adecuada.
Segun los datos recopilados en la evaluacion se pudieron observar los siguientes
comportamientos por parte de los colaboradores

Grafica 9

¢, Se sienten responsables de la calidad del producto elaborado?

® Completamente

® No

Parcialmente

Fuente: Elaboracion propia

Los colaborares se sienten identificados y responsables la calidad del producto que ellos
entregan a los consumidores, esto refleja que tienen un conocimiento adecuado de las
buenas practicas y las consecuencias de no seguirlas diariamente al manipular

alimentos.



56

Grafica 10

¢Le gustaria aprender mas sobre el manejo adecuado de los alimentos?

® Si
® No
O Tal vez

Fuente: Elaboracion propia

Este resultado es muy importante para los emprendedores y duefios del establecimiento
de venta de pollo asado, es muy importante contar con colaboradores que estén
interesados en querer ampliar sus conocimientos, este interés de querer capacitarse lo
deben de aprovechar los encargados para poder coordinar una capacitacion sobre BPM,
esto garantiza que el tiempo y recursos invertidos en la capacitacion tendran un buen
retorno en la mejora de las practicas e inocuidad de los alimentos que estaran ofreciendo

a los consumidores.



57

Grafica 11

¢Durante su tiempo en el punto de venta cumple a cabalidad con todas las

instrucciones brindadas en la charla de manipulacion de alimentos?

@ Si
@ Casi siempre
& Aveces

Fuente: Elaboracion propia

Los resultados de esta pregunta son muy importantes para tomar acciones inmediatas,
a pesar de que la mayoria de los colaboradores tienen un conocimiento de buenas
practicas de manipulacién de alimentos y que estan interesados en aprender mas sobre
las BPM, existe una deficiencia en la aplicacion de las practicas, relejando que la mitad
de los colaboradores si se asegurar de seguir los lineamientos brindados siempre y la
otra mitad de los colaboradores hay ocasiones que no siguen a cabalidad la totalidad
de las buenas practicas, lo cual pone en riesgo la inocuidad de los alimentos que se

estan preparando.
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4.5Manual de buenas préacticas de manipulacion de alimentos para una venta de

pollo asado a la lefia.

En este capitulo se presenta un manual o guia de BPM orientados a un establecimiento
gue se dedica a la venta de pollo asado a la lefia, con la intencion de que los propietarios
y nuevos emprendedores puedan tener acceso a ella y puedan implementarla en sus

puntos de venta y mejorar su proceso de manipulacion de alimentos.
4.5.1 Introduccion del manual.

Las Buenas Practicas de Manufactura —BPM- son Utiles para el disefio y funcionamiento
de los establecimientos y para el desarrollo de procesos y productos relacionados con la
alimentacion. Contribuyen a la produccion de alimentos inocuos, seguros y saludables
para el consumo humano, ya que son los principios basicos y practicas generales de
higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracién, envasado, almacenamiento,

transporte y distribucion de los alimentos para el consumo humano.

Los establecimientos de venta de pollo asado a la lefia son una opcién popular para las
familias guatemaltecas debido a que ofrecen productos a precios accesibles al
consumidor, lo que los hace tener una buena aceptacion en el mercado de los servicios
alimentarios; razon por la que existe un compromiso con el consumidor y se busca
mejorar constantemente la calidad e inocuidad de los alimentos preparados y ofrecidos
a los consumidores. Las BPM proporcionan las bases para que las pequefias empresas
puedan establecer sistemas mas complejos para el mantenimiento de la calidad e

inocuidad de sus productos.

Segun el articulo 130, inciso C, del Cédigo de Salud de Guatemala, los propietarios y
representantes de los establecimientos expendedores de alimentos preparados como
restaurantes, cafeterias o comedores son responsables del cumplimiento de las normas
sanitarias que regulan la calidad e inocuidad de los alimentos, en caso de incumplimiento
el establecimiento estara sujeto a sanciones por parte de las unidades controladoras del

Ministerio de Salud de Guatemala.
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Las areas que contiene este manual son:

e Disposiciones generales

e Planta e instalaciones

e Equipo y utensilios

e Produccién y controles de procesos
e Acciones correctivas

45.2 Relevancia del Manual de BPM

La aplicacion de este Manual de Buenas Préacticas de Manufactura es relevante para los
propietarios que deseen dirigir y administrar un negocio que este conforme a las
regulaciones locales y que busque hacer crecer y expandir el negocio a una cadena o
franquicia de ventas de pollo asado a la lefia, las Buenas Practicas de Manufactura en
un pequefio negocio brinda beneficios muy importantes para el éxito y longevidad del
negocio, esto debido a la estandarizacion y documentacion de procesos, los controles
de supervisién y aseguramiento de calidad lo cual se traduce en el incremento del

prestigio del negocio, lo cual lo hara mucho mas interesante para posibles inversionistas.

La linea delgada entre un emprendimiento y una pequefia o mediana empresa es la
capacidad de poder adaptarse a todas las regulaciones y no verlas como un requisito
sino transformarlas como una fortaleza que definitivamente brindard resultados al
evolucionar el negocio a una empresa madura y bien organizada que sobresaldra de sus

competidores.

Considerando financieramente la decision de implementar el Manual de Buenas
Practicas de Manufactura es importante recalcar que monetariamente la inversién para
las mejoras relacionadas a instalaciones es aproximadamente de cinco mil quetzales, el
recurso mas importante a invertir es tiempo en poder implementar las recomendaciones
y lineamentos, documentar los procesos, entre otros. Considerando el monto inicial de la
inversion del negocio y su valoracion actual en el mercado, la inversion en mejora

representa menos de un 5% lo cual es relativamente bajo comparado al riesgo de recibir
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una inspeccion y ser acreedores de multas que van desde los Q5,650 hasta los Q423,750
dependiendo de la severidad de los hallazgos.

4.5.3 Definiciones
Para fines de este manual se contemplan las siguientes definiciones para un mejor

entendimiento y comprension del documento.

e Alimento: es toda sustancia procesada, semiprocesada 0 no procesada, que se
destina para la ingesta humana, incluidas las bebidas, goma de mascar y
cualesquiera otras sustancias que se utilicen en la elaboracion, preparacion o
tratamiento de este, pero no incluye los cosméticos, el tabaco ni los productos que

se utilizan como medicamentos.

e Buenas practicas de manufactura: condiciones de infraestructura vy
procedimientos establecidos para todos los procesos de produccion y control de
alimentos, bebidas y productos afines, con el objeto de garantizar la calidad e

inocuidad de dichos productos segun normas aceptadas internacionalmente.

e Bacterias: Son organismos vivos tan pequefios que son invisibles al o0jo, algunas
clases pueden causar intoxicaciones alimentarias si se permite que se

multipliquen y crezcan sin control. (También son llamados microbios o gérmenes).

e Contaminacion cruzada: Es el proceso por el que las bacterias de un area son
trasladadas, generalmente por un manipulador alimentario, a otra area antes

limpia, de manera que infecta alimentos, empaque y superficies.

e Desinfeccion: es la reduccion del nimero de microorganismos presentes en las
superficies de edificios, instalaciones, maquinarias, utensilios, equipos, mediante
tratamientos quimicos o métodos fisicos adecuados, hasta un nivel que no

constituya riesgo de contaminacion para los alimentos que se elaboren.
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Inocuidad de los alimentos: la garantia de que los alimentos no causaran dafio al

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

Instalaciones: Significa los edificios y otras estructuras fisicas que se utilicen para
el recibo, almacenamiento, operaciones de produccién, empaque, distribucion de
materias primas y productos terminados.

Limpieza: la eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras

materias objetables.

Procesamiento de alimentos: son las operaciones que se efectian sobre la

materia prima hasta el alimento terminado en cualquier etapa de su produccién.

Plaga: Abundancia de animales e insectos como aves, roedores, moscas O
cucarachas, en lugar donde se consideran indeseables.

Procesamiento: Se refiere a la elaboracion de alimentos a partir de uno o mas
ingredientes o la sintesis, preparacion, tratamiento, modificacion o manipulacion

de alimentos.

Producto terminado: Producto que ha sido sometido a todas las etapas de

produccion, incluyendo el envasado en el contenedor final.

Peligro: Caracteristica biologica, quimica o fisica que puede ser causa de que un
alimento no sea inocuo o inseguro para el consumo (posibilidad de producir o

causar dafo).

Salud: Es el estado de completo bienestar tanto fisico, social, y psicologico. Con
base en esto se puede comprender que la enfermedad se manifiesta en un

individuo cuando uno de estos factores esta alterado.
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4.5.4 Disposiciones generales relacionadas al personal
En este apartado del manual se contemplan las actividades y lineamientos relacionados
al personal como la higiene personal, uso de uniforme y equipo de proteccion personal,

visitantes y control de enfermedades.

4.5.4.1 Higiene Personal
Es obligatorio que toda persona que trabaje en el &rea de preparacibn mantenga una

buena higiene personal, la cual incluye:

Ducharse antes de ir a trabajar, ya que la ducha diaria, con abundante agua y

jabén, debe formar parte de la rutina del manipulador

e Uso de uiias cortadas, limpias y libres de esmalte.

e Uso de uniforme limpio, planchado y en perfectas condiciones

e No se permite el uso de perfumes u otro objeto cosmético, esmalte de ufias,

porque estos pueden contaminar el producto

e Antes de manipular los alimentos se debe realizar un correcto lavado de manos
con agua potable caliente y jabon. Realizamos el mismo procedimiento después
de ejecutar cualquiera de las siguientes actividades: después de ir al bafio, tocar
dinero, manipular desechos, estornudar, manipular pollo crudo, manipular

cualquier alimento no lavado, saludar, tocarte la nariz u oidos.
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llustracion 1

Pasos paralavado de mano

Fuente: (Vanguardia, 2020)

Después de lavarse las manos el personal debe evitar tocarse el cabello, la boca,

la nariz, los oidos o cualquier otra parte del cuerpo.

Cualquier empleado que sienta la necesidad de estornudar o toser, esta debe
hacerlo lejos del producto o lejos de superficies que estan en contacto directo con

los alimentos.

El personal no debe correr ni jugar dentro del area del restaurante, y debe evitar
practicas antihigiénicas como escupir en el piso, masticar chicle, fumar, limpiarse

la nariz, tocarse los ojos y tirar basura en el piso.

No se debe almacenar ropa y otro tipo de objetos personales en areas donde se

expongan a alimentos o donde se lleve equipo o utensilios.



64

45.4.2 Visitantes en las instalaciones

Cualquier persona ajena al personal no puede ingresar al area de preparacion y
elaboracion de alimentos sin la previa autorizacion del encargado del

establecimiento, esto incluye proveedores, amigos y familiares.

Los visitantes previamente autorizados deben ingresar al area permitida con
vestimenta limpia (gabacha, redecilla). Al momento de ingresar deben utilizar

zapatos cerrados, limpios y en buen estado.

Los visitantes deben lavarse las manos con agua y jabon y desinfectar antes de

entrar al area de preparacion y elaboracion de alimentos.

No se puede tener contacto directo con la materia prima o con los productos que
se estan elaborando. Si el supervisor de restaurante lo autoriza, la degustacion se
llevara a cabo en el area de servido de alimentos del restaurante.

Esta prohibido entrar al area del restaurante en estado de ebriedad o fumar dentro
de las instalaciones. Es prohibido ingresar consumiendo alimentos o bebidas al

area de produccion.

45.4.3 Uso de uniformey equipo de proteccién

Toda persona que entre en el area de elaboracién de alimentos del establecimiento y

este en contacto directo con las materias primas, producto terminado, materiales de

empaque y utensilios, debe practicar, observar y corregir a otros del mal desempeiio de

las medidas de higiene que a continuacion se presentan:

Dentro del area de proceso de elaboracion de alimentos es obligatorio el uso del
uniforme completo, esto incluye: camisa tipo polo, pantalébn o falda negra,

redecillas para el cabello, gorra o redecilla y zapatos cerrados.
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El uniforme debe estar completamente limpio y en buen estado durante todo el

periodo de produccion.

La redecilla debe tapar las orejas, y todo el cabello. En el caso de las mujeres,

estas deben usar el cabello recogido

Es obligatorio el uso de guantes plasticos desechables cuando se esta en contacto

directo con los alimentos listos para servir o empacatr.

Las redecillas, termdémetros o cualquier otro tipo de instrumentos o utensilios
necesarios para la elaboracién y preparacién de los alimentos, no se deben

colocar dentro de las bolsas de los pantalones

Se prohibe el uso de joyas (cadenas, pulseras, relojes, anillos, aretes, etc.).

Se prohibe el uso de barba, pelo largo, esmalte o pintura en las ufias de las
manos, zapatos abiertos, uias largas y maquillaje.

Al momento de colocar y manipular el pollo en el horno de lefia es obligatorio el
uso de guantes resistentes al calor, el uso de la gabacha de cuero y lentes de

proteccion.

45.4.4 Educaciény capacitacion del personal

Toda persona que ingrese a trabajar por primera vez al establecimiento debe

pasar por un periodo de induccion en inocuidad alimentaria.

Todo el personal del establecimiento debe recibir una constante capacitacion
sobre buenas practicas de manufactura. Se recomienda que los empleados

reciban por lo menos dos capacitaciones al afio 0 cada vez que sea necesario.

Las capacitaciones en grupo y de forma individual deben ser preparadas con

anticipacion y deben quedar debidamente documentadas. Una evaluacién
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posterior a la charla debe ser llevada a cabo para determinar si la charla fue bien

asimilada.

e Las charlas deben ser impartidas en lugares ajenos al area de produccién y debe
contar con las mayores comodidades posibles para que éstas ayuden a mantener

el interés de los participantes y las capacitaciones sean mejor aprovechadas.

45.45 Control de enfermedades del personal

El responsable del establecimiento debe tomar todas las medidas razonables y

precauciones para asegurar lo siguiente:

e Todo el personal del restaurante que trabaje en el proceso de elaboracién de los
alimentos debera someterse a examenes meédicos de heces, sangre y orina cada
seis meses en la clinica asignada a cada restaurante. Los resultados de dichos
analisis deben registrarse y archivarse.

e Los resultados de los examenes realizados deben de ser revisados por el médico
de cada clinica, para determinar si algiin miembro del personal presenta un estado

gue represente un riesgo para la inocuidad de los alimentos.

e Cualquier miembro del personal que se encuentra o0 aparenta estar enfermo de
algun padecimiento respiratorio y/o intestinal como vOmitos o diarrea sera su

obligacion reportar su estado a su jefe o administrador del establecimiento

e Asegurar que el manipulador de alimentos se someta a examen médico si asi lo

indican las razones clinicas o epidemiologica

e Cualquier persona que se encuentre trabajando en la elaboracion de los
alimentos, sea de forma directa o indirecta y que sufra heridas o lesiones, no podra
continuar trabajando en el area mientras la herida no haya sido completamente
protegida con vendajes impermeables. Si la herida es en las manos, es obligatorio

que la persona se coloque guantes desechables.
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e Toda aquella persona que padezca de afecciones respiratorias leves debe utilizar
boquillas siempre que estén cerca de las materias primas, productos en proceso

o terminado.

e En cada uno de los establecimientos debe existir un botiquin de primeros auxilios
en caso de accidentes. Si el accidente es de mayor gravedad, la persona afectada
debe de ser remitida a la clinica asignada o recomendad por cada restaurante

45.4.6 Supervision del personal
e Es responsabilidad del encargado del establecimiento adquirir los conocimientos
actualizados en buenas practicas de manufactura para velar el cumplimiento de

todo el personal con los requisitos de esta parte.

e El encargado del establecimiento debe realizar por lo menos una inspeccion
semanal sobre el cumplimiento de las BPM y dejar evidencia del cumplimiento de

las medidas de higiene.

e El supervisor deberé velar que el restaurante se encuentre debidamente en orden
y limpio, verificando las &reas de materias primas, congeladores de materias
primas, almacén de productos de limpieza y avisos que recuerden al personal la

importancia del cumplimiento de las BPM.

4.5.5 Planta e instalaciones

Las areas externas o alrededores del restaurante deben mantenerse siempre limpias,
independientemente del area donde se encuentre el restaurante, porque pueden
convertirse en el principal hospedero de plagas y de focos insalubres. Para ello se deben

llevar acabo las siguientes medidas:

e Se debe limpiar diariamente, puertas de entrada, ventanas, balcones, techos y

extractores de humo.
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e Es prohibido permitir la instalacion de ventas callejeras en las aceras y parqueaos
del restaurante.

e Por ningun motivo debe haber acumulaciéon de ningun tipo de basura. Cada
establecimiento es responsable de crear un programa adecuado de manejo de

desechos solidos de acuerdo a la localidad donde se encuentre ubicado

e Los alrededores deben de limpiarse por lo menos dos veces por dia o cada vez

gue sea necesario.

4.5.5.1 Disefio y construccion

Los siguientes aspectos se necesitan considerar para el local para cualquier
establecimiento nuevo de venta de pollo asado, adicional se recomienda cumplir con

estos lineamientos en cualquier local ya existente.

e El edificio del restaurante tiene que ser de tamafo adecuado para proveer
suficiente espacio en la colocacion de equipo.

e La bodega de quimicos debe proporcionar las condiciones ideales de
almacenamiento para evitar el deterioro de los productos. Ningun otro material
como el de empaque o alimentos deben de almacenarse en esta bodega.

e Los pisos, paredes y cielos falsos deben de ser construidos o disefiados de tal
manera que puedan ser limpiados adecuadamente y mantenidos en buenas
condiciones.

e Los pasillos o espacios de trabajo deben tener un ancho adecuado para que
permitan al personal hacer su trabajo.

e Proveer luz adecuada en todas las areas del restaurante: bafos, bodega de

materias primas, area de preparacion, area de despacho.
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e El restaurante debe poseer una ventilacion adecuada, que extraiga el humo
producido, y evite introducir polvo ni contaminantes que puedan afectar los
alimentos o superficies.

e En cada uno de los establecimientos debe de existir un extintor ABC de minimo
10 libras.

e Las instalaciones eléctricas deben ser empotradas o exteriores, en este ultimo
caso deben estar totalmente recubiertas por cafios aislantes o adosadas a
paredes y techos, no permitiéndose cables colgantes sobre las zonas de

manipulacion, procesamiento y almacenamiento de alimentos

e Se debe disponer de instalaciones adecuadas para el almacenamiento de los
alimentos, material de envase y productos quimicos utilizados en el proceso, la
limpieza y desinfeccion y el control de plagas, entre otros, que los protejan de la

contaminacion y alteracion

e El almacenamiento de los alimentos (incluyendo materias primas), material de
envase y los productos quimicos utilizados en el proceso, la limpieza y
desinfeccion y el control de plagas deben mantenerse en areas separadas y

debidamente identificados.

e En las instalaciones de almacenamiento de los alimentos, el material de envase y
los productos quimicos deben utilizarse tarimas adecuadas, que permitan
mantenerlos a una distancia que facilite las operaciones de inspeccion y limpieza,
permita la circulacion adecuada del aire y evite la contaminacion cruzada. Se
recomienda contar con una distancia minima de 15 cm sobre el piso y estar

separadas por 50 cm como minimo de la pared y a 1.5 m del techo

4.5.5.2 Control de plagas
El control de plagas de los establecimientos debe de ser realizado por una empresa

certificada que cumpla con todos los lineamientos establecidos por el Ministerio de Salud
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segun el Acuerdo Ministerial SP-M-031-2003. Como medidas preventivas el

establecimiento debe de cumplir con las siguientes indicaciones

e Llenar un registro de todas las aplicaciones realizadas para tener un mejor control
sobre los tipos de plaguicidas utilizados, cuantas aplicaciones se realizan y el tipo

de plaga que se quiere controlar.

e Se debe tener archivadas las fichas técnicas de cada uno de los plaguicidas.
Todos los plaguicidas utilizados deben ser aprobados por el gobierno de

Guatemala

e Debe haber una rotacion de los plaguicidas utilizados para evitar que las plagas

creen resistencia.

e Las aplicaciones deben realizarse después de la produccién o en un horario en el
gue estas no vayan a interrumpir las actividades de produccion o contaminar el
producto o superficies de contacto directo con los productos. Se debe tomar en

cuenta el periodo de residualidad del producto quimico utilizado.

e Después de una aplicacion de plaguicidas se debe lavar y desinfectar los equipos

y utensilios.

e Todo el equipo o utensilios que no sean utilizados para ningun fin debe ser
sacados del restaurante para evitar que estos se conviertan en hospedero de

plagas.

e Se debe asegurar que cada uno de los desagties tengan tapa o rejilla para evitar

la entrada de plagas
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4.5.5.3 Instalaciones sanitarias y sus controles

Suministro de agua

Los siguientes aspectos para el suministro del agua se tienen que considerar para el

local en el que se desee que un nuevo establecimiento de venta de pollo asado

Se debe contar con instalaciones apropiadas para su almacenamiento y
distribucion, tomando en cuenta que, si ocasionalmente el servicio es suspendido,
no se interrumpan los procesos. También debe contar con mecanismos Yy
dispositivos que impidan el reflujo y, en caso necesario, control de la temperatura,
a fin de asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos. La red de distribucién

de agua fria y caliente debe contar con un sistema de identificacion

El almacenamiento de agua potable debe ser realizado en instalaciones
disefiadas, construidas, aseguradas y delimitadas con cerco perimetral, y
mantenidas de forma que prevengan la contaminacién accidental vy

malintencionada

Sistema de desague

Los siguientes aspectos para desagues se tienen que considerar para el local en el que

se desee que un nuevo establecimiento de venta de pollo asado:

Los sistemas e instalaciones de desagie y eliminacién de residuos deben estar
disefiados, construidos y mantenidos de manera que se evite el riesgo de
contaminacion de los alimentos o del abastecimiento de agua potable. Ademas,

deben contar con una rejilla que impida el paso de plagas hacia el establecimiento.

Deber haber trampas para solidos en cada uno de los desagties para evitar la
acumulacion de estas y que causen una obstruccion del mismo.

El piso debe tener una pendiente minima de 1.5 % para que el agua pueda correr
libremente y llegar hasta el desagie.
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Servicios de higiene y aseo para el personal

Se debe contar con servicios higiénicos adecuados para el personal, a fin de asegurar y

mantener la higiene y evitar el riesgo de contaminacién de los alimentos. Estos servicios

deben disponer de:

Estaciones adecuadas para lavarse y secarse las manos higiénicamente, de
accion no manual y provista de abastecimiento suficiente de agua potable, jabdén
liguido o espuma y desinfectante no aromatizados colocados en sus
correspondientes dispensadores; accesorios de secado de manos, tales como
toallas de papel desechables o secadores de aire colocados fuera de los servicios

sanitarios.

Debe haber un basurero de vaivén o de pedal a la par de cada uno de los
lavamanos para que se deposite el papel toalla utilizado.

Se debe mantener un rétulo en cada estacion de lavamanos que indica la
importancia, los pasos y la frecuencia del lavado de manos.

Esta prohibido utilizar los lavamanos para lavar utensilios y platos.

Servicios sanitarios (retretes o inodoros) separados e identificados seguin sexo y
orinales (mingitorios) de disefio higiénico apropiado; separados de las areas de
proceso y almacenamiento de productos alimenticios, insumos y material de
envase; con ventilacién (natural o artificial) hacia el exterior del edificio; en
cantidad suficiente al numero de empleados, limpios y en buen estado de
funcionamiento; provistos de papel higiénico y depdsitos de basura provistos de
tapadera, de operacion no manual. Se debe contar como minimo con un inodoro
por cada veinte hombres o fraccion de veinte, y uno por cada quince mujeres o

fraccion de quince

Todas estas instalaciones deben estar debidamente ubicadas e identificadas. Las
puertas de estas instalaciones no deben tener acceso a las areas de proceso o

almacenamiento de productos alimenticios, insumos y material de envase.
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4.5.6 Utensilios y Equipos

Las superficies, equipos y utensilios que tienen contacto directo con los alimentos que
se preparan dentro del establecimiento tienen que ser resistentes a la corrosion, por lo
gue preferiblemente debe ser de acero inoxidable. Tienen que ser hechos de materiales
no toxicos, diseflados para soportar el ambiente de su uso, la accion de los alimentos,

aplicables agentes de limpieza y agentes de desinfeccion.

Para todos los utensilios y equipos utilizados en el restaurante debe tomarse en cuenta

las siguientes consideraciones:

e Tanto las superficies en contacto con los alimentos (utensilios, equipos, bandejas,
etc.) como las superficies que no estan en contacto directo con los alimentos
(pisos, paredes, puertas, etc.) deben ser limpiados e higienizados con la

frecuencia necesaria para proteger los alimentos de cualquier contaminacion.

e Cada congelador o cuarto frio usado para almacenar y mantener alimentos tienen

gue ser equipados con un termémetro para facilitar su monitoreo.

e Los congeladores o cuartos frios utilizados para almacenar el pollo deben ser
utilizados Unicamente para ese fin y deben monitorearseles diariamente la

temperatura, evitando que haya acumulacién de sangre y agua

e En caso de que exista algun fallo en un equipo la persona que labora en el area
debe reportar el fallo al encargado del restaurante para que informe a la persona

0 compairiia responsable de solucionarle problemas técnicos

e Cada accion tomada ya sea de mantenimiento preventivo o correctivo de los
equipos debe ser registrada y en el caso de que se realice una reparacion de

equipo se debe registrar en el formato de reparacion de equipos
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Los mostradores utilizados para la exposicion del pollo procesado deben ser

monitoreados cada hora para evitar que se acumule aceite en las bandejas.

Las bandejas deben ser cambiadas por lo menos tres veces al dia o cada vez que

sea necesario y al finalizar la jornada deben de ser limpiados y desinfectados.

4.5.7 Producciony controles de procesos

Es importante que todos los establecimientos existentes y nuevos puedan implementar

los siguientes lineamientos para la produccion y procesos generales en el

establecimiento para poder asegurar la inocuidad de los alimentos.

4.5.7.1 Recepcion del pollo fresco

La temperatura ideal del pollo al momento de su recibo debe de ser entre los 35y

40 F (1 - 4 oC), de lo contrario debe ser rechazado.

Es importante que la persona encargada de recibir el pollo en cada restaurante
pueda oler detenidamente las bolsas de pollo, ya que la deteccion de un olor

extrafio puede evidenciar descomposicién o un elemento ajeno al pollo.

En todas las bolsas se debe de evaluar en forma visual la presencia de un color
verdoso en el pollo, ya que este color verde es por lo general sintomas de

descomposicion.

Si se observa una pelicula amarilla sobre la piel del pollo, especificamente en la
pierna (problema en el desplumado y escaldado del pollo), se debe remover antes

de ser asado.

Si se observan hematomas (moretones) en los pollos, esto generalmente son
provocados al golpear los pollos o al desangrado incompleto al momento del

sacrificio. Estos pollos deben ser rechazados de inmediato



75

e Entodo momento se debe de evitar que las bolsas tengan contacto directo con el

suelo.

e El encargado de recibir el pollo debe asegurarse que esta recibiendo la cantidad
de pollo solicitado y que cada una estd cumpliendo con las condiciones antes

mencionadas

4.5.7.2 Recepcién de otras materias primas y material de empaque
Al momento de recibir este tipo de materias primas se debe tomar en cuenta que estos
alimentos vienen con una alta carga microbiana, es muy importante seguir los siguientes

pasos y asi garantizar la preparacion de alimentos seguros:

e Lavar y desinfectar individualmente o en manojos pequefios cada uno de los

productos y luego colocarlos en sus respectivas canastas limpias.

e Para desinfectar se debe sumergir en una solucién desinfectante con cloro a una

concentracion de 50 ppm por un minuto.

Para los alimentos secos que se reciben en los restaurantes, se deben de tomar en

cuenta los siguientes puntos al momento del recibo:

e El empaque debe presentarse en buen estado, limpio e integro.

e Al momento de recibir otro tipo de materias primas como sazonadores, aceites, se
debe verificar la fecha de vencimiento y esta no debe estar muy cerca a la fecha
de utilizacion o de llegada al establecimiento

4.5.7.3 Proceso de almacenaje

En el proceso de almacenaje se debe tomar en cuenta lo siguiente:
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Las éareas destinadas para el almacenamiento deben tener dimensiones
apropiadas que permitan una correcta organizacion de los insumos y productos,
evite confusiones y riesgos de contaminacion y permita una rotacion correcta de

las existencias.

Para todas las materias primas almacenadas se debe de manejar el sistema de

inventario primero que entra es lo primero que sale

El tiempo maximo de permanencia en el caso del pollo en un establecimiento no

debe ser mayor a las 72 horas.

Todos los alimentos deben ser ordenados correctamente y protegidos de las

condiciones externas que puedan ser perjudiciales

Todos los productos deben estar debidamente identificados y separados por su
tipo: carne, pescado, lacteos, huevos, fruta y verdura. Ademas, se deben separar

alimentos crudos de alimentos cocidos.

Todas las materias primas que sean almacenadas en un recipiente diferente al

original deben estar completamente limpios y desinfectados

Evitar dafios o rupturas en los empaques de los productos

No almacenar alimentos con productos de riesgo (quimicos, plaguicidas).

Controlar diariamente las temperaturas de los congeladores y llevar un reporte

respectivo.

Los anaqueles deben estar separados a 15 cm. del piso y 5 cm. de la pared; de

esta forma facilita la limpieza y ayuda a mantener alejadas las plagas
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e Los anaqueles deben ser preferiblemente de metal o acero inoxidable, pero se

pueden utilizar de madera siempre y cuando se mantengan en buen estado

4.5.7.4 Proceso de produccion
Al iniciar las labores de produccion, cada empleado debe asegurarse que los equipos y
utensilios que va a utilizar en la elaboracion de los productos se encuentren en buen

estado, limpios y debidamente desinfectados.

Todos los ingredientes que ingresen al area de produccion deben ingresar en recipientes

completamente limpios, diferentes a los recipientes en los que fueron recibidos.

e Todo ingrediente o producto que caiga al suelo y no contenga proteccion de
empaque debe ser desechado inmediatamente.

e Estd totalmente prohibido utilizar las mesas como base para cortar algun
ingrediente o producto terminado

e Los pollos que se encuentren ya marinados, que estan en espera para ser asados,

deben estar completamente tapados

e No se deben almacenar residuos del marinador utilizado en un dia de produccion

para un siguiente dia.

¢ No se debe de mezclar el pollo crudo con el pollo terminado o con cualquier otro

alimento terminado.

¢ No debe de utilizar el mismo cuchillo, tabla, pinzas o recipientes para el pollo crudo

y los alimentos terminados para evitar la contaminacion cruzada.

e El agua que se utilice en las operaciones de limpieza y desinfeccion de equipos,

asi como para uso del personal debe ser potable.
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¢ Al momento de colocar, manipular o retirar el pollo del horno de lefia es obligatorio
el uso de tenazas, guantes resistentes al calor, gabacha de lona o cuero, y lentes

de proteccion.

e El pollo debe de ser monitoreado cada 20 minutos en el horno y tomar su
temperatura para controlar el momento de retirarlo cuando ya esté completamente
cocido. Debe de usar un termémetro e introducirlo en el muslo del pollo, la
temperatura debe de ser de 165° F (74° C).

e Tanto los empleados como el supervisor de restaurante deben realizar

inspecciones visuales de los productos terminados.

4.5.7.5 Procesos generales del establecimiento

Debe establecerse un programa escrito para el mantenimiento preventivo de
instalaciones, equipos y utensilios para asegurar su funcionamiento, incluyendo el
mantenimiento de las superficies de contacto, adicional se debe establecer y mantener
un programa escrito de limpieza y desinfeccionl que asegure que las instalaciones, los
equipos y los utensilios se mantengan debidamente limpios, y cuando corresponda

desinfectados

Los procedimientos del programa de limpieza y desinfeccion deben asegurar la
eliminacion de los residuos de alimentos y la suciedad que puedan constituir una fuente
de contaminacion. Los métodos y materiales necesarios para la limpieza deben aplicarse
de acuerdo a la naturaleza de los productos que se producen en las empresas. Cuando

sea necesaria, debe aplicarse la desinfeccion después de la limpieza

e Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccion deben ser de uso en la
industria alimentaria y contar con registro emitido por la autoridad sanitaria
correspondiente. No deben utilizarse productos para la limpieza y desinfeccion

aromatizados en areas de proceso, almacenamiento y distribucion



79

Deben manipularse y utilizarse con cuidado, de acuerdo con las instrucciones del
fabricante y en concordancia con las normativas y almacenarse separados de las

areas de procesamiento y almacenamiento de alimentos y material de envasado

Deben mantenerse en depdsitos o recipientes claramente identificados a fin de

evitar el riesgo de contaminacion de los alimentos.

Limpiar al término de cada turno de preparacion y uso, la cocina, el comedor y las
areas anexas para eliminar todos los restos de alimentos que se hayan esparcido

en las superficies de trabajo, mesas y piso.

Usar un trapeador completamente limpio, el cual debe quedar de la misma forma

luego de su uso.

Desinfectar diariamente los pisos y paredes con una solucién clorada de 50 ppm.

Desinfectar los pisos y paredes con una solucion clorada de 50 ppm.La calidad
del agua debe ser controlada y vigilada mediante ensayos fisico - quimicos y
microbiolégicos, con una frecuencia que la autoridad competente determine

necesaria. Se debe mantener evidencia documentada

El canal del desagie debe limpiarse con suficiente agua y jabon después de cada

jornada de trabajo.

Los basureros deben encontrarse identificados claramente y deberian tener una

tapa de vaivén para evitar que estén descubiertos.

Los basureros se deben vaciar por lo menos dos veces por dia o cuando sea

necesario.
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5. Conclusiones

El establecimiento evaluado por medio de una visita al establecimiento y a través
de una entrevista con el propietario se pudo evidenciar que tienen varios procesos
orientados a evitar la contaminacion de los alimentos, sin embargo, existen areas
grises que deben de mejorarse a la brevedad para reducir el riesgo de preparar
alimentos que puedan provocar una enfermedad de transmision alimentaria como

el colera, gastroenteritis, shigelosis, entre otras.

Se sometio el establecimiento de la unidad de andlisis a una evaluacion por medio
de una Matriz de Buenas Préacticas de Manipulacién de alimentos basadas en el
Reglamento Técnico Centroamericano para la industria de alimentos procesados
en la cual obtuvieron una calificacion de 59.50, estando abajo del rango minimo
aceptado de 81 puntos que establece el RTC, adicional se identificaron varias
condiciones que el establecimiento no cumplen a nivel de instalaciones, procesos

generales, capacitacion y supervision.

Se identificaron los efectos o consecuencia de no contar con un sistema de
buenas practicas de manipulacion de alimentos, el primero y principal es el
proveer alimentos que no cumplen con los estdndares de manipulacion de
alimentos minimos requeridos los cuales provocan una seria de eventos que
afectan desde lo individual y que pueden llegar a tener una proyeccion nacional.
La consecuencia de corto plazo es transmitir una ETA a nuestros consumidores,
lo cual pone en riesgo su salud y otros aspectos relevantes de su vida, entre los
cuales podemos mencionar un gasto monetario en tratar el padecimiento, pérdida
de ingresos al no estar disponible para poder realizar alguna actividad comercial
o laboral. A corto plazo tambien podemos comentar que las ETAs provocadas por
una mala manipulacion de alimentos tambien afectan a la economia nacional, ya
gue se traducen en pérdidas de productividad y gastos médicos. En un mediano

plazo tendremos un incremento del riesgo de negocio debido a la mala fama que
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el establecimiento llegara a tener por la falta de controles en los alimentos, lo cual
nos llevara a posibles implicaciones legales y hasta cierre del establecimiento.

Con base a la evaluacion realizada y las areas de oportunidad identificadas en el
establecimiento y en el proceso de preparacion, se cre6 un Manual de Buenas
Préacticas de manipulacion de alimentos orientado al giro del negocio de venta de

pollo asado a la lefia.

La salud y la vida de las personas dependen en gran parte de la calidad nutricional
de los alimentos que consumen diariamente, su calidad higiénica y sanitaria. EL
factor humano es clave dentro de un establecimiento que se dedica a la venta de
comida, al ser los manipuladores de alimentos unas de las principales fuentes de
contaminacion, la responsabilidad y labor que tienen el manipulador es de suma
importancia para garantizar la higiene en los alimentos y cuidar la salud de los
consumidores, de la comunidad y del establecimiento.
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Recomendaciones

Se recomienda al propietario y administrador dell establecimiento obtener un
mayor conocimiento sobre las buenas practicas de manipulacion de alimentos
para poder implementar un calendario de evaluaciones y supervisiones para
mantenerse siempre en una mejora continua en la manipulacion de alimentos para

sobresalir en el mercado por la calidad de los productos que ofrecen.

Al propietario y administrador se le recomienda analizar las &reas de oportunidad
presentadas y planificar las acciones necesarias para poder cumplir con los
lineamientos establecidos por las BPM para reducir significativamente el riesgo de
continuidad de negocio o de sanciones por parte de las unidades de control del

Ministerio de Salud.

Se recomienda al propietario y administrador sensibilizar a los manipuladores de
alimentos sobre las consecuencias de no seguir las buenas practicas de
manipulacion de alimentos para garantizar la inocuidad de los alimentos y los

impactos que estas faltas tienen a corto y largo plazo.

Al propietario y administrador se le recomienda leer a profundidad y analizar el
Manual de Buenas Practicas que se propuso para mejorar los lineamientos y la
inocuidad de los alimentos en los establecimientos existentes, tambien se les se
les recomienda poder considerar este manual al momento de identificar nuevos
establecimientos o locales para nuevas tiendas para asegurarse que las

instalaciones cumplen con los requerimientos minimos exigidos por las BPM.

Dada la importancia del factor humano en las buenas practicas de manufactura
se recomienda al propietario y administrador desarrollar un plan de supervision,
capacitacién y reconocimiento para todos los manipuladores de alimentos dentro

de los establecimientos existentes y extender su alcance a cualquier nuevo
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establecimiento con el objetivo de motivar a los colaboradores a seguir los
lineamientos de higiene establecidos en el Manual de BPM.
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8. Anexos

8.1 Formato de entrevista a encargado del establecimiento

FORMATO DE ENTREVISTA

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA APLICADAS AL PROCESAMIENTO DE

ALIMENTOS EN LA PRODUCCION DE POLLO ASADO A LA LENA.

Objetivo: Recopilar informacion del local comercial que permita realizar un diagnostico

de las practicas de manipulacidén de alimentos que tienen implementadas actualmente,

e identificar las deficiencias y riesgos que deben de ser mitigados.

Toda informacion recabada es de caracter confidencial y con fines académicos.

a) Condiciones de los Edificios

1.
2.

Describir los alrededores en donde se encuentra ubicada el establecimiento.
Describir la ubicacién de la tienda.

a. Existe algun tipo de contaminacion fisica, quimica o bioldgica que

represente alguna amenaza grave de contaminacion.

Describir los materiales de construccion utilizados en todos los ambientes,
incluyendo paredes, pisos, iluminacion, techos, puertas y ventanas.
¢ El diseiio del edificio o local fue pensado para el giro del negocio o se adecuo
posteriormente para este proposito?
¢El local comercial cuenta con un area especifica para el almacenamiento de
materias primas?
¢El local comercial cuenta con un area especifica para el almacenamiento de

productos de limpieza y sustancias peligrosas?

. ¢, Se cuenta con el espacio fisico suficiente para que cumplir satisfactoriamente

todas las operaciones de produccion sin ningun problema?

b) Instalaciones Hidrosanitarias

1. ¢Ellocal comercial cuenta con abastecimiento de agua potable permanente?
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¢El local comercial cuenta con algun sistema de almacenamiento de agua
auxiliar para utilizarse en caso suspendan el servicio?

¢, Realizan alguna prueba bacteriolégica semestral o anual al agua potable para
verificar si cumple con las normativas del pais?

¢,Cuentan con sistema de drenaje para aguas negras?

¢ El establecimiento cuenta con servicios sanitarios adecuados, ventilados e
iluminados?

¢, Cuantos servicios sanitarios tiene el establecimiento?

¢,Cuentan con un area de lavado de manos en el area de cocina?

¢,Disponen de los medios adecuados y en buen estado para realizar un lavado
de manos correcto? Ejemplo, jabén antibacterial, toallas de papel o secadores

de aire, rotulos de como lavarse las manos.

c) Manejo y Disposicién de Desechos Solidos.

1.

¢,Cuentan con un programa y procedimiento para el manejo de desechos
solidos?

¢,Cuentan con recipientes para desechos lavables y con tapadera?

¢El depoésito general de desechos se encuentra fuera del area de

procesamiento de alimentos?

d) Limpieza y desinfeccion

1.

Cuentan con un programa de limpieza y desinfeccién del establecimiento que
contenga el método de limpieza, frecuencias y productos a utilizar.

Los productos de limpieza que utilizan cuentan con registro sanitario y estan
debidamente identificados y almacenados en un area aparte del de
produccion.

El establecimiento cuenta con un programa de control de plagas que incluya
la identificacion de las plagas, los productos y métodos de aplicacion y la

frecuencia.
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e) Condiciones de los equipos y utensilios

1.

¢ Los equipos estan disefiados para poder realizar un desmontaje rapido y facil
para su inspeccion, mantenimiento y limpieza?

¢Los equipos tienen algun tipo de desgaste que transfieran al producto
materiales, sustancias toxicas, olores o sabores?

¢,Cuentan con un programa de mantenimiento preventivo para los equipos?
¢Cuentan con un registro histérico de los mantenimientos preventivos y

correctivos realizados a los equipos?

f) Personal

1.

¢ El personal que participa en el proceso de manipulacion de alimentos ha sido
previamente capacitado en Buenas Practicas de Manufactura?

¢ Cuentan con un manual de Buenas Practicas de Manufactura por escrito?
¢,Cuentan con un programa de capacitacion anual para refrescar a todo el
personal sobre las BPM?

¢ Exigen a sus colaboradores a lavarse las manos correcta y frecuentemente?
Ejemplo, antes de ingresar al area de proceso, después de tocar alimentos
crudos, antes de manipular alimentos cocidos, después de cualquier actividad
no laboral, o ir al servicio sanitario.

¢Utilizan guantes, redecillas y mascarillas desechables en el proceso de
manipulacion de alimentos?

¢Cuentan con un registro histérico de los mantenimientos preventivos y
correctivos realizados a los equipos?

¢ Solicitan a todo su personal pruebas de salud previo a ser contratados?

¢,Cuentan con registro de las tarjetas de salud?

g) Control en el proceso y la produccién

1.

¢,Cuentan con algun proceso de verificacion de materias primas previo a su
recepcion, para poder rechazar cualquier materia prima que presente indicios
de contaminacion?

¢, Qué tipo de método de rotacién de inventario utilizan?
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3. ¢El material de empaque esta almacenado en un area limpio y seco?
4. ¢Cuentan con tarimas para almacenar materia prima o algun otro equipo que
permita tener la materia prima al menos 15 centimetros encima del suelo?

5. ¢Cuentan con un manual de preparacion de los alimentos?

8.2 Formato de evaluacion diagnostica a los manipuladores de alimentos

FORMATO DE EVALUACION

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA APLICADAS AL PROCESAMIENTO DE
ALIMENTOS EN LA PRODUCCION DE POLLO ASADO A LA LENA.

Objetivo: Recopilar informacién del conocimiento de las buenas practicas de manufactura
del procesamiento de alimentos que tienen los colaboradores de los establecimientos de

venta de pollo asado que participan en el proceso de preparacion y despacho.
Toda informacién recabada es de caracter confidencial y con fines académicos.

1. Una condicién que debe asumir las personas que manipulan alimentos en el punto
de venta es:

e Cabello recogido y protegido

e Manejar el producto y el dinero al mismo tiempo

e Estar presentable

2. La persona que manipula alimentos debe evitar:
e Utilizar pinzas
e Usar el cabello protegido con gorro o malla

e Rascarse la cabeza o el cuerpo

3. El lavado de manos consiste en utilizar:

e Agua potable, jabdn y desinfectante
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Jabon y desinfectante

Unicamente desinfectante

El espacio para el almacenamiento de los alimentos (muebles y equipos) debe
estar:

Contaminado y con residuos

Lavados y desinfectados

Inseguros

Se considera manos limpias cuando se ha enjabonado y enjuagado hasta los
codos

Frecuentemente

Dos veces al dia

Tres veces al dia

Es importante lavarse y desinfectarse las manos:
Antes de ir al bafio
Después de comer

Antes de comer y después de ir al bafio

Para evitar la contaminacion cruzada, las diferentes clases de alimentos deben
estar:

Pelados y picados en la misma tabla

Almacenados en el mismo sitio, en recipientes sin tapa

En recipientes individuales, limpios y tapados

Se consideran alimentos higiénicamente elaborados cuando:
Cumplimos con las normas de higiene,
Los elaboran personas enfermas

No se cumple con las normas de proteccion
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9. Otros alimentos considerados de alto riesgo de contaminacioén son
e Los tubérculos
e Carnesy mariscos crudos

e Cerealesy Legumbres

10.La contaminacion cruzada es:
e La transferencia de microbios de alimentos crudos a los cocinados
e La transferencia de minerales de los recipientes a los aumentos

e Las transferencias de vitaminas

11.La contaminacion cruzada se produce:
e Desde los alimentos secos a las verduras

e Desde los utensilios usados en alimentos crudos a los cocidos

e Superficies y tablas, donde se cortaron frutas

12.Los productos téxicos (insecticidas, combustibles, detergentes, desinfectantes)
deben guardarse:
e Separados de los alimentos, y debidamente rotulados

e Junto a los alimentos debidamente rotulados

e En un lugar independiente sin rotularlos

13.Para almacenar o colocar alimentos debemos utilizar:
e Recipientes de aluminio

e Recipientes utilizados con productos toxicos

e Recipientes de acero inoxidable o plastico

14.Para asegurar la inocuidad de las carnes preparadas:
e Se cuece el dia anterior y se deje enfriar

e Se preparan 2 horas antes

e Se calienta el momento de servir



15.El encargado de manejar dinero, durante el expendio de alimentos debe:

e Cobrar dar cambio y ayudar a la venta
e Cobrar, dar cambio y lavarse las manos previo a tocar alimentos

e Cobrary ayudar en el servicio de los alimentos

16.El encargado del establecimiento y su personal deben presentar:
e Copia de Licencia y DPI

e Certificados de honorabilidad cada tres meses

e Tarjeta de salud y pulmones cada seis meses

17.Como mantiene una adecuada rotaciéon del inventario
e Colocando primero lo que le guste

e Aplicando la regla PEPS: Primero entra, primero sale

e Colocando primero lo que no le guste

18.De los siguientes alimentos, los que no necesitan refrigeracion son:
e Cebolla

e Pollo

e Crema

19.Para evitar contaminaciones cruzadas se coloca los alimentos en recipientes:

e Destapados
e Individuales y con tapa

e Mezclados

20.Los alimentos crudos deben estar:
e Al aire libre

e Junto con los preparados

e Separados de los alimentos preparados

21.El congelador debe mantenerse a una temperatura de:
e O°Ca-5°C
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e 5°Ca-10°C
e 10°Ca-15°C

22.Para mantener en buen estado un refrigerador debe estar:
e Lleno

¢ Medianamente lleno

e Vacio

23.Los productos de aseo deben guardarse:
e Sin seguridad

e Alejados de los alimentos por seguridad

e Dentro de las alacenas

24.El lavado correcto de manos comprende:
e Mojar y jabonar las manos y antebrazos, friccionar las manos, cepillar las ufias,

enjuagar bien, secar con toallas descartables.
e Mojar las manos, jabonarse las manos, cepillar las ufias y enjuagar bien

e Mojar las manos cepillar las uiias enjuagar bien y secarse con el delantal

25.El uniforme debe ser mantenido escrupulosamente limpio y debe ser lavado y
cambiado:
e Cada vez que se ensucie

e Cada 2 dias

e Cada semana

26.En cabello del manipulador de alimentos debe estar:
e Totalmente cubierto con gorro

e Parcialmente cubierto con un pafiuelo

e Bien peinado
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27.Durante la manipulacion de alimentos el expendedor no debe usar ufias largas y
pintadas por:
e Higiene y por el riesgo de contaminacion

e Por el alto costo de los esmaltes

e Para no lastimar los productos

28.Una persona no puede manipular alimentos cuando:
e Tiene la presion alta

e Tiene gripe o catarro

e Tiene insolaciéon

29. Si aplicamos de forma correcta las buenas practicas de manipulacion de alimentos
obtendremos:

e Alimentos con mejor apariencia
e Alimentos mas ricos

e Alimentos seguros para el consumo humano

30. Si mantenemos una correcta higiene alimentaria conseguiremos
e Que los alimentos no hagan dafio

e Un mejor rendimiento del pollo

e Un mejor aspecto de los alimentos

31.Sabemos que hay que lavarse las manos en determinadas ocasiones:
e Después de ir al bafio

e Después de manipular alimentos crudos
e Después de sacar la basura

e Todas son correctas

32.¢Qué entienden por calidad de producto?
e Que el pollo asado quedo rico

e Que al comensal le gusto el pollo
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e Que el alimento reline todas las caracteristicas para el consumo humano

33. ¢ Qué debe hacer un trabajador en caso de tener sintomas o sospecha de contagio
por COVID-197:
e No hacer nada si los sintomas no son graves

e Acudir a trabajar porque me pueden sancionar

e Quedarse en casa, informar a su supervisor y acudir a un hospital.

34.Una enfermedad transmitida por los alimentos es provocada por
e Comer un alimento barato

e Comer un alimento infectado o en mal estado

e Comer muchos alimentos

35. ¢ se sienten responsables de la calidad del producto elaborado?
o Si

e NoO

36. ¢, Sabe la importancia que tiene en el proceso de elaboracion de alimentos?
e Si

e NoO

37.¢ Le gustaria aprender mas sobre el manejo adecuado de los alimentos?
e Sime interesa

¢ NO me interesa

38.¢Durante su tiempo en el punto de venta cumple a cabalidad con todas las
instrucciones brindadas en la charla de manipulacion de alimentos?
o Si

e A veces

e Casi siempre



8.3 Formato pararegistro de capacitaciones recibidas por los empleados

REGISTRO DE CAPACITACTONES RECIBIDAS POR LOS EMPLEADOS

Mombre del restaurante:

Nombre del conferencista:
Institucion que representa: Duracion:
Tema:
Lugar donde se impartio:
Participante Avaluacion | Comentario Firma

Firma del organizador:

Fecha:
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8.4 Registro de control de plagas

Nombre del restaurante:

REGISTRO DE APLICACTIONES PARA CONTROL DE PLAGAS

98

Fecha

Hora

Lugar de Aplicacion

Plaga encontrada

Producto urilizado

Eesponsable

Firma




8.5 Registro de mantenimiento de equipo

Nombre del restaurante:

REGISTRO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPO
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Equipo

Mantenimiento

Actividad

Fecha

Técnico

Supervisor

Preventivo

Correctivo

Observaciones:




8.6 Registro de ingreso de materias primas

Nombre del restaurante:

REGISTRO DE INGRESO DE MATERIAS PRIMAS
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Fecha de

Ingreso

Nombre del ingrediente

Cantidad

Proveedor

Telefono

#Lote

Fecha de
vencimiento

Observaciones




Nombre del restaurante:

8.7 Registro de temperatura de refrigeradores

REGISTRO DE TEMPERATURAS EN ENFRIADORES
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Dia

Temp eratura

Hora

Observaciones

Responsable

Te mp eratura

Hora

Observaciones

Responsable

Nota: Para monitorear dos veces por dia.




8.8 Registro de limpieza de bafios

REGISTRO DE LIMPIEZA DE BANOS

MNombre del restaurante:

Fecha

Hora

Responsable

Supervisor

Observaciones

102
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8.9 Reporte de analisis quimicos y microbiolégicos

REPORTE DE ANALISIS QUIMICOS Y MICROBIOLOGICO

Nombre del restaurante:

Tipo de alimento: Canfidad de la muestra:

Procedencia: Nomibre del Laboratorio:

Fecha de recibo: Fecha de entrega al Lab:

Preservacion:

Tipo de envase:

Limite
Analisis Resultado recomendado Método recomendado

Observaciones:

Firma del responsable:




104

8.10 Registro de limpieza del establecimiento

REGISTRO DE LIMPIEZA DIARIA

Nombre del resturante

Fecha Hora Responsable Supervisor Observaciones

Instrucciones : La limpieza general se debe de realizar al final del dia y esta debe
de incluir lo siguiente: barrido, extraccion de basura, desinfeccion de basureros,
lavado y desinfecion de utensilios de cocina, trapeado de pisos con mezcla con
desinfectante sin olor, limpieza de refrigerado y congelador, desinfectar mesas de

acero inoxidable.



8.11 Matriz de Evaluacion de Buenas Practicas de Manufacturas basado en el Reglamento Técnico

Centroamericano (RTCA 67.01.33:06)
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Inspeccion de las Buenas Practicas de Manufactura para las Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados
Establecimiento de pollo asado a la lefia en San Jose Pinula

ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS | EVALUACION
1 EDIFICIO
1.1 ALREDEDORES Y UBICACION
1.1.1 ALREDEDORES
a) Limpios. i) |Almacenamiento adecuado del equipo |Cumple en forma adecuada 1
en desuso. los requerimientos i), ii) y iii)
i) | Libres de basuras y desperdicios. Cumple adecuadamente 0.5
unicamente dos de los 0.50
requerimientos i, ii, y iii).
iii) | Areas verdes limpias No cumple con dos o mas de 0
los requerimientos
b) Ausenciade | i) |Patiosy lugares de estacionamiento Cumple adecuadamente los 1
focos de limpios, evitando que constituyan una | requerimientos i), ii), iii) y iv)
contaminacion. fuente de contaminacion.
i) | Inexistencia de lugares que puedan
constituir una atraccion o refugio para
los insectos y roedores. 0.00
iii) | Mantenimiento adecuado de los Sélo incumple con el '
drenajes de la planta para evitar requisito ii) 0.5
contaminacion e infestacion.
iv) | Operacion en forma adecuada de los Incumple alguno de los 0

sistemas para el tratamiento de
desperdicios.

requisitos i), iii) 0 iv)
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1.1.2 UBICACION

a) Ubicacion i) | Ubicados en zonas no expuestas a Cumple con los 1

adecuada. cualquier tipo de contaminacion fisica, |requerimientos i), ii), iii) y iv)
guimica o bioldgica.

i) | Estar delimitada por paredes separadas | Incumplimiento severo de 0.5
de cualquier ambiente utilizado como uno de los requerimientos
vivienda.

iii) | Contar con comodidades para el retiro 0.50
de los desechos de manera eficaz, '
tanto sélidos como liquidos.

iv) | Vias de acceso y patios de maniobra .Si incumple con dos o0 mas 0
deben encontrarse pavimentados a fin | de los requerimientos
de evitar la
contaminacion de los alimentos con el
polvo.

1.2 INSTALACIONES FISICAS
1.2.1 DISENO
a) Tamafoy i) | Su construccion debe permitir y facilitar | Cumplir con el requisito 5
construccion del su mantenimiento y las operaciones
edificio. sanitarias para cumplir con el propésito | No cumple con el requisito 0
de elaboracién y manejo de los 2.00
alimentos, asi como del producto
terminado, en
forma adecuada.
b) Proteccion i) | El edificio e instalaciones deben ser de | Cumplir con los 2
contra el tal manera que impida el ingreso de requerimientos i) y ii)
ambiente animales, insectos, roedores y plagas. |Cuando uno de los 1
exterior. requerimientos no se cumpla. 1.00

i) | El edificio e instalaciones deben de Cuando los requerimientos i) '
reducir al minimo el ingreso de los y ii) no se cumplen y existe 0
contaminantes del medio como humo, |alto riesgo de contaminacion.
polvo, vapor u otros.




c) Areas
especificas para
vestidores, para
ingerir alimentos
y para
almacenamiento

Los ambientes del edificio deben incluir
un area especifica para vestidores, con
muebles adecuados

para guardar implementos de uso
personal.

Cumplir con los

requerimientos i), ii) y iii).

Los ambientes del edificio deben incluir
un area

especifica para que el personal pueda
ingerir alimentos.

Con el incumplimiento de un
requisito solamente.

0.5

i)

Se debe disponer de instalaciones de
almacenamiento separadas para:
materia prima, producto terminado,
productos de limpieza ysustancias
peligrosas.

Con incumplimiento de dos o

mAas requisitos

0.50
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d) Distribucién

Las industrias de alimentos deben
disponer del espacio suficiente para
cumplir satisfactoriamente con todas las
operaciones de produccion, con los
flujos de procesos productivos
separados, colocaciéon de equipo, y
realizar operaciones de limpieza. Los
espacios de trabajo entre el equipo y
las paredes deben ser de por lo menos
50 cm. y sin obstaculos, de manera que
permita a los empleados

realizar sus deberes de limpieza en
forma adecuada.

Cumple con el requisito

No cumple con el requisito

0.00

e) Materiales de
construccion

Todos los materiales de construccion
de los edificios e instalaciones deben
ser de naturaleza tal que no transmitan
ninguna sustancia no deseada al
alimento. Las edificaciones deben ser
de construccion solida, y mantenerse

Cumple con el requisito

No cumple con el requisito

0.00




en buen estado. En el area de
produccion no se permite la madera
como material de construccion.
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1.2.2 PISOS

a) De material | i) |Los pisos deberan ser de materiales | Cumplir con los requerimientos 2

impermeable y impermeables, lavables e i)y ii)

de facil limpieza. impermeables que no tengan efectos | Incumplimiento de uno de los 05
toxicos para el uso al que se destinan. | requisitos ' 2.00

i) | Los pisos deberan esta construidos de | Con el incumplimiento de los
manera que faciliten su limpieza y requerimientos 0
desinfeccion.

b) Sin grietas. i) | Los pisos no deben tener grietas ni Cumplir con el requerimiento i) 1
irregularidades en su superficie o Incumplimiento del requisito i) 0 1.00
uniones.

c) Uniones i) | Las uniones entre los pisos y las Cumplir con el requerimiento i) 1

redondeadas. paredes deben tener curvatura — —
sanitaria para facilitar su limpieza y Incumplimiento del requisito i) 0 0.00
evitar la acumulacion de materiales
gue favorezcan la contaminacion.

d) i) | Los pisos deben tener desagiies y una | Cumplir con el requerimiento i) 1

Desagues pendiente adecuados, que permitan la Incumplimiento del requisito i) 0 1.00

suficientes. evacuacion rapida del agua y evite la '
formacion de charcos.

1.2.3 PAREDES

a) Exteriores i) | Las paredes exteriores pueden ser Cumple el requisito 1

const(U|das de construidas de concreto, ladrillo o Incumple el requisito

material bloque de concreto y aun en de 1.00

adecuado. estructuras prefabricadas de diversos 0
materiales.

b) De areas de | i) |Las paredes interiores, en particular Cumplir con los requerimientos 1

proceso y en las areas de proceso se deben i), ii) y iii). 0.00

almacenamiento
revestidas de

revestir con materiales impermeables,
no absorbentes, lisos, faciles de




109

material lavar y desinfectar, pintadas de color
impermeable. claro y sin grietas.
i) | Cuando amerite por las condiciones No Cumple con uno de los 0.5
de humedad durante el proceso, las requerimientos.
paredes deben estar recubiertas con
un material lavable hasta una altura
minima de 1.5 metros.
iii) | Las uniones entre una pared y otra, No cumple con dos de los 0
asi como entre éstas y los pisos, requerimientos i), ii) y iii)
deben tener curvatura sanitaria.
ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS | EVALUACION
1.24 TECHOS
a) Construidos | i) |Los techos deberan estar construidos y Con el cumplimiento de los 1
de material que acabados de forma que reduzca al minimo | requisitos i) y ii).
no acumule la acumulacién de suciedad y de
basuray condensacion, asi como el 1.00
anidamiento de desprendimiento de particulas. '
plagas. i) | Cuando se utilicen cielos falsos deben ser |Incumplimiento de
lisos, sin uniones y faciles de limpiar. cualquier de los requisitos 0
i)y ii).
1.25 VENTANAS Y PUERTAS
a) Faciles i) |Las ventanas deben ser faciles de limpiar. | Cumplimiento de los 2
de desmontar requisitos i) y ii).
y limpiar. ii) | Las ventanas deberan ser faciles de Incumplimiento de
limpiar, estar construidas de modo que cualquier requerimiento i) y
impidan la entrada de agua, plagas y iM). 0 2.00
acumulacion de suciedad, y cuando el
caso lo amerite estar provistas de malla
contra insectos que sea facil de desmontar
y limpiar.
b) Quiciosde | i) |Los quicios de las ventanas deberan ser Cumplimiento de los 1 1.00

las ventanas

con declive y de un tamaiio que evite la

requisitos i).
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de tamano acumulacion de polvo e impida su uso para | Al no cumplir con el
minimo y con almacenar objetos. requisito i). 0
declive.
c) Puertasen | i) |Las puertas deben tener una superficie lisa | Cumplimiento de los 1
buen estado, y no requisitos i) y ii).
de superficie absorbente y ser faciles de limpiar y
lisay no desinfectar. 1.00
absorbente,y | ii) | Las puertas es preferible que abran hacia |Incumplimiento del 05 '
que abran fuera y que estén ajustadas a sumarcoy |requisito ii) )
hacia afuera. en buen estado. Al no cumplir con el 0
requisito i) y ii).

1.2.6 ILUMINACION
a) Intensidad i) | Todo el establecimiento estara iluminado | Cumple el requisito 1
de acuerdo con ya seacon luz natural o artificial, de
el manual de forma tal que posibilite la realizacion | Incumplimiento del 0 1.00
BPM. de las tareas y nocomprometa la requisito

higiene de los alimentos.
b) Lamparasy | i) |Las lamparas y todos los accesorios de luz | Cumplimiento en su 1
accesorios de artificial ubicados en areas de recibo de totalidad de los requisitos i)
luz artificial materia prima, almacenamiento, y ii).
adecuados. preparacion y manejo de los

alimentos, deben estar protegidos contra 0.00

roturas.

ii) | La iluminacion no deberd alterar los Incumplimiento de 0
colores. cualquiera de los requisitos
i)y ii).

c) Ausencia de | i) |Las instalaciones eléctricas en caso de ser | Al cumplir con los
cables exteriores deberan estar recubiertas por requerimientos i) y ii).
colgantes en tubos o cafos aislantes. 1 1.00

zonas de
proceso.
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS | EVALUACION
1.2.7 VENTILACION
a) Ventilacion i) | Debe existir una ventilacion adecuada, Cumplimiento de los 2
adecuada. gue evite el calor excesivo, permita la |requisitos i)y ii)
circulacion de aire suficiente y evite la
condensacion de vapores. 200
i) |ISe debe contar con un sistema Incumplimiento de uno de 1 '
efectivo de extraccibn de humos vy los requisitos
vapores acorde a las necesidades, Incumplimiento de los 0
cuando se requiera. requisitos i) y ii).
b) Corriente de | i) | El flujo de aire no deberda ir nunca de una |Cumplimiento de los 1
aire de zona zona contaminada hacia una zona limpia. |requisitos i)y Il)
limpia a zona Incumplimiento de uno de 0.5
contaminada. los requisitos 1.00
i) |Las aberturas de ventilacion estaran Incumplimiento de los '
protegidas por mallas para evitar el requisitos i) y ii) 0
ingreso de agentes
contaminantes.
1.3 INSTALACIONES SANITARIAS
13.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA
a) i) | Debe disponerse de un abastecimiento Cumplimiento de los 6
Abastecimiento. suficiente de agua potable. requisitos i), ii), iii) y iv)
i) | El agua potable debe ajustarse a lo Incumplimiento de 0
especificado en la Normativa de cada cualquiera de los requisitos
__|pais. . . . 6.00
iii) | Debe contar con instalaciones apropiadas '
para su almacenamiento y distribucion de
manera que, si ocasionalmente el servicio
es suspendido, no se
interrumpan los procesos.
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iv) | El agua que se utilice en las operaciones
de limpieza y desinfeccion de equipos
debe ser potable.
1.3.2TUBERIAS
a) Tamanoy i) |Eltamafio y disefio de la tuberia debe ser | Cumplimiento de los 2
disefio capaz de llevar a través de la planta la requisitos i) y ii)
adecuado. cantidad de agua suficiente para todas las
areas que los requieran. 500
i) | Transporte adecuadamente las aguas Incumplimiento de uno de 0.5 '
negras o aguas servidas de la planta. los requisitos
Incumplimiento de los 0
requisitos i) y ii).
b) Tuberias de | i) | Transporte adecuado de aguas negrasy | Cumplimiento con los
agua limpia servidas de la planta. requerimientos i), i), iii) y
potable, agua i) |Las aguas negras o servidas no iv).
limpia no constituyen una
potable, y aguas fuente de contaminacion para los
servidas alimentos, agua, equipo, utensilios o crear
separadas. una condicion insalubre.
iif) | Proveer un drenaje adecuado en los pisos | Con el incumplimiento de 0
de todas las areas, sujetas a inundaciones | cualquier de los
por la limpieza o donde las operaciones requerimientos i), i), iii) y
normales liberen iv). 2.00
0 descarguen agua u otros desperdicios
liquidos.
iv) | Prevencion de la existencia de un

retroflejo o conexion cruzada entre el
sistema de la tuberia que descarga los
desechos liquidos y el agua potable que
se provee a los alimentos o durante la
elaboracién de estos.
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1.4 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS LIQUIDOS
14.1 DRENAJES
a) Instalaciones | i) | Sistemas e instalaciones adecuados de Cumplimiento de los
de desagie y desagie y eliminacion de desechos, requisitos i) y ii)
eliminacion de disefiados, construidos y mantenidos de
desechos, manera que se evite el riesgo de 3.00
adecuadas. contaminacion. :
i) | Deben contar con una rejilla que impida el | Incumplimiento de
paso de roedores hacia la planta. cualquiera de los requisitos
1) v ii)
1.4.2 INSTALACIONES SANITARIAS
a) Servicios i) | Instalaciones sanitarias limpias y en buen | Cumplimiento de los
sanitarios estado, requisitos i9, 1), 1l1) Y IV)
limpios, en buen con ventilacion hacia el exterior.
estado y i) | Provistas de papel higiénico, jabon, Incumplimiento de alguno
separados por dispositivos para secado de manos, de los requisitos
sexo. basurero.
i) | Separadas de la seccién de proceso.
iv) | Poseeran como minimo los siguientes |Incumplimiento de dos
equipos, segun el numero de trabajadores | requisitos
por turno.
0] Inodoros: uno por cada veinte 3.00

hombres o fraccion de veinte, uno
por cada quince mujeres o fraccion de
quince.

/] Orinales: uno por cada
veinte trabajadores o fraccion de veinte.
] Duchas: una por cada
veinticinco trabajadores, en los
establecimientos que se requiera

] Lavamanos: uno por cada

quince trabajadores o fraccion de quince.
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b) Puertas que | i) |Puertas que no abran directamente hacia | Cumple con el requisito i).
no abran el area donde el alimento esta expuesto
direptamgnte cuando se toman otras medidgs a!t'ernas No cumple con el requisito 0.00
hacia el area de gue protejan contra la contaminacion (Ej.
proceso. Puertas dobles o sistemas de corrientes
positivas).
1.4.3 INSTALACIONES PARA LAVARSE LAS MANOS
a) Lavamanos i) |Las instalaciones para lavarse las manos |Cumplimiento con los
con deben disponer de medios adecuadosy |requerimientos i).
abastecimiento en buen estado para lavarse y secarse 1as [|ncymplimiento con el 0.00
de agua manos higiénicamente, con lavamanos no | requerimiento i).
potable. accionados manualmente y
abastecimiento de agua caliente y/o fria.
b) Jabon i) |ElI jabon debe ser liquido, Cumplimiento con los
liquido, toallas antibacterial y estar colocado en su requerimientos
de papel o correspondiente dispensador. establecidos en i) y ii).
secadores de Uso de toallas de papel o secadores de Incumplimiento de no de
aire y rétulos aire. los requisitos 1.00
que indiquen i) | Debe de haber rétulos que indiquen al Incumplimiento con los '
lavarse las trabajador que debe lavarse las manos requisitos i) y ii)
manos. después de ir al bafio, o se haya
contaminado al tocar objetos o superficies
expuestas a contaminacion.
1.5 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS
15.1 DESECHOS SOLIDOS
i)  Manejo i) |Deberé& existir un programay Cumplimiento de los
adecuado de procedimiento escrito para el manejo requisitos i), ii), i) y iv)
desechos adecuado de desechos solidos de la Incumplimiento del
sélidos. planta. requisito i) 2.00
Incumplimiento de alguno
de los requisitos ii),
i) y iv)




No se debe permitir la disposicion de
desechos en las areas de recepcion y de
almacenamiento de los alimentos o en
otras areas de trabajo ni zonas
circundantes.

Incumplimiento de dos de
los requisitos i), iii) 0 iv)

Los recipientes deben ser lavables y tener
tapadera para evitar que atraigan insectos
y roedores.

Incumplimiento de tres de
los requisitos i), i), iii) 0 iv)
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iv) | El de los desechos, debera ubicarse Incumplimiento de los
alejado de las zonas de procesamiento de |requisitos i), ii), iii) y iv)
alimentos. Bajo techo o debidamente
cubierto y en un area provista para la
recoleccion de lixiviados y piso lavable.
1.6 LIMPIEZA Y DESINFECCION
1.6.1 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
a) Programa i) |Debe existir un programa escrito Cumplimiento correcto del
escrito que regule gue regule lalimpieza y requerimiento i)
la limpieza y desinfeccion del edificio, equipos y |Incumplimiento del
desinfeccion. utensilios, el cual debera especificar: requisito 0.00
§ Distribucion de limpieza por areas; '
8 responsable de tareas especificas;
8§ Meétodo y frecuencia de limpieza;
8§ Medidas de vigilancia.
b) Productos i) | Los productos utilizados para la limpieza | Cumplimiento de los
para limpieza y y requisitos i) y ii)
desinfeccion desinfeccion deben contar con registro
aprobados. emitido por la autoridad sanitaria
correspondiente. 2.00

Deben almacenarse adecuadamente,
fuera de las areas de procesamiento de
alimentos, debidamente identificados y
utilizarse de acuerdo con las

Incumplimiento de alguno
de los requisitos




instrucciones que el fabricante indique
en la etiqueta.
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c) Instalaciones
adecuadas para
la limpieza y
desinfeccion.

Debe haber instalaciones adecuadas
para la limpieza y desinfeccion de los
utensilios y equipo de trabajo.

Cumplimiento del requisito

Incumplimiento del
requisito

2.00

1.7 CONTROL DE PLAGAS

1.7.1 CONTROL DE PLAGAS

a) Programa
escrito para el
control de plagas.

)

La planta debera contar con un
programa escrito para todo tipo de
plagas, que incluya como minimo:
§ Identificacion de plagas;

8 Mapeo de estaciones;

§ Productos aprobados y
procedimientos utilizados;

8 Hojas de seguridad de las
sustancias a aplicar.

El programa debe contemplar si la planta
cuenta con barreras fisicas que impidan
el ingreso de plagas.

Cuando se cumplan
efectivamente los
requisitos i), ii), iii), iv) y v).

Contempla el periodo que debe
inspeccionarse y llevar un control escrito
para disminuir al minimo

los riesgos de contaminacién por plagas.

Cuando se cumpla
Gnicamente con los
requisitos i), iii) y v).

El programa debe contemplar medidas
de

erradicacion en caso de que alguna
plaga invada la planta.

Deben de existir los procedimientos a
seguir para la aplicacién de plaguicidas.

Al incumplir con uno de los
requisitos i), iii)) y v).

0.00

b) Productos
guimicos

Los productos quimicos utilizados dentro
y fuera del establecimiento, deben estar

Cumplimiento correcto de
los requisitos i) v ii).

1.00
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utilizados registrados por la autoridad competente |Incumplimiento de alguno 1
autorizados. para uso en planta de alimentos. de los requisitos
ii) | Deberan utilizarse plaguicidas si no |Incumplimiento de los 0
se puede aplicar con eficacia otras requisitos i) y ii).
medidas sanitarias.
c) Almacena- i) | Todos los plaguicidas utilizados deberan | Cumplimiento correcto del 2
miento de guardarse adecuadamente, fuera de las |requisito i).
plaguicidas fuera areas de procesamiento de alimentosy |Incumplimiento del 0 2.00
de las areas de mantener debidamente identificados. requerimiento i).
procesamiento.
2 EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 EQUIPOS Y UTENSILIOS
a) Equipo i) |Estar disefiados de manera que Cumplimiento correcto del 3
adecuado para el permitan un requisito i)., ii) iii) y iv)
proceso. rapido desmontaje y facil acceso
para su inspeccion, mantenimiento y
limpieza.
i) | Ser de materiales no absorbentes ni Incumplimiento de 1
corrosivos, resistentes a las cualquier de los requisitos 3.00
operaciones repetidas de limpiezay |i9, ii), iii) y iv)
desinfeccion.
iif) | Funcionar de conformidad con el uso al |Incumplimiento de dos de 0.5
gue esta destinado. los requisitos.
iv) | No transferir al producto materiales, incumplimiento de mas de 0
sustancias téxicas, olores, ni sabores. dos requisitos
b) Programa i) | Debe existir un programa escrito de Cumplimiento del requisito 1
escrito de mantenimiento preventivo, a fin de
mantenimiento asegurar el correcto funcionamiento del | |ncumplimiento del 0
preventivo. equipo. Dicho programa debe incluir requisito 0.00

especificaciones del equipo, el registro
de las reparaciones y condiciones.
Estos registros deben estar




actualizados y a disposicion para el
control oficial.

3 PERSONAL

3.1 CAPACITACION

a) Programa
por escrito que

)

El personal involucrado en la
manipulacion de alimentos debe ser

Cumplimiento efectivo de los
requisitos i), ii) y iii).

incluya las previamente capacitado en
Buenas Buenas Précticas de Manufactura.
Practicas de i) | Debe existir un programa de Incumplimiento del requisito
Manufactura capacitacion escrito iii)
(BPM). que incluya las buenas practicas de 1.00
manufactura, dirigido a todo el personal
de la empresa.
i) | Los programas de capacitacion Incumplimiento de alguno de
deberan ser ejecutados, revisados, los requisitos i
evaluados y actualizados
periddicamente.
3.2 PRACTICAS HIGIENICAS
a) Practicas i) | Debe exigirse que los operarios se Cumplimiento real y efectivo
higiénicas laven cuidadosamente las manos con | de los requisitos i), ii); iii), iv),
adecuadas, jabén liguido antibacterial: V) y vi).
segun manual Al ingresar al &rea de proceso.
de BPM. Después de manipular
cualquier alimento crudo y/o antes
de manipular cocidos que sufrirdn 4.00

ningan tipo de tratamiento térmico
antes de su consumo;

Después de llevar a cabo
cualquier actividad no laboral como
comer, beber, fumar, sonarse
la nariz o ir al servicio sanitario, y otras.




Si se emplean guantes no desechables,
estos deberan estar en buen estado,
ser de un material impermeable y
cambiarse diariamente, lavar y
desinfectar antes de ser usados
nuevamente.

Cuando se usen guantes desechables
deben

cambiarse cada vez que se ensucien o
rompan y descartarse diariamente.

Incumplimiento de uno de los
requisitos

ii)

Ufias de manos cortas, limpias y
sin esmalte.

Los operarios no deben usar
anillos, aretes, relojes, pulseras o
cualquier adorno u otro objeto que
pueda tener contacto con el producto
que se manipule.

El bigote y barba deben estar bien
recortados y cubiertos con cubre bocas

El cabello debe estar recogido y
cubierto por completo por un
cubrecabeza.

No utilizar maquillaje, ufias y
pestafias postizas.

Incumplimiento de dos de los
requisitos

Los empleados en actividades de
manipulacion de alimentos deberan
evitar comportamientos que puedan
contaminarlos, tales como: fumar,
escupir, masticar goma, cometr,
estornudar o toser; y otras.

. incumplimiento de tres de
los requisitos

Utilizar uniforme y calzado adecuados,
cubrecabezas y cuando proceda ropa
protectora y mascarilla.

Incumplimiento de
cuatro de los requisitos
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Vi)

Los visitantes de las zonas de
procesamiento o manipulaciéon de
alimentos deben seguir las normas de
comportamiento y disposiciones que se
establezcan en la organizacion con el
fin de

evitar la contaminacién de los
alimentos.

Incumplimiento de més
de cuatro requisitos
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ROL DE SALUD

3.3 CONT

a) Control de
salud adecuado

)

Las personas responsables de las
fabricas de alimentos deben llevar un
registro periédico del

estado de salud de su personal.

Cumplimiento de los
requisitos i), ii), iii), iv) y v)

Todo el personal cuyas funciones estén
relacionadas con la manipulacion de los
alimentos debe someterse a examenes
médicos previo a su contratacion., la
empresa debe mantener constancia de
salud actualizada, documentada y
renovarse como minimo cada seis
meses.

Incumplimiento de uno de los
requisitos ii), iv) y v)

i)

Se debera regular el trafico de
manipuladores y
visitantes en las areas de preparacion

de alimentos.

Incumplimiento de dos de los
requisitos iii), iv) 0 v)

0.00




No deber& permitirse el acceso a
ninguna area de manipulacion de
alimentos a las personas de las que se
sabe o0 se sospecha que padecen o son
portadoras de alguna enfermedad que
eventualmente pueda transmitirse por
medio de los alimentos. Cualquier
persona que se encuentre en esas
condiciones, debera informar
inmediatamente a la direccion de la
empresa sobre los sintomas que
presenta y someterse a

examen médico, si asi lo indican las
razones clinicas o epidemiolégicas.

Incumplimiento de alguno de
los requisitos i) 0 ii)

Entre los sintomas que deberan
comunicarse al encargado del
establecimiento para que se examine la
necesidad de someter a una persona a
examen médico y excluirla
temporalmente de la manipulacion de
alimentos cabe sefialar los siguientes:
Ictericia, Diarrea, Vomitos, Fiebre, Dolor
de garganta con fiebre, Lesiones de la
piel,

visiblemente infectadas (furanculos,
cortes, etc.) Secrecion de oidos, 0jos 0
nariz, Tos persistente.
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4

CONT

ROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1

RIA PRIMA

a) Controly
registro de la
potabilidad del
agua.

MATE
1)

Registro de resultados del cloro
residual del agua potabilizada con este
sistema o registro de los resultados, en

Cumplimiento efectivo de los
requisitos i) y ii) ).

Incumplimiento de uno de los
requisitos

0.00




el caso que se utilice otro sistema
de potabilizacion.

Evaluacion periddica de la calidad del
agua a

través de analisis fisicoquimico y
bacteriol6gico y mantener los registros
respectivos.

Incumplimiento de los
requisitos i) y ii)
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4.2 OPER

ACIONES DE MANUFACTURA

a)
Procedimientos
de operacion
documentados

)

Diagramas de flujo, considerando todas
las operaciones unitarias del proceso y
el analisis de los peligros
microbioldgicos, fisicos y quimicos a los
cuales estan expuestos los productos
durante

su elaboracion.

Cumpliendo efectivamente
con los requerimientos
solicitados en i), ii), iii) y iv).

Incumplimiento del requisito ii)

Controles necesarios para reducir el
crecimiento potencial de
microorganismos y evitar la
contaminacion del alimento; tales como:
tiempo, temperatura, pH y humedad.

Incumplimiento de alguno de
los requisitos i), iii) 0 iv)

i)

Medidas efectivas para proteger el
alimento contra la contaminacién con
metales o cualquier otro material
extrafio. Este requerimiento se
puede cumplir utilizando imanes,
detectores de metal o cualquier otro
medio aplicable.

iv)

Medidas necesarias para prever la
contaminacion cruzada.

Incumplimiento de dos de los
requisitos i), iii) o iv)

3.00

4.2 DOCUMENTACION Y REGISTRO

a) Registros
apropiados de

1)

Procedimiento documentado para el
control de los registros.

Cumplimiento de los
requisitos i) y ii)

0.00
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elaboracion, Incumplimiento de uno de los
produccion y requisitos
distribucion. i) |Los registros deben conservarse Incumplimiento de ambos
durante un requisitos
periodo superior al de la duracion de la
vida util del alimento.
5 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
a) Materias i) |Almacenarse y transportarse en Cumplimiento del requisito
primas y condiciones apropiadas que impidan la
productos contaminacion y la proliferacion, y Ios  ncymplimiento del requisito
terminados protejan contra la alteracion del 1.00
almacenados producto o los dafios al recipiente o
en condiciones envases.
apropiadas.
b) Inspeccién i) | Tarimas adecuadas, a una distancia Cumplimiento de los
periodica de minima de 15 cm. sobre el piso y estar | requisitos i), i), iii), iv) y v)
materia prima y separadas por 50 cm como minimo de
productos la pared, y a 1.5 m del techo.
terminados. Respetar las especificaciones de
estiba. Adecuada organizacion y
separacion entre materias primas y el
producto procesado. Area 1.00

especifica para productos rechazados.

Puerta de recepcion de materia
prima a labodega, separada de la
puerta de despacho del producto
procesado. Ambas deben estar
techadas de forma tal que se cubran las
rampas

de carga y descarga respectivamente.

Incumplimiento de alguno de
los requisitos
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iii) | Sistema Primeras Entradas Primeras
Salidas
(PEPS).
iv) | Sin presencia de quimicos utilizados
para la
limpieza dentro de las instalaciones
donde se almacenan productos
alimenticios.
V) | Alimentos que ingresan a la bodega
debidamente etiquetados, y rotulados
por tipo y fecha.
d) Operaciones | i) | Deben efectuar las operaciones de Cumplimiento del requisito
de cargay carga y descarga fuera de los lugares
descarga fuera de elaboracion de los alimentos, Incumplimiento del requisito 1.00
de los lugares evitando la contaminacion de estos y
de elaboracion. del aire por los gases de combustién.
e) Vehiculos i) | Deben contar con medios que permitan | Cumplimiento del requisito
que transportan verificar la humedad, y el
alimentos mantenimiento de la temperatura
refrigerados o adecuada.
congelados Incumplimiento del requisito 1.00
cuentan con '
medios para
verificar y
mantener la
temperatura.
Total, Evaluacion 60.50
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