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GLOSARIO

Avicolas Se refiere a lo relacionado con algun

tipo de ave en especial.

Buenas Practicas Practicas referidas a las condiciones,

de Manufactura medidas de sanidad e higiene necesarias
para asegurar la inocuidad de
los alimentos en la etapa de la

cadena alimenticia.

Colgado Proceso en el cual, el animal es
ubicado en una faja corrediza, la cual
facilita su traslado y proceso de un

lugar a otro.

Contaminante Agente biolégico o quimico que
puede comprometer la inocuidad del

alimento.

Diagrama de flujo Forma grafica que representa
el

de proceso proceso de produccién de algun bien
o}

material.

Desangrado Proceso en el cual el animal pierde

toda la sangre que pueda tener dentro



del organismo, mediante un corte en

el cuello.

Deterioro del alimento Proceso en el cual el alimento pierde
caracteristicas que lo hace comestible y

no permite el consumo humano de este.

Enfriamiento Etapa en la cual el animal es almacenado

a una baja temperatura.

Escaldado Proceso en el cual el animal es sumergido
en agua caliente con el objeto de suavizar

la piel para la etapa de pelado.

Esvicerado Procedimiento en el cual son extraidos los
organos internos del animal, a través de

cortes abdominales.

Estructura organizacional Forma grafica de cdmo se encuentran
distribuidas la las diferentes ramas de una

empresa.

Estudio técnico Estudio detallado que se realiza sobre un
area de trabajo especifica, utilizando

herramientas de Ingenieria.

Habitos Cualquier acto adquirido por la
experiencia

y realizado regular y automaticamente.

HACCP Analisis de riesgos e identificacion

y



Control de puntos criticos.

Higiene en los alimentos Practica empleada en la manipulaciéon
de alimentos para conservarlos
limpios con el fin de evitar su

contaminacion.

Inocuo Se dice de cundo un alimento se consume
y prepara de manera adecuada es
seguro para la persona que lo

consume.

Macronutrientes Se refiere a proteinas y grasas que
se presentan en cantidades grandes

en la mayoria de alimentos.

Mantenimiento correctivo Mantenimiento que se le efectua a la
maquinaria y equipo teniendo definido
el intervalo de tiempo correcto para
realizarlo, con el propdésito que éste

no se averie y mantener su vida util.

Mantenimiento preventivo Mantenimiento que se realiza a la maquinaria
y equipo en el momento que sufre un

dafio.
Micronutrientes Serefiere a vitaminas y minerales que se
encuentran en cantidades pequefias

en determinados alimentos.

Microorganismos Ser vivo (bacterias) que solo puede ser observado



PCC

Pelado

Polleras

Racks

Sanitizacion

utilizando un microscopio optico o electronico.

Puntos criticos de control, es el punto en

el proceso en el que existe riesgo de
contaminacion.

Etapa en la cual se extraen las plumas del animal.

Area en la cual se mantiene a las aves antes de ser
sacrificadas.

Medio manual de transporte que sirve para

movilizar de un lugar a otro cargas de mayor
tamano.

Se refiere a la desinfeccion o eliminacion de

microorganismos dafinos, ya sea de equipo 0 bien
de instalaciones.



RESUMEN

Entre las producciones pecuarias, el sector avicola es uno de los
mas
avanzados en lo que se refiere a la incorporacion de tecnologia. Durante los
ultimos anos, la produccion de carne de pollo se incrementé notablemente
gracias a las transformaciones tecnoldgicas y a la mejora en la eficiencia
productiva. Estos factores, unidos a la apertura de los mercados influyeron

en la reduccion de los costos de produccion.

Dicha reduccioén se vio reflejada en la disminucién de los precios al

consumidor originando un aumento del consumo de pollo.

El crecimiento del consumo tuvo su origen también en los cambios de

habitos alimenticios y de estilos de vida, dados por:

e Aumento en las preferencias por las carnes blancas
e La disminucion del tiempo destinado a la preparacién de comidas que

llevé a un aumento en el consumo de alimentos preparados o semi-listos.

Es en este punto, donde, sin duda, el sector avicola ha sabido

ofrecer al mercado una gran diversidad de productos.

En el informe realizado por la UNCTAD(Conferencia de las Naciones

Unidas en Comercio y Desarrollo), en 1998, sobre los paises menos



desarrollados se encuentran ejemplos de paises (Bangladesh, Madagascar,
Mozambique, Nepal y Uganda) que han sufrido pérdidas significativas en sus
exportaciones, debido a su incapacidad de responder adecuadamente a
medidas sanitarias y ambientales presentes en los mercados de paises
desarrollados. Estos requerimientos pueden tomar diferentes formas, entre
las cuales se encuentran: estandares técnicos (como cantidades limitadas
de ciertas sustancias en los productos), medidas zoosanitarias y
fitosanitarias, etiquetados, requerimientos de empaque y medidas

voluntarias como el eco-etiquetado.

Ante tales acciones, los exportadores enfrentan problemas como falta
de tiempo e Informacion precisa para adaptarse a las regulaciones,
aplicacion de diferentes estandares simultaneos, costos y dificultades en los

procedimientos de prueba vy verificacion.

El reconocimiento de areas o paises libres de Newcastle (enfermedad
exodtica que ataca las aves) y, la certificacion de la implementacion de las
Buenas Practicas de Manufactura y del Analisis de Riesgo y Control de
Puntos Criticos, conocido como HACCP, son tan solo dos de los
requerimientos indispensables para las industrias avicolas, para poder tener

acceso a los mercados.

Segun estadisticas presentadas por Sieca, (Secretaria de Integracion
Econdémica Centro Americana), en 1998, la exportacion de pollo en
Guatemala fue de Q10.920,000 dentro de las estadisticas presentadas por
Sieca en 1997, Guatemala aparece en primer lugar de produccion de pollo
con 230,000,000 libras, a un precio promedio de Q.7.41 por libra, lo que da
un valor estimado de produccion de Q1,752.000,000.

Al ver estas estadisticas se comprende la importancia de una buena
implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura ya que son el
primer paso para lograr el crecimiento dentro de la Industria Avicola en

Guatemala, asi como el desarrollo de las exportaciones.



Para lograr esto se deben centrar los objetivos en lograr la calidad e
higiene del producto. Dentro del territorio de Guatemala se tienen
multiples empresas dedicadas a este negocio por lo que el presente trabajo
de graduacion se puede ajustar a cualquiera de éstas, que deseen mejorar
sus procesos productivos, asi como lograr certificaciones de la higiene del

producto que estan produciendo.

Para ello, se abarca todo lo que son las Buenas Practicas de
Manufactura, incluyendo la Higiene y la Salud Personal, la limpieza que debe
de tener el equipo, la sanitizacion de las instalaciones, el deterioro de los
alimentos, causas, factores y consecuencias, se detalla el modelo a
implementar y el costo en el que incurrimos si implementamos este, el

proceso de implementacion y el seguimiento del proyecto.

El paso siguiente a la certificacion de las Buenas Practicas de
Manufactura es el de la certificacion de el sistema HACCP (Analisis de
Riesgos y Control de Puntos Criticos), este sistema permitira determinar los
posibles riesgos que pueden existir de contaminacion, asi como preverlos
y/o controlarlos, en este estudio, se anexa lo mas importante a saber del
Analisis de Riesgos y Control de Puntos Criticos , asi como todo el proceso

de su implementacion.

Con esto, se espera tener un documento con el cual se puedan
implementar técnicas que aseguren la calidad y prevengan la contaminacion
en todo proceso relacionado con el area avicola en industrias que dependen
de este negocio en Guatemala, que con el paso del tiempo van creciendo

mucho mas.



OBJETIVOS

General

Los procesos de producciéon de productos de consumo humano, entre
ellos el proceso avicola, tienen la gran responsabilidad de contar con normas
de seguridad e higiene que garantice que el producto no esta contaminado,
por ello en el presente trabajo de graduacion se plantea el proyecto de
Buenas Practicas de Manufactura (BPM), el cual tendra como fin lograr la

inocuidad en el proceso de produccion de productos avicolas. .

Especificos

1. Establecer mediante un estudio técnico la importancia de un programa de
Buenas Practicas de Manufactura en el proceso de productos de

consumo humano como lo son los avicolas.

2. Este trabajo de graduacion, presentara una referencia tedrica para la
implementacion de proyectos basados en Buenas Practicas de
Manufactura para los procesos avicolas.

3. Determinar cual es la importancia de las Buenas Practicas de

Manufactura en la calidad final de producto a consumir.

4. Mejorar la higiene en el proceso de produccién del producto a través de

un cambio en la conducta de los empleados.

5. Definir la importancia de la higiene en la prevencion del deterioro de los

alimentos.



6. Que el empleado aprenda a aplicar las Buenas Practicas de Manufactura
con el objetivo de establecer los estandares de calidad necesarios en el

producto final.

7. Determinar los costos en los cuales se incurre al implementar un
proyecto de Buenas Practicas de Manufacturas en una empresa

dedicada al proceso de productos avicolas.

8. Definir la etapa siguiente a la implementacion de las Buenas Practicas
de Manufactura en una empresa dedicada al proceso de productos

avicolas.



INTRODUCCION

Las Buenas Practicas de Manufactura, son todas las practicas
referidas a las condiciones y medidas de sanidad e higiene necesarias para
asegurar la inocuidad y conformidad de los alimentos en todas las etapas de
la cadena alimentaria. Estas se pueden unir a una gran diversidad de
empresas que se dediquen al proceso de alimentos. El enfoque que se le da
en el presente trabajo de graduacion, es al proceso avicola en especial. En
Guatemala las industrias dedicadas al medio avicola estan teniendo un
marcado crecimiento que con las Buenas Practicas de Manufactura lograra
mejorar la calidad y la higiene que deben de llevar los productos de consumo

humano.

Las Buenas Practicas de Manufactura son el primer paso antes de
proseguir con la implementacién de un sistema de analisis de riesgos y

puntos criticos de control _y/o las normas 1SO 9001.

La implementacion de Buenas Practicas de Manufactura en plantas
alimenticias, es normativa y constituye una herramienta eficaz para obtener

productos inocuos y de excelente calidad.

¢Cuando un alimento es inocuo? Es inocuo -seguro- cuando al
consumirse y preparase de la manera indicada no causa dafo al
consumidor. Pierde su inocuidad cuando posee un contaminante en una

dosis tal que dana la salud.

¢, Qué es un contaminante? Es cualquier agente bioldgico (vida) o
quimico, materia extrafia u otra sustancia, no afiadida intencionalmente a los

alimentos, que puede comprometer la inocuidad o aptitud para el consumo.



El grado de peligrosidad de los contaminantes es muy variable; el

Analisis de Riesgos se ocupa especialmente de evaluar el riesgo.

En lo que respecta a la contaminacion resulta de la introduccion o
presentacion de un contaminante en los alimentos o en el medio ambiental

donde se elabora el alimento.

Las BPM han recobrado importancia luego de los grandes cambios
de los que hemos sido testigos, como la introduccién de otro sistema de
prevencion mas elaborado que utiliza la industria de alimentos para
garantizar la inocuidad. Este sistema es el de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control o HACCP -acrénimo acordado para usar en todo el
mundo en el ambito del Codex Alimentarius-. En este contexto, las Buenas
Practicas son genéricas; es decir, aplicables a toda la planta y todo tipo de
producto mientras que el sistema HACCP se implementa de manera
especifica para un producto y su proceso de elaboracion, incluso aun, el

sistema HACCP es especifico de cada planta y proceso.

La correcta implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura
permite la reduccion de costos de no calidad que son causados por producto
de mala calidad debido a un mal manejo y el incremento en la satisfaccion

del cliente que se transforma en aumento en ventas

Las BPM contemplan aspectos relacionados con los equipos,
instalaciones y los procedimientos de control de calidad para asegurar que

los productos se elaboran conforme a sus especificaciones.

En cuanto al alcance de la aplicacion de las Buenas Practicas de

Manufactura, éstas se deben aplicar en todo establecimiento elaborador de



alimentos, si bien, por el momento no se aplica en toda la industria

procesadora de alimentos cada vez es mas frecuente su aplicacion.

Sobre las bases fundamentales del las Buenas Practicas de

Manufactura se podrian mencionar:

- Disefio higiénico de las instalaciones y el emplazamiento de las plantas
- Higiene de la materia prima (incluye la calidad microbioldgica)

- Higiene y el control de las operaciones

- Disefio y mantenimiento higiénico de equipos

- Procedimientos de limpieza y desinfeccion (6 POES)

- Control de plagas

- Higiene del personal

- Higiene durante el transporte

- Capacitacion del personal de todos los niveles

- Informacién al consumidor

Las Buenas Practicas deben aplicarse desde la produccién primaria hasta la
preparacion de los alimentos. A esta premisa responde el eslogan "Del

campo a la mesa".

La mayoria de los agentes microbianos llegan a las plantas de
elaboracién con la materia prima y recae en éstas y en los preparadores de
alimentos los esfuerzos para liberar los alimentos de microbios perjudiciales

a la salud.

Para garantizar la buena ejecucion de las Buenas Practicas de Manufactura
se realizan auditorias que consisten en comparar la realidad contra un
modelo y se realizan por medio de listas de verificacidon disehadas o

adaptadas a la planta en cuestién; de la comparacién surgen las no



conformidades o desvios que constituyen el informe de auditoria. Estas son
realizadas por personal de la planta, previamente capacitado para ese fin -
auditorias internas- o por personal externo, clientes, autoridad sanitaria o por
terceras partes; en algunas ocasiones, son también solicitadas por la
gerencia general o de calidad. La auditoria permite corroborar que se
mantienen en funcionamiento las Buenas Practicas de Manufactura, incluso
permite introducir mejoras en el proceso. Usualmente, las auditorias son

planificadas y se realizan cada 6 meses a 1 ano.



1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Buenas Practicas de Manufactura

Practicas referidas a las condiciones y medidas de sanidad e higiene
necesarias para asegurar la inocuidad de los alimentos en la etapa de la

cadena alimenticia.

1.1.1 Higiene y salud personal

Toda persona que manipula o esta involucrada en la elaboracion de
alimentos debe saber que tiene una responsabilidad y asumirla. El peligro
de contaminar los alimentos es bastante grande, las oportunidades que se
tienen son muchas y los modos en los cuales los podemos contaminar son
muy faciles.

Los habitos de higiene deben de ser éptimos, consistentes y formales,
el empleado debe de saber que tendra que manipular equipos, ingredientes

o productos.

La higiene que debe de tener el empleado de divide en:

Higiene en las manos, éstas deben de entrar en contacto directo con
los alimentos o el equipo, por lo que sirven de vehiculo para los gérmenes

tanto propios como de otros empleados.

Para evitar este tipo de problema se deben de lavar continuamente
con agua y jabon, de preferencia desinfectantes asi como evitar el contacto

con superficies contaminadas.



Adicional a esto se debe de mantener las ufias bien cortadas, limpias
y sin esmalte, no se debe de trabajar en areas de contacto con heridas o

grano que puedan contaminar el producto.

La higiene en el cabello es el segundo punto importante, ya que es
una area del cuerpo con una gran concentracion de microbios, para esto se
debe de utilizar la caida del cabello 0 microorganismos por medio de gorros,

redecillas, etc.

Otro aspecto, es evitar el uso de barba o cabello, ya que poseen
también microorganismos contaminantes, si se utilizara se recomienda el

uso de mascairrilla.

La piel al igual que el resto del cuerpo esta llena de microorganismos,
para evitar esto y poner una barrera a la transmision de gérmenes se debe
aplicar un bafo diario, esto contribuira a evitar la contaminacion por parte de

gérmenes en la piel.

En la nariz y boca se debe de poner especial cuidado, ya que los
conductos nasales y la garganta estan llenos de microorganismos
(estafilococos), al toser, estornudar o bostezar se estan transmitiendo
microorganismos, ya sea a partes del cuerpo como las manos o
directamente a los alimentos, por lo que lo mas recomendable es el uso de
mascarillas y evitar el contacto con los alimentos si se tiene algun problema

de enfermedad.
1.1.2 Limpieza del equipo
Al igual que las personas, las instalaciones y el equipo donde se

procesan alimentos deben de estar completamente limpios y libres de

contaminaciones microbianas y fisicas.



Para esto, se deben de seguir estrictos planes de limpieza, ya que si
no se limpia adecuadamente el equipo, no solo se mantienen los microbios

sino que se reproducen.

La limpieza consiste en remover la suciedad como lo son restos de
alimentos, tierra, polvo, etc., de las maquinas. Para ello, se debe utilizar
agua, detergentes, cepillos, esponjas, etc. Al aplicar una buena limpieza se

reduce la presencia de microbios.

Al utilizar detergentes especiales, nos ayudan a que los residuos se
disuelvan mejor en el agua, estos se deben de escoger de acuerdo a los
residuos que se desee eliminar, para que esto se cumpla debe de existir un

adecuado plan de limpieza.

1.1.3 Sanitizacion de las instalaciones

La sanitizacion o desinfeccion del equipo consiste en destruir la mayor
parte de los microorganismos de las superficies, para ello se debe de seguir

una regla basica que es de limpiar antes de desinfectar.

El tipo de concentracion de desinfectante, la temperatura a la cual se
debe de aplicar y el tipo de desinfectantes varian dependiendo el uso que se
les quiera dar, los agentes de uso mas frecuentes son el agua caliente, el

vapor a presion o en muchos casos el cloro.

Hay que tener en cuenta que el uso de desinfectantes en las
instalaciones ayuda a evitar que microorganismos creen sus hogares dentro
de las instalaciones y asi les sea mucho mas facil el llegar y contaminar el

producto.



1.2 Composicion de los alimentos

Conviene distinguir entre alimentacién y nutricion. Se llama
alimentacion al acto de proporcionar al cuerpo alimentos e ingerirlos. Es un
proceso consciente y voluntario, y por lo tanto estda en nuestras manos
modificarlo. La calidad de la alimentacion depende principalmente de

factores econémicos y culturales.

Se entiende por nutricién el conjunto de procesos fisioldgicos por los
cuales el organismo recibe, transforma y utiliza las sustancias quimicas
contenidas en los alimentos. Es un proceso involuntario e inconsciente que
depende de procesos corporales como la digestion, la absorcion y el

transporte de los nutrientes de los alimentos hasta los tejidos.

El estado de salud de una persona depende de la calidad de la

nutricion de las células que constituyen sus tejidos.

Puesto que es bastante dificil actuar voluntariamente en los procesos
de nutricidn, si se quiere mejorar el estado nutricional solo se puede hacer

mejorando los habitos alimenticios.

Para llevar a cabo todos los procesos que nos permiten estar vivos, el
organismo humano necesita un suministro continuo de materiales que
debemos ingerir: los nutrientes. El numero de nutrientes que el ser humano
puede utilizar es limitado. Sélo existen unas pocas sustancias, en
comparacion con la gran cantidad de compuestos existentes, que nos sirven

como combustible o para Incorporar a nuestras propias estructuras.

Sin embargo, estos nutrientes no se ingieren directamente, sino que

forman parte de los alimentos. Las multiples combinaciones en que la



naturaleza ofrece los diferentes nutrientes nos dan una amplia variedad de

alimentos que el ser humano puede consumir.

Se puede hacer una primera distincion entre los componentes de
cualquier alimento con base a las cantidades que estan presentes: los
llamados macronutrientes (macro = grande), que son los que ocupan la
mayor proporcion de los alimentos, y los llamados micronutrientes (micro =

pequefio), que sblo estan presentes en pequefiisimas proporciones.

Los macronutrientes son las famosas proteinas, glucidos (o hidratos
de carbono) y lipidos (o grasas). También se podria incluir a la fibra y al
agua, que estan presentes en cantidades considerables en la mayoria de los

alimentos, pero como no aportan calorias no suelen considerarse nutrientes.

Entre los micronutrientes se encuentran las vitaminas y los minerales.
Son impresindibles para el mantenimiento de la vida, a pesar de que las
cantidades que necesitamos se miden en milésimas, o incluso millonésimas

de gramo (elementos traza u oligoelementos).

Otra clasificacion, es la de los nutrientes en cuanto a la funcidén que
realizan en el metabolismo. Un primer grupo lo forman aquellos compuestos
que se usan normalmente como combustible celular. Se les llama nutrientes
energéticos y practicamente coinciden con el grupo de los macronutrientes.
De ellos se obtiene energia al oxidarlos (quemarlos) en el interior de las
células con el oxigeno que transporta la sangre. La mayor parte de los

nutrientes que se ingieren se utiliza con estos fines.

Un segundo grupo esta formado por los nutrientes, que se utilizan

para construir y regenerar el cuerpo. Estos son los llamados nutrientes



plasticos y pertenecen, la mayor parte, al grupo de las proteinas, aunque

también se utilizan pequefas cantidades de otros tipos de nutrientes.

Un tercer grupo se compone de todos aquellos nutrientes cuya
funcién es facilitar y controlar las funciones bioquimicas que tienen lugar en
el interior de los seres vivos. Este grupo esta constituido por las vitaminas y

los minerales, de los que se dice que tienen funciones de regulacion.

Por ultimo, habria que considerar al agua que actua como disolvente
de otras sustancias, participa en las reacciones quimicas mas vitales vy,
ademas, es el medio de eliminacion de los productos de desecho del

organismo.

1.3 Deterioro de los alimentos

Las grandes culpables del deterioro de los alimentos son las enzimas,
que, al facilitar reacciones quimicas, alteran las composiciones quimicas de
los alimentos. Las enzimas estan siempre actuando en los alimentos: en la
carne que cuelga de las ventanas de las carnicerias, en las frutas y verduras
de los supermercados y en todo alimento que se mantenga a temperatura
ambiente. Constantemente estan produciendo reacciones que descomponen

el alimento o cambian sus sabores.

1.3.1 Causas

Un alimento lo definimos como una mezcla muy compleja de varias
especies quimicas, siendo algunas de las mas importantes el agua, los
carbohidratos, lipidos o grasas, proteinas, vitaminas y minerales entre otros.
Debido a esto todos los alimentos se deterioran, dafan y pueden hasta

perderse, la resistencia de un alimento al deterioro depende de su



composicidn, algunas de las causas mas frecuentes que pueden deteriorar
los alimentos son:

e (Causas naturales

* (Causas fisicas

* Causas quimicas

* Causas microbiolégicas

1.3.1.1. Causas naturales

Estas se producen como parte del proceso normal de crecimiento de
los alimentos, puede ser antes o después de la cosecha o matanza.

Los alimentos de origen animal antes de la matanza pueden
deteriorarse por enfermedad, golpes o lesiones o bien por el proceso de
envejecimiento del animal.

Después de la matanza los alimentos de origen animal se pueden
deteriorar debido a reacciones enzimaticas, reacciones degradativas o bien
por putrefaccion.

Los alimentos de origen vegetal antes de la cosecha pueden
contaminarse debido a enfermedades en la planta, plagas que afecten la
zona o bien que el alimento madure antes de su época de corte y se eche a

perder.

Los alimentos de origen vegetal que se pueden deteriorar después de
la cosecha puede ser por magullamiento, cambios de color, degradacion o

bien putrefaccion del alimento.

1.3.1.1.1. Color en los alimentos

Diversos estudios han demostrado que la aceptacion de un producto
por parte del consumidor depende en buena medida de su apariencia y, por
tanto, también de su color. Esta es la principal justificacion para el uso de

colorantes en alimentos, productos con un valor subjetivo del que se espera



gue no genere riesgos para la salud. No obstante, no siempre es asi. Esa es
la raiz de la polémica que todavia protagonizan.Vivimos en un mundo de
color. Tanto es asi que se asocian a cddigos de colores los objetos, entornos

y paisajes que se tienen alrededor.

Cambios en esos cdodigos se interpretan como alteraciones del
entorno, de modo que informan de su estado o de su evolucién a lo largo

del tiempo.

Asimismo, expertos en ergonomia, asi como determinadas ramas de
la psicologia y otras areas cientificas del conocimiento, han sugerido que el
color puede influir en el estado de animo. Algo asi ocurre también con los

alimentos.

En efecto, el color es la primera sensacion que se percibe y la que
determina el primer juicio sobre su calidad. Es también un factor importante
dentro del conjunto de sensaciones que aporta el alimento, y tiende a veces

a modificar subjetivamente otras sensaciones como el sabor y el olor.

Las preferencias por el color de los alimentos, por ser éste
precisamente un factor subjetivo, no son las mismas para cada persona, y

varian segun las regiones, paises o edades.

Asi, hay quienes prefieren el color moreno al blanco en el azucar y en
la cascara de los huevos. Sin embargo, y a pesar de estas diferencias, los
criterios tienden a ser concordantes y se aceptan como estandares cédigos
asociados a determinados estados. El verde de las naranjas se relaciona
con facilidad con falta de madurez, mientras que el pardo de los platanos
indica que podrian estar estropeandose. Los alimentos naturales tienen su
propio color, pero circunstancias como la variabilidad de las materias primas
utilizadas en la elaboracion de algunos productos y los procesos

tecnolégicos empleados (calor, acidez, luz, conservantes), provocan que el



color sea distinto en cada lote de produccién o bien que las sustancias

colorantes naturales terminen por destruirse.

Es entonces cuando el color normalizado, el esperado por el

consumidor, se obtiene de forma artificial.

Los alimentos, que no tienen color propio como dulces, postres,
snaks, bebidas y productos de alta tecnologia de reciente aparicion en el
mercado (imitaciones de mariscos), se colorean artificialmente para hacerlos
mas atractivos al consumidor. El color artificial de los alimentos ayuda en
muchos casos a definirlos. La experiencia ha demostrado que las personas,
cuando no ven el color, tienen problemas para identificar los sabores. Qué
son los colorantes?, los colorantes son aditivos, substancias que

adicionadas a los alimentos proporcionan, refuerzan o varian su color.

Del conjunto de los aditivos alimentarios, el grupo de los colorantes
es, probablemente, el que mayor polémica ha originado entre los
consumidores. Frecuentemente, se les considera aditivos de dudosa utilidad
por cuanto no mejoran ni tampoco empeoran la calidad del producto con
respecto a su conservacion o calidad nutritiva. En consecuencia y, para que
sean debidamente aceptados, el nivel de riesgo aceptable para un beneficio
pequefio ha de ser forzosamente muy bajo.

Los colorantes pueden clasificarse en tres grandes grupos: naturales,
idénticos a naturales y sintéticos o artificiales. Actualmente existe una cierta
tendencia a utilizar, cuando es posible, colorantes naturales en lugar de los
sintéticos o artificiales ya que se cree que son inocuos y, por tanto, sin riesgo

para la salud humana.

Requisitos exigidos a los colorantes. Las substancias que se utilizan
como aditivos colorantes en alimentacién deben cumplir con unos requisitos

basicos con el fin de prevenir riesgos para la salud de los consumidores.



En esencia, deben ser inocuos; constituir una especie quimica
definida y pura; tener gran poder para tintar con objeto de utilizar la minima

cantidad posible.

1.3.1.2. Causas fisicas

Estas ocurren principalmente durante el transporte y el
almacenamiento, esto puede ser por efecto de la temperatura, la humedad,
los golpes que pueda tener o bien las vibraciones a las que este sometido el
alimento, el deterioro que se produce en los alimentos por causas fisicas

pueden ser:

* Marchitamiento, se da por pérdida de humedad debido al proceso
normal propio de los vegetales y se manifiesta en la perdida de brillo en los

mismos.

» Pérdida o ganancia de humedad, es critico en productos donde la
humedad es un factor de conservacion, como en los deshidratados (sopas,

pastas, frutas, harinas, etc) .
1.3.1.3. Causas quimicas
Los cambios que se observan en los alimentos son por la
participacion de ciertos componentes en reacciones quimicas, su deterioro

puede ser por:

* Pardeamiento, es una oxidacion, provoca la aparicion de color café al

exponer el oxigeno los alimentos, esto le sucede al banano o al aguacate.

* Rancidez, esta se debe a la oxidacion o hidrosis de las grasas, se

acelera por presencia de metales, por accion de la luz y la alta temperatura.



* Cambios de temperatura, por rompimiento de proteinas en carnes,
jugos, etc.

e Cambios de color en la clorofila y los carotenoides

e Pérdida de sabor y valor nutritivo de las proteinas.

* Modificacion del sabor de los carbohidratos

1.3.1.4. Causas microbioldgicas

Son las alteraciones mas frecuentes en alimentos. Se producen por
efecto de microorganismos que pueden ser propios del alimento o adquiridos
por contaminacion y que se desarrollan en las condiciones adecuadas, las

causas microbioldgicas se pueden dar por:

* Microorganismos, estos son seres vivos muy pequeios que no pueden
ser vistos a simple vista, estos pueden ser de tres tipos dentro de los

alimentos.

Bacterias
Levaduras y mohos

Virus

Los factores necesarios para que se desarrollen o no los microorganismos

son:

Ph o acidez
Actividad del agua

Nutrientes

Tratamiento a los alimentos, cualquier tratamiento cambiara una o mas de
las condiciones anteriores, como lo es la desecacion, adicién de sal o

azUcar, coccion, etc.



Las condiciones ambientales como la temperatura optima la humedad
relativa, la presencia de oxigeno o la presion son factores que ayudan a

conservar optimos los alimentos.
1.3.2 Factores en la contaminacion de alimentos

Los alimentos pueden contaminarse durante su produccion,
recoleccion, procesamiento, almacenamiento, distribucion y consumo.

Existen 4 factores por los cuales el alimento puede contaminarse;

1. Materias primas e insumos
2. Equipos y utensilios

3. Plagas
4

. Personal

Materias Primas e insumos: Los insumos son ingredientes, plantas,
animales, agua, todo aquello necesario para la transformacion de productos,
las plantas y animales que se utilicen pueden venir contaminados de una u
otra manera, el agua que se use puede contaminarse con microbios del
suelo, de animales o de desechos por lo que hay que evitar el contacto de
esta con el agente contaminador, para evitar esto, los ingredientes deben ser
de calidad.

* Equipos y utensilios: Deben estar limpios y en condiciones higiénicas,
las superficies que se utilicen no deben tener restos de alimentos para poder
evitar el crecimiento microbioldgico, las ventanas y puertas deben tener
proteccion para evitar insectos y polvo y por ultimo las paredes y pisos no

deben ser rugosos y poseer inclinacion para facilitar el drenaje.

* Plagas: Dentro de las plagas se considera lo que son los insectos y

roedores los cuales son los mas comunes, dentro de estos tenemos las



cucarachas, moscas, hormigas, los cuales transmiten microorganismos a
través de los excrementos, los roedores comen el alimento, lo deterioran y
transmiten microbios a través de su excremento, ademas de esto pueden

destruir empaques y hacer que los alimentos se contaminen.

* Personal: EIl personal puede contaminar los alimentos si no cuida su
salud y su higiene, las manos, el cabello, las mucosas nasales, las heridas,
granos, pueden contaminar los alimentos si no se tiene cuidado para

aislarlos.

El uso de la ropa es también importante , la cual debe estar disefiada para el
tipo de trabajo que se hace, utilizacion de delantal, gabacha, mascara,

redecilla, guantes son los mas utilizados.

1.3.3 Consecuencias del deterioro

Para esto podemos dividirlo en dos partes, las consecuencias para la

empresa y para los consumidores.

Para la empresa: Sera afectada por factores externos los cuales debilitara

sensiblemente la imagen que se tiene de ella:

* La pérdida de imagen: El consumidor vera al producto como peligroso

y creara rechazo a este, no consumiendo y no recomendando.

* Pérdidas econdémicas: Al perder imagen la gente no consumira el
producto por lo que se tendran perdidas econdmicos debido a la baja en las
ventas.

* Problemas legales: Si alguna persona sufre intoxicacion debido a el
producto contaminado, la empresa se podra ver afectada por demandas de

las personas afectadas en este caso, y corre el riesgo que esta sea cerrada



por no contar con las medidas de higiene necesarias para distribuir

productos de consumo humano.

Para los consumidores: Los consumidores seran los directamente
afectados

si el producto esta contaminado, ya que le puede provocar
enfermedades,

intoxicacién e incluso la muerte si la contaminacion es muy fuerte.

Existen dos tipos de problemas originados por alimentos contaminados para

los consumidores

1. Infecciones alimentarias: Estas pueden ser de dos tipos

A. Las que se producen cuando el alimento solo sirve de transporte a

los microorganismos, estas pueden ser la tuberculosis, el colera, etc.

B. Las que se producen cuando el alimento es el medio de cultivo de

los microorganismos, dentro de estos el mas conocidos es salmoneosis.

2. Intoxicaciones alimentarias estas también pueden ser de dos tipos:

A. Botulismo: Se produce por una toxina , la cual vive en el suelo y es la
mas potente, esta produce trastornos gastrointestinales, ademas de
neurales, la muerte es por paralizacion de los musculos

involuntariamente, la Unica manera de destruir la toxina es con el calor.

B. Intoxicacion estafilococica: Esta se produce por la toxina staphilococus
aureus, los sintomas principales son nauseas, vomito, diarrea, etc. Esta

varia de acuerdo con la cantidad de toxina consumida.



La fuente de contaminacién es de origen humano, o sea que puede

ser a través de la nariz, la piel, heridas infectadas, etc.

Por ello, se afirma que la contaminacion de puede dar después de
cocido el alimento, para evitar esto se debe refrigerar y pasteurizar el

alimento.

1.3.4 Prevencion del deterioro

Dentro de lo que es la prevencién del deterioro, se busca evitar que el
alimento se deteriore antes de tiempo y éste pueda ser consumido con la
certeza que no posee ningun riesgo de contaminacidn, esta prevencion se
puede hacer de dos maneras, una preservando adecuadamente los

alimentos y la otra evitando la contaminacion externa.

A. Preservacion de los alimentos
El método para preservar los alimentos puede ser de dos formas, fisicos y

quimicos.

El método fisico
Contempla el uso de temperaturas altas, temperaturas bajas, control
del contenido de agua dentro del alimento o bien radiaciones ionizantes.

Las temperaturas altas tiene como objetivo el destruir
microorganismos y desnaturalizar enzimas, el tratamiento que se le aplica es
el de blanqueado o escaldado, pasteurizacion, y apertizacion o enlatado.

El blanqueado o escaldado sirve para desactivar enzimas y suavizar
tejidos, todo esto en condiciones suaves o temperaturas altas en tiempos
cortos, se utiliza el pretratamiento al enlatado como lo es la congelacion y
secado, y se trabaja con temperaturas de 70° a 80° C por 2 a 5 minutos para

destruir enzimas termolabiles.



La pasteurizacion utiliza temperaturas inferiores a 100°C, este sirve
para reducir microorganismos y destruir patdgenos, utilizando temperatura

alta en tiempos cortos se evita el sabor a cocido en el alimento.

El ultimo tratamiento es el de apertizacion o blanqueado, este
destruye todos los organismos patdégenos y esporas, se utiliza un recipiente
hermético con un tratamiento térmico intenso, este tratamiento esta disenado

con base a la resistencia de Clostridium Botulinum.

Las temperaturas bajas contemplan lo que es la refrigeracion contra la
congelacion, esto quiere decir que debemos de saber que los
microorganismos mueren a -10°C, esto quiere decir que se deben de regular
las condiciones del area de refrigeracion, debemos de saber que al
congelarse el alimento se elimina la actividad del agua, por lo que se debe

tener cuidado en que el alimento no pierda totalmente el agua.

El control del contenido de agua puede realizarse mediante la
concentracion como lo son los jugos, la leche condensada, las sopas,
también la deshidratacion o secado como lo son los productos sélidos,
purés, y también por medio de agentes humectantes como la sal y el azucar

para carnes secas, mermeladas o frutas confitadas.

El método quimico
Se basa en la utilizacion de aditivos o preservantes, que son
productos que tienen funciones especificas en los alimentos, los principales

aditivos utilizados son:

» Acidos: Su fin es bajar el Ph para limitar el crecimiento de
microorganismos, estos tienen la caracteristica de proporcionar sabor como

el acido citrico, etc.



* Inhibidores metabdlicos: Estos actuan sobre ciertos microorganismos,

estos inhibidores pueden ser el sorbato de sodio, de potasio, etc.

» Antioxidantes: Evitan o retardan la oxidacion, se usan principalmente en

las grasas, entre ellos esta la vitamina B.

= Atmésferas modificadas o controladas: Reducen la concentracion de
oxigeno, esto implica ambientes refrigerados y herméticos, este proceso no

se trata solo de almacenamiento sino también de empaque.

» Empaque: Protege al alimento de los efectos del ambiente durante el
almacenamiento y su distribucion. Estos actuan como barreras contra la
humedad, el oxigeno, la luz, etc. Entre los elementos de empaque tenemos

el papel, el vidrio, el plastico y el aluminio entre otros.

1.4 Aspectos de la empresa

Para poder realizar el presente trabajo de graduacion, se tiene que
tener bien una serie de aspectos acerca de la empresa en donde se
realizara, los aspectos a tomar en cuenta es, la funcion que tiene la
empresa, tanto a nivel de econémico como a nivel de crecimiento, que es lo

que se busca tener al implementar las Buenas Practicas de Manufactura.

1.4.1 Funcién de la empresa

La empresa en la cual se aplicaran las Buenas Practicas de
Manufactura, se dedica a la matanza y distribucién de pollo en el oriente del
pais, esto se hace a través de una granja de la cual se obtiene el pollo y
diariamente se mata y distribuye una gran cantidad de producto.



La empresa cuenta con un sistema de distribucion que le permite abarcar
una gran parte del territorio, con esto tiene la posibilidad de expandirse y ser

conocido en gran parte del oriente.

Aun cuando es una empresa con gran probabilidad de crecimiento, no
cuenta con un sistema que le permita asegurar la calidad de su producto vy,
para que el consumidor tenga la certeza que el alimento que consume

cuenta con la higiene adecuada para evitar algun tipo de enfermedades.

1.4.2 Visién de la empresa

Si se puede asegurar la calidad dentro del proceso, se podra
garantizar que el producto sale sin contaminacién que pueda provocar
dafios, con esto se podra lograr la vision esta es:

* Lograr abarcar un gran mercado potencial a través de un producto de
calidad.
* Poder crecer como empresa, expandir sus operaciones y convertirse en
una
empresa importante en Guatemala.
* Crecer de tal forma que se pueda proporcionar mas empleos para el

pais.
1.4.3 Mision de la empresa
Como todo va ligado con lo que es proporcionar un producto que no
este contaminado, se puede decir que la misiéon es la de proporcionar un
producto fresco, nutritivo y sobre todo libre de microorganismos que puedan

causar alguna enfermedad a sus consumidores.

1.4.4 Organizacion de la empresa



El tema de la organizacién es importante ya que, para implementar un
programa de BPM se debe de contar con el apoyo de la organizacion

completa, no solo del area de produccion del producto.

La organizacién esta dada por un gerente general que es uno de los
dos socios de la cual se compone, los niveles jerarquicos estan en linea por
lo que cuentan con una persona que es la encargada de recibir el producto
vivo en la granja, otra que es encargada de recibirlo vivo en el area de
matanza y otra que es la encargada de recibirlo ya transformado en el area
de empaque, posteriormente, la otra persona que tiene la misma linea es

encargada de crear las rutas de distribucion.

Dentro de la organizacién también existen lo que son los operarios,
estos son los encargados del proceso directo de transformacion y empaque.
De manera grafica se puede representar la estructura organizacional de la

siguiente manera:

Figura 1. Estructura organizacional

Gerente General
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Area colgado Area escaldado Area lavado Area enfriamiento
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1.4.5 Ubicacion de la empresa

La empresa, como ya se menciond, se encuentra en el oriente del
pais, especificamente en el departamento de Jutiapa, desde ahi tienen la
posibilidad de distribuir el producto en los departamentos y municipios

aledanos a este.

En la actualidad cuentan con 8 camiones de 1 tonelada, los cuales utilizan
para despacho en los diferentes municipios y departamentos aledanos.
Algunos de los municipios a los cuales se les distribuye es a Asuncion Mita,

Santa Catarina Mita, El progreso.

Entre los departamentos a los que se les presta el servicio se tienen

Jutiapa y Jalapa.

Se tiene previsto iniciar una distribucion hacia la frontera con El
Salvador y Guatemala en la cual se de la posibilidad de ampliar el mercado,
para lograr mantener todos los lugares de distribucion y poder ampliar sus

ventas, se debe contar con un producto higienico y libre de contaminantes.



2. SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA AVICOLA

La situacion actual que se presenta brindara un diagnostico de como
se encuetra el proceso actual, tanto de produccidén, manejo y distribucién de
producto avicola. Con este dato, se podra comenzar a tomar las medidas
necesarias para implementar el programa de Buenas Practicas de

Manufactura.

2.1 Condicion actual

La condicion actual de la empresa indica que los procesos bajo los
cuales se manejan los productos avicolas no llenan los requisitos de higiene
necesarios para poder certificar que un producto esta libre de contaminacion,

esto aumenta la posiblidad de enfermedades al consumir dicho producto.

2.1.1 Estudio de la situacién general de la empresa

La empresa en la cual se desarrolla la implementacién de las BPM, no
cuenta en este momento con los procedimientos adecuados acerca de como
lograr alcanzar unas BPM que le permitan llegar a producir sin peligro de

contaminantes.

El proceso se desarrolla de una manera empirica, el producto se
compra vivo, se transporta al rastro en el cual lo destasan, lo empacan y

posteriormente se deposita en los camiones repartidores.

Todo el proceso se lleva a cabo sin la utilizacion de guantes,

redecillas, botas de hule, gabachas, mascarillas, etc.



A esto se le suma que no se desinfectan las instalaciones como

debiera de hacerse y tampoco los instrumentos de trabajo.

El transporte no cuenta con la debida higiene que se debe de tener,
asi como las canastas que transportan el producto, ya que solo se lava con

agua sin la utilizacién de un desinfectante de tipo industrial.

A todo esto, se le une la poca informaciéon con la que cuenta el
personal para saber el peligro en el cual se encuentran ellos asi como el que

corre la gente que consume el producto.

Para ello, es necesario implementar las BPM por dos areas directas,
la primera es utilizar el equipo adecuado para prevenir la contaminacion y la
segunda es la capacitacion del personal para que sepan lo que estan

haciendo y porque lo estan haciendo.

2.1.2 Definir problemas

Al momento de evaluar la situacién actual de la empresa se
comienzan a ver los problemas con los que cuenta la empresa en este
momento, los mas importantes y que solucionados ayudaran a eliminar los
problemas mas grandes son:

* No cuenta con los procedimientos necesarios para poder producir sin
riesgo de contaminacion.

* Los empleados no cuentan con los conocimientos acerca de las
consecuencias y beneficios que trae el implementar un buen programa de
BPM.

* No posee el equipo adecuado para poder operar sin riesgo a
contaminacion.

* No se tiene un programa de capacitacion, con el cual el empleado estara
enterado acerca de que debe de hacer para evitar la contaminacion el los

alimentos.



* Las instalaciones no cuentan con la higiene necesaria para evitar la
contaminacion al contacto de los alimentos con las mismas instalaciones.

* El transporte del alimento no es el mas adecuado para este, por lo que se
podria contaminar facilmente.

La uniébn de todos estos problemas hace que exista el riesgo de
contaminacién en cualquier punto que tiene el proceso, si se descuida

alguno, este podria ser el inicio de la contaminacion en el producto.



2.2 Diagrama de flujo de proceso

Figura 2. Diagrama de flujo de proceso
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2.2.1 Polleras

Es la primer area de contacto con las aves, en estas se crian o bien
se almacenan las aves que se compran al proveedor. En estas se alimentan

y mantiene mientras son sacrificadas.

2.2.2 Colgado

Al Ingresar al la planta de proceso, las aves son extraidas de las
jaulas para ser enganchadas por las patas en una noria de colgado. En esta
instancia, deben tomarse los cuidados necesarios en el manipuleo a los

efectos de no generar trauma en el ave.

Las aves que arriban muertas deben de ser ubicadas en recipientes
identifcados para su posterior desnaturalizacion.
Una vez las aves han sido colgadas, las aves vivas pasan por una linea en la

cual son transportadas.

2.2.3 Desangrado

El ave posterior al colgado, es degollada o desangrada mediante el
corte de los vasos sanguineos del cuello. El sangrado debe durar como
maximo tres minutos.

La importancia de la etapa en el proceso reside en el efecto que el
buen desarrollo de la misma tiene sobre la clasificacion de las aves. Un ave
mal desangrada es eliminada de la linea de con la consecuente pérdida que

significa para la empresa.

2.2.4 Escaldado



La etapa de escaldado se realiza en piletas llenas de agua,
aproximadamente etre 52° y 56° centrigrados, este proceso sirve para
suavizar la piel del ave y que sea mucho mas facil la etapa de pelado.

El flujo del agua debe ser contrario al del ave para que el agua

caliente penetre en el ave a fin de suavizar internamente el ave.

2.2.5 Pelado

En la etapa de pelado, los pollos son llevados hacia una mesa en la
cual se les extrae las plumas manualmente, teniendo cuidado de no producir

lesiones sobre el ave.

2.2.6 Lavado

La etapa de lavado sirve para eliminar restos de suciedad, las aves
son pasadas por agua, para posteriormente ser colgadas.
La funcion de el lavado es la de eliminar los coagulos y otros

contaminantes adheridos a la superficie.

2.2.7 Esvicerado

El ave si plumas ni patas es colgada y trasladada a la zona de
esviceracion. Alli de forma manual se efectuan los cortes abdominales para
la extraccion de las visceras.

En esta etapa, hay que tener sumo cuidado en las operaciones con el
objeto de evitar rupturas del aparato digestivo que pueda contaminar la

superficie de la carcaza.

2.2.8 Enfriamiento

La etapa de enfriamiento se aplica al producto que no se depachara

en el dia de produccidon, esta etapa produce una disminucion de la



temperatura interna de las aves. El equipo consiste en enfriadores de
diferentes capacidades los cuales se mantienen a una temperatura de entre
2° y 5° centigrados.La temperatura debe de ser constante ya que de lo

contrario podria ocasionar que el producto se deteriore.

2.2.9 Empaquetamiento

Los pollos son puestos en envases primarios y secundarios. Los
envases primarios son aquellos que se encuentran en contacto directo con el
producto como las bolsas de empaque, mientras que los secundarios son los

contenedores de los envases primarios.

El envasado primario se realiza en bolsas de polietileno en forma

individual, estos envases a su vez son puestos en canastas plasticas.

2.2.10 Transporte

Las operaciones de carga y transporte son de suma importancia en lo
que refiere a la preservacion de la calidad del producto elaborado. Los
vehiculos deben cumplir con las recomendaciones aplicables a las Buenas
Practicas de Manufactura.

Los vehiculos tienen una camara en la cual contiene hielo que sirve
para mantener la temperatura del producto mientras es transportado al

destino final.

2.3 Evaluacion de areas

La evauacion de areas determina que areas son aptas para el uso en
el proceso de productos que seran consumidos por seres humanos, estas
areas, deben de llenar requisitos de limpieza e higiene para conservar al
alimento libre de elementos contaminantes, para ello se dividira en un

estudio de areas y una evaluacién de areas.



2.3.1 Estudio de areas

El estudio de areas se realizara directamente en lo que es el area de

proceso del producto, ya que es donde se implementara las BPM.

El area que compone nuestro estudio, comienza desde que se recibe
el producto vivo, se transporta hacia las polleras (area donde se mantiene
antes de ser sacrificado), cuando se esta listo para empezar el proceso se
transportan hacia el area de produccion en el cual se sacrifican y comienza
el proceso de transformacién para terminar en el area de empaque en el
cual se prepara para su distribucién en los diferentes puntos en los que se

realiza.

Con esto podriamos delimitar las areas de estudio en tres partes, la
primera sera el area de polleras, la segunda sera el area de producciéon y la

tercera y ultima sera la de empaque y transporte.

2.3.2 Evaluacion de areas

El proceso de evaluacién consistira en 3 etapas,

» La primera es la de evaluacion visual, la que comprende el proceso de
inspeccion visual de las areas a estudiar, para localizar en que parte del
problema se puede suscitar riesgo de contaminacion, esta parte se

realiza de una manera muy general.

» La segunda etapa consiste en la deteccion especifica de los riesgos que
se tienen en cada una de las areas en las cuales se ha dividido nuestro

trabajo, esta etapa es la mas importante ya que de ella dependera que se



pueda evitar el riesgo que se tenga de algun tipo de contaminacion, si en
ella no definimos los posibles riesgos puede que pasemos por alto

factores que nos afecten mas adelante.

Este proceso se lleva a cabo tomando los datos de la inspeccion general
y estudiandolos, al tenerlo estudiados y evaluados, podremos ir
depurando procesos que no tengan riesgo dentro del mismo, asi como

dando prioridad al que cuente con mas riesgo de contaminacion.

En la dltima etapa se evalua las soluciones que se puedan dar a los
problemas encontrados en la etapa dos, con esto se logra saber que
hacer con cada uno de los problemas con los que contamos dentro de

nuestro proceso de produccion.



3. MODELO A IMPLEMENTAR

El modelo a implementar llevara como objetivo cubrir los aspectos
mas importantes para lograr la higiene y buena calidad del producto, entre
los factores necesarios a implementar estan la higiene personal, la salud

personal, las instalaciones y la prevencion del deterioro del producto.

3.1 Buenas Practicas de Manufactura

Practicas referidas a las condiciones y medidas de sanidad e higiene
necesarias para asegurar la inocuidad de los alimentos en la etapa de la

cadena alimenticia.

3.1.1 Implementacién de la higiene personal

Como se habia mencionado, la higiene personal es muy importante
ya que las personas son las portadoras y transmisoras de una gran cantidad
de microorganismos que al llegar a los alimentos pueden echarlos a perder.
Con esto debemos de entender que el banarse diariamente, lavarse las
manos frecuentemente con agua y con jabon, mantener las ufias cortas y
limpias reduciran drasticamente el riesgo que se tiene de contaminar los

alimentos al entrar en contacto con ellos.

Los empleados deben de mantener su equipo de trabajo de igual

manera para evitar que el empleado contamine el equipo y viceversa.



Con esto al implementar la higiene personal se debe de reunir a los
empleados y dentro del curso de capacitacién, mostrarles el peligro que
corren si no cumplen con esta norma de limpieza, asi como el peligro que

corre sobre el producto de contaminarse.

3.1.2 Implementacién de la salud personal

La salud personal junto con ha higiene son partes muy importantes
dentro de nuestras BPM, ya que si no se tiene buena salud, asi como
higiene, aunque se utilice equipo para reducir el riesgo de contaminacion,
este de nada servira ya que el cuerpo estara portando microorganismos que

provocaran la contaminacion.

Una buena salud personal reduce el riesgo de contaminacion en los
alimentos. Cuando no se tienen enfermedades de la piel como granos,
hongos o cualquier otro virus que pueda afectar la piel o cuando no se
padece de gripes, caida del cabello, etc., se mantendran los alimentos libres

de contaminacion.

En el proceso de productos avicolas debemos de recordar que el
empleado entra directamente en contacto con el alimento, ya que lo pelan,
limpian, cortan y empacan, para ello debe de utilizar las manos y trabajar
frente al alimento por lo que cualquier estornudo, o contacto con manos

sucias contamina el alimento.
Para que la salud personal no sea una posible causa de
contaminacién se debe de monitorear constantemente la salud del persona,

tanto fisica como mental para evitar que estos trabajen bajo estos sintomas.

3.1.3 Implementacioén de la sanitizacién en las instalaciones



Lo que se refiere a la sanitizacion de las instalaciones se debe de
tener cuidado en la forma y frecuencia que se hace, cuando se dice en la
forma, no por aplicar un desinfectante en las areas de ‘destaze’ estamos
asegurando que el area ha quedado desinfectada, ya que se debe de tener

en cuenta los factores:

* Tipo de desinfectante
* Cantidad de desinfectante
* Tipo de mezcla que llevara el desinfectante

* Condiciones en las que se aplicara el desinfectante

En el area de trabajo del proceso de producto avicola se tienen las

siguientes areas.

e Area de polleras: Esta debera de desinfectarse para evitar que los
animales contraigan cualquier enfermedad antes de ser sacrificados, si
esto sucediera el producto desde el momento que se encuentra en esta
area ya esta contaminado y con riesgo de producir alguna enfermedad al

consumidor.

e Area de produccién: El area de produccion que comprende desde el
colgado hasta el esvicerado, es posiblemente la mas importante, ya que
es donde se manipula directamente el producto para su transformacion,
en esta area nos tenemos que cerciorar que se cuente con desinfectante
en las areas de trabajo, como lo son las pilas de trabajo, los ganchos
para colgar el producto, las bandas que transporta el producto sobre todo
los instrumentos de trabajo como lo son cuchillos, peladores, cortadores,

etc.



Otro punto en el que también se debe de tener cuidado en su
desinfeccion, es el equipo de trabajo, se debe de desinfectar
cada vez que se va a utilizar, los guantes, las gabachas, utilizar

mascarillas limpias y las redecillas.

e Area de empaque y transporte: Esta es la ultima area en la cual se
puede contaminar el producto antes de que sea entregado, en esta area
se debe de centrar la atencidn en lo que es la desinfeccion de el
empaque que se utiliza, se debe de tratar que no exista contacto directo
de los empleados con el empaque hasta el momento en que este se
realice, teniendo en cuenta que se debe realizar con guantes, una vez
este empacado se transportara a través de canastas las cuales deberan

de ir lavadas con anterioridad y perfectamente desinfectadas.

El ultimo punto en el area de empaque es la de vigilar que el
transporte que se utiliza como los autos y camiones sean debidamente
lavados después de realizar su ruta de despacho, para que al dia siguiente
cuando tengan que despachar nuevamente no contengan restos del dia

anterior que puedan causar contaminacion.

Un factor muy importante en el tema de la sanitizacion es la persona o
empresa que provea el desinfectante, debe de contar con conocimientos de
éstos para saber que tipo se debe aplicar en determinada, e ahi la

importancia de un buen soporte técnico.

Adicionalmente se creara un pequefo lavadero en el suelo, justo en
la entrada al proceso de produccion, este servira para que todo aquel que
entre al proceso sumerja las botas dentro de este en el cual tendra un
desinfectante especial que al entrar en contacto con las botas eliminara

cualquier tipo de bacteria que pueda contener.



3.1.4 Prevencidn del deterioro del producto

Todos los elementos anotados anteriormente en cuanto a prevenir su
contaminacion ayudaran a prevenir que se deterioren rapidamente, pero

existen otros factores a analizar en lo que es la prevencién del deterioro.

* Dentro del proceso, lo primero que se debe ver es que el producto que no
se distribuye el mismo dia, debe de ser refrigerado adecuadamente, ya que
de lo contrario este se degradara, la temperatura mas adecuada para este
tipo de alimento es de -17°C, con esta temperatura el producto se puede

almacenar alrededor de una semana.

* La otra parte que se debe de tomar en cuenta es el empaque, de este
dependera que el producto no se deteriore, si se utiliza un empaque fragil
que se pueda romper durante su transporte, permitira que el producto se

caliente mucho mas y aumente su descomposicion.

* La ultima parte que se debe tomar en cuenta es la de el transporte, si se
utiliza una ruta de distribucion demasiado larga se debe de contar con
transporte que contengan enfriadores especiales, también llamados Thermo
King, si en caso no se cuenta con el capital para tener los enfriadores se
puede utilizar bolsas de hielo, estas permitiran que el producto se mantenga

frio y no pierda mucha agua.

Todo esto se debe de llevar de la mano junto con el cuidado del
producto, tanto de las personas encargadas del proceso como de la
distribucion, esto se lleva a cabo capacitando para que no maltraten el

producto y no lleve el riesgo de deteriorarse.



3.2 Evaluacion de costos

La evaluacion de costos refleja los tipos de costo en los cuales se
incurrira con la implementacion del programa, entre éstos estan los de

capacitacioén, los de equipo, costos de mantenimiento y costos imprevistos.

3.2.1 Costos de capacitaciéon

Los costos de capacitacion seran invertidos directamente en los

empleados por lo que se puede tomar de esa forma, como una inversién.

Estos los podemos dividir de la siguiente manera:

Costos de capacitacion de nivel de gerencia
Costos de capacitacion de nivel operacional

Los cursos de capacitacion de nivel de gerencia pueden ser
impartidos por la Camara de Comercio e Intecap, que son los uUnicos que

ofrecen una capacitacion agro industrial en el pais.

Los costos de capacitacion operacional también son impartidos por la
dos instituciones mencionadas anteriormente, o que varia en cada una de

ellas es el tipo de curso que se da y el costo.

El tipo de curso para niveles de gerencia va enfocado a el manejo del
personal para que se puedan implementar las buenas practicas de
manufactura y el que va dirigido a nivel operacional se enfoca directamente
en como deben de ser los procedimientos a seguir para las buenas practicas

de manufactura.

Los costos asociados a cada uno de los niveles son:



INTECAP
El costo en el que se incurre es 0, ya que solo se les debe de
proporcionar comida si fuese necesario y transporte si el area es demasiado

alejada de las vias de acceso a las personas que impartiran el curso.

En cuanto el curso a impartir para nivel de gerencia tenemos el de
sistemas HACCP, el cual busca encontrar puntos criticos de control para

evitar riesgos en las operaciones.

Para el nivel operacional se imparte directamente lo que son las
Buenas Practicas de Manufactura, se veran los temas de higiene y salud
personal, limpieza en el area de trabajo, como se contaminana los alimentos

, equipo de trabajo, etc.

El tiempo de capacitacion es de 20 horas, distribuidos de la manera

que la empresa desee, con un minimo diario de dos horas.

Por parte de la camara de comercio los cursos se imparten

directamente en el area de trabajo.

3.2.2 Costos del equipo para el personal

Al realizar una cotizacion del costo del equipo para el personal, esta
debe ser realizada en empresas que distribuyen estos productos de caracter
industrial para garantizar que estos cumplen con los requerimientos que

deseamos dentro del desempenio.

Los productos necesarios para la implementacién de las Buenas
Practicas de Manufactura son:

* Guantes (serviran para el manejo del producto en su transformacion)



* Mascarillas (evitara cualquier contacto que pueda haber entre la boca del

empleado y el producto, ej., estornudo)

* Redecillas (servira para evitar que algun cabello al caer contamine el

producto)

* Botas de Hule (estas son mas facil de desinfectar al lavarlas, y evitar que

traigan gérmenes de otro lado al proceso de produccion)

* Gabachas (las gabachas son el elemento que se interpone entre la ropa
u u u u
e el empleado trae de su casa al lugar de proceso por lo que

sirven para evitar el contacto entre la ropa y el alimento)

* Desinfectantes (estos se utiliza tanto para el equipo, instrumentos de

trabajo y areas de trabajo)

» Jabones desinfectantes (con ellos se garantizara que el empleado cada
vez que realice una operacion distinta a las del

proceso se lave las manos y no contamine el alimento)

* Termdmetro (nos servira para medir la temperatura en el area de trabajo,
ya que si se tienen temperaturas muy altas se puede echar a

perder el producto).

El costo en el cual se incurre al implementar un programa de Buenas
Practicas de Manufactura para el equipo, por cada empleado van integrados

de la de la siguiente manera:

Guante de hule Q.32.00
Guante de nitrilo  Q.4.50
Mascarillas 3M QO0.75
Redecillas de tul  Q.3.25



Botas de hule Q.32.00
Gabachas de PVC Q.35.00
Desinfectantes Q 48.00

Jabones desinfectantes Q 12.00

3.2.3 Costo de mantenimiento del proyecto

Los costos de mantener el proyecto Buenas Practicas de Manufactura
se enfoca en cada cuanto tiempo se debera de estar invirtiendo cierta

cantidad de dinero para que el proyecto siga funcionando.

Los costos en que se incurre en el cambio de equipo son los costos
de cada uno de los implementos que se debera de cambiar cuando lleguen a

su vida util y de servicio como debe de ser.

Adicionalmente a esto se debe de tomar en cuenta los costos de
capacitacién, la cual se debe de llevar a cabo en un promedio de cada 3
meses para el nivel operario, ya que en este nivel es necesario estar

continuamente recordando lo importante de las BPM.

Por ello se tendra un costo promedio por empleado al afio:

Guante de hule al afio Q.160.00

Guante de nitrilo Q.54.00

Mascarillas 3M Q 72.00

Redecillas de tul  Q.39.00

Botas de hule Q.32.00

Gabachas de PVC Q.70.00

Desinfectantes Q.48.00(unicamente area de lavado)

Jabones desinfectantes Q.72.00



Y en lo que corresponde a los costos de capacitacion estaran
integrados anualmente de la siguiente forma:

Para el INTECAP sus cursos seran gratuitos, se recomienda que se
les imparta a los empleados que sean contratados durante el afo, de lo
contrario la capacitacion para evitar que a los empleados se les olvide y
poder incluir algunos temas mas variados debera de ser una vez en el afio,
preferentemente en la época en la cual el movimiento dentro de la empresa

es baja para que no interfiera con sus actividades.

3.2.4 Costos imprevistos

Para asegurarse que las BPM esten cubiertas de cualquier
eventualidad, se debe de tener en cuenta posibles gastos en los que se

incurra al momento de implementarla.

1. Gastos en cambio de procedimientos: Puede que al implementar las BPM
se vea que algunos de los procedimientos no son los mas adecuados por
los que exista la posibilidad de cambiarlos y estos generan un costo
sobre los procesos ya que no se haran de la misma manera los procesos

que como se estaban haciendo.

2. Gastos originados de auditorias externas: Con el paso del tiempo y que
se vayan autimatizando nuestros procedimientos para las BPM se
necesitara de un ente externo el cual mide que tambien se esta haciendo
el seguimiento para las BPM, ya que si se continua haciendo de una
manera interna puede que muchos procedimientos que se realizan de
una mala manera se sigan haciendo, muy posiblemente para ahorrar

tiempo o trabajo.



3. Costo por certificacion: Al implementar un programa de BPM, se puede
llegar a certificar a la empresa, si las Buenas Practicas funcionan se
puede realizar la inmplementacion de un sistema HACCP el cual es un
enfoque sistematico para la identificacion y asignacion de riesgos

asociados con la produccion, distribucion y uso de los alimentos.



4. IMPLEMENTACION

Este capitulo tiene como objetivo desarrollar el proceso que se
debera seguir para que el programa de Buenas Practicas de Manufactura se
ponga en practica. Para ello se debera de seguir los pasos que el proceso

debe tener.

4.1 Proceso que llevara la implementaciéon

El proceso es una tarea que debemos de realizar dentro del proyecto
de Buenas Practicas de Manufactura. Antes de implementarlo deberemos de
tener definidas las tareas que se deberan tener por parte de las personas
que lo implementaran, un ejemplo de esto es definir el tipo de capacitacion

que llevaran las diferentes areas.

4.1.1 Concientizacion del personal de la empresa

Hacer conciencia dentro de los empleados es uno de los pilares del
proyecto. Si se desea que las BPM sea un proyecto para toda la vida se
necesita que los empleados apliquen los procedimientos toda la vida, no

unicamente durante el tiempo que se esta implementando el proyecto.

Para hacer conciencia dentro de los empleados es necesario que se
tenga conciencia por parte de la gerencia y todos sus mandos intermedios
para que se pueda transmitir confianza y seguridad de lo que se esta

haciendo.



Para que todo esto se dé, sera necesario hacer reuniones periodicas
entre los empleados, gerentes y gente de capacitacion para hacer ver lo
importante que es el proyecto, asi como darles a conocer los avances que
se han tenido e involucrarlos dentro los mismos para que vean que el
proyecto no ha quedado solo en papel sino se ha ejecutado lo planeado para

alcanzar los objetivos previstos.

Por ello, las reuniones periddicas deben de realizarse dos veces al
mes para analizar y continuar motivando al empleado en el camino de logro
de los objetivos, dentro de las reuniones se deben de tratar los temas de
cuanto se ha avanzado en el proyecto, los problemas que se han tenido y
que se deben de solventar y sobre todo seguir haciendoles ver a los
empleados la importancia del proyecto y los beneficios de realizarlo de

buena manera.

4.1.2 Integracion de las diferentes areas

El programa contiene la integracion del area administrativa con el area
operativa, para que el programa funcione es necesario que todas las areas
esten involucradas y unidas por la misma causa, por lo que se debera de
tomar en cuenta tanto a los gerentes como a los operarios directamente,
este proceso se realizara mediante los cursos de capacitacion de el nivel
operativo, en el cual deberan de estar presentes, tanto los encargados de las
areas como las personas del nivel gerencial, con esto los empleados podran
ver que toda la empresa esta integrada directamente en el proyecto y no

solo el nivel de operaciones.

El proceso de integracion debe de tener una continuidad y no

realizarse unicamente al inicio del proyecto.

4.1.3 Capacitacion de los diversos niveles dentro de la empresa



El primer curso de capacitacion sera enfocado a los gerentes, para
que se tenga una vision global acerca de lo que se necesita, asi como los
factores que se analizaran para la implementacion del programa de BPM.

Los temas que se tocaran seran:

Responsabilidad de la empresa en las BPM

¢ Importancia de la asignacion de recursos al proyecto

¢ Beneficios que se pueden obtener con el proyecto

¢ Riesgos que se corren en la contaminacién de los alimentos

e Como ensefar con el ejemplo

Estos temas son la base fundamental en la capacitaciéon del nivel
gerencial, a estos se les debe de agregar los del nivel operativo que son el
complemento para que el nivel gerencial este al tanto del proyecto en
general.

Es segundo curso sera el que vaya dirigido a los supervisores y operarios,
en este curso se debe de contar con la presencia de los gerentes. Los
temas a tocar iran dirigidos directamente al area de operaciones, los temas

mas indicados podrian ser :

Introduccion, ¢ Qué son los alimentos?

¢, Como se deterioran los alimentos?

¢ Causas y factores de contaminacion?

¢ Que son las Buenas Practicas de Manufactura?



e ;Consecuencias de la contaminacién?

e ;Como se previene del deterioro de los alimentos?

e /Higiene que se debe de tener?

e ;Qué son las BPM?

e ;Como benefician las BPM?

e ;CoOmo se implementan las BPM?

Entre otros temas a tocar, ya que se pueden ir agregando
dependiendo del interés que tenga el empleado en conocer mas acerca del

tema .

Junto con la capacitaciéon se deberan de proporcionar folletos, los
cuales deberan de ser bastante dinamicos y no aburridos de leer para el
empleado, asi como bastante faciles de entender para el empleado, de
preferencia se debera de mostrar lo que se desea con dibujos o bien

graficamente.

4.1.4 Induccion teorica del equipo a utilizar

Para que el equipo que se utiliza cumpla con el propdsito de este es
necesario se le de el uso adecuado, para eso se debe de contar con
empresas distribuidoras que puedan explicarle a los encargados de cada
una de las areas la forma de uso y el cuidado que se le debe de dar a este

para que dure mas.



Para ello se debera de mostrar los usos que se les da a cada una de

las partes del equipo a utilizar, asi como el mal manejo que se le puede dar a

este, con ello se podra evitar el que se utilice de mala manera el equipo.

Adicionalmente se debera de mostrar las ventajas que se tienen de la

utilizacion de este, tanto para el empleado como para el consumidor, esto

ayudara a que el empleado utilice el equipo.

El equipo que se utilizara para las BPM debera tener un uso y cuidado en la

forma en la cual se explica:

Guante de hule: Este por su durabilidad se podra utilizar para el
transporte de los animales vivos hacia las polleras y de ahi hacia el
rastro, asi como tambien para movilizar alguna carga en racks, la ventaja
que posee es que se puede lavar y son de gran durabilidad, la desventaja
es que hace que los movimientos de las manos no sea exacto por lo que

se utilizar unicamente para mover cargas grandes.

Guante de nitrilo: Estos seran utilizados durante el proceso del
producto, el fin de éstos es aislar el contacto entre las manos y el
producto, la ventaja que tienen estos es que se puede desinfectar y
utilizar un par de veces, se tiene una gran movilidad de las manos y son

bastante baratos, la desventaja es que se rompen bastante facil.

Mascarillas 3M: Las mascarillas se utilizaran durante el proceso,
evitando el contacto de cualquier microbio al estornudar sobre el
producto, la ventaja que estas tiene es que son baratas y faciles de
conseguir, la desventaja es que se tienen que estar cambiando

constantemente debido a que se deterioran por el tipo de material.



¢ Redecillas de tul: Las redecillas es otra parte del equipo que se utiliza
dentro del proceso, estas evitan la caida del cabello sobre el producto,
asi como brindan higiene al proceso, la ventaja es que son bastante
faciles de usar, son baratas y muy funcionales, la desventaja es que se

rompen con determinado tiempo de uso.

e Botas de hule: Estas es un complemento muy importante para todo el
personal de la empresa, ya que evitaran que contaminen el area de
trabajo con calzado que venga de afuera, son faciles de lavar y

duraderas.

e Gabachas de PVC: Estas se utilizan principalmente con la gente que
trabaja en rastro, estas evitan que se tenga contacto de la ropa que
puede venir contaminada con el producto, son faciles de lavar y bastante

duraderas.

o Desinfectantes: Nos ayudadan a desinfectar el area de trabajo, son

econdomicos y bastante efectivos.

e Jabones desinfectantes: Proporciona limpieza al personal cada vez que

se tenga contacto con material que no esta dentro del proceso.

4.1.5 Implementacién y uso del equipo a utilizar

La implementacién y el uso del equipo se debe de realizar luego de

que los empleados tengan el conocimiento de porque la importancia de éste.

La implementacién se debe de realizar distribuyendo a cada uno de
los empleados el equipo necesario para la realizacion de sus labores,



monitoreando durante la primera semana la forma en que se esta utilizando,

asi como que se este utilizando directamente dentro del proceso.
4.1.6 Manejo practico del equipo y forma de sanitizar areas
El manejo practico va enfocado a como se utilizara el equipo, cuando
se utilizara el equipo y que comprendera el equipo para cada parsona que

intervenga o no en el proceso.

Para los operarios directamente en el proceso deberan de utilizar

siempre que esten dentro de el:

e Guante de nitrilo

e Mascarillas 3M

e Redecillas de tul

e Botas de hule

e (Gabachas de PVC

Los encargados de cada area y transporte deberan de utilizar:

e Guante de hule

e Botas de hule

e (Gabachas de PVC



Los encargados de la desinfeccion tambien estaran encargados de

mantener jabones desinfectantes a la manos de todos los empleados, estos

deberan de utilizar dentro de su equipo para desinfeccion:

Guante de hule

Botas de hule

Gabachas de PVC

Desinfectantes

Jabones desinfectantes

Para esta ultima area de sanitizacion se dividira en areas:

1.

La primera se encargara de la sanitizacion de las areas de trabajo, ésta
incluye pisos, lavaderos, planchas de cemento y del pequefio lavadero
que se ubicara en la entrada del area de proceso, el cual contendra agua

con el desinfectante apropiado.

La segunda ira enfocada directamente a todos los utensilios de trabajo,
estos son las bandas transportadoras, las canastas, los cuchillos, los
ganchos, y todos los implementos que se utilicen para la transformacién

del producto.

La tercera y utima area, ira enfocada a los vehiculos de transporte y las
polleras. Para los vehiculos, estos deberan ser lavados después de la
entrega de producto para amanecer limpios al siguiente dia. El proceso
de lavado y desinfeccion debera hacerse tanto adentro donde se
almacena el producto como afuera. El desinfectante debe de ser el

adecuado para las condiciones de los vehiculos.



Para las polleras, se debera de desinfectar para evitar alguna
infeccion al producto vivo, este proceso se debera de hacer
periddicamente en ciclos semanales para evitar alguna contaminacion en

los animales.






5. SEGUIMIENTO DEL PROYECTO

Una vez que se ha implementado el programa de Buenas Practicas
de Manufactura, se debera comprobar que se esta siguiendo conforme a lo
previsto. El objetivo del seguimiento es satisfacer los objetivos del

programa.

Se deben incluir listas de tareas, reuniones e informes sobre el
estado, revisiones de hitos, de presupuestos, etc. Este seguimiento debe ser
constante, y a su vez, es recomendable incluirlo como parte de las tareas en

una planificacion de proyectos.

5.1 Programa de control a corto plazo

El objetivo del programa a corto plazo es satisfacer los objetivos del
programa en un corto lapso de tiempo. Este debera incluir controles del

equipo, éste debera mostrar los avances en el programa.

5.1.1 Control periodico en el uso del equipo

El control periédico en el uso del equipo llevara como objetivo realizar
si se esta realizando de buena manera los procedimientos para el programa
de BPM.

El primer paso a realizar sera el de la revision a través de una hoja de
control la cual se estara revisando semanalmente, con esta obtendremos

datos de el equipo que no se esta utilizando y la persona.



El formato de la hoja de revision sera el siguiente:

Tabla I. Hoja de revision periédica uso de equipo

Empleado Revisor
Puesto
Fecha Descripcion de equipo utilizado

Adicionalmente a esto se redactaran y publicaran las sanciones que
llevara el no portar el equipo correspondiente a cada empleado, las

sanciones iran integradas de la siguiente manera:




Sanciones al no utilizar el equipo correspondiente

Tabla Ill. Sanciones

1era vez Amonestacion Verbal

2davez Multa de Q25.00
3era vez Multa de Q100.00

4ta vez Despido Inmediato

5.2 Programa de control a largo plazo
El programa de control a largo plazo tiene el objetivo de evaluar si el
programa ya implementado cumple con lo previsto, y si los objetivos no se
han desviado de lo propuesto.
5.2.1 Evaluacion del logro de los objetivos propuestos
El programa de control a largo plazo estara integrado por una guia la
cual indicara de que manera se debe de evaluar si se esta cumpliendo con

los objetivos propuestos a medida que el tiempo pasa.

Esta guia dira que evaluamos y de que manera evaluamos, para ello se
deben de tener los parametros a evaluar.
e Evaluacion de el uso continuo del equipo

e Evaluacion de la higiene dentro de las instalaciones

e Evaluacién de la prevencion de la contaminacion.



El primer paramentro sirve para saber si el uso del equipo es
adecuada y continuamente esta reduciendo el riesgo que se tiene de
contaminar el producto, de esta manera, si hay un uso inadecuado del

equipo se podra corregirlo inmediatamente.

El segundo parametro se utilizara para evaluar la calidad de
instalaciones que se ha obtenido a través del programa, en las instalaciones
se debera de reflejar la ventaja de contar con un programa de BPM, ya que
éstas deberan de estar limpias, ordenadas y libres de algun tipo de

contaminante.

La ultima, tratara de evaluar a los empleados a través de la
prevencion de la contaminacion, se les debera de estar evaluando para
detectar si éstos estan trabajando con el objetivo de evitar la contaminacion
en los alimentos, se debe de tener en cuenta que el factor mas importante
dentro de el proceso es el factor humano por lo que es necesario que este
tenga bien claro cual es el objetivo de la empresa al implementar el proyecto
de BPM.

Para ello se cuenta con las hojas de evaluacion a largo plazo las
cuales se deben de estar pasando cada seis meses, con lo cual se tendra un
margen de tiempo moderado para saber si esta funcionando nuestro

proyecto o bien necesita de algunos cambios.

Para la evaluacion del proyecto se debera de contratar una empresa
que brinde auditoria externa, con lo cual no se podran cambiar los resultados
de la evaluacion, con los resultados brindados por la empresa se tendra

claro si se esta cumpliendo adecuadamente con los objetivos propuestos.

Las hojas de evaluacidon que se utilizaran para la evaluacion a largo

plazo seran las siguientes dependiendo de los parametros a evaluar.



e Evaluacion del uso continuo del Equipo

Tabla lll. Hoja de evaluacion uso continuo del equipo

Empresa:

Fecha: Firma

Persona que evalua:

Cantidad de empleados

Numero de empleados que utiliza el equipo

Porcentaje de empleados que utiliza el equipo

Numero de empleados que posee equipo

Porcentaje de empleados que posee equipo

Numero de empleados que posee equipo en buen estado

Porcentaje de empleados que posee equipo en buen estado

Porcentajes aceptados para la evaluacion

Numero que utiliza el equipo 100%
Numero de empleados que posee equipo
95%

Numero de empleados que posee equipo en buen estado

Y07%

Aprobada

No aprobada

Comentarios:

Evaluacion de la higiene dentro de la empresa




Tabla IV. Hoja de evaluacion de la higiene

Empresa:

Fecha: Firma

Persona que evalua:

Los resultados se mediran en bueno(B), regular(R) y malo(M)

*Lavamanos en buenas condiciones

*El uso de jabones y liquidos desinfectantes

*Aspecto de las instalaciones

*Limpieza del los vehiculos

*Limpieza de los uniformes

*limpieza del equipo

*Distribucion de recipientes de basura

*Limpieza de los empleados

*Facilidad de lavamanos

*Condicion de pilas

*Condicion de barios

*Existencia de productos desinfectantes

Comentarios:




e Evaluacion de la prevencion de la contaminacion

Tabla V. Hoja de evaluacion de la prevencion

Empresa:

Fecha: Firma

Persona que evalua:

Conteste a la pregunta SI, NO

*Sabe lo que son las BPM

*Mantiene limpia su area de trabajo

*Si tiene contacto con algo fuera de proceso se lava las manos

*Mantiene limpio su equipo de trabajo

*La empresa le proporciona equipo de trabajo constantemente

*Cree que las instalaciones cuentan con areas higiénicas

*Considera que las areas estan desinfectadas

*Cuenta con equipo de desinfeccién en los bafios

*Sigue el procedimiento de uso del equipo

*Si no cuenta con equipo se lo brindan inmediatamente

*Los vehiculos se lavan y desinfectan a diario

*Se le capacita continuamente

*Le interesa el programa de prevencion de contaminacion

Comentarios:




Luego de haber llevado a cabo cada una de las evaluaciones, el
auditor contratado debera de dar la calificacion de cada una de las hojas de

evaluacion asi como dar las observaciones de cada una de ellas.

La evaluacidon debe de ser objetiva y medirse porcentualmente para

determinar en que porcentaje se estan alcanzando los objetivos propuestos.

Luego que el auditor externo presente sus resultados y sus
conclusiones la empresa debera de tomar sus propias conclusiones acerca

de que se puede mejorar y de como se mejorara si fuese necesario.

5.3 Mantenimiento del equipo

El mantenimiento busca mantener en oOptima condicién el activo
productivo, que es el equipo de trabajo, para que el programa de Buenas

Practicas de Manufactura funcione de una manera eficiente.

5.3.1 Tipo de mantenimiento a utilizar

Para asegurarnos que el mantenimiento que el equipo debe de tener
sea el mas adecuado, se dividira en dos partes, la primera sera la de tener
una guia del mantenimiento preventivo que se le dara al equipo de trabajo, la
segunda parte sera la de estar preparado para algun imprevisto por lo que

sera necesario aplicar un mantenimiento correctivo.

A. Manual de mantenimiento correctivo

Para este, es necesario determinar la vida util o el tiempo maximo de
uso de el equipo de trabajo, con esto se determinara en que fecha se debe
de cambiar este para evitar que se trabaje con equipo que no llena los

estandares que que se desean para evitar la contaminacion.



Para ello, se detallara el tiempo de uso de cada una de las partes que

integran el equipo:

Guante de hule: Este dependiendo el uso puede tener una vida variable
pero para el proceso que se le tendra se debera de cambiar
aproximadamente cada dos meses y medio , debido a que entrara en
contacto con liquidos como lo son desinfectantes o bien cloros que

aumentaran su desgaste.

Guante de nitrilo:El guante de nitrilo tiende a desgastarse y deteriorarse
con mas facilidad por lo que tendra un uso mas constante y se debera de
estar adquiriendo mas frecuentemente para su cambio, para ello se les

debera de estar proporcionando un par de guantes mensualmente.

Mascarillas 3M: Para las mascarillas por ser de uso diario y no poderse
lavar ni limpiar se deberan de estar cambiando con mas frecuencia, para
ello, se tendra que proporcionar cada mes un promedio de ocho mascarillas
por empleado, lo que significa dos mascarillas semanales, con esto, se evita

que se estén utilizando mascarillas que se encuentran sucias y desgastadas.

Redecillas de tul: Las redecillas de debido a que no se maltratan tanto, ni
entran en contacto directamente con las manos se puede cambiar
mensualmente, se le debera de proporcionar una redecia por empleado
mensualmente, aunque esta este en buena condicion aparente es preferible

que se cambie mensualmente.

Botas de hule: Las botas de hule por su durabilidad, se podran estar
cambiando anualmente, ya que las tareas que se realizan no desgastan ni
maltrata demasiado las botas de este tipo, por o que se debera planear el

cambio de botas anualmente.



Gabachas de PVC: Las gavachas por ser un elemento que se puede lavary
desinfectar con facilidad se pueden cambiar cada seis meses, para ello, es
necesario que se les brinde dos gabachas por afo vy, tener el cuidado de

lavarlas y desinfectarlas constantemente.

Desinfectantes: Los desinfectantes de acuerdo a su uso, se deben de
cambiar mensualmente, se debe de asegurar que cada mes haya lo
suficiente como para terminarlo, como no se sabe el numero exacto de
desinfectante que se utilizara, sera mejor comprar suficiente aunque sobre
ya que se podra utilizar el siguiente mes, con ello se tendra un numero mas

aproximado de lo que se consume y que es necesario comprar.

Jabones desinfectantes: Los jabones desinfectantes al igual que los
desinfectante liquidos se deberan de tener en suficiente cantidad ya que
son elementos de uso constante, esto quiere decir que no deben de faltar,

tanto en los lavamanos como en las pilas.

B Manual de mantenimiento preventivo

Este debera de tener los lineamientos necesarios para tener el equipo
que se necesite en una situacion determinada. Es importante, ya que si
alguna parte del equipo se dafa se corre el riesgo de contaminacion por lo
que se debe de tener equipo de proteccion adicional a que se tiene
normalmente.

Al equipo normal se le debe adicionar lo siguiente:

3 pares de guantes de hule
10 pares de guantes de nitrilo
10 Mascarillas 3M

10 Redecillas de tul

2 pares de botas de hule



5 Gabachas de PVC
3 botes de desinfectantes

10 Jabones desinfectantes

5.4 Programa de re-cambio del equipo

El programa de re-cambio del equipo sera similar al del
mantenimiento preventivo con la diferencia que se realizara con determinado
uso del equipo, ya que muchas veces los empleados entran a trabajar a
medio afio por lo que la vida util de cada una de las partes del equipo sera
de:

Guantes de hule: Los guantes de hule por su resistencia tienen una
capacidad de ser cambiados cada dos meses y medio, ya que los liquidos

que se utilizan no deterioran rapidamente los guantes.

Guantes de nitrilo: El guante de nitrilo es mucho mas delicado por lo que
requiere que el empleado lo trate con cuidado, estos tendran un recambio
mensual, ya que la calidad del latex que se utilizara es superior al latex
comun que se utiliza en el mercado, estos latex tienen la capacidad de

aguantar solventes como por ejemplo el solvente mineral.

Mascarillas 3M: Las mascarillas por tender a contaminarse mas rapido se
cambiaran dos cada semana, esto se hace debido a que el uso es continuo y
no se puede usar mas de una semana ya que esto provocaria un riesgo de

contaminacion.

Redecillas de tul: Las redecillas de tul, por su funcion, se pueden utilizar
por mas tiempo, ya que no se les somete a uso extremo, éstas se deben de
cambiar por lo menos una por mes, son esto se evitara que se utilicen rotas

o bien demasiado estiradas que ya no sean funcionales.



Botas de hule: A las botas de hule se les puede asignar una vida util de un
afio, ya que éstas son bastante resitentes, muy probablemente duren mas
pero el desmpefio no sera el mismo, por lo que se recomienda para evitar

accidentes.

Gabachas de PVC: Las gavachas de PVC tienen la ventaja de ser
resistentes, por lo que sera necesario su cambio al menos una vez cada seis
meses, con esto se aseguraremos que el equipo no se utilice en condiciones

de deterioro.

Desinfectantes: El desinfectante se utilizara unicamente por el personal de
limpieza, tanto exterior como interior, por lo que se debera comprar

mensualmente y almacenarlo, dandole uso conforme sea necesario.

Jabones desinfectantes: Estos deberan de comprarse mensualmente y
tenerlos a la mano en cada area de lavado que se tenga disponible para los

empleados.

5.5 Ventajas de la implementacion de Buenas Practicas de

Manufactura

Luego de que se tenga implementado las Buenas Practicas de
Manufactura se tiene la ventaja de poder implementar un sistema HACCP el
cual ayudara a detectar los posibles riesgos que se tienen dentro del

proceso de produccion, asi como a controlarlos.

5.5.1 Sistema HACCP(analisis e identificacion de riesgos y pc)

En los ultimos afos, se ha prestado quizas demasiada atencion al
analisis microbiolégico de los productos finales de los alimentos y, no a
modernizar las industrias y a corregir los defectos que suelen ser causa de

alteraciones microbianas e incluso de enfermedades en el consumidor. Por



otra parte, los requisitos de reglamentacion Técnico-Sanitarias son muy
numerosas, lo que hace imposible el cumplimiento de todas ellas y, lo que es

mas importante, dificulta el establecimiento de prioridades.

La filosofia del sistema HACCP no es nueva, puesto que el énfasis
que pone en la prevencién de riesgos ha sido desde sus origenes el objetivo
primordial de la higiene de los alimentos. Simplemente, esta doctrina se
presenta estructurada, con sus distintas fases bien definidas, lo que facilita
su aplicacién a cualquier tramo o proceso de la cadena alimentaria, desde la

produccion hasta el consumo.

La aplicacion del sistema HACCP exige un profundo conocimiento de
la ciencia y tecnologia de los alimentos e incluso la participacion de

profesionales que aporten otros saberes.

Un aspecto fundamental de sistema HACCP, es que concentra todos
los
esfuerzos en corregir, primero, los defectos o fallas mas importantes, los que
son causa de alteraciones de los productos o de enfermedades en el
consumidor, relegando a un segundo plano otros aspectos que tienen que

ver mas con los accesorios o lo estético.



5.5.2 Conceptos de HACCP (analisis e identificacidon de riesgos)

El sistema de analisis de riesgos y control de puntos criticos, es una
estrategia de prevencion que prioriza el aspecto sanitario con el objeto de
garantizar la inocuidad e idoneidad de los productos elaborados a nivel del
consumidor y comprende una serie de acciones que se inician con la
identificacion de los peligros, la probabilidad de su ocurrencia o riesgo,
evaluacion de los efectos y severidad, identificando los puntos criticos,
estableciendo medidas de control para reducir sus efectos, la vigilancia de
los productos criticos mediante limites de tolerancia y tomar las acciones

correctivas si hubiera alguna desviacion.

Todas las acciones hacen uso de registros donde quedan inscritas las
acciones tomadas, de acuerdo con las frecuencias establecidas en el plan
HACCP.EI CODEX ALIMENTARIO, define al sistema HACCP como un
enfoque sistematico de base cientifica que permite identificar riesgos
especificos y medidas para su control, con el fin de asegurar la inocuidad de
los alimentos un instrumento para evaluar los riesgos y establecer sistemas
de control que se orienten hacia la prevenciéon en lugar de basarse en el

analisis del producto final.

Finalmente, otra definicion igualmente valida es la siguiente: es una
estrategia de PREVENCION para controlar todos los factores que afectan la
seguridad y calidad de los alimento es decir, es una estrategia de
aseguramiento de calidad preventiva dirigidas a todas las areas de

contaminacion, sobrevivencia y crecimiento de microorganismos.

El sistema es unico para cada planta de procesamiento y cada
producto.
Antes de aplicar el sistema HACCP a cualquier sector de la cadena
alimentaria, el sector debera estar funcionando de acuerdo con los Principios

Generales de Higiene de los Alimentos, Buenas Practicas de Manufactura, o



también con las normas de procedimientos operacionales de saneamiento

eficientemente estructuradas.

Este sistema, a diferencia del tradicional control de calidad y servicio
de inspeccidon que solo analizan el producto final, abarca en el caso avicola
desde que el recurso es despachado de las granjas , la forma de manipularlo
a bordo, transporte, operaciones de procesamiento donde intensifica el

sistema, los productos finales y su almacenamiento.

No hay que olvidar que la funcion principal del sistema es su
rentabilidad, porque una empresa que no da utilidades no sera tal por mucho
tiempo. Es pertinente indicar ademas, que el sistema HACCP comprende
también las operaciones de embarque, comercializacion y el consumidor

final.

El sistema HACCP ofrece varias ventajas en comparaciéon con
los

procedimientos actuales como por ejemplo:

Se concentra en evitar el riesgo de contaminacion de los alimentos .

Se basa en principios cientificos sélidos .

Permite mayor eficacia y efectividad en la supervisién gubernamental,
principalmente porque a través del registro los inspectores pueden evaluar el
grado de cumplimiento de las disposiciones sobre inocuidad de los alimento

durante un periodo de tiempo, no si implemente en un dia determinado.

Asigna, como es debido, a la industria de elaboracion y a los
distribuidores la responsabilidad de la inocuidad de los alimentos.



Ayuda a la industria alimentaria a competir mas eficazmente en el

mercado mundial.

5.5.3 Planteamiento HACCP (analisis e identificacion de riesgos)

El concepto del analisis de riesgos e identificacién y control de puntos
criticos (HACCP) supone un planteamiento sistematico para la identificacion,
valoracion y control de los riesgos. Fue presentado por primera vez de forma
concisa en la National Conference on Food Protection de 1971 (APHA,
1972).

El sistema ofrece un planteamiento racional para el control de los
riesgos microbioldgicos en los alimentos, evita las multiples debilidades
inherentes al enfoque de la inspeccién y los inconvenientes que presenta la
confianza en el analisis microbioldgico. Al centrar el interés sobre aquellos
factores que influyen directamente en la inocuidad microbiolégica y en la
calidad de un alimento, elimina el empleo inutii de recursos en

consideraciones extrafias y superfluas.

En consecuencia resultan mas favorables las relaciones
costo/beneficio. Al dirigir directamente la atencion al control de los factores
clave que intervienen en la sanidad y en la calidad en toda la cadena
alimentaria, los inspectores gubernamentales, el productor, el fabricante y el
usuario final del alimento pueden estar seguros que se alcanzan y se
mantienen los niveles deseados de sanidad y de calidad. La economia
constituye una ventaja adicional para la administracion. Si se determina que
un alimento se ha producido, transformado y utilizado de acuerdo con el
sistema HACCP, existe un elevado grado de seguridad sobre la inocuidad

microbiolégica y su calidad.

Los esfuerzos de la administracion pueden dirigirse entonces hacia
otros articulos u operaciones sobre las que no se ejerce un control

adecuado. El sistema es aplicable a todos los eslabones de la cadena



alimentaria, desde la produccién, procesado, transporte y comercializacion
hasta la utilizacion final en los establecimientos dedicados a la alimentacion

o] en los propios hogares.

El sistema HACCP comprende las siguientes etapas secuenciales:

1- Identificacion de los riesgos o peligros y valoracion de su gravedad vy la
probabilidad de su presentacion (analisis de riesgo), asociados con la
produccion, obtencibn o  recoleccion, procesado/manufactura,
distribucion, comercializacion, preparacion y/o utilizacion de alimentos
crudos o de productos transformados. Riesgos o peligros hazard
representa la contaminacion inaceptable, el crecimiento inaceptable y/o la
supervivencia inaceptable de microorganismos que influyen en la
inocuidad o en la alteracion, y/o la produccién o persistencia inaceptable
en los alimentos de productos derivados del metabolismo microbiano (por
ej., toxinas,enzimas).
Gravedad severity, es la magnitud del riesgo o peligro. Riesgo risk es una

estimacion de la probabilidad de que exista un peligro riesgo.

2- Determinacion de los puntos criticos de control, en los que pueden ser
controlados los riesgos o peligros identificados.
Un PCC es un lugar, una practica, un procedimiento, o proceso en el que
puede ejercerse control sobre uno o mas factores, que si son
controlados, podrian reducirse al minimo o prevenirse un peligro o riesgo.
Se identifican dos tipos de PCC:
PCC1, que asegurara el control de un riesgo o peligro.
PCC2, que reducira al minimo, aunque no asegurara el control de un

riesgo o peligro.

3- Especificacion de los criterios que indican si una operacion esta bajo

control en un determinado PCC.



Criterios criteria son los limites especificados de caracteristicas de
naturaleza fisica (por ej., tiempo o temperatura), quimica (por ej., sal o

acido acético) o bioldgica (por e€j., sensorial 0 microbiolégica).

4- Establecimiento y aplicacion de procedimientos para comprobar que cada

PCC a controlar funciona correctamente.

Comprobacion, vigilancia o monitorizacion monitoring es averiguar
que un procedimiento de procesado o de manipulacion en cada PCC se
lleva a cabo correctamente y se halla bajo control. Supone la observacion
sistematica, la medicién y/o el registro de los factores significativos
necesarios para el control. Los procedimientos de comprobacion o
vigilancia seleccionados deben permitir que se tomen acciones para
rectificar una situacién que esta fuera de control, bien antes de iniciar, o

durante el desarrollo de una operacion en un proceso.

5- Aplicar la accién correctora que sea necesaria cuando los resultados de
la comprobacion indiquen que un determinado PCC no se encuentra bajo

control.

6- Verificacion o confirmacion, es decir, el empleo de informacién
suplementaria para asegurar que funciona correctamente el sistema
HACCP.

5.5.4 Aplicacién del sistema HACCP

La primera etapa en la aplicacion del sistema HACCP a una operacion

de fabricacién de alimentos, consiste en identificar y cuantificar los riesgos

microbioldgicos asociados con la misma y la posibilidad de su presentacion.



Esto impondra una valoracion de los riesgos asociados con las
materias primas usadas, con las fases aplicadas en el procesado, asi como
las condiciones de envasado y almacenamiento, y con el uso que se
pretende dar al producto (incluyendo una investigacién sobre alguna
informacion epidemiologica). Dicha valoracion requerira una revision
detallada para comprobar todas las especificaciones disponibles y
principalmente para obtener detalles sobre el desarrollo actual del proceso
de elaboracion, incluyendo detalles técnicos del equipo utilizado, métodos de
trabajo aplicados, condiciones ambientales existentes en las instalaciones
asi como detalles completos sobre manipulacion y almacenamiento de

materias primas, productos intermedios y finales.

Dicha revisidn sera realizada preferentemente por un microbidlogo de
los alimentos trabajando en colaboracion con un ingeniero de procesos o un
especialista en higiene e impondra la recogida de datos fisicos y quimicos
con importancia para la multiplicacion o supervivencia de los
microorganismos (por ej., tiempo/temperatura, pH ) asi como datos
microbioldgicos para identificar la situacion y fuentes de contaminacion del
producto. Tales datos seran reunidos en forma de un organigrama o
diagrama de flujo detallado de la operacién indicando los procedimientos y

equipos usados en cada etapa.

Esto constituye una base para un analisis detallado de los riesgos de
la operacion. El organigrama permitira identificar y cuantificar cualquier
aspecto relativo a un riesgo (gravedad y frecuencia de presentacion) en cada
etapa de la operacion y permitira relacionarlo con las etapas anteriores y
posteriores que pueden mitigar o agravar el nivel del riesgo. Este analisis
sistematico de riesgo es preferible realizarlo mediante un procedimiento que
permita aplicar objetivamente un planteamiento multidisciplinario de una

operacion.



El analisis de riesgos proporciona una graduacién de los riesgos
segun su importancia y va seguido de la identificacion de los puntos criticos
de control mas apropiados para controlar dichos riesgos en la operacion de
fabricacion de alimentos sometida a valoracién. La etapa final en la
aplicacion del sistema HACCP consiste en la seleccion de los requisitos de

comprobacién y control en base a su utilidad y posibilidad de aplicacién.

5.5 .5.- Personas que desarrollan programas HACCP

El nivel de preparacién técnica que precisan quienes desarrollan
programas de este tipo es superior al que necesitan operarios que trabajan
en la cadena de produccion, al del personal de control de calidad o que
dirige una empresa alimentaria y, segun sea la complejidad de la operacion,

puede tener que ser superior al de cualquier otro individuo.

Conocimientos basicos necesarios para desarrollar los programas
HACCP:

Es necesario:
e Conocer la ecologia de los gérmenes patdogenos transmitidos por
alimentos y de los que alteran, incluida la frecuencia y cuantia de su

presencia en los distintos alimentos.

e Conocer la gravedad y la probabilidad de transmision de gérmenes

patégenos y de sus téxinas por los diversos alimentos.

Conocer los componentes del sistema HACCP



Ser capaz de realizar un organigrama de los procesos a que son
sometidos los alimentos, identificar los riesgos o peligros en relacion con
las fuentes de contaminacién y las influencias de los procesos para
aumentar o reducir la contaminacion, la multiplicacién y, la supervivencia

o) muerte de los microbios.

Ser capaz de identificar la ubicacién de los PCCs sobre los organigramas

de los procesos a que son sometidos los alimentos.

Ser capaz de definir los procedimientos adecuados para el control de los
microbios (por ej., para prevenir la contaminacion, para la destruccién o
para inhibir la multiplicacion) en los PCCs de las operaciones a que son

sometidos los alimentos durante su procesado.

Conocer la forma de establecer los protocolos de los analisis e interpretar
los resultados para la confirmacion experimental del comportamiento
previsto de los microbios en los alimentos, con la posible inclusién de

estudios de inoculacion artificial de microorganismos.

Ser capaz de seleccionar las medidas apropiadas para comprobar los
PCCs, incluyendo el establecimiento de planes y especificaciones para

el muestreo.

Ser capaz de recomendar qué debe hacerse con los alimentos que no
cumplen los criterios microbioldgicos, fisicos o quimicos establecidos en
los PCCs.



1.

CONCLUSIONES

Mediante un estudio técnico se pudo establecer la importancia de un
programa de Buenas Practicas de Manufactura, basados en la higiene y
salud personal, limpieza del equipo y la sanitizacion de las instalaciones,
para obtener resultados como producir libres de riesgo de contaminacion,
producir con mayor calidad y disminuir posibles costos por deterioro del

producto.

Habiendo determinado factores de suma importancia para evitar la
contaminacion en productos avicolas, el proyecto presentado queda
como una referencia tanto bibliografica como técnica para la apertura de
nuevos proyectos en empresas que aun no cuentan con ellos y necesitan

de una base para poder iniciar con estos.

3. Teniendo en cuenta los factores de importancia para evitar la

contaminacion en los alimentos, se puede dar cuenta de lo importante
que son las Buenas Practicas de Manufactura dentro del proceso, con
ellas se puede optar primero a una buena calidad que hara que el
producto tenga una demanda aceptable, asi como se reduciran los
posibles riesgos de contaminacion dentro del proceso que podrian traer
desde problemas legales hasta una baja sustancial en las ventas debido

a la mala imagen que el producto pueda mostrar al consumidor.



4. Dentro del proceso de produccion, el empleado es el responsable directo
del proceso y de asegurar la calidad e higiene del producto. La
responsabilidad debe de ir acompanada de una capacitacién extensa del

programa de Buenas Practicas de Manufactura.

5. La importancia de producir bajo normas de calidad radica en la
importancia de la salud del consumidor, al producir de una manera
higiénica se garantiza la buena calidad del producto y se minimiza el

riesgo de contaminacion dentro del mismo..

6. Otro punto importante fue definir cual es la importancia de la prevencién
del deterioro de los alimentos, ya que estos pueden traer consecuencias
como lo son pérdida del producto, o sea también, pérdida de dinero;
distribucion de producto en mal estado, que podria ocasionar pérdida de
dinero si se devuelve, pérdida de imagen o bien que sea adquirido y
consumido por algun consumidor; otro punto de la importancia de la

prevencion es que se evitar contaminar el resto del producto disponible.

7. Al capacitar al empleado sobre la importancia que tiene la higiene dentro
del proceso el mismo, éste se puede dar cuenta de lo importante que es
aplicarla y los peligros que conlleva el no hacerlo. Es por ello, que la
capacitacién junto con el seguimiento que se le de al programa de
Buenas Practicas de Manufactura lograra que el proyecto se cumpla con

el objetivo previsto.



8. Habiendo desglosado el presente trabajo de graduacién, se
pueden obtener los costos, tanto de capacitacion como de
implementacioén, los de capacitacion iran dirigidos a todo el personal
para que puedan contar con los conocimientos tedricos y practicos del
programa Buenas Practicas de Manufactura y, los costos de
implementacion seran los que estaran integrados por el equipo que se

debera de utilizar para poder realizar el proyecto.



RECOMENDACIONES

Todos los empleados pueden ser fuente de contaminacion potenciales,
es por ello que luego de haber implementado el programa de Buenas
Practicas de Manufactura, éste debera de tener una capacitacion y un
seguimiento continuo para minimizar los riesgos que se tienen de

contaminar el producto..

La sefializacidon dentro de la empresa, es otro de los factores que se
debe tomar en cuenta para el buen funcionamiento del programa, esta
debe de ir enfocado en la importancia de mantener las instalaciones e

instrumentos de trabajo libres de cualquier contaminacién.

Dentro de la planta se debera de contar con la independencia de areas,
todo esto con el objetivo de no exponer al producto a posibles riesgos de
contaminacion, a esto se le tendra que adjuntar la responsabilidad de
cada uno de los empleados de las diferentes areas de no contaminar

éstas.

El programa de control y eliminacion de desechos, es una herramienta
que se puede utilizar para evitar que éstos contaminen las areas de
proceso. El programa debera contar con un area alejada de la produccion
y con elementos que eviten la atraccion de insectos y roedores los cuales

son riesgo de contaminacion.

La creacidon de una barrera sanitaria en cada una de las entradas del

proceso es de suma importancia. Esta consiste en la creacion de



pequefias piletas y lavamanos las cuales contengan desinfectante con el

cual el empleado pueda desinfectar todos sus implementos de trabajo.

En la actualidad el sacrificio de pollo se hace de manera manual, seria de
gran valor la implemetacion de un dispositivo eléctrico el cual proporcione
la insensibilizacion del animal al momento en que éste pase a la linea de
produccion. Todo esto con el fin de que el animal tenga un adecuado
sangrado durante el sacrificio y eliminar la posibilidad de coagulos por

estrés.

Durante el empaque y manejo de éste se debe tener especial control ya
que el producto puede venir dafado o bien ser dafado durante su
manejo, esto con el fin de eliminar posibilidades de contaminacién del

producto al entrar en contacto con el material de empaque.

La temperatura es un factor importante para el almacenamiento del
producto, por ello, se debe mantener un control exacto de cual es la
temperatura idonea para conservar el producto, un descontrol en ésta

podria echar a perder el producto.
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