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RESUMEN EJECUTIVO

Las Buenas Practicas de Manufactura, BPM, son un conjunto de procedimientos
de higiene y manipulacion necesarios para una produccion higiénica y obtener
alimentos inocuos y saludables. Los procedimientos forman parte de un Sistema
de Calidad Alimentaria y se aplican a lo largo de la cadena de elaboracion de
alimentos: recepcion de materias primas, almacenamiento, fraccionamiento y

elaboracién, envasado, transporte y distribucion.

La fabrica de mermelada de nispero, ubicada en la Aldea de San Juan del Obispo,
Antigua Guatemala, est4d interesada en obtener la Licencia Sanitaria y
posteriormente el Registro Sanitario del Producto. Para eso, la fabrica, debe
sujetarse a una auditoria realizada por el Ministerio de Salud Publica y Asistencia
Social, MSPAS, para verificar si cumple con un Sistema de Calidad Alimentaria

obligatorio.

El objetivo del trabajo de graduacion, fue implementar las BPM en la fabrica de

mermelada, mediante un plan de capacitacion para el personal operativo.

La recopilacion de informacion se realiz6 mediante entrevista a los empleados de
la fabrica para conocer el nivel de conocimientos sobre BPM; ademas, se elabor6
una lista de verificacidn sobre la aplicacion de las normas durante el proceso

actual de elaboracion de la mermelada.

Los resultados, tanto de la entrevista como de la lista de verificacion, indican que
60% del personal no tiene nociones de lo que significan las BPM y la empresa
tiene deficiencias en relacién a: salud del personal, educacion y entrenamiento,

instalaciones, equipo y utensilios, control de plagas, transporte y registros.

Con la implementacion de las BPM, la empresa tendra excelentes beneficios,
posicionandose en el mercado de acuerdo a estandares obligatorios, al lograr
competir y comercializar sus productos a nivel nacional e internacional, entre

otros.
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1. INTRODUCCION

Las Enfermedades Transmitidas por los Alimentos, ETA’s, son un problema a
nivel mundial. Millones de personas se enferman y muchas mueren por consumir
alimentos no inocuos. La inocuidad de los alimentos se refiere a la garantia de que
no causaran dafio al consumidor, cuando se preparen o consuman, de acuerdo al
uso previsto. Las politicas y actividades que persiguen este fin deben abarcar toda
la cadena alimentaria, desde la produccién hasta el consumo.

Como en todo tipo de establecimiento que elabora alimentos, en las fabricas de
conservas a partir de frutas se hace cada vez mas necesario adoptar sistemas que
permitan garantizar la inocuidad del producto terminado, lo que se traduce en
ahorro importante de costos derivados de la produccion o consumo de productos
en mal estado, mejoras en las ventas, pérdidas de tiempo en la produccion y

reduccion de costos en demandas legales por dafios a la salud del consumidor.

Existen normas elementales que los productores, industriales o manipuladores de
alimentos deben adoptar; estas son las Buenas Practicas de Manufactura, que
tienen como objetivo el establecimiento de criterios generales de practicas de
higiene y procedimientos para la produccion de alimentos inocuos y saludables,
destinados al consumo humano y que hayan sido sometidos a algin proceso

industrial.

El documento desarrolla la estructura del plan de capacitacion para implementar
en la fabrica de mermeladas de nispero ubicada en San Juan del Obispo,
Antigua Guatemala, con el proposito que la empresa cuente con personal
capacitado, evite la improvisacion, realice acciones preventivas y correctivas que
le permitan producir un producto inocuo, asi como gestionar la Licencia y el

Registro Sanitario respectivos.



2. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes
En febrero de 2005, se realizé el proyecto “Buenas Practicas de Manufactura
Aplicadas en la Industria de Fabricacion de Pastas Alimenticias”, elaborado por la

Ingeniera Celia Maribel Flores.

El proyecto fue realizado en la Facultad de Ingenieria, el cual tuvo como objetivo
general implementar un sistema de Buenas Practicas de Manufactura en una
planta de fabricacion de pastas alimenticias, como base del sistema de control de
calidad de la industria que busca fabricar productos limpios y de excelente calidad
para garantizar la satisfaccion del cliente. ElI proceso productivo consistio en:
ingreso de materias primas, documentos y registros, proceso de elaboracion,

almacenamiento y transporte.

En marzo de 2011, en la Facultad de Ciencias Quimicas y Farmacia de la
Universidad de San Carlos de Guatemala, se elabor6 una guia de Buenas
Practicas de Manufactura para el restaurante central del Irtra Petapa. El proceso
consistié en: realizacion de un diagnéstico en el area de proceso de elaboracién
de alimentos para proporcionar informacion y orientacion necesaria a las personas
gue intervienen en el proceso en los niveles operativos; disefio de un plan de
capacitacion, para asegurar el cumplimiento de las buenas practicas de

manufactura en el restaurante.

La guia describe en forma clara y breve, los procedimientos que los
manipuladores de alimentos deben seguir para garantizar la inocuidad de los
productos, con base en las operaciones que se llevan a cabo en las instalaciones

del Restaurante Central del Irtra Petapa, ubicado en la Ciudad de Guatemala.



El Ministerio de Agricultura, Ganaderia y Pesca de Argentina en el afio 2005,
implementd una guia de Buenas Practicas de Manufactura para la elaboracion de
conservas vegetales, la cual describe los lineamientos para la obtencion de
productos inocuos; incluye requisitos para la obtencion de materias primas,
evaluaciones, caracteristica de la infraestructura: pisos, paredes, techos,
ventanas, entre otros; requisitos de equipos, agua, control de plagas, limpieza,
descripcion del proceso de elaboracion de conservas, almacenamiento de
productos terminados y su distribucion; ademas, documentacion requerida por el

Sistema de Inocuidad Alimentaria.

2.2. Marco Conceptual

2.2.1. Inocuidad de los alimentos
Es la garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando los
consuma. (23). La inocuidad se refiere a las condiciones de higiene, medidas
preventivas durante la produccion, almacenamiento y distribucion, para asegurar

gue el alimento no representa riesgo a la salud de los consumidores.

2.2.2. Buenas Précticas de Manufactura, BPM
Son las condiciones de infraestructura y procedimientos establecidos para los
procesos de produccion y control de alimentos, bebidas y productos afines, con el
proposito de garantizar la calidad e inocuidad de dichos productos, segin normas

aceptadas internacionalmente. (22).
2.2.3. Condiciones de los edificios
2.2.3.1. Alrededores

Los alrededores de una planta que elabora alimentos deben mantenerse en

buenas condiciones, que protejan contra la contaminacion. Entre las actividades



que deben aplicarse para cumplir con este objetivo, se incluyen pero no se limitan

las siguientes:

a) Almacenamiento adecuado de equipo en desuso; remocion de desechos
sélidos y desperdicios; grama recortada, eliminacion de la hierba
alrededor e inmediaciones del edificio.

b) Patios y lugares de estacionamiento limpios para que no constituyan
fuente de contaminacion.

c) Mantenimiento adecuado de los drenajes para evitar contaminaciéon e
infestacion.

d) Manejo adecuado de desechos solidos y liquidos generados por la

actividad de la planta. (22).

2.2.3.2. Ubicacién

Los establecimientos deben estar situados en zonas no expuestas a un medio
ambiente contaminado y a actividades industriales que constituyan una amenaza
grave de contaminacion de los alimentos; ademas de estar libre de olores
desagradables y expuestas a inundaciones, separados de cualquier ambiente
utilizado como vivienda y eliminacion adecuada de desechos solidos y liquidos.
Las vias de acceso y patios de maniobra deben estar pavimentados, adoquinados,
asfaltados o similares, a fin de evitar la contaminacién de los alimentos con polvo.
El funcionamiento de los edificios no debe ocasionar molestias a la comunidad, ni
perjudicar lo establecido en la normativa vigente de planes de ordenamiento

urbano y Legislacion Ambiental. (22).

2.2.3.3. Instalaciones fisicas del area de proceso vy
almacenamiento

a) Los edificios y estructuras de la planta deben ser de tamafio, construccion y

disefio que faciliten el mantenimiento y las operaciones sanitarias para cumplir con



el proposito de: elaboracion y manejo de los alimentos, proteccion del producto

terminado, asi como eliminacion de la contaminacion cruzada.

b) Las industrias de alimentos deben ser disefiadas de manera que estén
protegidas del ambiente exterior mediante paredes. Los edificios e instalaciones
deben estar construidos de manera que impidan el ingreso de animales, insectos,
roedores y/o plagas u otros contaminantes del medio como: humo, polvo, vapor u

otros.

c) Los ambientes del edificio deben tener area especifica para vestidores, con
muebles adecuados para guardar implementos de uso personal y area para ingerir

alimentos.

d) Las instalaciones deben permitir la limpieza, facil y adecuada, asi como la

debida inspeccion.

e) La planta de produccion debe contar con planos o croquis que permitan ubicar

las areas relacionadas con los flujos de los procesos productivos.

f) Distribucion: las industrias de alimentos deben disponer del espacio suficiente
para cumplir satisfactoriamente con todas las operaciones de produccién, con los
flujos de procesos productivos separados, colocacién de equipo y 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 permitan a los empleados

realizar sus deberes de limpieza en forma adecuada.

g) Materiales de construccion: los materiales de construccién de los edificios e
instalaciones deben ser de tal naturaleza que eviten transmitir alguna sustancia no
deseada al alimento. Las edificaciones deben ser de construccion soélida y

mantenerse en buen estado.

h) En el area de produccion no se permite utilizar madera como material de

construccion. (22).



2.2.3.4. Pisos

a) Los pisos deben ser de materiales impermeables, lavables y antideslizantes, sin
efectos téxicos para el uso al que se destinan; ademas, deben estar construidos

de manera que faciliten su limpieza y desinfeccion.
b) Los pisos no deben tener grietas ni irregularidades en su superficie o uniones.

c) Las uniones entre los pisos y las paredes deben ser redondeadas para facilitar

la limpieza y evitar la acumulacion de materiales que favorezcan la contaminacion.

d) Los pisos deben tener desaglies adecuados y una pendiente que permita la

evacuacion rapida del agua y evite la formacion de charcos.

e) Segun el caso, los pisos deben construirse con materiales resistentes al

deterioro por contacto con sustancias quimicas y maquinaria.

f) Los pisos de las bodegas deben ser de material que soporte el peso de los

materiales almacenados y el transito de los montacargas. (22).

2.2.3.5. Paredes

a) Las paredes exteriores pueden ser construidas de concreto, ladrillo o bloque de

concreto.

b) Las paredes interiores deben estar revestidas con materiales impermeables, no
absorbentes, lisos, faciles de lavar y desinfectar; pintadas de color claro y sin

grietas.

c) Cuando amerite, por las condiciones de humedad durante el proceso, las
paredes deben estar recubiertas con material lavable hasta una altura minima de

1.5 metros.



d) Las uniones entre una pared y otra, asi como entre éstas y los pisos, deben ser

concavas.

2.2.3.6. Techos

a) Los techos deben estar construidos y acabados de forma lisa de manera que
reduzcan al minimo la acumulacién de suciedad, la condensacion, la formacion de
mohos y costras asi como el desprendimiento de particulas que puedan

contaminar los alimentos.

b) Son permitidos los techos con cielos falsos, los cuales deben ser lisos y faciles

de limpiar.

2.2.3.7. Ventanas y puertas

a) Las ventanas deben ser faciles de limpiar, estar construidas de modo que
impidan la entrada de agua y plagas y, cuando el caso lo amerite, estar provistas

de malla contra insectos, sea facil de desmontar y limpiar.

b) Los marcos de las ventanas deben ser con declive, de tamafio que evite la

acumulacion de polvo e impida su uso para almacenar objetos.

c) Las puertas deben tener superficie lisa y no absorbente, faciles de limpiar y
desinfectar. Deben abrir hacia afuera y estar ajustadas a su marco y en buen

estado.

d) Las puertas que comuniquen al exterior del area de proceso deben contar con

proteccion para evitar el ingreso de plagas. (22).



2.2.3.8. Ventilacién

a) Debe existir ventilacion adecuada para: evitar el calor excesivo, permitir la
circulacion de aire suficiente, evitar la condensacion de vapores y eliminar el aire

contaminado de las diferentes areas.

b) La direccion de la corriente de aire no debe ir nunca de la zona contaminada a
la zona limpia y las aberturas de ventilacién deben estar protegidas por mallas

para evitar el ingreso de agentes contaminantes.

2.2.3.9. Instalaciones sanitarias

Cada planta debe estar equipada con facilidades sanitarias adecuadas,

incluyendo pero no limitado a lo siguiente:

2.2.3.10. Abastecimiento de agua

a) Debe disponer de suficiente agua potable para los procesos de produccion y
red de distribucién dentro de la planta, a fin de asegurar la inocuidad de los
alimentos, con instalaciones apropiadas para su almacenamiento de manera que

no se interrumpan los procesos si ocasionalmente el servicio es suspendido.

b) El agua que se utilice en las operaciones de limpieza y desinfeccion de equipos
debe ser potable.

c) El vapor de agua que entre en contacto directo con alimentos o con superficies
gue estén en contacto con ellos, no debe contener sustancias que puedan ser

peligrosas para la salud.

d) El hielo debe fabricarse con agua potable y debe manipularse, almacenarse y

utilizarse de modo que esté protegido contra la contaminacion.



e) El sistema de abastecimiento de agua no potable por ejemplo, el sistema contra
incendios, la produccién de vapor, la refrigeracion y otras aplicaciones analogas
en las que no contamine los alimentos, debe ser independiente. Los sistemas de
agua no potable deben estar identificados, no deben estar conectados con los
sistemas de agua potable ni debe haber peligro de reflujo hacia ellos. (22).

2.2.3.11. Tuberia

La tuberia sera de tamafio y disefio adecuado e instalada y mantenida para que:

a) Lleve a través de la planta la cantidad de agua suficiente para todas las areas

que se requieren.
b) Transporte adecuadamente las aguas negras o aguas servidas de la planta.

c) Evite que las aguas negras o aguas servidas constituyan una fuente de

contaminacion para los alimentos, agua, equipos y utensilios.

d) Proveer un sistema adecuado de drenaje en los pisos de todas las &reas,
donde haya posibilidad a inundaciones por la limpieza o donde las operaciones

normales liberen o descarguen agua u otros desperdicios liquidos.

e) Las tuberias elevadas se colocaran de manera que no pasen sobre las lineas
de procesamiento, a menos que se tomen las medidas para que no sean fuente de

contaminacion.

f) Prevenir que no exista conexion cruzada entre el sistema de tuberia que
descarga los desechos liquidos y el agua potable que se provee a los alimentos o

durante la elaboracion de los mismos. (22).
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2.2.3.12. Manejo y disposicion de desechos liquidos

Las empresas deben tener sistemas e instalaciones adecuados de desagie y
eliminacién de desechos, 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.

2.2.3.13. Instalaciones sanitarias

Cada planta debe contar con el numero de servicios sanitarios necesarios,

accesibles y adecuados, ventilados e iluminados que cumplan como minimo con:

a) Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, por sexo, con ventilacién
hacia el exterior, provistas de papel higiénico, jabon, dispositivos para secado de
manos, recipientes para depositar la basura. Asimismo, separadas de la seccion
de proceso y poseer como minimo los siguientes equipos, segun el niamero de

trabajadores por turno:
1. Inodoros: uno por cada veinte trabajadores(as) o fraccion de quince.
2. Orinales: uno por cada veinte trabajadores o fraccion de veinte.

3. Duchas: una por cada veinticinco trabajadores(as) en los establecimientos que

se requiera, segun criterio de la autoridad sanitaria.
4. Lavamanos: uno por cada quince trabajadores(as) o fraccion de quince.

b) Puertas adecuadas que no abran directamente hacia el area donde el alimento
esta expuesto. Cuando la ubicacién no lo permita, se deben tomar otras medidas
alternas que protejan contra la contaminacién, tales como puertas dobles o

sistemas de corrientes positivas.
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c) Contar con area de vestidores, la cual se habilitara dentro o anexa al area de
servicios sanitarios, tanto para hombres como para mujeres y estar provistos de

un casillero, por cada persona por turno. (22).

2.2.3.14. Instalaciones para lavarse las manos

En el area de proceso, preferiblemente en la entrada de trabajadores, deben
existir instalaciones para lavarse las manos, que cuenten con los siguientes

requisitos:

a) Disponer de medios adecuados y en buen estado para lavar y secar las manos
higiénicamente, con lavamanos no accionados manualmente y abastecidos de

agua potable.

b) El jabon o su equivalente debe ser desinfectante y estar colocado en su
correspondiente dispensador.

c) Proveer toallas de papel o secadores de aire para las manos y rétulos que

indiquen al personal como lavarse y secarse correctamente las manos.

2.2.4. Manejo y disposicion de desechos sdlidos

a) Debe existir un programa y procedimiento escrito para el manejo adecuado de

desechos sdlidos de la planta.

b) No se debe permitir la acumulacion de desechos sélidos en las areas de
manipulacién y de almacenamiento de los alimentos o en otras areas de trabajo ni

zonas circundantes.

c) Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera para evitar que atraigan
insectos y roedores.
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d) El almacenamiento de los desechos sélidos debe ubicarse alejado de las zonas

de procesamiento de los alimentos. (22).

2.2.5. Limpiezay desinfeccion

a) Las instalaciones y el equipo deben mantenerse en estado adecuado de
limpieza y desinfeccion, para lo cual se recomienda utilizar métodos segun el tipo
de labor que se efectle y riesgos asociados al producto. Para ello, debe existir un
programa escrito que regule la limpieza y desinfeccién del edificio, equipos y

utensilios, el cual debe especificar lo siguiente:

1. Distribucién de limpieza por areas.
2. Responsable de tareas especificas.
3. Método y frecuencia de limpieza.

4. Medidas de vigilancia.

b) Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccién deben contar con
registro emitido por la autoridad sanitaria correspondiente, previo a su uso por la
empresa. Deben almacenarse adecuadamente, fuera de las éareas de
procesamiento de alimentos, debidamente identificados y utilizarse de acuerdo

con las instrucciones del fabricante.

c) En el area de procesamiento de alimentos, las superficies, los equipos y
utensilios deben limpiarse y desinfectarse cada vez que sea necesario. Debe
haber instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccién de los utensilios y
equipo de trabajo; seguir los procedimientos de limpieza y desinfeccion a fin de

garantizar que los productos no se contaminen.

d) Cada establecimiento debe asegurar la limpieza y desinfeccién. No utilizar en

las areas de proceso, almacenamiento y distribucion, sustancias odorizantes o
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desodorantes en cualquiera de sus formas. Tener cuidado durante la limpieza de

no generar polvo ni salpicaduras que puedan contaminar los productos. (22).

2.2.6. Control de plagas

La planta debe contar con un programa escrito para controlar todo tipo de plagas,

gue incluya como minimo:

a) Identificacion de plagas,

b) Mapeo de Estaciones,

c¢) Productos o Métodos y Procedimientos utilizados,

d) Hojas de Seguridad de los productos, cuando se requiera.

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

registrados por la autoridad competente.

La planta debe contar con barreras fisicas que impidan el ingreso de plagas. (22).
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3. JUSTIFICACION

Los propietarios de la fabrica de mermelada de nispero estan interesados en
implementar las Buenas Practicas de Manufactura, BPM, para obtener y
comercializar un producto final inocuo asi como gestionar la Licencia Sanitaria vy,
posteriormente, obtener el Registro Sanitario, con lo cual pretenden incrementar
su mercado y lograr mayor competitividad a nivel nacional. Eso coadyuvara en un
aumento significativo en las ventas y ganancias de la empresa; se espera que

también contribuya a mejorar las condiciones salariales de los empleados.

El personal, en cualquier cadena productiva es parte fundamental, por lo que debe
estar capacitado para que realice sus actividades con eficiencia. En la actualidad,
la mayor parte del personal operativo de la fabrica de mermelada indica no saber o
haber escuchado sobre las BPM. Por tal motivo, se elabor6é el Plan de
Capacitacion, el cual brindara conocimientos al personal sobre el tema para que
los apligue en la ejecucion de sus actividades en la fabrica; con ello, contribuira al

mejoramiento continuo de la empresa.
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4. OBJETIVOS

General

Implementar Buenas Practicas de Manufactura en la planta de fabricacién de
mermelada de nispero del Japon, situada en la Aldea de San Juan de Obispo,

Antigua Guatemala.

Especificos

1. Conocer la situacion actual de la planta en relacién a Buenas Practicas de
Manufactura.
Elaborar una lista de verificacion para recopilar la informacion pertinente.

Elaborar un plan de capacitacion para el personal operativo de la planta.
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5. METODOLOGIA

5.1.Universo: Fabricas que procesan alimentos en Guatemala.

5.2.Poblacién: Fabricas procesadoras de mermeladas de frutas en

Guatemala.

5.3.Muestra: Fabrica procesadora de mermelada de nispero de la Aldea de

San Juan del Obispo, Antigua Guatemala.

5.4.Enfoque: cualitativo, cuantitativo y descriptivo.

5.5.Técnicas para larecoleccion de informacion

e Entrevista: se recopil6 informacion sobre conocimientos bésicos de
Buenas Practicas de Manufactura por parte de los empleados de la
fabrica. Eso se realizO mediante entrevistas, las cuales duraron
aproximadamente 10 minutos. Se inici0 cada entrevista explicando al
entrevistado el objetivo de la misma, ademés de lo valioso de su aporte
y la importancia del tema, especialmente para las personas
involucradas en el proceso de produccion. El cuestionario consistio en
6 preguntas cerradas y 2 abiertas, redactadas de manera que cada

término fuera entendido por el entrevistado(a). (Ver Anexo 1).

e Lista de verificacién: el objetivo fue conocer la situacion actual de la
planta en la aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura, en la
produccion de mermelada de nispero; asi como qué aspectos deben
fortalecerse para que la planta sea auditada por el Ministerio de Salud
Publica y Asistencia Social, entidad que otorga las Licencias Sanitarias.

Esta actividad se realizd a través de la observacion “in situ”, o sea,
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observaciones realizadas en el lugar en donde se ejecutan las

actividades del proceso de produccion de mermeladas.

5.6.Andlisis de los datos

Los datos recopilados en las entrevistas se tabularon; para el efecto, se
utilizé el programa Microsoft Excel. Los porcentajes obtenidos para cada
una de las preguntas realizadas se presentan en las graficas de pastel en

la Seccion de Resultados.

La lista de verificacion se ponderd en 0.73 puntos por pregunta, para un
total de 100 puntos. La suma de los temas aprobados permitiéo conocer si
la fabrica cumple y aplica Buenas Practicas de Manufactura en el proceso
de produccién de mermeladas.
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6. RESULTADOS

6.1. Evaluacién de conocimientos sobre Buenas Préacticas de Manufactura del
personal de la fabrica de mermeladas de nispero de la Aldea San Juan del

Obispo, Antigua Guatemala.

A continuacioén se detallan los resultados obtenidos de la entrevista

realizada a 10 empleados(as):

Gréafica No. 1 Resultados correspondientes a la pregunta No. 1 de la
entrevista.

éHa trabajado anteriormente en fabricacion de
mermelada o areas afines?

mS| mNO

Fuente: Elaboracién propia.



Grafica No. 2 Resultados correspondientes a la pregunta No. 2 de la
entrevista.

éHa escuchado acerca de las buenas practicas de
manufactura?

mSlI mNO

Fuente: Elaboracion propia.

Grafica No.3 Resultados correspondientes a la pregunta No. 3 de la entrevista.

¢Ha recibido induccién o capacitacién en cuanto a
manipulacion de alimentos?

mS|I mNO

Fuente: Elaboracion propia.
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Gréafica No. 4 Resultados correspondientes a la pregunta No. 4 de la entrevista.

éConoce el concepto de inocuidad?

mS| mNO

Fuente: Elaboracion propia.

Grafica No.5 Resultados correspondientes a la pregunta No. 5 de la entrevista

éConoce alguna enfermedad transmitida por alimentos?

mS| mNO

0%

Fuente: Elaboracién propia.
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Grafica No.6 Resultados correspondientes a la pregunta No. 6 de la entrevista.

éConoce alguna buena practica de higiene personal para
la manipulacion de alimentos?

mS| mNO

0%

Fuente: Elaboracion propia.

Gréfica No.7 Resultados correspondientes ala pregunta No. 7 de la entrevista.

é¢Mencione alguna buena practica de manufactura que
conozca?

mS| mNO

Fuente: Elaboracién propia.
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Gréafica No.8 Resultados correspondientes ala pregunta No. 8 de la entrevista.

éConsidera que se olvido preguntar algo importante?

mS| mNO

Fuente: Elaboracion propia.

22



23

6.2.Plan de capacitacion de Buenas Practicas de Manufactura para el
personal de la planta de mermelada de nispero de la Aldea San Juan

del Obispo, Antigua Guatemala.

En base a los resultados de la lista de verificacion de Buenas Practicas de
Manufactura BPM, se elabor6é el plan de capacitacion para el personal de la

planta de mermelada de nispero. El contenido del plan se describe a continuacion.

Tema asignado: Buenas Practicas de Manufactura

Participantes: personal involucrado en la produccion de la mermelada de nispero.
Numero de participantes: los asignados por el capacitador(a).

Duracién: 8 horas (incluye evaluacién de los conceptos relevantes del tema).
Objetivo: desarrollar las competencias del personal involucrado en la produccion
de alimentos, a través de la comprension y aplicacion de Buenas Practicas de

Manufactura y la importancia de las mismas.

Contenido:

e Conceptos de Buenas Practicas de Manufactura

e Concepto de Inocuidad

e Requisitos de las Buenas Practicas de Manufactura
o Higiene, Salud y capacitacion del personal
o Instalaciones: construccion y disefio de la planta, Instalaciones

Sanitarias

o Equipo y utensilios
o Control de Plagas
o Transporte, rastreo y registros
o Operaciones sanitarias y de limpieza
o Licencia Sanitaria e institucion regulatoria

o Registro Sanitario e institucién encargada de la emision
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o Definicion de peligro, cuales son y en qué consisten los peligros

fisicos quimicos y bioldgicos.

Tema asighado: practicas de limpieza en plantas de alimentos

Participantes: personal involucrado en la produccién de la mermelada de nispero.

Numero de participantes: los asignados por el capacitador(a).

Duracion: 4 horas (incluye evaluacién de los conceptos relevantes del tema).

Objetivo: aprender a realizar limpieza eficiente en las areas de produccion, que

asegure la inocuidad de los alimentos, a través de la comprension y aplicacion de

las practicas de limpieza adecuadas en plantas de alimentos.

Contenido:

Definicion de précticas de limpieza
¢, Qué es limpiar?
¢, Qué es desinfectar?
Pasos a seguir para una limpieza efectiva
Limpiadores y desinfectantes cominmente usados
o Jabones
o Detergentes
o Desinfectantes
o Programas de limpieza en una planta de alimentos
o El programa escrito y su contenido
o Ventajas de un programa escrito
o Capacitacion
o Uso de productos de limpieza
o Aplicacién de quimicos

o Almacenamiento de productos de limpieza.
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Tema asignado: control de proceso y produccion

Participantes: personal involucrado en la produccién de la mermelada de nispero.
Numero de participantes: los asignados por el capacitador(a)

Duracion: 4 horas (incluye evaluacion de los conceptos relevantes del tema)
Objetivo: hacer de conocimiento del personal las normas que deben cumplir para

recibir, almacenar y entregar o retirar determinado producto o lote.

Contenido:
e Inspeccion y control de producto en las distintas etapas: materia prima,
producto en proceso, almacenamiento y entrega.
e Materia prima
e Controles y registros durante el proceso

e Almacenamiento



26

7. DISCUSION DE RESULTADOS

Se implementaron “Buenas Practicas de Manufactura” en la fabrica de mermelada
de nispero, situada en La Aldea de San Juan del Obispo del municipio de Antigua
Guatemala. Se realizé un diagndstico para conocer los conocimientos que tiene el
personal sobre el tema, por medio de entrevistas a las 10 personas que laboran en
la fAbrica. Se determin6 que el 60% desconoce qué son las Buenas Practicas de

Manufactura, lo que confirmd la necesidad de capacitar al personal.

El 60% del personal desconoce el concepto de inocuidad, parte fundamental para
comprender la razon de la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura; sin
embargo, el 40% conoce sobre algunos temas relacionados con la inocuidad de

alimentos.

El 100% de los entrevistados, mencionaron por lo menos una enfermedad
transmitida por mala manipulacion de alimentos y conoce alguna buena préactica
de higiene personal y practicas esenciales para desempefar adecuadamente el

trabajo en la fabrica de mermeladas.

Se elaboro el plan de capacitacion, el cual contiene: objetivo, tiempo de duracion y

contenido de cada tema.

Los resultados de la lista de verificacion sobre Buenas Practicas de Manufactura
aplicadas a la fabrica de mermeladas, indican que cumple con el 84.6% de los
temas, resultado mayor al puntaje de aprobaciéon, 81%; por lo que son pocos los
puntos que se deben fortalecer para la auditoria del Ministerio de Salud Publica y
Asistencia Social y gestionar la Licencia Sanitaria que necesita para competir con

éxito en el mercado nacional.
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8. CONCLUSIONES

Se apoyo la implementacion de Buenas Practicas de Manufactura en la
fabrica de mermeladas de nispero, a través de la elaboracion de un Plan de

Capacitacion para el personal.

El 60% del personal que labora en la planta de fabricacion de mermelada
de nispero, desconoce el concepto de Buenas Practicas de Manufactura;
sin embargo, conocen algunos temas relacionados. El 50% del personal ha

recibido capacitacion sobre Buenas Practicas de Manufactura.

La lista de verificacion evidencié los incumplimientos respecto a las Buenas
Practicas de Manufactura por parte de la fabrica, lo que constituye el 16%.
Esta situacion se debe principalmente a falta de documentacion de

procedimientos y registro, la cual se debe fortalecer.

En general, la fabrica cumple con el porcentaje minimo de aprobacion,
81%, que exige la entidad competente para gestionar y obtener la Licencia

Sanitaria.
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9. RECOMENDACIONES

Desarrollar y actualizar el plan de capacitacion cada afo, para el personal
de la planta, a través de la contratacion de expertos en el tema, ya sea en

forma individual o a través de instituciones.

La duracion del desarrollo de los temas del plan de capacitacion, debe estar
en concordancia con la disponibilidad de tiempo del personal vy la

planificacién de actividades en el area de produccién de la planta.

Contar con documentos de registros y procedimientos, indispensables para

el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura en la Fabrica.
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11. ANEXOS

Anexo 1. Cuestionario de entrevista de Buenas Practicas de Manufactura,

al personal involucrado en la fabricacién de mermelada de nispero.

La entrevista se realizé en un tiempo aproximado de 10 minutos

Pregunta No. 1

¢, Ha trabajado anteriormente en fabricacion de mermelada o areas afines?
Si_ NO__

Pregunta No. 2

¢,Ha escuchado acerca de las buenas practicas de manufactura?
Si__ NO__

Pregunta No. 3

¢ Ha recibido induccién o capacitacion en cuanto a manipulacién de alimentos?
Si__ NO_

Pregunta No. 4

¢, Conoce el concepto de inocuidad?

Si_ NO_
Pregunta No. 5
¢, Conoce alguna enfermedad transmitida por alimentos? Si la respuesta es Sl

mencidnela

Si__ NO__
Pregunta No. 6

¢, Conoce buenas practicas de higiene personal para la manipulacion de
alimentos? Si su respuesta es Sl, mencione alguna

Si__ NO___

Pregunta No. 7
¢, Mencione alguna buena préactica de manufactura que conozca?

Pregunta No. 8
¢ Considera usted que se me olvido preguntar algo importante? Qué es?
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Anexo 2. Lista de verificacién de Buenas Practicas de Manufactura aplicadas
a la fabrica de mermelada de nispero, de la Aldea de San Juan del Obispo,
Antigua Guatemala.

PERSONAL

Sl

NO

NA

OBSERVACIONES

1.1

Salud del personal

111

El personal que labora en la empresa
tiene tarjeta de salud vigente

112

Existe un sistema de supervision cuando
el personal presenta:

» Enfermedad respiratoria

» Enfermedad gastrointestinal

« Lesion abierta/infectada

* Supuracion en el oido

* Ampollas

* Ulceras

e Otra

113

Cuando el personal se enferma: ¢Se
toma alguna medida para evitar que el
personal este en contacto con los
alimento?

XX | X[ X[ X|X|X]|X

114

El personal reporta enfermedades

1.2

HIGIENE DEL PERSONAL

121

Se revisa diariamente que el personal
gue esta en contacto directo con los
alimentos mantiene higiene personal

1.2.2

La vestimenta es la adecuada (bata,
redecilla, mascarilla, botas de hule, etc)

1.2.3

La ropa protectora se encuentra limpia

1.2.4

El personal se lava y desinfecta las
manos:

 Antes de iniciar a trabajar

* Al entrar al &rea de produccion

*Después de cada ausencia de la
estacion de trabajo

» Después de ingerir alimentos

125

Al personal se le prohibe la entrada de:

* Joyas

« Cosméticos

* Perfume

* Medicinas aplicadas en la piel

X | X | X | X
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HIGIENE DEL PERSONAL SI | NO | NA | OBSERVACIONES

1.2.6 El personal almacena ropa y/u objetos | X
personales en &reas donde no se
expongan a alimentos o donde se lave
equipo o utensilios.

1.2.7 Dentro del area de producciéon es
prohibido
» Comer X
* Masticar chicle X
* Ingerir bebidas X
* Fumar o masticar tabaco X
* Escupir X

1.3 EDUCACION Y ENTRENAMIENTO

131 El personal supervisor tiene wuna| X
formacion o capacitacion para identificar
fallas de higiene o contaminacion de
alimentos

1.3.2 Los manipuladores de alimentos vy X Parte del personal
supervisores estan capacitados en BPM cuenta con

capacitacion.

1.3.3 Personal nuevo esta capacitado en BPM X

1.4 Supervision

1.4.1 Existe una persona encargada de | X
supervisar que se cumpla con todos los
requisitos del personal

2 INSTALACIONES

2.1 Terrenos

2.1.1 JEl césped esta corto y evita la| X
acumulacion de plagas?

2.1.2 ¢;Los caminos, carreteras, patios y | X
parqueos alrededor de la planta evitan
la contaminacién de los alimentos?

2.1.3 ¢ Existen areas que favorecen el acimulo | X
de agua o de basura en los terrenos
alrededor de la planta?

2.2 Establecimientos

2.2.1 ¢cLa empresa se encuentra localizada | X
lejos de zonas altamente
contaminantes?

2.2.2 ¢cLa localizacion de la empresa se X
encuentra expuesta a inundaciones?

2.3 Edificios y salas
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INSTALACIONES

Sl

NO

NA

OBSERVACIONES

23.1

¢La construccion, el tamafio y el disefio
de la planta son adecuados y facilitan el
mantenimiento y operaciones higiénicas
para garantizar la inocuidad de los
alimentos?

2.3.2

¢sLas estructuras del interior de las
instalaciones son sdlidas, construidas
con materiales duraderos, de facil
mantenimiento, limpieza y desinfeccion

2.3.3

¢Existe suficiente espacio para colocar
equipo y almacenar materiales
necesarios para las operaciones
higiénicas y garantizar la inocuidad de
los alimentos?

234

¢Los pasillos y espacios en la planta
cuentan con el ancho adecuado para
facilitar el movimiento de equipo,
personal, material de empaque vy
producto terminado evitando la
contaminacion de estos ultimos?

2.4

Estructuras internas y mobiliario

24.1

¢Las superficies de paredes, tabiques y
de suelos son de  materiales
impermeables, sin efecto téxico para el
uso destinado?

24.2

¢Poseen las paredes y los tabiques
superficie lisa hasta una altura apropiada
a la operacion que realizan?

2.4.3

¢Estan  construidos los suelos de
manera que el desagle y limpieza sean
adecuados?

244

¢Estdn  construidos y acabados los
techos y los aparatos elevados de forma
gue reduzcan la acumulacién de
suciedad, condensacion y
desprendimiento de particulas?

245

En caso de ser necesario ¢Las ventanas
tienen malla contra insectos, facil de
desmontar y limpiar?

Las mallas no se
pueden desmontar
facilmente.

2.4.6

¢Las puertas son de superficie lisa y no
absorbente, faciles de limpiar vy
desinfectar?

247

¢Las superficies de trabajo son hechas
de material liso, no absorbente, no toxico
e inerte a los alimentos?

Se localizaron
algunas superficies
de madera.
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INSTALACIONES SI | NO | NA | OBSERVACIONES

2.5 Abastecimiento de agua

25.1 ¢ Se dispone de agua potable? X

2.5.2 .Se dispone de un abastecimiento | X
suficiente de agua potable?

2.5.3 ¢Existen instalaciones adecuadas para | x
almacenar el agua potable?

25.4 ¢ Existe un lugar adecuado para distribuir | x
el agua potable?

255 ¢ Los sistemas de agua no potable estan | x
identificados correctamente?

2.5.6 ¢ Estan conectados los sistemas de agua X
no potable con los sistemas de agua
potable?

2.5.7 ¢El sistema de abastecimiento de agua | X
no potable es independiente?

2.5.8 ¢Los sistemas de plomeria tienen el | x
disefio, tamafio, mantenimiento e
instalacion adecuada?

2.6 Desagtie y eliminacion de desechos

2.6.1 ¢, Se cuenta con un sistema adecuado de | X
desaguie?

2.6.2 ¢Las tuberias que transportan desechos X
0 aguas negras no se cruzan con las
tuberias que transporten agua para uso
en los procesos o producen contraflujo?

2.6.3 ¢ Se cuenta con un drenaje adecuado de X
pisos que requieren limpieza de
inundacion con agua o donde las
operaciones normales sueltan o
descargan agua u otros liquidos de
desperdicio en el piso?

2.7 Limpieza

2.7.1 ¢Existen instalaciones adecuadas para | x
la limpieza de equipo y utensilios?

2.7.2 ¢ Se cuenta con agua caliente y fria para | X
la limpieza de alimentos, equipo Yy
utensilios?

2.8 Servicios de higiene y aseos para el
personal

2.8.1 ¢Existen lavamanos suficientes y en | X

buen estado?
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INSTALACIONES SI | NO | NA | OBSERVACIONES

2.8.2 ¢Se cuenta con inodoros adecuados y | X
que evitan la contaminaciéon cruzada?

2.8.3 ¢Se cuenta con vestidores adecuados | x
para el personal?

2.8.4 ;,Se cuenta con casilleros en los | x Hay un area
vestidores? destinada para

almacenar objetos y
comida que se
utiliza como
sustituto de un
casillero

2.8.5 ¢sLas puertas de los bafios no abren a X
areas donde los alimentos son
expuestos a contaminaciéon aérea?

2.9 Calidad del aire y ventilacion

29.1 . Se dispone de medios adecuados de | X Se observ6 poco
ventilacion? flujo de aire en una

de las areas de
proceso.

2.9.2 ¢La instalaciéon de la ventilacion usada | x No utilizan método
en la planta reduce el riesgo de mecanico
contaminacion de los alimentos?

2.9.3 ¢ Los sistemas de ventilacion tienen flujo | x
de aire de lugares menos contaminados
a los mas contaminados?

2.10 lluminacion

2.10.1 ¢ Se dispone de iluminacion adecuada | X
para realizar los procesos de manera
higiénica?

2.10.2 ¢La iluminacion da lugar a colores X
falsos?

2.10.3 ¢sLa intensidad de la luz es suficiente | X
para el tipo de operaciones que se
realizan?

2.10.4 ¢cLas lamparas estan protegidas de tal X
manera que en caso de quebrarse no
contaminen los alimentos?

2.11 Almacenamiento

2.11.1 .Se dispone con instalaciones | x

adecuadas para el almacenamiento de
los alimentos?
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INSTALACIONES SI | NO | NA | OBSERVACIONES

2.11.2 ¢Los productos quimicos no alimenticios | X
se almacenan separados de los
alimentos?

2.11.3 ¢sLas instalaciones de almacenamiento | x
permiten un mantenimiento adecuado?

2.11.4 ¢La limpieza en las instalaciones de | x
almacenamiento se puede realizar
adecuadamente?

2.11.5 ¢sLas instalaciones de almacenamiento | x
evitan el ingreso y anidamiento de
plagas?

2.11.6 ¢Las condiciones de las instalaciones de | X
almacenamiento reducen al minimo el
deterioro de los alimentos?

3 EQUIPO Y UTENSILIOS

3.1. ¢Las superficies, utensilios y equipos se | X
encuentran limpios?

3.2 .Se desinfectan frecuentemente los | X
utensilios, superficies y equipos antes de
ser utilizados?

3.3 ¢El disefio del equipo facilita su | X
limpieza?

3.4 SEl material del equipo facilita la | X
limpieza?

35 ¢SEl material de los utensilios facilita la | X
limpieza?

3.6 ¢ El equipo esté instalado de manera que | X
facilite la limpieza de espacios adjuntos?

3.7 ¢El equipo es de uso exclusivo para el | x
procesamiento de alimentos?

3.8 ¢cLas superficies de contacto con los | X
alimentos son resistentes a la corrosion
cuando estan en contacto con los
alimentos?

3.9 ¢Las superficies de contacto con los | X
alimentos son de materiales no téxicos?

3.10 ¢ El equipo esta en buenas condiciones? X

3.11 ¢ El equipo facilita el mantenimiento? X

3.12 ¢cLas superficies de contacto con los | X

alimentos soportan las condiciones de
uso para el que fueron disefiadas?
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EQUIPOS Y UTENSILIOS Sl | NO | NA | OBSERVACIONES

3.13 cLas uniones de las superficies de | X
contacto con alimentos son soldaduras
lisas para prevenir acumulacion de
contaminacién?

3.14 ,Si existen  congeladores, estan X
equipados con termémetro?

3.15 ;Si existen cuartos frios, estan X
equipados con termémetro?

3.16 ;Los termometros utilizados estan X
calibrados?

3.17 ¢;Los termoémetros utilizados estan en X
buen estado?

3.18 ¢Los congeladores estan equipados con X
un controlador automatico que regule la
temperatura para indicar cambios
significativos?

3.19 ¢Utilizan recipientes a prueba de plagas | X
para guardar alimentos que favorezcan
el anidamiento de plagas?

4 CONTROLES EN EL PROCESO

4.1 Se controla la temperatura de | X
elaboracion de los alimentos

4.2 Se controla la temperatura de | X
almacenamiento de los alimentos

4.3 Se controla las condiciones para reducir | X
el crecimiento de microorganismos (pH,
actividad de agua, tiempos de coccidn,
entre otros)

4.4 Los controles de temperatura son | X
adecuados para el alimento segin su
naturaleza y el uso previsto para el
producto terminado

4.5 ¢Estan  especificados los  limites | X
aceptables de los tiempos vy
temperaturas de elaboracion?

4.6 ;Se verifica el estado de las materias | X
primas previo a su utilizacion?

4.7 ¢ Se utiliza agua potable como materia | X
prima?

4.8 Se verifica la calidad del hielo para | NA| NA
proceso de alimentos

4.9 El vapor que entra en contacto directo | X

con los alimentos esta libre de
contaminantes quimicos o fisicos
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CONTROLES EN EL PROCESO

Sl

NO

NA

OBSERVACIONES

4.10

Existe un procedimiento establecido para
la elaboracion de los alimentos

411

Existe un sistema de reduccion del
riesgo de contaminantes extrafios
(metales de la maquinaria, vidrio, polvo o
contaminantes extrafios)

CONTROL DE PLAGAS

¢Existe un programa para el uso de
insecticidas y rodenticidas?

Se encuentran en
proceso de
elaboracion

5.2

JUtlizan tratamientos para combatir
infestaciones de plagas con productos
quimicos, métodos fisicos o biolégicos?

5.2

¢La persona a cargo del programa de
control de plagas esta capacitada sobre
el uso de productos quimicos, fisicos o
biolégicos en caso de encontrar una
posible plaga?

5.3

¢Utilizan métodos para asegurar que los
productos empleados no representen
una amenaza para la inocuidad o la
aptitud de los alimentos?

54

¢ Esta restringido el acceso de animales
a la planta, especialmente en areas de
proceso donde representen peligro para
la inocuidad de los alimentos?

5.5

.,Se  ha realizado algun tipo de
capacitacion sobre el uso de productos
guimicos, fisicos o biolégicos en caso de
encontrar una posible plaga?

La implementacion
de capacitaciones
se encuentra en
proceso de
levantamiento  de
documentos  para
respaldar dicha
actividad.

TRANSPORTE,
REGISTROS

RASTREO Y

6.1

TRANSPORTE

6.1.1

¢El  transporte se encuentra en
condiciones sanitarias 6ptimas que evita
la contaminacion los alimentos o del
envase 0 empaque?

6.1.2

SEl transporte se encuentra limpio y
desinfectado?
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TRANSPORTE SI | NO | NA | OBSERVACIONES

6.1.3 ¢El transporte se utiliza Gnicamente para | X
alimentos?

6.1.4 ¢El transporte protege los alimentos de | X
contaminacién  fisica, quimica vy
microbiolégica?

6.1.5 SEl  transporte cuenta con las | X
condiciones  necesarias para los
alimentos que son transportados?

6.1.6 ¢Esta el medio de transporte en buen | X
estado?

6.1.7 ¢Los recipientes para el transporte de | X
productos a granel se destinan
exclusivamente para alimentos y se
identifican como tal?

6.2 Rastreo

6.2.1 ¢El empaque del producto tiene namero X
de lote?

6.2.2 ¢ Se cuenta con un procedimiento para el | X
retiro de producto del mercado?

6.2.3 ¢El producto retirado se mantiene bajo | X
supervisiébn hasta que se determina su
uso final?

6.2.4 Registro

6.2.5 . Se cuenta con registros de transporte | X
de los productos fabricados?

6.2.6 ¢ Se encuentra identificado el empaque X
con el niumero de lote correspondiente?

6.2.7 ¢Lleva un registro de los procedimientos X No hay evidencia
de limpieza y desinfeccién?

6.2.8 ,Se tiene un registro de control de X No hay evidencia
plagas?

6.2.9 ;Se documentan adecuadamente los | X
registros de temperaturas?

6.2.10 ¢Se documentan adecuadamente los | x
chequeos de potabilidad de agua como
materia prima?

6.2.11 ¢ Se guardan registros durante un tiempo | X
superior de almacenaje del producto?

6.2.12 ¢Cuenta con un registro de las X

capacitaciones realizadas en la empresa
para los trabajadores?
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OPERACIONES SANITARIAS

Sl

NO

NA

OBSERVACIONES

7.1

Existe un programa de limpieza
documentado e implementado en la
planta

7.2

,Se sanitizan las  areas  entre
manipulaciones de materia prima vy
producto terminado para evitar la
contaminacién cruzada?

7.3

¢Los procedimientos cumplen con los
requisitos para asegurar una limpieza
adecuada y apropiada?

7.4

¢Existe una persona responsable de la
supervision del saneamiento y limpieza
de toda la planta procesadora?

7.5

¢ El personal de limpieza esta capacitado
para realizar las actividades asignadas?

7.6

¢ Se supervisa periddicamente la eficacia
de las operaciones de limpieza vy
desinfeccion?

7.7

¢cLas superficies de contacto con
alimentos y los utensilios usados para el
procesamiento estan limpios y
desinfectados?

7.8

Las superficies de contacto con
alimentos son limpiadas y desinfectadas:

a) antes de su uso

b) después de ser usadas

c) después de cada interrupcién

7.9

Las superficies en general de la planta
gue no estan en contacto con alimentos:
¢ Se limpian de manera frecuente?

X | X | X| X

7.10

¢cLos utensilios y equipo de limpieza
portatiles se almacenan limpios vy
desinfectados en un lugar apropiado?

7.11

¢En la planta sélo se manejan los
productos permitidos dentro de la
misma?  (sustancias de limpieza,
desinfeccion y lubricantes)

7.12

Los agentes de limpieza y desinfeccion:
sSon  adecuados 'y seguros para
garantizar inocuidad?

7.13

¢ Los agentes de limpieza y desinfeccion
estan libres de microorganismos no
deseados?
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OPERACIONES SANITARIAS SI | NO | NA | OBSERVACIONES

7.14 Los materiales téxicos de limpieza, | X
agentes de desinfeccion: ¢ Estan
identificados?

7.15 Los materiales tbéxicos de limpieza, | X
agentes de desinfeccién: ¢ Estan
almacenados en &areas especificas y
debidamente identificados?

7.16 Las superficies de baja humedad: ¢Se | X
limpian en condiciones secas e
higiénicas?

7.17 Las superficies: ¢Son limpiadas y | X

desinfectadas después de uso y después
de cualquier interrupciébn en procesos
humedos?

* NA: No Aplica
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