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RESUMEN

El trabgjo que se realizd durante esta Préctica, se basd en evaluar €l grado de avancey la
implementacion de un Programa de Buenas Précticas de Manufactura, en la Industria

Alimenticia Copeyana S.A.

Al no contar la Empresa con ningin Programa de Buenas Précticas de Manufactura bien
estructurado, se procedié a efectuar un diagnostico preliminar con € fin de determinar las
fortalezas y debilidades de cada uno de los procedimientos aplicados, antes de llevar a cabo €

proceso.

Por lo tanto, se procedid a evaluar a personal involucrado en los diversos procesos
productivos con e fin de determinar el nivel de conocimientos en cuanto a las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM). También se evaud la infraestructura del edificio, las
operaciones de higiene y desinfeccion, las instalaciones sanitarias, los controles de equipo y

utensiliosy los controles de produccion y procesos.

Se dio capacitacion a los empleados en cuanto alas BPM y se les brindd un seguimiento para
su correcta aplicacion, también se hizo énfasis en mejorar todos los controles de procesos

involucrados.

Se realizaron pruebas con irradiacion ultravioleta sobre €l tamal asado para determinar s el
mecanismo y tiempo de aplicacion convertian a la misma en una alternativa viable para

disminuir las devoluciones de éste producto.

Se elabord un diagrama de recorrido para cada producto de la empresa para, de esta manera,
observar larutaque sigue la materia prima, producto en proceso y producto terminado dentro

delaplanta.



Por ultimo, se procedi6 a evaluar € grado de avance alcanzado por la empresa en cuanto alas
Buenas Précticas de Manufactura, para lo cua se reaizé un diagnéstico a inicio de la
Practica en cuanto a todos éstos procedimientos, para luego poder comparar éstos con las
evaluaciones finades y de esta manera poder mesurar los avances o retrocesos durante esta
Practica de Especialidad, y con base a éstos resultados proceder a dar una serie de
conclusiones y recomendaciones para seguir mejorando todos éstos aspectos en la medida de

lo posible.

A continuacion se presentan |os resultados de dichas evaluaciones expresados en porcentaje

de cumplimiento y mejoramiento.

Para el aspecto Control de Personal, la empresa a inicio de la Préctica, alcanz6 un 68,5% de
cumplimiento y al finalizar la misma obtuvo un 91,68%, lo que significé un mejoramiento del
33,84% (23,18 unidades porcentuales. UP).

Para el aspecto Control de Plantay sus Alrededores, se obtuvo a inicio del estudio un
51,92% de cumplimiento vy, a fina del mismo, un 55,77%, hecho que representd un
mejoramiento del 7,42% (3,85 UP).

El porcentgje de aumento en la evaluacion de las Operaciones de Desinfeccion e Higiene fue
de un 4,78% (2,69 UP), proveniente de un 56,23% a comienzo de éste estudio y un 58,92%
al fina del mismo.

En & Control de Instalaciones Sanitarias, se obtuvo, a inicio, una calificacion del 67,41% y
un 75,74% para la culminacion de la misma, representando éstos resultados una mejora del
16,42%(8,33 UP).

Para € aspecto Control de Equipo y Utensilios, no se evidencié ninguna variacion en los
porcentajes de mejoramiento, a causa de que tanto a principio como a final de la Practica, los

porcentajes de cumplimiento que se a canzaron fueron |os mismos 71,43%.

Para el Control de Produccion y Proceso, el resultado fue de un 66,04% a comienzoy 69,77%

en su culminacion, lograndose de esta manera una mejora del 5,65% (3,73 UP)
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1 INTRODUCCION.
1.1 El problemay su Importancia.

La Industria Alimenticia Copeyana S.A., a iniciar actividades, tenia una produccion
meramente artesanal en un horno pequefio y sin la aplicacion de controles sanitarios

adecuados. Esto generaba pérdidas de producto en proceso y anivel de devoluciones.

Seglin lo expuesto por su propietaria y 1o observado durante el primer contacto con la
empresa, se pudo lograr determinar que en ésta empresa existe una administracion ineficiente
de los recursos productivos disponibles. Por lo tanto, con la gecucidon de esta Practica se
procedi6 a elaborar una propuestas de posibles mejoras arealizar, con €l fin de lograr elevar €
nivel productivo de ésta. Su fin principal consiste en ofrecer una serie de recomendaciones
que permitan a elaborar un producto libre de contaminantes, mejorar la seguridad de los
trabajadores, incrementar la produccion, reducir pérdidas de material de proceso, costos de

produccion, y facilitar la supervision; todo lo cual redundara en beneficio del consumidor.
1.2 Antecedentesdel problema.

Ademas de los factores mencionados, anteriormente, la empresa no contaba con vehiculos ni
molino, lo que obligaba a la duefia a depender del uso de un medio de transporte publico para
llevar a moler e maiz y distribuir su producto en comercios de la ciudad de Cartago. Esto
|6gicamente, causaba contaminaciones de la materia prima y producto terminado; al no ser

transportados, ni mani pulados adecuadamente.

Ademas, a incrementarse la demanda de sus productos, fue necesario ampliar € tamafio de
las instalaciones para poder cumplir con ésta.  Por lo tanto, para lograr ésta expansion, se
utilizé la parte posterior de su casa, sin tomar en cuenta los requerimientos higiénicos para €
edificio.

Posteriormente, se adquirid un molino, un horno industrial, una camara de refrigeracion, una

cortadora de bizcocho y una amasadora de bizcochos; al igual que dos vehiculos.
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Todas estas maguinas y materias primas fueron ubicadas de acuerdo con € espacio disponible,
sin tomar en cuenta la distribucion de planta més adecuada, seguridad e higiene ocupacional,

asi como el mejor aprovechamiento de los espacios disponibles entre otras cosas.

Esta situacion provoco que la duefia se viera en la necesidad de solicitar la asistencia de un
técnico en alimentos, para que mediante una asesoria técnica puntual le permitiera resolver sus
problemas. Con su presencia, ésta situacién mejord, pero como su asistencia ala empresa no

era continua, le dificultaba darle seguimiento a éstos progresos.

En 1998, se efectud un estudio de mercado para medir el posicionamiento de sus productos en
el mercado naciona y en dicho estudio se recomendd redlizar un diagnostico del uso de los
recursos productivos de la empresa y establecer un programa de Buenas Practicas de
Manufactura. Por lo tanto, en el mes de agosto del afio 2001 se solicitd e apoyo de una
persona del area administrativa agroindustrial, lo cual justifico la realizacion de esta Practica
de Especiaidad.

1.3 Objetivos.
1.3.1 Generales

Evauar el grado de avance del programa de Buenas Précticas de Manufactura en la Industria

Alimenticia Copeyana S.A.

Proponer la implementacién de un programa de Buenas Précticas de Manufactura en la
Industria Alimenticia Copeyana S.A.

1.3.2 Especificos:

Realizar un diagnostico en cuanto a las Buenas Préctica de Manufactura a iniciar €l estudio y
otro a finalizar el mismo para de ésta manera evaluar |os progresos al canzados.

Recomendar mejoras en las Buenas Préctica de Manufactura y seguridad ocupaciona de los
trabajadores.

Realizar diagramas de recorridos de |os procesos productivos.
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Capacitar a personal involucrado sobre la importancia que tiene el aplicar adecuadamente las
Buenas Préacticas de Manufactura.

Recomendar los cambios a realizarse en la empresa de acuerdo a las Buenas Précticas de

Manufacturay del uso mas eficiente de los recursos disponibles.

Andizar € efecto de la irradiacion con luz ultravioleta en €l tama asado, en la carga de
hongosy levaduras de dicho producto.

1.4 Antecedentes dela Empresa.
1.4.1 ResefiaHistoricadela Empresa.

La Industria Alimenticia Copeyana S.A. es una empresa que se dedica a la fabricacion y
distribucion de productos alimenticios a base de maiz. (ver anexo 1)

Fue fundada en 1991, en unacasadel Barrio El Carmen de la ciudad de Cartago, por la sefiora
Alice Loaiza quien inicié una pequefia industria familiar dedicada a la fabricacion de
bizcochos caseros en e supermercado SuperDespensa y Supercoop. Inicidmente, no se
poseia de una formulacién especifica, sino que experimentando fue que se logré una
formulacion para e producto. En ese entonces, |a sefiora Loaiza, elaboraba e producto en lo
que era la sala de su casa, con escasos recursos y en condiciones no apropiadas con equipos

muy rudimentarios.

Posteriormente introdujo €l producto en e Supermercado Rayo Azul de Cartago, pero por
politicas de dicha Corporacion, se vio obligada a venderlo en todos los Supermercados Rayo
Azul. Ladistribucion se hacia utilizando transporte publico para de ésta manera transportar el

producto de su casa a |0s supermercados respectivos.

Al afio siguiente de haber iniciado € negocio, se comenzo a producir tamal asado. En 1994,
ante la amenaza de una reduccion de sus ventas en los tres supermercados en que se
distribuia, decidio entrar a la Corporacion Mas X Menos, especificamente en la ciudad de

Cartago.
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En 1995, se extendié a Mas X Menos de Escazll y Algjuela, més que todo por la ubicacion
geogréfica de éstos supermercados y su adaptacion a la ruta de distribucion que ya tenia
establ ecida desde Cartago hasta Algjuelay Heredia.

Al iniciar en 1991, la industria contaba con solo dos empleados y en la actualidad cuenta con

veintidos.

Su produccién promedio mensual es:
tamal asado: 13000 paguetes.
bizcocho: 5000 paquetes.

roscas: 8000 paquetes.

Actuamente, cuenta con 4 vehiculos propios con los cuales se hace la distribucién del
producto. Con respecto a las actividades promocionales no se hace ningun tipo de publicidad,
pero de vez en cuando se hacen degustaciones del producto en los supermercados de Mas X

Menos, mas que todo por cumplir los requisitos que le impuso dicha Corporacion.

Las ventas son mayores durante 10s fines de semana y los dias de pago, ademés se aumentan

considerablemente, en enero debido alos rezos del Nifo, asi como en Semana Santa

En e punto de venta, € producto se exhibe en canastas de mimbre y éste no tiene

competencia directa en los canales en que distribuye.
1.4.2 Productos.

En la actualidad, la empresa elabora bizcochos de 200g/paquete, tamales asados de
480g/paguete y roscas con coco de 125¢g/paquete.



1.4.3 Mercado.

La marca Dofa Alice tiene su principa mercado en las grandes cadenas de supermercados
ubicados en la zona del Vale Central y en la provincia de Limon, quedando ain con la
posibilidad de ampliar mercados a las provincias de Puntarenas y Guanacaste a igua que a

las Zonas Norte y Sur del pais.
1.4.4 Organizacion delaempresa.
La Industria Alimenticia Copeyana S.A. es una empresa privada tipo sociedad anénima.

El modelo de administracion esta basado en una estructura piramidal, de orden jerérquico

(Gerente General, y Gerentes de Departamentos.)

La estructura organizacional de esta empresa esta conformada por tres departamentos.
Administrativo, Mercadeo y Produccion. (Fig. 1.1)

La Gerente General es también Gerente de Produccion y se encarga de llevar €l control de la
produccion, trata de minimizar los costos y busca la aplicacién de nuevas técnicas de
produccion, para de mejorar alln mas su posicion en € mercado de los productos caseros de

maiz.

Todas las lineas de produccion, estén bajo el cuidado y responsabilidad de la Gerente General;
la cual vela porque todos los operarios realicen su trabgjo de la manera mas eficiente y
responsable. Si se presentase cualquier dificultad en €l proceso de elaboracién de cualquiera

de sus productos, ella misma buscariala solucion mas rapiday eficaz.

Figura 1.1.Estructura organizacional dela Industria Alimenticia Copeyana S.A.

GERENTE
GENERAL
l \ 4 l
GERENTE GERENTE DE GERENTE DE
ADMINISTRATIVO PRODUCCION MERCADEO
l l 12
OPERARIOS TRANSPORTISTAS
Fuente: Sra. Alice Loaiza, 2001




2 REVISION LITERARIA.
2.1 Conceptos béasicos sobre calidad y control de calidad de los alimentos

Una empresa que aspire a competir en los mercados de hoy, debera tener como objetivo
primordial la busqueda y aplicacion de un sistema de aseguramiento de la calidad de sus
productos.  El fin primordial que tiene éste concepto consiste en lograr disminuir la cantidad
de material defectuoso procesado, con € fin de disminuir € costo respectivo, también se busca
hacer un uso maés racional de la mano de obra y equipo, para lograr niveles de calidad mas
competitivos, disminuir |os gastos de inspeccion, mejorar la moral del trabajador al participar
en la elaboracion de productos de mayor calidad, disminuir y, de ser posible, eliminar los
reclamos y las devoluciones de productos. (Acufia, 1996). Contar con ese sistema, no
implica, Unicamente, la obtencion de un certificado de registro de calidad, sino que a su vez,
forma parte de una filosofia de trabajo que aspire a que la calidad sea un elemento presente en
todas sus actividades, en todos sus ambitos y sea un modo de trabajo y una herramienta
indispensable para mantenerse competitiva.  En otras palabras, la busqueda de la calidad,

implica aspirar a una excelenciaempresarial.

La gestion de calidad de una empresa alimentaria esta basada en producir siempre alimentos
seguros para la salud de sus consumidores, procurando que sean higiénicamente elaborados;
gue no contenga sustancias dafiinas; que sean nutritivos; que no engarien a consumidor, por
lo cual la composicion que se indica debe corresponder a la realidad y, a su vez, ayude a
facilitar su comercializacion. (Malevski, 1986). Para alcanzar |0 mencionado anteriormente, se
deben usar varias herramientas tales como €l programa de Buenas Préacticas de Manufactura
(BPM), los Procedimientos Operacionales Estandar (SOP), e Sistema de Procedimientos
Operacionales de Limpieza (SSOP) y el Programa de Aprobacién de Proveedores (PAP), que
asimismo son el punto de partida para la implementacion de otros sistemas de aseguramiento
de calidad, como € sistema de Andlisis de Riesgos y Control de Puntos Criticos (ARCPC 6
HACCP) y las Normas de la Serie 1ISO 9000 y 14000, como modelos para el aseguramiento de
la calidad.
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Estos procesos, interrelacionados entre si, son los que aseguran tener bajo control |a totalidad
del proceso productivo: ingreso de las materias primas, documentacion, proceso de

elaboracion, almacenamiento, transporte y distribucion. (De la Canal, 2000)
2.1.1 Calidad.

La calidad hace una o dos décadas atrés, estaba intimamente relacionada con las normas
existentes y un producto era de mayor o menor calidad, segun el grado de gjuste que tenia con
respecto alas normas vigentes. Logicamente éstas han variado con e tiempo y se han hecho
universales a medida que € comercio mundial se ha expandido. Sin embargo, en la antigtiedad
la calidad se definia en el momento de la transaccidén en que el comprador y € vendedor
discutian sobre €l tema y transaban un precio que estaba muy relacionado con e concepto de
calidad que ambos tenian. En la medida en que la sociedad evoluciona y las relaciones
comerciales se efecttan a nivel mundial, la calidad adquiere mayor importancia.  La
poblacion ha aumentado y se ha dispersado, también ha aumentado la produccién de alimentos
y la agricultura se ha especializado por regiones. Todo esto ha obligado a industrializar los
excedentes regionales para distribuirlos masivamente a mayores distancias y para
intercambiarlos por otros alimentos. En éste caso hay que preocuparse por cumplir con las
exigencias de otras personas que tienen otros habitos de consumo y que, por lo tanto, tienen
otros conceptos de calidad. Por lo tanto, para poder llegar a un consenso en cuanto a las
normas de calidad éstas deben ser universales. En la actualidad la calidad ha pasado a ser una
preocupacion a nivel de politica nacional y de politica empresarial. A nivel nacional, €
Ministerio de Salud tiene la preocupacién por mejorar la salud de la poblacion 1o que implica
reglamentar la produccion de alimentos de buena calidad nutritiva, higiénicay sin sustancias
nocivas. A nivel empresarial, un producto de buena calidad va a darle prestigio ala empresay
le va a permitir a ésta asegurarse un segmento del mercado y expandirse a otros dentro del pais
o a nivel internacional, y le va a permitir aprovechar megjor sus materias primas y no tener

problemas por fallas en el producto terminado. (Malevski, 1986).

Para Jiménez, 2000 la calidad es cumplir con las necesidades y preferencias del consumidor,

esta incluye caracteristicas de color, sabor, textura, aroma, etc. Puede considerar aspectos de
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Sin embargo, Goimez,1991 dice que la calidad también se puede definir como la satisfaccion
de un consumidor utilizando para ello, adecuadamente, los factores humanos, econémicos,
administrativos y técnicos, de tal forma que se logre un desarrollo integral y armonico del
hombre, de la empresa, y de la comunidad. Como se podra notar existen un sin nimero de
formas para de describir éste concepto, pero e que dice la Ultima palabra es € consumidor.
Por lo tanto, hay que hacer conciencia de la importancia gue tiene que ésta se cumpla a

cabalidad durante el procesamiento de un determinado producto alimenticio.
2.1.2 Control de Calidad.

Es la verificacion de que un producto se fabrica de acuerdo con el disefio planteado, € cual es
producto de lainterpretacion técnica de las necesidades del consumidor, y que por lo tanto lo
satisface (Acufa, 1996) También se le conoce como a conjunto de técnicas y procedimientos
de que se sirve ladireccion para orientar, supervisar y controlar todas las etapas del control de
disefio, de materia primay materiales, de proceso y de producto terminado hasta obtener un
producto con la calidad deseada. (Bertrand, 1990)

Otra manera de definirlo es, como e mantenimiento de las caracteristicas especificas del
producto final cada vez que éste se fabrica. Implica un control eficaz de las materias primas 'y
de los procesos de produccién. Se afirma que "control de calidad es hacer bien las cosas la
primera vez y después todas las veces'. Este lema implica que es preciso evitar errores en la
seleccion de las materias primas y en e procesado s se quiere prevenir todo defecto del
producto acabado. Si en todo momento se satisfacen las especificaciones de las materias
primas y los requisitos del procesamiento, €l resultado serd un producto de calidad constante y
no serd necesario rechazar ninguna parte de la produccion por presentar caracteristicas
variables. (Centro de Comercio Internacional UNCTAD/GATT, 1991).

Existen una serie de factores que controlan la calidad tales como:

Mercado: €l cual gerce un papel muy importante en la calidad, pues es lo que determina las
necesidades del consumidor.  Por lo tanto, durante un estudio del mercado es necesario tomar
en cuenta aspectos como las necesidades del consumidor, de la sociedad y las soluciones que
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Las primeras necesidades del consumidor surgen de lo que éste requiere en la vida cotidiana,
por gemplo paraagilizar sus actividades y gjecutarlas en la forma méas comoda posible.

Las otras se enmarcan principalmente desde el punto de vista de las necesidades prioritarias de
los individuos: vivienda, alimentacion, vestido, y medicinas cuya satisfaccion depende la
subsistencia del ser humano y por Ultimo estén las que se dan en términos de los disefios
adecuados que se transforman en productos que satisfagan las necesidades de |a sociedad.

Humanidad: éste es el factor principal de los citados anteriormente pues es de suma
importancia mantenerlo motivado. No se hace nada s € factor humano no coopera, ni tiene
consciencia de calidad en la labor que gecuta. Por ello se deben buscar 1os medios que logren
una adecuada capacitacion de los diferentes niveles de la empresa, de tal manera que las

politicas de calidad se cumplan.

Capital de trabgjo: imprescindible durante la gjecucion de cualquier labor ya que permite €
desarrollo de las actividades planeadas. “ La buena calidad cuesta, pero la mala calidad cuesta

maés.”

Materiales: éstos juegan un papel primordial en la calidad del producto, pues es |6gico pensar
gue materiales de baja calidad, daran origen a productos de baja calidad, ya que el proceso no
suministra calidad durante la transformacion de éstos materiales en productos terminados. Por

lo cual debe buscarse laforma de suministrarle al proceso el material adecuado.

Maguinas. constituyen e medio de transformacion de materias primas en productos
terminados. Cualquier desperfecto o desgjuste que éstas sufran, se transformara en un defecto
visible en las unidades que se fabriquen. Por esto es aconsgjable llevar a cabo adecuados
programas de mantenimiento preventivo que garanticen la baja probabilidad de ocurrencia de

desgjustes y desperfectos.

Meétodos de trabgjo: el analista de métodos de trabajo debe contemplar en sus disefios todo
tipo de dispositivos que busquen la eliminacién de defectos en los productos que se fabriquen
asi como la eliminacion de toda posibilidad de originar defectos en el producto a raiz del
método empleado.
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Administracion: una eficiente administracion sera aquella que emane politicas adecuadas
sobre calidad e impulse los programas de calidad generados por |os diferentes departamentos
de laempresa. (Acuiia, 1996)

Las etapas del control de calidad son:

Control de disefio

Control de materia primay materiales
Control de proceso

Control del producto o control postproceso.

Control de disefio: la calidad de cualquier producto reposa en su calidad de disefio, porque sin
ella se comete errores y ni  mas completo equipamiento industrial ni € maés perfecto

procesamiento puede hacer que la calidad del producto resultante sea buena. (Cano, 1979).

Por lo tanto, cuando se proyecta lanzar u nuevo producto al mercado, o cuando se desea
verificar que e disefio satisface los requerimientos del consumidor, es de gran importancia
para la empresa, una adecuada estrategia que permita medir dicha satisfaccion.  Los
requerimientos del consumidor daran origen a las especificaciones técnicas, las cuaes
permitiran, posteriormente, producir un producto que se adapte al disefio efectuado. (Acufia,
1996).

Las caracteristicas de calidad de disefio de alimentos que deben ser tomadas en cuenta durante
su control son las siguientes:

Calidad trdfica,

Calidad higiénico — sanitaria.

Calidad sensorial.

Calidad de presentacion.

Calidad comercia. (Cano, 1979).



Control de los materiales: es importante reiterar que nada se logra con un buen control en €
proceso si |los materiales y materias primas no son de un grado de calidad aceptable. Por €ello,
la empresa debe fijar un adecuado control que garantice la adquisicion de materiales en

condiciones adecuadas para |a fabricacion.

Control del proceso: una vez gque se ha garantizado un buen disefio y un buen control de
materias primas y materiales, €l siguiente paso es producir y debe hacerse de tal manera que se

reproduzca el disefio establecido 0 sea aqui es donde tiene lugar €l control del proceso.

Este control debe ejecutarse a lo largo de las diferentes etapas de produccién y no a final,
como piensan algunas personas y sucede en muchos casos. El control preventivo, en cambio,
es un medio claro de detectar fallas en el momento en que ocurren y cuando aln se pueden
corregir, con el correspondiente beneficio econdmico que esto trae. A la vez, se permite la
investigacion de las causas con cuyo resultado se puede disminuir y, en la medida de lo

posible, eliminar € origen de las fallas que provocan los volimenes del producto defectuoso.

Control del producto: cuando el producto ha sido, fabricado el siguiente paso es almacenarlo
y distribuirlo para su posterior uso, momento en € cual sera aceptado o rechazado por €l
cliente, segin & grado en que cumpla sus requerimientos. Por esto, la funcion de control de
calidad no debe terminar en la bodega de producto terminado, sino que debe ir mas ala e
investigar al respecto. (Acufia, 1996)

En muchos casos, principalmente en paises en vias de desarrollo, es muy dificil convencer al
empresario de que aplique un control de calidad a su produccion, esto debido a una serie

razones de tales como:

Que todo lo que producen se vende y, segin esto, € preocuparse por la calidad no tiene
sentido ya que es un esfuerzo y un gasto que no va a reportarle ningun beneficio adicional;

ademés plantean que el consumidor no va a notar la diferencia en la calidad.

También se da el argumento de que siempre es posible eludir la reglamentacion vigente o bien,
las sanciones no son lo suficientemente fuertes como para tomarlas en cuenta. Por lo tanto,

resulta mas barato pagar que preocuparse por la calidad.
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Ademas, siempre el empresario considera que su producto es de buena calidad y que trabaja
bien. Por ultimo, éstos sefialan que todos |os demés empresarios trabajan igual manera. Por 1o

tanto, no es necesario preocuparse por la calidad.

Otro argumento que dan los empresarios es que se hace por economizar debido, a que si se
gjustaran a las normas no seria posible producir, o bien, no se ganarian nada. (Malevski,
1986).

Entre los beneficios que se le asignan a control de calidad y que son los que deben motivar a

los empresarios de lanecesidad de realizarlos se tienen:

Reducir los costos de produccion, debido a que de esta manera se ordenan 10s procesosy se

utilizan mejor las materias primasy |0s insumos.

Reducir pérdidas durante el almacenamiento y las ventas. Si un producto alimenticio se
elabora de buena forma, especialmente controlando su calidad higiénica, se puede prolongar

mas su vida en anaguel 1o que va aredundar en beneficios econdmicos parala empresa.

Mejoramiento de laimagen de la empresa 0 sea significa que se debe tener dominio de cierta

porcion del mercado, y su expansion, en la medida que la buenaimagen se difunda.

Hay aspectos psicol0gicos que afectan a los trabajadores de las empresas que son importantes
de considerar, cuando se megjoralacalidad. Al ser los productos confiables, los empleados se
sentiran orgullosos de lo que la empresa produce y estaran dispuéstos a defenderlos y

promover|os.

También hay ventgjas de tipo administrativo, ya que € control de calidad va a permitir

recopilar una serie de datos que ayudaran a dirigir mejor la empresa.

Si una empresa no se moderniza, corre el riesgo de ser sobrepasada por otras, quedando fuera
del mercado. Es muy dificil no introducir mejoras en los procesos, porque en la medida que

el medio progresala mayoria de las empresas progresan.
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Se evitan sanciones de parte de las instituciones encargadas de velar por e cumplimiento de
ciertas normas. (Malevski, 1986).

El control de calidad una vez que se desliga de la inspeccion y control policivo, se dedica a

desarrollar cuatro actividades fundamental es;

Planeacion de la calidad, o sea el establecimiento de los sistemas y procedimientos que
permiten e control, autocontrol y cambio de actuaciones. Este contempla el establecimiento

de normas estandares, asi como la educacion, el entrenamiento, y la supervision de la calidad.

Prestar asesoria a otras funciones de la compariia, debido a que es una funcién de servicio y

como tal debe prestar la ayuda a las otras funciones que la requieran.

Auditar con €l fin de comprobar si los objetivos y metas han sido entendidos y se respetan, a

fin de hacer los gjustes pertinentes.

Asegurar la calidad, o sea, garantizar a los consumidores que €l producto o servicio cumple
con los fines de uso durante un periodo de tiempo determinado y a satisfaccion completa del
cliente. Este debe estar respaldado por claras evidencias de control en proceso y producto.
(GOmez, 1991).

2.1.3 Control Total deCalidad

Es aquella estrategia administrativa a largo plazo que involucra a las personas que trabgjan en
una empresa en el mejoramiento continuo de todas las actividades que se realizan en lamisma,
para poder entregar a los clientes y consumidores, |os productos o servicios para gue sean mas
Utiles, mas baratos, y adecuados a sus necesidades; siendo el principal objetivo de esta
estrategia la satisfaccion total del cliente y el consumidor. (Camara Costarricense de la
Industria Alimentaria, 1992).

Otra manera de definirla es como un conjunto de esfuerzos efectivos de los diferentes grupos
de una organizacion, para la integracion del desarrollo, del mantenimiento y de la superacion
de la calidad de un producto, con e fin de hacer posible su fabricacion y servicio, a

satisfaccion completa del consumidor y al nivel més econdmico. (Acufia, 1986).
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Por lo tanto, paralograr el éxito deseado, es preciso que se relinan dos condiciones 0 sea que
ya exista una buena estructura organica para las actividades de Control de Calidad y que, tanto
la direccion como los trabajadores, estén dispuéstos a aceptar nuevas responsabilidades para
mejorar las relaciones laborales. (Centro de Comercio Internacional UNCTAD/GATT, 1991).

2.1.4 Ciclodelacalidad.

Un fabricante de alimentos decide fabricar un producto sobre la base del conocimiento que
tiene de las necesidades de los consumidores. De hecho son esas necesidades o preferencias,
las que se utilizan para preparar las especificaciones que van a servir de guia para la
preparacion del producto. Con ayuda de métodos de evaluacion sensorial, se prepara un perfil
de producto, es decir, la descripcién en términos cuantitativos de las caracteristicas sensoriales
criticas del producto. Asi, por gemplo, si se llega a la conclusion de que los consumidores
desean hojuelas de banano, sera preciso proceder a una evaluacion descriptiva y cuantitativa
de las caracteristicas que e consumidor desea hallar en ese producto. Esta evaluacion, o perfil
de producto, comprendera las propiedades de color, olor, gusto y textura de las hojuelas.
(Centro de Comercio Internacional UNCTAD/GATT, 1991)

Un procesador de alimentos a de darse cuenta de la importancia que tienen ciertos atributos
criticos del producto alimenticio descrito en su perfil. Al irse desarrollando € producto se
deberan estudiar detenidamente los atributos 'y, si es posible, medirlos. Esto podra conducir a
la eleccion de procedimientos de prueba que permitan determinar la existencia de la calidad
del producto deseada. Més adelante, esos procedimientos podran servir de guia para la
seleccion de pruebas de control de calidad aplicables a la vigilancia de caracteristicas de
calidad criticas. Los datos obtenidos mediante esas pruebas deben registrarse. Cuando se
planteen problemas en relacion con defectos de un producto, a partir del registro de esos datos,
se podra determinar con exactitud e origen de éstos. Muchas veces, un buen sistema de
comunicacion puede evitar que aparezcan problemas de defectos de calidad. (Centro de
Comercio Internacional UNCTAD/GATT, 1991)
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2.2 Buenas Préacticasde Manufactura

La calidad y seguridad de los alimentos es un tema que preocupa cada vez més a las
autoridades legisladoras, tanto regional como internacionalmente y, por ende, debe preocupar
también al empresario consciente y visionario involucrado en cualquier esquema de manejo de
productos alimenticios. ES importante recordar que todos los empleados tienen una
responsabilidad para con sus empresas y los consumidores, asegurando en que todo momento
se mantengan las condiciones de higiene y limpieza, minimizando las posibilidades de
contaminacion durante el manegjo y procesamiento de los productos y garantizando su calidad.
En otras palabras, €l personal eslaclave en € logro de esos objetivos, 10s cuales se alcanzaran
en la medida en que se cumplan las Buenas Précticas de Manufactura. Por otro lado, se debe
mencionar que los niveles gerenciales de las empresas tienen, también, un papel importante
en € logro de dichos objetivos, proveyendo a sus empleados las condiciones y recursos que

faciliten su labor.

La direccion de la empresa debe tomar medidas para que todo € personal que manipula
alimentos, tanto e de nuevo ingreso como € existente, reciba capacitacion continua en
materia de higiene personal, indumentaria, habitos higiénicos, educacion sanitaria, y primeros
auxilios. Tales préacticas pretenden reducir significativamente e riesgo de contaminacion
fisica, quimica o microbioldgica del alimento, garantizando asi la seguridad del mismo y la
salud del consumidor. (Anzueto, 1999).

2.2.1 Definicion.

Las Buenas Précticas de Manufactura son una serie de procedimientos establecidos a nivel
internacional, que regulan las plantas que procesan o acopian aimentos, de tal manera que los
mismos sean aptos para €l consumo humano. (Jiménez, 2000). Estos procedimientos
constituyen e fundamento sanitario bajo € cua toda empresa relacionada con el
procesamiento y manejo de alimentos debe operar, asegurando que hasta la mas sencilla de
las operaciones a lo largo del proceso de manufactura de un alimento se redlicen bgo
condiciones que contribuyan a objetivo ultimo de calidad, higiene y seguridad del producto.
(Anzueto, 1998).
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El Codigo de BPM establece todos los requisitos basicos que una planta o centro de acopio
debe cumplir y va a servir de guia para mejorar las condiciones del personal, instalaciones,

procesos y distribucion. (Jiménez, 2000).
L as Buenas Practicas de Manufactura contemplan |os siguientes aspectos.
2.2.1.1 Higiene Personal

Normas y disposiciones que deben cumplir los trabajadores del Centro de Acopio o Planta de
Proceso, entre las que se pueden mencionar, la salud personal, lavado de manos, uso de

uniformes o ropas protectoras y habitos de higiene personal.
2.2.1.2 Limpiezay Desinfeccién

Normas de limpieza y desinfeccion de utensilios, instalaciones, equipo y areas externas; con €l
fin de que los trabagjadores conozcan qué se debe limpiar, cdmo hacerlo, cuando, con cuaes

productos y utensilios.
2.2.1.3 Normasde Fabricacion

Las Normas de Fabricacion o Procedimientos Estandar de Operacion, se utilizan para
garantizar que lo que se esta produciendo no se deteriore o contamine y que sea realmente |o
que € cliente espera.  Estas incluyen las incluyen especificaciones de materia prima,
materiales de empaque, entre otros, procedimientos de fabricacién, controles (hojas de

registro, acciones correctivas), especificaciones de producto final
2.2.1.4 Equipo elnstalaciones

Normas y Procedimientos que establecen los requerimientos que deben cumplir los equipos y
las instalaciones en donde se procesan 0 acopian alimentos, entre los que se pueden citar:
equipo con disefio sanitario, instalaciones apropiadas (disefio y materiales), distribucion de
planta, facilidades para € persona, mangjo apropiado de desechos y sistemas de drengje
adecuados.
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2.2.1.5 Control dePlagas

Normas y procedimientos que establecen programas y acciones para eliminar plagas tales
como: insectos, roedores y pgaros. Incluyen entre otros: mantenimiento de las instalaciones,

fumigaciones, trampas, cedazos en puertas y ventanas, manejo de desechos, etc.
2.2.1.6 ManegodeBodegas

Normas para la administracion de Bodegas tales como: adecuado manejo de los productos o
materiales de empaque, control de inventarios, limpieza y orden, minimizar dafios y
deterioro.(Jiménez, 2000).

Por lo tanto, mientras que las Buenas Préacticas de Manufactura (BMP) proveen una solida
plataforma para €l desarrollo de un sistema integral de administracion de la calidad en la
industria de alimentos y bebidas, la implementacion del HACCP sin cumplir con €
pre-requisito de las BPM esta muy lgos de asegurar el logro de la calidad, seguridad y
aceptacion de los productos poniendo en riesgo su competitividad. Sin embargo, la
combinacion ordenada de ambos esguemas provee un efecto sinérgico favorable a abordar
retos de éxito econdmico y de garantia de calidad y seguridad alimenticia que la industria de

alimentos enfrenta hoy en dia. (Anzueto, 1998).
2.3 Calidad en laIndustria de Panificacion

Los productos de la panificacion pueden ser e resultado de varios procesos o métodos. Estos
son € resultado, en unos casos, del conocimiento empirico y, en otros, producto de
investigaciones arduas respaldadas por conocimientos profundos de la ciencia y la tecnologia
de la panificacion.

En el proceso existen una serie de aspectos criticos tales como:

La buena calidad de |la materia prima es primordial en el proceso.

Larecetao laférmulaeslaesenciadel sabor y latextura.

Un buen punto de amasado incide sustancialmente en la calidad fina del producto.
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En cuanto alas materias primas, son de suma importancia para un buen proceso, y es de gran
valor una tener una buena calidad de estas, por gemplo, €l agua como ingrediente muchas
veces no se le da la importancia que merece y es fundamental en e rendimiento y
acondicionamiento de lamasa. Algunos mejoradores incorporan correctores de dureza con €l
fin de garantizar masas estables sin problemas de pegajosidad. El azUcar afecta la texturay
sabor del producto, sobretodo en formulas con méas del 5% de azlcar. La grasa, tiene la
finalidad de prolongar la vida Util de los productos, ademas de mejorar €l volumen, color y
textura de los productos. Con la sal se debe tener cuidado de que solubilice correctamente

paraevitar tener terrones en el producto.

Laformula va a garantizar €l sabor, textura y calidad constante de los productos el aborados

con €l previo establecimiento de la proporcion de los componentes.

En lamezclay el amasado se persigue lograr una uniforme distribucion de los ingredientes y,
ademés, desarrollar la masa acondicionandola de manera que se forme un complejo éptimo de

leche, almidon, agua, azlcar, sal, grasay preservantes. (Betancour, 1992)
2.3.1 Principiosde horneado.

El término hornear se refiere, a la operacion de calentar en un horno las masas de ciertos
productos, lograndose modificar positivamente sus caracteristicas sensoriaes. Pero puesto que
antes del horneado existen varias etapas previas que deben realizarse adecuadamente, con €l
fin de que la operacion tenga éxito, éste término es empleado a todala cienciay tecnologia
gue debe preceder a la entrada de la masa en el horno, asi como €l propio calentamiento en €l
horno. Si bien hay muchas variedades de productos horneados muy relacionados entre si en
lo referente a la férmula, método de elaboracion y caracteristicas de los distintos productos,
los horneados pueden clasificarse de acuerdo a la forma en que crecen. Esta clasificacion, a

pesar de no ser laideal, es practicay dentro de ésta se pueden establecer cuatro categorias:

Productos crecidos con levaduras, que incluyen panes y pastas dulces crecidos con e didxido

de carbono originado por lafermentacién de las levaduras.
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Productos crecidos quimicamente, incluyen pasteles de hojas, donuts y galletas fermentadas

con didxido de carbono producido por polvos de panaderiay agentes quimicos.

Productos crecidos con aire que incluyen pasteles de angel y tartas esponjosas fabricados sin

polvos de panaderia.

Productos parciadmente crecidos que incluyen pasteles con costra, ciertas galetas y otros
articulos en los que no se usa intencionalmente agentes elevadores y, sin embargo, ocurre un
ligero crecimiento o elevacion por la expansion del vapor y otros gases producidos durante la

operacion del horneado.

Esta clasificacion esta fundamentada de acuerdo al tipo de agente gasificante a utilizar. Sin
embargo, |os agentes antes citados no son los Unicos empleados para producir expansiones de
la masa. Los agentes gasificantes solamente gjercen su efecto si el gas es retenido por lamasa,
que lo mantiene y se expande al mismo tiempo que €. Por lo tanto, gran parte de la ciencia
relacionada con la tecnologia del horneado es, reamente, en € estudio de las estructuras
alimentarias, desde la correcta el aboracion de masas y batidos para retener 10s gases causantes
de la elevacion de las mismas a la posterior coagulacion o fijacion de esas estructuras por
accion al calor. (Potter, 1999)

2.3.2 Laetapadehorneado

El horneado es un proceso de calentamiento en el que ocurren muchas reacciones a diferentes
velocidades. Algunas de estas reacciones son las siguientes: 1) produccion y expansion de
gases; 2) coagulacion de las proteinas y gelatinizacion del almidon; 3) deshidratacion parcial
debida a la evaporacion del agua; 4) desarrollo de sabores; 5) cambios de color debido a
reacciones de pardeamiento de Maillard entre las proteinas de la leche, €l gluten y los huevos
y los azUcares reductores, asi como otros cambios de color de origen quimico; 6) formacion de
la corteza por deshidratacion superficial; y 7) oscurecimiento de la corteza debido a reacciones

de pardeamiento de Maillard y la caramelizacion de los azlcares. (Potter, 1999)

L as reacciones que se producen durante el horneo son:
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A medida que la masa entra en un horno caliente, se encuentra la atmésfera caliente de la
camara de horneo y se forma una pelicula visible sobre la superficie de esta area. A
continuacion se desarrolla la elasticidad en €l horno durante la cual se produce la expansion

del volumen de masa que llega a ser hasta un 30%.

Esta elasticidad que se consigue en & horno es consecuencia de una serie de reacciones
presentandose €l efecto puramente fisico del calor sobre los gases atrapados que incrementan
la presion. Ademas, puesto que la mayoria de los gases que se desprenden se atrapan en
membranas elasticas de gluten, las células gaseosas se expanden. Como se indico antes, hay
presente gran cantidad de células gaseosas diminutas, cada una de las cuales se expande y, por

ende, |a masa aumenta en volumen.

Otro efecto de calentamiento es reducir la solubilidad de los gases. A medida que la
temperatura aumenta cerca de 49°C se libera dioxido de carbono. Este gas se desprende y
también contribuye a conjunto de gases gerciendo mayor presién y produciendo la
expansion de la masa que se calienta.

A medida que la temperatura de la masa llega a 54 °C, los granulos de almidon empiezan a
hincharse. El hinchado va acompafiado de la absorcion de agua de otros ingredientes de la

masa. Esto se debe principalmente a dos efectos que se describiran a continuacion.

A medida que la temperatura de la masa llega a 60 °C hay un aumento en la actividad
metabdlica de las células de las levaduras, hasta € punto de destruccion térmica de las
levaduras. También se incrementa la actividad de la amilasa a medida que |a temperatura se
eleva, contribuyendo con productos de reaccion. Eventualmente, € sistema de enzimas se
destruye.

Cerca de 76°C, € acohol que se genera durante la fermentacion se libera 'y esto contribuye a
la expansion adicional de celdas de gas. Primero, los granulos de aimidon aumentan en
tamanio y se fijan en la estructura de gluten. En segundo lugar, €l agua que el amiddn requiere
para esto se extrae de la estructura de gluten, se endurece y se hace mas viscosa. Mientras
tanto, el sistema de almiddn tiene la funcidn de mantener la estructura de la masa horneada.
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Ademas de la gelatinizacion del almidon, lared de gluten empieza a desnaturalizarse. Aungue
el calentamiento inicial ocasiona que € gluten se pase a estado liquido, si éste continla se
desprende la humedad del gluten y es transferida a sistema del almidon. Esta deshidratacion
del gluten continda a medida que la temperatura se eleva hasta 76°C, tiempo en €l cua se
produce su coagulacién. A medida que e horneo continla, € incremento en presion por
expansion de gases en la masa cambia poco a poco, quizés debido a la coalescencia de
burbujas para formar unidades mayores y en menor numero; €l sistema de amidén se
estabiliza, las condiciones internas de tensidon se relgan y se produce una disminucion en
presion. La elasticidad que se produjo a principio del ciclo de horneado se estabilizay la
corteza muestra gradualmente un color café dorado que va acompariado de textura 'y aromas
agradables.

Es importante prestar la atencion adecuada a control de la velocidad de horneo y de igual

maneraala elevacion de temperatura en diversos tipos de productos. (Desrosier, 1983)

La velocidad de estas reacciones y el orden en que ocurren dependen en gran medida de la
velocidad de transmision del calor a través de la masa o pasta. Si la corteza se forma antes de
que € centro de la masa se haya cocido, debido a la aplicacion de excesivo calor en la parte
superior en comparacion con la base, o por un horno excesivamente caliente, € centro del
producto aparece pastoso (0 crudo) o bien, € gas que escapa agrieta la corteza
Independientemente de la distribucién de la temperatura generada por el horno, la velocidad
de transmision de calor se ve influenciada también por la naturaleza del molde utilizado.
(Potter, 1999)

Los moldes con brillo reflgjan €l calor y disminuyen la velocidad de transmision del calor asu
contenido. Los opacos y de color oscuro absorben calor més répidamente y aceleran la
transmision. Laforma del molde también influye, un molde poco profundo, cuya masa o pasta
forma una capa delgada desarrolla unos gradientes de temperatura y da unos resultados
distintos que otro mas pequefio y mas hondo que contiene la misma cantidad de masa para
hornear. (Potter, 1999)
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También se debe tomar en cuenta el factor altitud ya que la mayoria de las formulaciones estén
desarrolladas para niveles cercanos a mar y a dltitudes superiores a los 900 metros y
superiores, la expansion excesiva de los gases produce levantamientos de la masa debido ala
baja presion atmosférica, causa estiramientos y debilitamiento de la estructura esponjosa que
se esta cociendo en el horno. El resultado son productos poco formados y de granulacion
gruesa e irregular. Por eso es que se deben corregir las formulas, a atitudes més elevadas,
disminuyendo la cantidad de polvo de panaderia, usando como agente solidificante harina méas
pesada de mayor fuerza o disminuyendo los niveles de agentes ablandadores como grasas

concretas y azlcares. (Potter, 1999)
2.3.3 Efecto del horneado sobrelos alimentos.

El objetivo del horneo consiste en aterar |as caracteristicas sensoriales de |os alimentos con €l
objeto de mejorar su paatabilidad y ampliar la variedad de sabores, aromas, y textura de la
dieta. El horneo destruye las enzimas y los microorganismos, reduciendo también, en cierto
grado, la actividad de agua del alimento, con lo cual alarga su vida til. (Fellows, 1994)

2.3.4 Textura.

Los cambios que se producen en la textura dependen de la naturaleza del alimento (contenido
de agua, composicién de su contenido lipidico, proteinas y carbohidratos estructurales
(celulosa, amidones y pectinas)) y de la temperatura y e tiempo de caentamiento. Una
caracteristica de muchos productos horneados es la presencia de una corteza superficial que
retiene la humedad interna del alimento. Sin embargo, en caso del e bizcocho, la humedad
residual es menor y los cambios que en otros alimentos se producen tan solo en la corteza,
aqui producen en toda la masa. En los cereales y derivados, |la textura caracteristica de la
corteza se produce por gelatinizacion, deshidratacion y cambios en la textura granular del

almidon.



El calentamiento rdpido da lugar a la formacién de una costra impermeable que retiene la
humedad y la grasa e impide la degradacion de diversos nutrientes y componentes arométi cos.
Se forma, como consecuencia de ello, un acusado gradiente de presion de vapor entre €l
interior (a, elevada) y la superficie del alimento (a, bgja). Durante el amacenamiento se
produce una migracion del agua en € alimento y, si no se utilizan méodos de conservacion
complementarios (por g emplo: congelacion) esta migracion reblandece la corteza 'y empeora
sus caracteristicas sensoriadles reduciendo, ademas, su vida atil. S e calentamiento en €
horno es lento, las pérdidas de agua desde la superficie hasta que se forma la corteza, son
mayores, con lo que e gradiente de la tensidén de vapor entre la parte interna y externa del
alimento es menor y la parte interna de éste es mas seca por haberse evaporado una mayor
cantidad de agua. En los hornos de panaderia, la deshidratacion de la capa superficial de la
masa se evita con el calentamiento inicial del horno con vapor. De esta forma, la corteza
permanece €l astica durante més tiempo. Asi se evitan roturas en la masa, que impedirian que
ésta se esponjase adecuadamente. La corteza resulta mas suave y brillante y la hidrdlisis del

almidon favorece el empardamiento por lareaccion de Maillard, con lo que el color se mejora.
2.3.5 Bouquet, aromay color.

Los aromas desarrollados durante & horneo constituyen una caracteristica sensorial
importante en los productos cocidos. La elevada temperaturay e bajo contenido en agua de
las capas superficiales provocan también la caramelizacion de los azlcares y la oxidacion de
los acidos grasos a aldehidos, lactonas, cetonas, alcoholesy ésteres. Lareaccion de Maillard y
la degradacion de Strecker dan lugar a diferentes sustancias arométicas, derivadas de la
combinacién de aminoécidos libres con los azlicares libres presentes en € aimento en
cuestion. Cada aminoéacido, desarrolla, cuando se calienta con un azlcar determinado, un
aroma caracteristico, que se debe alaformacion de un aldehido determinado. Losaromas que
se producen son distintos de acuerdo con € tipo de azlcar y las condiciones de calentamiento.
Si e caentamiento se intensifica, las sustancias volatiles desarrolladas por los mecanismos
antes mencionados, se degradan dando aroma ha quemado o a humo. Asi pues, son muy
diversos los componentes aromaticos que se desarrollan en e horneo. El tipo de aroma

desarrollado, depende, por tanto, de la particular composicion en grasas, aminoacidos, u
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azucares de las capas superficiaes del aimento, € tiempo de caentamiento, la temperatura,
contenido en agua del mismo durante € procesado.

El color marron dorado caracteristico de los productos horneados se debe a la reaccion de
Maillard, a la caramelizacion de los azUcares y dextrinas que se transforman en furfura y

hidroximetilfurfural, y ala carbonizacién de los azlcares, grasasy las proteinas.
2.3.6 Valor nutritivo.

Los cambios més importantes, desde e punto de vista nutritivo, que tienen lugar durante el
horneo, se producen en la superficie del alimento. Por tanto, en las pérdidas de valor nutritivo,
larelacion volumen/superficie juega un papel muy importante. En algunos tipos de productos,
éstos cambios s0lo se producen en la parte superior, ya que €l contacto con € recipiente en €l
que descansa protege su parte inferior. Las temperaturas de tratamiento de bizcochos, cereales
para desayuno y pan tostado, son semejantes, pero algunos productos de menor tamafio,
requieren tiempos de horneo més cortos, para que las pérdidas en e valor nutritivo sean
menores. Algunos aimentos preparados contienen ingredientes que han sido sometidos a
procesos de estabilizacion para mejorar su conservacion, lo cua provoca una pérdida de valor

nutritivo adicional.

Las pérdidas de tiamina en los cereales se hayan determinadas por |a temperatura de horneo y
el pH del alimento en cuestion. Las pérdidas de tiamina del pan horneado en recipientes son
del 15% aproximadamente pero las de pasteles y bizcochos, que se fermentan quimicamente
con bicarbonato sodico, pueden llegar a ser del 50-95%. La importancia de estas pérdidas es
mayor cuanto mas elevada es la temperatura, més extenso sea el horneo y mayor sea la
concentracion de azlcares reductores. (Fellows, 1994)

La etapa del horneo es otro de los puntos criticos de control de la panificacion y es necesario
tomar consciencia de su importancia. Y de ahi €l refran popular que dice “El pan se quemaen
la puerta del horno”; éste significa que todo detalle debe tomarse en cuenta a todo instante.
Un equipo con problemas de transmisiéon de calor, indicadores de temperatura deficientes o
alguin otro problema grave en su funcionamiento, tiene unaincidencia directa en la calidad.
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Igualmente, éste proceso requiere de un operario habil, que no descuide un solo instante de la
coccion del producto. (Betancour, 1992)

Una vez culminada la etapa de horneo se procede a enfriar el producto, etapa en la cua
muchas panificadoras cometen el grave error de pensar que una vez que ha salido € producto
del horno, lo demas puede mangjarse de cualquier forma, afirmacién que es totalmente falsa.
Un producto de panaderia caliente es un producto en extremo delicado y puede dafiarse antes
de llegar siquiera a la estanteria. Se debe considerar éste paso como importante y disponer de
un espacio definido en el proceso. El tiempo de rotacion de carros y latas debe incluir €
tiempo de enfriamiento. Para tener pan caliente en estanteria, éste no se debe manipular hasta
gue logre una temperatura de 50°C. De no seguir éstos procedimientos el producto corre €l
riesgo de perder volumen y deformarse, saliendo a la venta algo que a penas parece pan.
(Betancour, 1992).

2.4 Aspectos microbioldgicos de cerealesy productos derivados de éstos.
2.4.1 Tipos de microorganismos contaminantes.

La microflora que contienen los granos de los cereales proceden del aire, suelo y de los
animales. El nimero de microorganismos que se puede encontrar en una determinada
muestra depende de varios factores, como e clima, € suelo, e medio biolégico, los
procedimientos, €l material usado para su recoleccion, transporte y almacenamiento. Los
mohos y levaduras y casi todas la bacterias aerobicas mesofilas que se encuentran en los
granos crudos, son endogenas y se desarrollan en e tgido vegetal de la propia planta; la
presencia de Escherichia. coli y de bacterias coliformes es debida a la contaminacion causada
por el hombre, avesy roedores. (Organizacion de las Naciones Unidas parala Agriculturay la
Alimentacion, 1981)

La supervivencia de los microorganismos en € grano, depende de la humedad y de la
temperatura: una fuerte humedad es favorable para €l desarrollo de los mohos. La microflora
gue contienen los granos de los cereales es la principal fuente de microorganismos de la harina
y de otros productos molidos. Otras fuentes de contaminacién son los medios de transporte,
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El nimero de bacterias contenidas en la harina en general Flavobacterium, Aerobacter,
Staphylococcus, etc, puede variar de 20.000 a 5.000.000 por gramo.(ver anexo 6) Puede
también tener un nimero apreciable de esporas de mohos, diversos tipos de levaduras y
ciertas bacterias anaerobicas, como € Clostridium butyricum. (Organizacion de las Naciones

Unidas parala Agriculturay la Alimentacion, 1981)

El maiz en grano y en harina respectivamente, contienen cientos o miles de células bacterianas
y de mohos por gramo. Entre los mohos predominan los hongos Fusarium y Penicillium. La
superficie de un producto recién horneado esta practicamente libre de microorganismos
viables, pero estd expuesta a la contaminacion por esporas de hongos procedentes del aire
mientras se enfria para ser envuelto. Al cortar @ producto horneado puede producirse
contaminacion proveniente de microorganismos que se encuentran en € aire, los cuchillos, o

el material con que se envuelve. (Frazier, 1978).

Desde e punto de vista sanitario, € conocer la carga microbiana inicial presente en los
productos procedentes de cereales es importante, para poder determinar |a posible presencia
de micotoxinas. También se resalta la necesidad de reducir la contaminacién por mohos a
crear condiciones adversas para su desarrollo, ya que se aisla el Aspergillus flavus, posible

productor de aflatoxinas. (Frazier, 1978).
2.4.2 Conservacion de productos derivados de los cereales
24.2.1 Asepsia.

Es laforma de impedir que los microorganismos lleguen a los alimentos, porque a no existir
ésta puede ocasionar una fuente de bacterias causantes de viscosidad y formadoras de acido
gue agrian la masa de los productos horneados, principalmente por la falta de higiene en los
utensilios y € persona que manipulan éstos alimentos. Es muy importante proteger a éstos
productos cuando salen del horno ya que estan libres de esporas fungicas activas; por lo tanto
es conveniente que éstos se enfrien rapidamente en una atmaésfera libre de las mismas y que al
cortarlos se utilicen cuchillos previamente lavados y desinfectados y una vez que haya
alcanzado |a temperatura ambiente empaguetarse |0 mas rapido posible para evitar de esta

manera su contaminacion por esporas. (Frazier, 1978).
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2.4.2.2 Calor.

La coccién completa destruye habitualmente todas las células vegetativas de bacterias y
levaduras y las esporas de mohos, pero no las esporas de bacterias productoras de viscosidad
o de otras bacterias. (Frazier, 1978). El tratamiento térmico constituye uno de los métodos
mas importantes de conservacion de los alimentos no slo por lo efectos deseables que se
obtienen sobre su calidad sino por su efecto conservador a destruir sus enzimas, insectos,

parésitos, y microorganiSmos.

Por lo general, cuanto mas elevada la temperatura'y mayor la duracion del tratamiento, mayor
es el efecto destructor sobre microorganismosy enzimas. Sin embargo, mediante tratamientos
térmicos a temperaturas més elevadas durante tiempos mas cortos se obtiene el mismo efecto
que con tratamientos térmicos mas largos a temperaturas mas bajas y, por medio de éste
primero, va a haber un efecto destructor menor sobre el valor nutritivo y las caracteristicas

sensoriales de los aimentos. (Fellows, 1994)
24.2.3 Temperaturasbajas.

Se usan para retardar las reacciones quimicas y la accion de lasenzimas y retrasar o inhibir €
crecimiento y la actividad de los microorganismos que se encuentran en los alimentos. A
menor temperatura mas lentas seran las reacciones quimicas, la accion enzimética vy €
crecimiento microbiano. (Frazier, 1978). La congelacién es un méodo cas ideal para
preservar la mayoria de los productos horneados. Estos congelados y mantenidos a

temperaturas de —18°C o0 menos, retienen su frescura durante muchos meses (Fellows, 1994)
2.4.2.4 Conservadores quimicos.

Las humedades mayores al  20% en € maiz permite € crecimiento de mohos y la posible
formacion de micotoxinas. EI amoniaco (al 2%) y el écido propidnico (a 1%), ademas de los

insecticidas fumigantes, se consideran efectivos paraevitar la proliferacion de mohos.
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Se ha utilizado un gran nimero de conservadores, especialmente como inhibidores de mohos
en los productos horneados. Los propionatos sodico y de calcio, diacetato sodico y los
sorbatos se emplean ampliamente. La acidificacion de la masa con écido acético se aplica

para combatir la presencia de elementos filamentosos viscosos.
24.2.5 Empaque.

Esta operacion se debe hacer cuando € producto se haya enfriado convenientemente, para
evitar de esta manera que la alta humedad dentro del empague, facilite e crecimiento de los
mohos y levaduras. EXiste poca preocupacion por revisar las condiciones microbiol 6gicas de
los empagues que se utilizan y menos alin € lugar donde se hace esta operacion. Debe
recordarse gque los hongos se propagan por esporas que vigian en el aire. Por |o tanto, el lugar
de enfriamiento y empaque deben ser asepticos. (Betancour, 1992)

Para evitar que la deshidratacion y condensacion darien los productos, deben empacarse en
una cga O recipiente que sean totamente impermeables a la humedad.
(Desrosier, 1983) Y esta debe proteger a producto por un tiempo determinado de fuerzas
mecanicas, condiciones ambientales que pueden provocar transformaciones quimicasy fisicas,

contaminacion y manipulacion de envases. (Fellows, 1994)
2.4.2.6 Radiaciones.

En la industria panificadora se han empleado rayos ultra violeta para destruir o reducir €l
numero de esporas de hongos existentes en las masas y en la zona de amasado, en las cuchillas
de la méaquinas rebanadoras en la zona de empaquetado y en la superficie del producto ya
horneado. (Frazier, 1978)



2.4.2.7 Alteraciones.

Enmohecimiento: los mohos constituyen la causa mas importante de alteraciéon de productos
horneados. Estos llegan a la superficie del producto o en su interior después de cocido,
puesto que € tratamiento térmico destruye las esporas tanto dentro como en la superficie del
producto. El enmohecimiento se ve favorecido: 1) por una contaminacién abundante después
de haber sido cocido, debido a un periodo de enfriamiento excesivamente prolongado, aire
muy cargado de esporas, circulacion abundante de aire 0 una méaquina cortadora
excesivamente contaminada; 2) troceado, a permitir introducir aire en las partes internas de
los productos, 3) empague, especialmente si € producto se hala ain caliente al sellarlo;
4) almacenamiento en un atmosfera excesivamente cargada de humedad y caliente; 5) a darle

unainadecuada manipulacion al producto al usar utensilios contaminados.

Por lo tanto, se puede decir que & enmohecimiento de un producto de panaderia se puede

evitar de la siguiente manera:
Impidiendo en lo posible su contaminacion por esporas de mohos.

Aplicando un enfriamiento rapido y adecuado a los productos antes de proceder a empacarlos,

reduciendo asi la condensacion del vapor de agua bajo €l material de empaque.

Irradiacion ultravioleta, tanto en la superficie del producto como en los utensilios usados para
cortarlo.

Destruccion de los mohos presentes en la superficie mediante e calentamiento el ectronico.
Manteniendo el producto frio, para disminuir la velocidad de desarrollo de los mohos.
Incorporacién de un micostético alamasa. (Frazier, 1978)

Por medio de la correcta aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura. (Arguedas,
2001)
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3 METODOLOGIA
3.1 Diagnostico preliminar de las Buenas Précticas de Manufactura en los operarios.

Para poder valorar cual es la situacion de la Empresa en éste aspecto, se observd a los
operarios en sus labores cotidianas durante dos semanas y media, determinando la cantidad de
veces que no cumplian con lo estipulado por e manual de Buenas Précticas de
Manufactura.(ver anexo 2y 5). Se hizo hincapié en las normas de higiene personal, correcto
uso del uniforme, hdabitos durante € trabajo y € estado personal, procedimientos con los
cuales se deben contar para aplicar correctamente las BMP. Durante esta valoracion que se
realizo a los operarios, se les dio una calificacion a cada uno segin € nimero de faltas que
cometian, y se les entregd, a cada uno, su evaluacion respectiva para que éstos pudiesen
observar las faltas en que incurrieron y cual era su porcentagje de cumplimiento en cada uno de

los aspectos eval uados.
3.2 Capacitacion delosempleados.

Al culminar la evaluacion de los operarios, se  procedié a capacitar a los empleados por
medio de una charla, en la cual se emplearon recursos audiovisuales, cuyo tema principal
fueron las Buenas Précticas de Manufactura y la omnipresencia de los microorganismos. Se
hizo especial hincapié en los cuidados que se tiene que tener a procesar alimentos, para lo
cual debian cumplir, cabalmente, las normas de higiene, correcto uso del uniforme, buenos
habitos de trabajo, buen estado personal, y también se les explicd cuales son las condiciones
sanitarias y de infraestructura que debe cumplir una planta procesadora de alimentos. Al
culminar ésta se procedié a una sesion de preguntas en la cual todos €ellos pudieron aclarar sus
dudas. Como parte de la capacitacion se le dio seguimiento a los operarios, corrigiéndoles

posibles faltas que fuesen cometidas en €l transcurso de sus trabgjos.



3.3 Diagnostico de las Buenas Practicas de Manufactura en Instalaciones, Equipos y
Utensilios, Operaciones de Desinfeccion y Produccion.

Se realiz0 éste diagndstico para conocer cual era el porcentge de cumplimiento de la Empresa
en cuanto a los aspectos de higiene en la infraestructura de la planta y las zonas aledafias a
ésta, del correcto uso y mantenimiento de los equipos y utensilios, de la adecuada aplicacion
de las operaciones de desinfeccion e higiene, los controles de produccion, para de esta

manera, proponer mejoras con base a éstos resultados obtenidos.
3.4 Diagramaderecorrido.

Se elabord un plano a escala de la Empresa, para lo cual se usd dos cintas métricas, una de 50
metros para medir distancias grandes (largo y ancho de la fabrica) y otra cinta mas pequefia de
5 metros para medir mobiliarios, equipos, tuberias, y espacios mas reducidos. Una vez
tomadas todas las medidas de la fébrica, se procedi6 arealizar € plano usando la escala 1:50
para ello, culminado éste se procedié a fotocopiarlo para poder representar en cada copia la
trayectoria que siguen los productos (tamal asado, bizcocho y roscas) dentro de la planta

indicando esto con colores diferentes para cada materia prima.
3.5 Diagnostico del grado de avance de las Buenas Practicas de M anufactura.

Se procedi6 a evaluar de nuevo a personal, la infraestructura y operaciones realizadas en la
planta, para observar de esta manera €l grado de avance con respecto a la evaluacion anterior,

en el aspecto de las Buenas Practicas de Manufactura en la empresa.



3.6 Andlisisdel efecto delairradiacién ultravioleta en el tamal asado.

Para poder conocer €l efecto de la irradiacién ultravioleta sobre el producto  se procedi6 a
irradiar un paquete de tamal asado por 10 segundos con una lampara de luz ultravioleta de
marca Blak Ray 21, lacua tiene unalongitud de onda 3 x 10°m a 4 x 10°m. Posteriormente
se procedio a llevar la muestra irradiada y otra sin irradiar a Laboratorio de Servicios
Quimicos y Microbioldgicos (CEQUIATEC) de la Fundacion Tecnol 6gica de Costa Rica, para
realizarles un recuento total de hongosy levaduras, y de esta manera observar si habia alguna

diferencia entre ambas muestras y poder determinar si hubo algin cambio a aplicarle la

1

irradiacion.
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4 RESULTADOSY DISCUSION.

En la figura 4.1, se presentan los resultados generales obtenidos en esta evaluacion para la

Industria Alimenticia Copeyana S.A., comparados con |os resultados de unafébricaideal.

Para el primer aspecto Control de Personal, esta empresa alcanzo un 68,5% de cumplimiento
a inicio de la Préctica, (septiembre del 2001) y un 91,68% a finadizar la misma en
(noviembre), lo que significé un mejoramiento de un 33,84% (23,18 unidades porcentuales:
UP). Este progreso se debi6 a los resultados obtenidos después de la charla de capacitacion
que les fue impartida a los operarios aunado a seguimiento que se les dio, lo que los motivo a
éstos a tomar conciencia de sus malos habitosy a realizar su trabajo correctamente. Ademas,
S éstos resultados son comparados con la situacion actual de la industria de la panificacion
en Costa Rica se puede observar que la empresa esta por encima del promedio nacional, €l

cual es de un 62% de cumplimiento (ver anexo 4) lo cual es satisfactorio.

Si se observa los resultados obtenidos por la empresa en el aspecto de Control de Plantay sus
alrededores, a inicioy al fina de la Préctica, se vera que la industria obtuvo un 51,92% de
cumplimiento en el mes de octubre y un 55,77% en & mes de noviembre, hecho que
representd un mejoramiento del  7,42% (3,85 UP). Este resultado muestra el pequefio
esfuerzo redlizado por la empresa para implementar los controles de seguridad e higiene
interna, asi como alavigilancia externa de los terrenos aledafios alaplanta. Debido aque la
gerencia de la empresa no considerd vital ¢ relevante implementar los cambios sugeridos,

tanto internos como externos, 10s resultados final es tampoco variaron sensiblemente.

En cuanto a Control de Operaciones de Desinfeccién e Higiene, € porcentaje de
mejoramiento presentado en la evaluacion fue de un 4,78% (2,69 UP), proveniente de un
56,23% obtenido en e mes de octubre y un 58,92% obtenido a finales de noviembre. La
variacion porcentual positiva en éste aspecto se debio alainsistencia reiterada ante la gerencia
de la empresa en tomar una serie de controles y recomendaciones para de ésta manera mejorar

todos |os elementos que conforman éste aspecto. (ver cuadro 4.5y 4.6)
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En e andlisis del aspecto Control de instalaciones sanitarias, tal como se observa en la figura
4.1, alcanzo una calificacién global de 67,41 % en el mes de octubre 'y un 75.74 % en el mes
de noviembre, representando una mejora del 16,42 % (8,33 UP). La variacion porcentual
positiva se debio ala meora en los servicios sanitarios, en las instalaciones para €l lavado de

las manos asi como en la eliminacion de desechos.

Continuando con € andlisis del aspecto Control de equipos y utensilios no se evidencia
ninguna variacion en los porcentajes de mejoramiento, obteniéndose en octubre un 71,43% de
cumplimiento y de igual manera 71,43% en e mes noviembre, éste resultado se dio a causa
de la carencia de recursos financieros para implementar estas mejoraras principamente en

las éreas de materias primasy las condiciones sanitarias de |os equipos de proceso.

El resultado global para la produccion y proceso fue de un 66,04% para € mes de octubre y
de un 69,77 % para € mes de noviembre, situacion que se reflgdo en € 5,65% de
mejoramiento (3,73 UP). De o anterior se deduce que las medidas tomadas para el control de

la materia prima antes, durante y después de proceso fueron mas efectivas.

Figura 4.1. Mejoramiento en BPM de septiembre a noviembre, 2001.

MEJORAMIENTO EN BPM DE SEPTIEMBRE A NOVIEMBRE, 2001

C. produccion y controles de

C. plantay alrededores
proceso

C. operaciones dedesinfeccion e

C. equipoy utensilios higiene

C. instalaciones sanitarias

—— % ideal—=— % inicial % final

Fuente: El Autor, 2001
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De acuerdo con lo comentado anteriormente, se presenta un andlisis de cada uno de los

aspectos analizados.

4.1 Control del personal.

Los cuadros que se muestran a continuacion fueron utilizados para evaluar al personal de la

empresa, en cuanto ala correcta aplicacion de las Buenas Préacticas de Manufactura.

El cuadro 4.1, expone € diagndstico inicial realizado a la empresa, en cuanto a aspecto

control de personal, dicha evaluacion fue realizada en € mes de septiembre del 2001. Se

prosigue con € cuadro 4.2 que muestra la situacion final en éste mismo aspecto para el mes

de noviembre del mismo afio, después de haber sido capacitados todos los operarios y

haberles dado a éstos, un seguimiento para que aplicasen correctamente dichos

procedimientos.

Cuadro 4.1. Evaluacion de personal en e mes de septiembre del 2001.

Cédigo de Presentacién Aspecto sobre el Habitos durante el Promedio por

Estado per sonal - . ;
empleados Per sonal uniforme trabajo operario

0O-51 95.24 83.34 72.22 75 81.45
0-58 57.14 100 50 61.11 67.06
0-47 66.67 91.67 55.56 63.89 69.45
0-64 42.86 100 33.33 47.22 55.85
0-14 80.95 100 38.89 55.56 68.85
0-36 61.91 91.67 50 61.11 66.17
0-33 61.9 91.67 55.56 69.45 69.65
0-40 42.86 100 61.11 52.78 64.19
0-86 76.19 100 61.11 75 78.08
0-17 66.67 100 50 80.56 74.31
0-42 95.24 91.67 55.56 66.67 77.29
0O-70 66.67 91.67 33.33 83.33 68.75
0-92 57.14 100 50 63.89 67.76
0-84 61.91 83.34 16.67 66.67 57.15
O-79 57.14 91.67 55.56 41.67 61.51
Promedio 66.03 94.45 49.26 64.26 68.50

Fuente: El Autor.



Cuadro 4.2.Evaluacion de personal en el mes de noviembre del 2001.

Cadigo de Presentacion Aspecto sobre el Hébitosdurante el Promedio por
Estado per sonal . . ;
empleados Per sonal uniforme trabajo operario
0-51 100.00 100.00 100.00 97.22 99.31
0-58 100.00 100.00 72.22 72.22 86.11
0-47 90.48 100.00 83.34 75.00 87.21
0O-61 100.00 100.00 83.34 88.89 93.06
O-14 100.00 100.00 94.45 100.00 98.61
0O-36 100.00 100.00 61.11 83.33 86.11
0-33 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00
0-40 95.24 100.00 77.78 83.33 89.09
0-86 100.00 100.00 88.89 90.91 94.95
0O-17 100.00 100.00 88.89 100.00 97.22
0-42 80.95 100.00 61.11 73.33 78.85
O-70 95.24 100.00 94.45 94.45 96.04
0-92 100.00 100.00 94.45 94.45 97.22
0-84 100.00 91.67 83.34 100.00 93.75
O-79 71.43 100.00 73.33 90.00 83.69
0-02 100.00 100.00 77.78 86.11 90.97
0-23 95.24 100.00 77.78 84.85 89.47
Promedio 95.80 99.51 83.07 89.06 91.86

Fuente: El Autor

En la figura 4.2, que representa el porcentgje de mejoramiento en lo que corresponde al
Control del Personal, se observé que e elemento Estado Personal fue el que obtuvo el mayor
porcentgje de cumplimiento con un 99,51%, esto para el mes de noviembre, pero con muy
poca variacion porcentual debido a que éste elemento fue e que obtuvo la mas adta
calificacion en la primera evaluacion 94,45%, la cua fue realizada en el mes de septiembre.
Estos resultados fueron debidos a que se presentd muy pocos casos de empleados enfermos o
con heridas. El segundo elemento que obtuvo la segunda mejor calificacion 95,80% y
segundo mejor porcentaje de mejoramiento 45,08 % en el mes de noviembre fue el de
Presentacion Personal debido a que luego de la charla de capacitacion, los empleados
prestaron mas atencion a aspectos de higiene personal, tales como venir aseados a trabajo,
con la ropa limpia, sin maquillge, entre otros. S bien € elemento Aspectos sobre €l
Uniforme fue el de menor puntaje, a mes de noviembre, 83,07% fue €l elemento en el que
mas se mejord con respecto a su situacion inicia en e mes de septiembre con un porcentaje de
mejoramiento de 68,64% (33,81 UP), esto a causa de la insistencia sobre |os operarios para

que cumplieran las normas de higiene en una industria de alimentos.
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En cuanto a los Hébitos durante el Trabajo, fue e aspecto que alcanzé € tercer mejor
porcentgje de cumplimiento y de mejoramiento en la Ultima evaluacién con un 89,06 % vy
38,60% respectivamente éstos mejoramientos se debieron a las repetidas correcciones que se
les hicieron alos empleados para que mejorasen sus malos habitos, aunado a gran apoyo por

parte de la Gerencia para que todos éstos elementos de higiene personal se cumplieran

adecuadamente.
Figura4.2. Control del personal.
CONTROL DEL PERSONAL
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Presentacion Personal Estado personal Aspectos sobre el Habitos durante el
uniforme trabajo
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Fuente: El Autor.

Los cuadros que siguen a continuacion, fueron empleados para medir el grado de avance del
programa de BPM en el aspecto plantay sus alrededores, para lo cua se hizo una evaluacion
inicial usando el cuadro 4.3 y una final, como se muestra en el cuadro 4.4 y de esta manera
poder determinar si hubo cambios positivos 0 negativos.



Cuadro 4.3 Evaluacion de los aspectos de plantay sus arededores para el mes de octubre del

2001.
Fecha : Octubre 2001
ELEMENTOSDE PLANTA Y ALREDEDORES Corrida (%)
Caédigo Elementos N°1 Cumplimiento
ALREDEDORES
1 Basureros a g/ados de equipos de proceso 1 0
2 Alrededores sin basuras 1 0
3 Areas verdes bien cortadas 0 100
4 L otes cercanos bien cortados 0 100
5 Pargueos alejados del area de procesos 0 100
6 Caminos alejados del area de procesos 0 100
7 M antenimiento a parqueos 0 100
8 M antenimiento a caminos 0 100
9 Dimension de desagiles adecuados 0 100
10 Desaglies con rejillas 0 100
11 Desagiles no presentan foco de contaminacion 1 0
12 Sistemas de manejo de desechos 0 100
13 Programade control de pestes. 1 0
Promedio 69.23
CONSTRUCCION Y DISENO PLANTA
14 Se permite lamovilidad entre operacién y operacion 0 100
15 Bodega con suficiente espacio 0 100
16 Bodega bien ubicada con respecto a érea de procesos 1 0
17 Superficies de contacto libres de contaminacion 1 0
18 M ateria es de empaque libres de contaminacion 1 0
19 No existe contaminacion cruzada 1 0
20 No existen cuellos de botella 1 0
21 Buen flujo de aire dentro de la planta 1 0
22 No existe goteo sobre |os alimentos 0 100
23 Existe suficiente espacio entre equipo y equipo 0 100
24 Buenailuminacion en areas de inspeccion 0 100
25 Bombillos con protectores 1 0
26 No se acumulan malos olores 1 0
27 L os abanicos no provocan contaminacion 0 100
28 L as ventanas con cedazos o pantallas. 0 100
29 Paredes en buen estado 1 0
30 Paredes lisas 1 0
31 Pisos en buen estado 1 0
32 Pisos lisos (sin fisuras) 1 0
33 Cieloraso en buen estado. 0 100
34 Cieloraso de f&cil limpieza 0 100
35 Uniones piso pared redondeadas 1 0
36 Uniones pared techo redondeadas 1 0
37 Desagliies adecuados 1 0
38 Pintura en buen estado 1 0
39 Pintura antihongos 1 0
Promedio 34.62
Promedio General 51.92




Cuadro 4.4. Evaluacion de los aspectos de plantay sus alrededores para el mes de noviembre

2001.
Fecha: Noviembre 2001
ELEMENTOSDE PLANTA Y ALREDEDORES Corrida (%)
Codigo |Elementos N°1 Cumplimiento
ALREDEDORES
1 Basureros alejados de equipos de proceso 1 0
2 Alrededores sin basuras 0 100
3 Areas verdes bien cortadas 1 0
4 L otes cercanos bien cortados 0 100
5 Parqueos a ejados del area de procesos 0 100
6 Caminos al ejados del areade procesos 0 100
7 M anteni miento a parqueos 0 100
8 M anteni miento acaminos 0 100
9 Dimension de desagiies adecuados 0 100
10 Desagies conrejillas 0 100
11 Desaglies no presentan foco de contaminacion 1 0
12 Sistemas de manejo de desechos 0 100
13 Programade control de pestes. 1 0
Promedio 69.23
CONSTRUCCION Y DISENO PLANTA
14 Se permite lamovilidad entre operaciony operacién 0 100
15 Bodega con suficiente espacio 0 100
16 Bodega bi en ubicada con respecto a areade procesos 1 0
17 Superficies de contacto libres de contaminacion 0 100
18 M aterial es de empague libres de contaminaci dn 0 100
19 No existe contaminacién cruzada 1 0
20 No existen cuellos de botella 1 0
21 Buen flujo de aire dentro de laplanta 0 100
22 No existe goteo sobre los aimentos 0 100
23 Existe suficiente espacio entre equipo y equipo 0 100
24 Buenailuminacion en areas de inspeccién 0 100
25 Bombillos con protectores 1 0
26 No se acumulan malos olores 1 0
27 L os abani cos no provocan contaminacion 0 100
28 L as ventanas con cedazos o pantall as. 1 0
29 Paredes en buen estado 1 0
30 Paredes lisas 1 0
31 Pisos en buen estado 1 0
32 Pisos lisos (sin fisuras) 1 0
33 Cieloraso en buen estado. 0 100
34 Cieloraso de féacil limpieza 0 100
35 Uniones piso pared redondeadas 1 0
36 Uniones pared techo redondeadas 1 0
37 Desaglies adecuados 1 0
38 Pinturaen buen estado 1 0
39 Pintura antihongos 1 0
Promedio 42.31
Promedio General 55.77

Fuente: El Autor.



La figura 4.3 muestra los resultados obtenidos en el Control de Plantay sus Alrededores, y en
ella se puede observar que no hubo variaciones porcentuales en el elemento alrededores, €
cual fue de 69,23% en ambas evaluaciones, esto a causa de que no se ago los basureros o
suficiente de las &reas de proceso, € zacate delas éreas verdes no estaba bien cortado y tenia
remanentes de materiales de construccion, los desagiies no son |os mas idéneos y no existe un
adecuado control de péstes, a pesar de la insistencia de que se llevaran a cabo todas estas
medidas, no fue posible materializarlo. Con respecto al elemento evaluado de Construccion y
Disefio de Planta hubo una mejoria del 22,22%, éste resultado fue debido a que se estuvo
pendiente de mantener limpio y desinfectado todas las superficies de contacto y tratar de
mantener 10 més aséptico posible los materiales usados para € empaque, a igual que se
mejoro el flujo de aire en la empresa a colocar un extractor de aire caliente en € cuarto de
empaque Y, en €l area de coccién y lavado de materia prima, se abrié una ventanay se cubrio

con cedazo metalico para evitar la entrada de insectos y permitir un buen flujo de aire en esta

area.
Figura 4.3.Control de plantay alrededores.
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Fuente: El Autor.



4.2 Control de operaciones de desinfeccion e higiene.

Los cuadros 4.5 y 4.6 que se presentan seguidamente, reflgjan el diagnéstico realizado a la

empresa en |os aspectos de operaciones de desinfeccion e higiene para los meses de octubre y
noviembre del 2001.

Cuadro 4.5. Evaluacion de | os aspectos de desinfeccion e higiene para el mes de octubre del

2001.
Fecha: Octubre 2001
ELEMENTOS DE CONTROL DE OPERACIONES DE DESINFECCION E HIGIENE Corrida] Corrida | Corrida L
e o o o (%) Cumplimiento
Codigo Elementos N° 1 N° 2 N° 3
MANTENIMIENTO GENERAL
1 Se efectua una limpieza adecuada 0 0 0 100
2 Se efectua una desinfeccion adecuada 0 0 0 100
3 L a bodega de almacenamiento tiene una temperatura adecuada 1 1 1 0
4 L a bodega de almacenamiento tiene humedad relativa adecuada 0 0 0 100
5 L a bodega de almacenamiento tiene un embal aje adecuado 0 0 0 100
6 L os agentes de limpieza se encuentran separados de |os alimentos 0 0 0 100
Promedio 83,33
SUSTANCIASTOXICAS
7 Existe unalista de sustancias toxicas 1 1 1 0
8 Existe una lista de agentes de limpieza 1 1 1 0
9 L os compuestos toxicos, desinfectantes y pesticidas estan rotulados 0 0 0 100
10 Compuestos toxicos no contaminan planta, ni superficies 0 0 0 100
11 Pesticidas almacenados no contaminan planta ni superficies 0 0 0 100
12 Desinfectantes almacenados no contaminan planta ni superficies 0 0 0 100
13 Existen certificaciones de las sustancias desinfectantes 1 1 1 0
14 Buen manegjo de desinfectantes 1 1 1 0
15 Ausencia de materiales y sustancias toxicas de la planta de procesamiento 1 0 1 33,33
Promedio 48,15
CONTROL DE PESTES
16 No hay mascotas dentro de la planta 0 0 0 100
17 No hay mascotas fuera de la planta 0 0 0 100
18 Existe un programa de control de pestes 1 1 1 0
19 Existe un registro de la aplicacion del programa de control de pestes 1 1 1 0
20 Existen especificaciones de los agentes quimicos utilizados 1 1 1 0
21 Existe manual de control de pestes 1 1 1 0
22 Se utiliza insecticida y/o roedoricida 0 0 0 100
Promedio 42,86
SANITIZACION DE SUPERFICIESDE CONTACTO
23 Superficies de contacto secas 0 0 0 100
24 Superficies de contacto en condiciones sanitarias 0 0 0 100
25 Superfices de contacto son desinfectadas antes de ser utilizadas 0 0 0 100
26 Superficies de contacto son secadas antes de volver a ser utilizadas 0 0 0 100
27 Estan limpios los equipos y utensilios antes de ser utilizados 0 0 0 100
28 Estan desinfectados los equipos y utensilios antes de ser utilizados 0 0 0 100
29 Estan limpios los equipos y utensilios después de alguna interrupcion 1 0 1 33,33
30 Se limpia frecuentemente |as superficies, equipos y utensilios 1 0 0 66,67
31 Articulos desechables almacenados apropiadamente 0 0 0 100
32 Agentes desinfectantes seguros permitidos por las hormas internacionales 0 0 0 100
33 Basureros en buen estado 1 1 1 0
Promedio 81,82
EQUIPO DE LIMPIEZA
34 Estéan los equipos de limpieza en buen estado 1 1 1 0
35 Existe verificacion del buen estado del equipo de limpieza 1 1 1 0
36 Almacenamiento adecuado del equipo de limpieza 0 0 0 100
37 Existe verificacion del buen almacenamiento del equipo de limpieza 1 1 1 0
Promedio 25
Promedio General 56,23

Fuente: El Autor, 2001




Cuadro 4.6.Evaluacion de |os aspectos de desinfeccion e higiene para el mes de noviembre
del 2001.

Fecha: Noviembre 2001

ELEMENTOS DE CONTROL DE OPERACIONES DE DESINFECCION E HIGIENE Corrida) Corrida] Corrida o
— (%) Cumplimiento
Codigo  |Elementos N° 1 N° 2 N° 3
MANTENIMIENTO GENERAL
1 Se efectua unalimpieza adecuada 0 0 0 100
2 Seefectua una desinfecdon adecuada 0 0 0 100
3 La bodega de d macenamiento tiene una temperatura adecuada 1 1 1 0
4 La bodega de d macenamiento tiene humedad rel aiva adecuada 0 0 0 100
5 La bodega de d macenamiento tiene un embal g e adecuado 0 0 0 100
6 Los agentes de limpieza se encuentran separados delos dimentos 1 1 0 33,33
Promedio 72,22
SUSTANCIASTOXICAS
7 Existe unalista de sustancias toxicas 1 1 1 0
8 Existe unalistade agentes delimpieza 1 1 1 0
9 Las compuestos toxicas, desinfectantes y pesticidas esten rotulados 0 0 0 100
10 Compuestos téxicos no contaminan planta, ni superficies 0 0 0 100
11 Pesticidas d macenados no contaminan plantani superfides 0 0 0 100
12 Desinfectantes almacenados no contaminan plantani superficies 0 0 0 100
13 Existen certificaciones delas sustancias desinfectantes 1 1 1 0
14  |Buen mango dedesinfectantes 0 0 0 100
15 [Ausendademateridesy sustandastoxicas delaplanta de procesamiento 0 0 0 100
Promedio 66,67
CONTROL DE PESTES
16 No hay mescotas dentro dela planta 0 0 0 100
17 No hay mascotas fueradelaplanta 0 0 0 100
18 Existe un programa de control de pestes 1 1 1 0
19 Existe un registro delagplicacion del programade control de pestes 1 1 1 0
20 Existen especificadiones de los agentes quimicos utilizados 1 1 1 0
21 Existe manual de control de pestes 1 1 1 0
22 |Seutilizainsecticiday/o roedoricida 0 0 0 100
Promedio 42,86
SANITIZACION DE SUPERFICIESDE CONTACTO
23 |Superfidiesdecontacto secas 0 0 1 66,67
24 Superficies de contacto en condiciones saniterias 0 0 1 66,67
25 | Superfices de contacto son desinfectadas antes de ser utilizadas 0 0 0 100
26  |Superficies decontacto son secadas antes devolver aser utilizadas 0 0 0 100
27 Estén limpioslas equipos y utensilios antes de ser utilizados 0 0 0 100
28 Estén desinfectados los equiposy utensilios antes de ser utilizados 0 0 0 100
29 Estén limpios | as equipos y utensilios después de dgunainterrupcion 0 0 0 100
30 Selimpia frecuentemente las superfides, equiposy utensilios 0 0 0 100
31 Articul os desechables a macenados gpropiadamente 0 0 0 100
32 Agentes desinfectantes seguras permitidos por las normasinternacionales 0 0 0 100
33 Basureras en buen estado 0 1 1 33,33
Promedio 87,88
EQUIPO DE LIMPIEZA
34  |Esténlosequipos delimpiezaen buen estado 1 1 1 0
35 Existe verificacion dd buen estado ddl equipo delimpieza 1 1 1 0
36 |Almacenamiento adecuado dd equipo delimpieza 0 0 0 100
37 Existe verificacion dd buen amacenamiento del equipo delimpieza 1 1 1 0
Promedio 25
Promedio General 58,92

Fuente: El Autor, 2001




Como se observa en la figura 4.4 las principales mejoras se lograron en e mango de
sustancias téxicas con un mejoramiento del 38,46% Y sanitizacion de superficies de contacto
gue se mejord en un 7,41%, en los elementos de control de péstes y equipo de limpieza no
hubo variacion en los porcentgjes de megoramiento 0% (0 UP) y, en e caso particular de
mantenimiento general hubo un decremento en el porcentgje de mejoramiento del —13,33%
(-11,11UP).

Figura 4.4. Control de operaciones de desinfeccién e higiene.
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Fuente: El Autor

El aumento en e elemento de mango de sustancias toxicas fue debido a la toma de
conciencia del personal en e cuidado que se debe tener al emplear sustancias de éste tipo a
evitar colocarlas cerca de las &reas de procesos y a darle un buen manegjo a los desinfectantes.
En e caso de elemento sanitizacion de superficies de contacto, las mejoras se debieron a
pequeiias mejoras en el estado de los basureros y a una mayor limpieza en las superficies de
los equipos y utensilios. En cuanto a control de péstes no hubo cambios debido a que la
gerencia de la empresa no queria implementar un programayy registro de control de péstes. La

gerencia fundamenta esta decision en que ésta considera que se debe fumigar solo a haber la
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presencia de un foco de infestacion y que llevar esto con personas gjenas a la planta podia
ocasionar la contaminacion del alimento. De igual manera ocurrié con € equipo de limpieza
en el cual tampoco hubo variaciones porcentuales, debido que a pesar de que seinsistio en
mejorar las condiciones del amacenamiento y estado del equipo de limpieza, éstas no se
pudieron llevar a cabo a causa de factores tanto econdmicos como de espacio en la planta. En
cuanto a Ultimo elemento evauado, mantenimiento general se pudo observar una
disminucion del porcentaje de meoramiento a causa de la presencia de agentes

desinfectantes debajo del area de lavado del maiz.
4.3 Control deinstalaciones sanitarias.

Las instalaciones sanitarias fueron examinadas en todos sus elementos para poder determinar
de esta manera s habia un adecuado control de las mismas. Por ello se hizo imprescindible
usar los cuadros 4.7 y 4.8 como hoja de inspeccion para evaluar, en los meses de octubre y
noviembre del 2001, todos los elementos que componen éste aspecto, como son los
suministros de agua, condiciones higiénicas de las tuberias, adecuada eliminacion de aguas

negras, servicios sanitarios y de lavado de manos apropiados, y una adecuada eliminacion de

t

desechos.
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Cuadro 4.7.Evauacion de aspectos de instal aciones sanitarias para el mes de octubre del 2001.

Fecha: Octubre 2001
ELEMENTOS DE CONTROL DE INSTALACIONES SANITARIAS Corrida (%)
Codigo |JElementos N° 1 Cumplimiento
SUMINISTRO DE AGUA
1 Hay un adecuado abastecimiento de agua 1 0
2 Tiene una buena calidad sanitaria el agua empleada 0 100
3 Agua sanitariamente pura en contacto con el alimento 0 100
4 Presion adecuada del agua 0 100
5 Agua disponible en las areas que se requiere 0 100
6 Temperatura adecuada del agua 0 100
Promedio 83,33
TUBERIAS
7 Suficiente cantidad de agua en las cafierias 0 100
8 Eliminacion adecuada de las aguas de desecho 0 100
9 Las aguas de desecho no presentan un foco de contaminacion 1 0
10 Hay drenajes adecuados para el agua u otros liquidos 1 0
11 No hay conexion cruzada entre aguas de desecho - agua de proceso 0 100
Promedio 60
ELIMINACION DE AGUAS NEGRAS
12 Sistema adecuado de eliminacion de aguas negras 0 100
Promedio 100
SERVICIOS SANITARIOS
13 Servicios sanitarios adecuados 1 100
14 Servicios sanitarios accesibles 0 100
15 Servicios sanitarios en buenas condiciones 0 100
16 Puertas de servicios sanitarios de disefio higiénico 1 0
17 Servicios sanitarios separados del area de proceso 1 0
18 Contrapuertas o corrientes de aire en los servicios sanitarios 1 0
Promedio 50,00
INSTALACIONES PARA EL LAVADO DE LAS MANOS
19 Lavamanos facilitan la desinfeccién de estas 0 100
20 Lavamanos en zonas donde se requieran 0 100
21 |Jabon en lavamanos 0 100
22 Agente desinfectante en lavamanos 0 100
23 Aparato de secado de manos adecuado 1 0
24 Disefio higiénico de lavamanos 1 0
25 Signos visibles sobre higiéne, manipulacidn de alimentos 0 100
26 Signos visibles en todas las areas de proceso donde se manipulan alimentos 0 100
27 Basureros de tipo sanitario 1 0
Promedio 66,67
ELIMINACION DE DESECHOS
28 Minimizacién de malos olores en el tranporte de desechos. 1 0
29 Minimizacion de malos olores en el almacenamiento de desechos 1 0
30 Minimizacion de malos olores en la eliminacién de desechos 1 0
31 Minimizacion de pestes en el tranporte de desechos 0 100
32 Minimizacion de pestes en el almacenamientos de desechos 1 0
33 Minimizacion de desarrollo de pestes 1 0
34 Minimizacion del riesgo de contaminacién en el transporte de desechos 0 100
35 Minimizacion de riesgo de almacenamiento de los desechos 0 100
36 Minimizacion de riesgo de contaminacion en la eliminacién de los desechos 0 100
Promedio 44,44
Promedio General 67,41

Fuente: El Autor.
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Cuadro 4.8.Evaluacion de aspectos de instal aciones sanitarias para el mes de noviembre del

2001.
Fecha: Noviembre 2001
ELEMENTOS DE CONTROL DE INSTALACIONES SANITARIAS Corrida (%)
Codigo |Elementos N° 1 Cumplimiento
SUMINISTRO DE AGUA
1 Hay un adecuado abastecimiento de agua 1 0
2 Tiene una buena calidad sanitaria el agua empleada 0 100
3 Agua sanitariamente pura en contacto con el alimento 0 100
4 Presion adecuada del agua 0 100
5 Agua disponible en las areas que se requiere 0 100
6 Temperatura adecuada del agua 0 100
Promedio 83,33
TUBERIAS
7 Suficiente cantidad de agua en las caferias 0 100
8 Eliminacién adecuada de las aguas de desecho 0 100
9 Las aguas de desecho no presentan un foco de contaminacion 1 0
10 |Hay drenajes adecuados para el agua u otros liquidos 1 0
11 |No hay conexién cruzada entre aguas de desecho - agua de proceso 0 100
Promedio 60
ELIMINACION DE AGUAS NEGRAS
12 |Sistema adecuado de eliminacion de aguas negras 0 100
Promedio 100
SERVICIOS SANITARIOS
13 |Servicios sanitarios adecuados 0 100
14  |Servicios sanitarios accesibles 0 100
15 |Servicios sanitarios en buenas condiciones 0 100
16 |Puertas de servicios sanitarios de disefio higiénico 1 0
17 |Servicios sanitarios separados del area de proceso 1 0
18 |Contrapuertas o corrientes de aire en los servicios sanitarios 0 100
Promedio 66,67
INSTALACIONES PARA EL LAVADO DE LAS MANOS
19 |Lavamanos facilitan la desinfeccion de estas 0 100
20 |Lavamanos en zonas donde se requieran 0 100
21  [Jabén en lavamanos 0 100
22  |Agente desinfectante en lavamanos 0 100
23  |Aparato de secado de manos adecuado 0 100
24 |Disefio higiénico de lavamanos 1 0
25 |Signos visibles sobre higiéne, manipulacion de alimentos 0 100
26 [Signos visibles en todas las areas de proceso donde se manipulan alimentos 0 100
27  |Basureros de tipo sanitario 1 0
Promedio 77,78
ELIMINACION DE DESECHOS
28 [Minimizacién de malos olores en el tranporte de desechos. 1 0
29  [Minimizacion de malos olores en el almacenamiento de desechos 1 0
30 |Minimizacién de malos olores en la eliminacién de desechos 0 100
31 [Minimizacion de pestes en el tranporte de desechos 0 100
32 [Minimizacion de pestes en el almacenamientos de desechos 0 100
33 [Minimizacién de desarrollo de pestes 1 0
34 [Minimizacion del riesgo de contaminacion en el transporte de desechos 0 100
35 [Minimizacion de riesgo de almacenamiento de los desechos 0 100
36  [Minimizacion de riesgo de contaminacion en la eliminacion de los desechos 0 100
Promedio 66,67
Promedio General 75,74

Fuente: El Autor, 2001



En éste aspecto de Control de Instalaciones Sanitarias los principales adelantos se obtuvieron

en la eliminacion de desechos con un 50% (22,22 UP) de mejoramiento, las instalaciones de

servicios sanitarios con un 33,33% (16,67 UP) de mejoramiento y, por ultimo, la instalacion
parael lavado de manos con un 16,67% (11,11 UP) (Ver Figura4.6).

Figura 4.5. Control deinstalaciones sanitarias.
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Fuente: El Autor, 2001

El progreso presentado en el elemento eliminacion de desechos, fue debido ala mejoraen el

aspecto de minimizacion de malos olores en la eliminacion de desechos y de péstes en €

almacenamiento de desechos, esto a causa de que se algjaron |os recipientes para la basura lo

mas posible del area de proceso y se hizo énfasis en la colocacion de una tapa o cobertor para

evitar que emanaran malos olores y gque los insectos y roedores pudiesen tener contacto con

|os desechos.
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De acuerdo a resultados obtenidos para el segundo elemento, servicios sanitarios, los avances
fueron debido a que en el &rea de servicios sanitarios se coloco una puerta corrediza que ayudo
aaislar mas éste sector del area de procesos Yy se abrid una ventanalacual esta cubierta con
tela metalica para permitir una mejor ventilacion dentro de esta &reay evitar la entrada o salida

de posibles agentes contaminantes.

En cuanto a elemento, instalaciones para € lavado de las manos, las mejoras fueron
introducidas a designar un &ea para € lavado de las manos, colocando en esta jabdn

desinfectante y un secador de aire paralas manos.

En cuanto a los e ementos de suministro de agua, tuberiasy eliminacion de aguas negras no
hubo avances en éstos aspectos, debido a que implicaban una inversion para mejorarlos,
aunado esto a factores de ubicacion de planta como la zona de EI Carmen de Cartago, en la

cual no hay un suministro de agua constante.

4.4 Control deequiposy utensilios.

El control de equipos y utensilios fue evaluado por medio de las hojas de inspeccion que se
muestran a continuacion en los cuadros 4.9 y 4.10 respectivamente y, estas a su vez,

correspondientes alos meses de octubre y noviembre del 2001.



Cuadro 4.9.Evaluacion de los aspectos de control de equipo y utensilios para el mes de octubre

del 2001.
Fecha: Octubre 2001
ELEMENTOS DE CONTROL DE EQUIPOSY UTENSILIOS Corrida | Corrida | Corrida (%)
Cadigo |Elementos N° 1 N° 2 N°3 | Cumplimiento
1 El material delosequiposno es fuente de contaminacion 0 0 0 100
2 Hay un buen mantenimientos a los utensilios y equipos 0 0 0 100
3 Utensilios de facil limpieza 0 0 0 100
4 Esta fuera del area de procesos € equipo que no toca los alimentos 0 0 0 100
5 El disefio de |os sistemas de almacenamiento facilita su limpieza 0 0 0 100
6 El disefio de los sistemas de transporte facilita su limpieza 0 0 0 100
7 Hay termdmetros en las cAmaras de refrigeracion y/o congelacion 0 0 0 100
8 El disefio de equipos previene contaminacién de los alimentos. 0 0 0 100
9 El disefio de utensilios previene la contaminacién delos alimentos 0 0 0 100
10  |Equipos construidos de material anticorrosivo 0 0 0 100
11  |Utensilios construidos de material anticorrosivo 0 0 0 100
12 |Superficies de contacto lisas 1 1 1 0
13 |Hay equipos que ho entran en contacto con los alimentos limpios 0 0 0 100
14 |Hay equipos de medicién (pH, a, etc.) con mantenimiento adecuado 1 1 1 0
Promedio 85,71
Fuente: El Autor, 2001
Cuadro 4.10.Evauacioén de los aspectos de control de equipo y utensilios para el mes
de noviembre del 2001.
Fecha: Noviembre 2001
ELEMENTOSDE CONTROL DE EQUIPOSY UTENSLIOS Corrida] Corrida] Corrida (%)
Cddigo |Elementos N°1 | N°2 | N°3 | Cunplimiento
1 El materid delosequiposno esfuente de contaminacion 0 0 0 100
2 Hay un buen mentenimentos alos utensilios y equipos 0 0 0 100
3 Utensilios de fadl linpieza 0 0 0 100
4 Esafueradd areade procesos d equipo gue no tocalos dimentos 0 0 0 100
5 El disefio delos ssemes de dmecenamiento facilitasu linpieza 1 1 1 0
6 El dis=fio de los Sstemes de trangporte facilita su linpieza 0 0 0 100
7 Hay termAmetros en las cdmeras de refrigeracion y/o congdacion 0 0 0 100
8 El disefio de equipos previene contaminacion de los dimentos. 1 1 1 0
9 El disefio de utensilios previene la contaminacion de los dimentos 0 0 0 100
10 Equipos construidos de meterid anticorrosvo 0 0 0 100
11 Utensilios congtruidos de meterid anticorrosvo 0 0 0 100
12 Superficies de contacto lisas 1 1 1 0
13 Hay equipos que no entran en contacto con los dimentos limpios 0 0 0 100
14 Hay equipos de medicion (pH, g, etc.) con mentenimiento adecuado 1 1 1 0
Promedio 7143
Fuente: El Autor, 2001



En éste aspecto control de equipos y utensilios no se presentd ninguna variacion porcentual
(ver figura 4.6) debido a que los porcentajes de cumplimiento, en las dos evauaciones
realizadas a cada uno de los elementos, alcanzd los mismos resultados.  En los el ementos que
no se mejord como, |os sistemas de almacenamiento parafacilitar su limpieza, como es el caso
del maiz, no mejord debido a que e espacio que éste posee es muy reducido y su disefio no
ayuda aunafécil limpieza.

Con respecto al elemento disefio de equipos, la mezcladora para €l tamal asado en €l area del
motor se ensuciaba con facilidad y por su disefio no se podia limpiar eficazmente, éste aspecto
no se megjoré debido a que la empresa para € momento, en que se realizé la Préctica, no
contaba con |os recursos para hacer las modificaciones pertinentes para facilitar su limpieza.
En cuanto al elemento superficies lisas, se pudo observar que e molino en su parte interna
presentaba agrietamientos por parte de la friccion de éste junto al maiz, € cual presentaba un
posible foco de contaminacion. 'Y como ultimo aspecto, se pudo observar que la empresa no
contaba con mandémetros para medir la cantidad de agua para la mezcla del tamal y no posee
instrumentos de medicion de pH ni de a, solo cuenta con un refractometro para medir los

grados Brix de lamezcladel tamal asado.

Figura 4.6. Control de equiposy utensilios.
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45 Control deproducciony proceso.

En éste Ultimo aspecto, al igual que en las evaluaciones anteriores, se procedié a examinar, por
medio de hojas de inspeccion, todos |os aspectos referentes a materias primas, operaciones de
manufactura, amacenamiento y distribucion. Estas evaluaciones son expuestas a

continuacion en los cuadros 4.11 y 4.12, que muestran |os resultados que se obtuvieron en

los meses de octubre y noviembre del 2001.
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Cuadro 4.11.Evaluacién de los aspectos de produccion y proceso para el mes de octubre del
2001

Fecha: Octubre 2001
ELEMENTOS DEL CONTROL DE PRODUCCION Y PROCESO Corrida] Corrida] Corrida (%)
Codigo JElementos N°1l | N°2 N° 3 ] Cumplimiento
MATERIAS PRIMAS Y OTROS INGREDIENTES
1 Control de calidad sobre la materia prima e ingredientes 1 1 1 0
2 Personal encargado de supervisar del saneamiento de la planta 0 0 0 100
3 Existen procedimientos para identificar contaminacién 1 1 1 0
4 Existen certificaciones o garantias de los proveedores 1 1 1 0
5 Proteccién contra contaminacion y minimo deterioro en el almacenamiento 0 0 0 100
6 Inspeccion, estado y limpieza de contenedores y carretas 1 1 1 0
7 Control de proceso ayuda a eliminar el riesgo microbiolégico presente 0 0 0 100
8 Materiales susceptibles a aflatoxinas u otro tipo de toxinas cumplen con la
regulacion del FDA 1 1 1 0
9 Material susceptible a pesticidas, microorganismos y material extrafio, cumplen con
la regulacion FDA 1 1 1 0
10 Materias primas y otros ingredientes rotulados 1 1 1 0
11 |Ventilacion adecuada en bodega 0 0 0 100
12 |HR adecuada en bodega 0 0 0 100
13 Almacenamiento de materias primas evita su deterioro y evita la contaminacion 1 1 1 0
Promedio 38,46
OPERACIONES DE MANUFACTURA
14 |Se mantienen los equipos limpios y desinfectados 0 0 1 33,33
15 |Se mantienen los utensilios limpios y desinfectados 0 0 0 100
16 |Se mantienen los contenedores limpios y desinfectados 1 1 1 0
17  |Monitoreos de tiempo, temperatura, humedad, aw, pH, presion 1 1 1 0
18  |Procedimiento de refrigeracion, pH, ° Brix etc. prevee contaminacion 0 0 0 100
19 H:?\y mec_iidas que protegen el producto final de contaminacién por parte de materias
primas, ingredientes. 0 0 0 100
20  |Se protege el alimento durante el transporte 0 0 0 100
21  [Hay tamices, trampas, magnetos y detectores de metales 1 1 1 0
22 |Ingredientes libres de contaminacion 1 1 1 0
23 [Tratamiento térmico adecuado 0 0 0 100
24 |Controles adecuados de tiempo y temperatura 1 0 0 33,33
25 [Proteccion fisica adecuada de estos alimentos 1 0 0 66,67
26 |Enfriamiento a temperatura adecuada 0 0 0 100
27  |Los tiempos de espera evitan el desarrollo microbiano 1 1 1 0
28  [Se protege contra la contaminacion en operaciones de llenado 0 0 0 100
29  |Se tienen identificados y controlados los puntos criticos de control 0 0 0 100
30  [No existe posibilidad de contaminacion cruzada 1 1 1 0
31 [Refrigeracion adecuada para evitar el deterioro 0 0 0 100
Alimentos tratados térmicamente se almacenan en contenedores sellados
32 [hérmeticamente 0 0 0 100
Promedio 59,65
ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
Condiciones de almacenamiento protegen al alimento contra contaminacién fisica,
33 quimica y microbiolégica 0 0 0 100
Condiciones de transporte protegen al alimento contra la contaminacion fisica,
34 |quimica y microbioldgica 0 0 0 100
Promedio 100
Promedio General 66,04




Cuadro 4.12 Evauacion de los aspectos de produccion y proceso para el mes de noviembre del
2001

Fecha: Noviembre 2001
ELEMENTOS DEL CONTROL DE PRODUCCION Y PROCESO Corrida] Corrida] Corrida (%)
Codigo |Elementos N° 1 N° 2 N° 3 | Cumplimiento
MATERIAS PRIMAS Y OTROS INGREDIENTES
1 Control de calidad sobre la materia prima e ingredientes 1 1 1 0
2 Personal encargado de supervisar del saneamiento de la planta 0 0 0 100
3 Existen procedimientos para identificar contaminacion 1 1 1 0
4 Existen certificaciones o garantias de los proveedores 1 1 1 0
5 Proteccion contra contaminacion y minimo deterioro en el almacenamiento 0 0 0 100
6 Inspeccion, estado y limpieza de contenedores y carretas 1 1 1 0
7 Control de proceso ayuda a eliminar el riesgo microbioldgico presente 0 0 0 100
8 Materiales susceptibles a aflatoxinas u otro tipo de toxinas cumplen con la
regulacién del FDA 1 1 1 0
9 Material susceptible a pesticidas, microorganismos y material extrafio, cumplen con
la regulacién FDA 1 1 1 0
10 Materias primas y otros ingredientes rotulados 1 1 1 0
11 |Ventilacion adecuada en bodega 0 0 0 100
12  |HR adecuada en bodega 0 0 0 100
13 Almacenamiento de materias primas evita su deterioro y evita la contaminacién 0 0 0 100
Promedio 46,15
OPERACIONES DE MANUFACTURA
14 Se mantienen los equipos limpios y desinfectados 0 0 0 100
15 Se mantienen los utensilios limpios y desinfectados 0 0 0 100
16 Se mantienen los contenedores limpios y desinfectados 1 1 1 0
17 Monitoreos de tiempo, temperatura, humedad, aw, pH, presion 0 0 0 100
18 |Procedimiento de refrigeracion, pH, ° Brix etc. prevee contaminacion 0 0 0 100
Hay medidas que protegen el producto final de contaminacién por parte de materias
19 primas, ingredientes. 0 0 0 100
20 Se protege el alimento durante el transporte 0 0 0 100
21 |Hay tamices, trampas, magnetos y detectores de metales 1 1 1 0
22 |Ingredientes libres de contaminacion 1 1 1 0
23  |Tratamiento térmico adecuado 0 0 0 100
24 Controles adecuados de tiempo y temperatura 0 0 0 100
25 Proteccion fisica adecuada de estos alimentos 0 0 0 100
26  |Enfriamiento a temperatura adecuada 0 0 0 100
27 Los tiempos de espera evitan el desarrollo microbiano 1 1 1 0
28 |Se protege contra la contaminacion en operaciones de llenado 1 1 1 0
29 |Se tienen identificados y controlados los puntos criticos de control 0 0 0 100
30 |No existe posibilidad de contaminacion cruzada 1 1 1 0
31 Refrigeracion adecuada para evitar el deterioro 0 0 0 100
Alimentos tratados térmicamente se almacenan en contenedores sellados
32 hérmeticamente 1 1 1 0
Promedio 63,16
ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
Condiciones de almacenamiento protegen al alimento contra contaminacion fisica,
33 guimica y microbioldgica 0 0 0 100
Condiciones de transporte protegen al alimento contra la contaminacion fisica,
34 |quimica y microbiol6gica 0 0 0 100
Promedio 100
Promedio General 69,77

Fuente: El Autor, 2001



Con respecto a Control de Produccion y Proceso, |os elementos de materia prima y otros
ingredientes obtuvieron un mejoramiento de un 20% (7,69 UP), como también las operaciones

de manufactura con un 5,88% (3,51 UP) de progreso (ver figura4.7)

Figura 4.7.Control de produccion y de proceso.
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Fuente: El Autor, 2001

En cuanto a elemento materias primas y otros ingredientes, el mejoramiento se debi6 a que se
construy6 unatarima de 15 cm con respecto a suelo para permitir la aireacion entre los sacos
de maiz y éstos se separaron de las paredes para evitar que se humedezcan. En cuanto a la
recepcion del queso se acelerd el proceso para que éste no estuviese mucho tiempo sin
refrigerarse.  En el elemento operaciones de manufactura, se mejoro los procedimientos de
limpieza de los equipos, se efectu6 un mayor numero de monitoreos de tiempos y
temperaturas para controlar 1os dafios en cuanto a aparienciay color en las roscas y e tamal
asado, Yy se tuvo mas cuidado a manejar productos en proceso para evitar dafios fisicos sobre

éstos, como el hecho de evitar que caigan a suelo.
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En cuanto a elemento amacenamiento y distribucién, no hubo variaciones porcentuales
debido a que las condiciones de empague son las méas propicias contra las contaminaciones
fisicas, quimicas y microbiologicas. Respecto a la distribucion, esta se hace con sumo
cuidado para evitar dafos fisicos, tales como que se resgquebraje e producto o se rompa la
bolsa; se transporta en cajas plasticas y en carros con alfombras limpias y de hule
antideslizante, que sirve, a su vez, como un amortiguador de los impactos producidos por €l

alto nivel de deterioro de las carreteras del pais.

4.6 Analiss microbiolégico del tamal asado para observar el efecto delairradiacion

ultravioleta en € mismo.

Por medio de éste estudio se pudo observar que la irradiacion ultravioleta no causd ningin
efecto en la muestra analizada (ver anexo 3) debido a varios factores entre los cuaes se
pueden citar el tiempo de exposicion alaluz U.V. € cua fue de unos ocho segundos
aproximadamente, y segun lo recomendado por la Dra. Virginia Montero, Microbidloga del
Laboratorio de Servicios Quimicos y Microbioldgicos (CEQUIATEC), éste debe ser por
minimo tres horasy dentro de un rango de longitud de onda especifica de 260 a 300, Por lo
tanto, se presume que éste rango no era abarcado por €l equipo empleado, motivo por el cual

se obtuvo |os mismos resultados para ambas muestras analizadas de <10 U.F.C./g.

4.7 Diagramas de recorrido para los productos de la Industria Alimenticia Copeyana
SA.

Los diagramas de recorrido presentados a continuacion en las figuras 4.8, 4.9 y 4.10
muestran la trayectoria que sigue la materia prima dentro de la planta desde que entra a
proceso hasta que sale de las instalaciones como producto terminado.

La figura 4.8 muestra el diagrama de recorrido para el tamal asado, en é que se observa un
flujo de materias primas cercano a lo lineal, lo cua es beneficioso debido a que la materia
prima no regresa a la etapa anterior evitando de esta manera contaminaciones cruzadas. Se
evidencia que a estar distanciado el horno del cuarto de enfriamiento y empaque puede que
éste aspecto cause contaminacion del producto al estar expuesto a ambiente durante €l
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transporte a dicho cuarto.



Figura4.8 Diagramade Recorrido del Tamal Asado “ Dofa Alice’




A continuacion se observa el diagrama de recorrido del bizcocho (figura 4.9), en él se ve
evidenciado un flujo de materias primas no lineal, hay cruces de materias primas y estas

vuelven a la etapas anteriores, 10 que puede causar contaminaciones cruzadas y choques con
otras lineas, factores que retrasan el proceso productivo.

Figura4.9 Diagramaderecorrido del bizcocho* Dofia Alice”

_DIAGRAMA OF RECORRIDD DFL BIZCOCHO ‘DORA AUICE"
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El diagrama de recorrido de las roscas mostrado en lafigura 4.10, es el que evidenciala mayor
discontinuidad de linea, debido a que requiere de mas de materias primas que los otros
productos elaborados por la empresa y éstos inicialmente van a seguir trayectorias diferentes,
los cuales pueden causar contaminaciones cruzadas al producto en proceso.

Figura4.10 Diagramaderecorrido delasroscas“ Dofa Alice”

DIAGRAMA D RECORRIDO DE LAS ROSCAS "DORA ALICE'
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5 CONCLUSIONESY RECOMENDACIONES
5.1 Conclusiones.

Se observa un sobrecargo de funciones en la gerente general o de produccion lo cual
ocasiona que no se pueda tener un control adecuado en la correcta aplicacion de las Buenas

Practicas de Manufactura, especialmente en el aspecto de personal.

Las condiciones fisicas e higiénicas en las areas de proceso y almacenamiento de materia

prima no son las més adecuadas para asegurar lainocuidad del producto.

No se realiza un control adecuado de la entrada a la planta de proceso de personas genas a la

Empresa.

El disefio del edificio y de sus instalaciones no ofrece una seguridad ocupacional adecuada a

los operarios a tener solo un extintor, vias de escape angostas, pisos con desniveles, etc.

La charla de capacitacion sobre las Buenas Practicas de Manufactura dictada a los empleados
contribuyd para que éstos realizardn su trabajo de una manera mas eficiente, logrando de esta

manera reducir los riesgos y peligros de un mal manejo de |l os productos en proceso.

El tamafio de la edificacion es reducido lo que en ocasiones no facilita el libre movimiento de

sus operarios dentro de las instal aciones.

La Empresa no cuenta con un programa adecuado de control de péstes, debido a que se
fumiga solamente cuando hay presencia de alguna infestacién por parte de roedores y

cucarachas entre otros.

La Empresa tuvo progresos en las condiciones de sus instalaciones, debido a que se le coloco
un piso nuevo y con un mejor drenaje en € érea de coccion, se independizd maés e &rea de
servicios sanitarios con respecto ala zona de lavado y coccion del maiz al colocar en éste una
puerta corrediza pero éstas siguen dando directamente a el area de procesos. También se abrio
una ventana en éste sector, la cual se cubrié con un cedazo metalico para evitar la entrada

insectos y de ésta maneramejorar la ventilacion del area.
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La Empresa no cuenta con un supervisor que se encargue de velar por & cumplimento de los
pre-requisitos del HACCP.

Los operarios de la Empresa, no cuentan con carné de salud a dia, debido a que segun lo
expuesto por la Gerencia de la Empresa, el Ministerio de Salud no los emite més por lo cual

no se les exige alos operarios.

La empresa no cuenta con bodegas para el almacenamiento de equipos y herramientas de
reparacion y mantenimiento, al igual que para productos y utensilios de limpieza, éstos
altimos estén muy cerca del area de procesos |0 gque no garantiza que los alimentos sean

i NOCUOS.

Las puertas de entrada de la materia prima y de los operarios a la planta de proceso, se

mantienen abierta o que no evitalaentrada de plagasy de suciedad ala misma.

La Empresa cuenta con una buena iluminacion de sus éreas de proceso, debido alainstalacion
de lamparas de tubos fluorescentes en las distintas &reas de la misma, destacando que estas no
tienen pantallas protectoras, pudiendo ser un riesgo para la seguridad de los empleados y del

producto en proceso.

En el area de molienda del maiz y de las camaras de refrigeracion, no se cuenta con un piso
adecuado para una planta de alimentos, debido a que éste presenta fisuras e irregularidades
gue son foco de contaminacion al acumularse aguay sus desniveles podrian causar accidentes

a sus operarios.

La Empresa no cuenta con un érea de alimentacion para los empleados, por lo cual éstos
ingieren sus alimentos en unas mesas que se encuentran para tal fin dentro del area de

procesos.

La Empresa no cuenta con una medida exacta para € volumen de agua necesario para la

formulacion del tamal asado.
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La Empresa posee varios cuellos de botella en su proceso productivo, destacando,
principalmente, que posee un solo horno paratodos sus productos, |o que causa retrasos en

el proceso de produccion.

Los resultados respecto a la capacitacion de los empleados fueron satisfactorios obteniéndose
un porcentaje de mejoramiento del  33,84% o (23,18 unidades porcentuales: UP), esto mostro
una toma de conciencia por los empleados en mejorar y en hacer su trabajo de una mejor

manera siguiendo |os procedimientos de las Buenas Practicas de Manufactura.

En cuanto a los progresos de los demas aspectos que conforman las Buenas Précticas de
Manufactura, no se obtuvo mejoras apreciables a causa de factores financieros pero
principa mente, al poco apoyo prestado por la Gerencia paraimplementar dichas mejoras.

5.2 Recomendaciones

Cambiar € piso de todas las éreas de la Empresa (Proceso, Empague y Sellado), de acuerdo
con las normas establecidas por la Administracion de Drogas y Alimentos (FDA), € cua debe
ser liso, de color blanco, preferiblemente, antideslizante, con buena pendiente para permitir un
buen drengje, sin fisuras 'y de facil limpieza. Esto debe implementarse o mejorarse en donde
se encuentre ubicado actualmente a menos que la Empresa se mude, en un corto plazo, a un

lugar més amplio.

Contratar a un técnico capacitado en la aplicacién de los pre-requisitos del HACCP para que
verifique la correcta aplicacion de los mismos y de ésta manera evitar un sobrecargo de

funciones sobre la Gerente de Produccion.

Implementar un programa de chequeo médico de todo el personal de la Empresa cada tres
meses y establecer un control registrado de ausencia de enfermedades sufridas por 0s mismos.

Cubrir grietas, orificios y eliminar las rugosidades en los repellos, que se encuentran en las
paredes, ademas dar una curvatura de 45° en las uniones pared-pared, pared-piso y pared

techo.
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Mantener la puerta de entrada de los operarios y de la materia prima cerrada para evitar la
entrada de insectos, roedores y suciedad o, en su defecto colocar una puerta cubierta de
cedazo metdlico o cortinas pléasticas para evitar la entrada de éstos y que haya también una

mejor circulacion de aire.

Implementar un programa de control de plagas periddico para industrias de alimentos con €l

uso de bol etas para poder verificar su implementacion.
Elaborar un Manual de Desinfeccion e Higiene propio de la Empresa.

Elaborar una lista actualizada de sustancias toxicas y desinfectantes, con € uso de boletas, que
incluyan su periodicidad y responsable. Todos éstos ingredientes deben codificarse y rotularse

con el codigo asignado, lafechade vencimiento y el cuidado especifico requerido.

Continuar con la aplicacion del sistema de induccion y capacitacion de los operarios dada la

frecuente rotacion del personal.

Comprar un horno nuevo, para de esta manera agilizar los procesos y disminuir los cuellos de
botella, se sugiere hacer pruebas de temperaturas a éstos para evitar adquirir hornos con

temperaturas de horneo desuniformes.
Generar un plan de mantenimiento preventivo paratodos |os equipos de la planta.

Adquirir para las areas de procesos Yy de sus exteriores basureros gue tengan instalados

accionadores de pie.

Destinar un area bien acondicionada para el comedor y descanso de los operarios, en las

afueras de la planta.
Colocar los sacos de maiz separados de la paredes parafacilitar la aireacion de éstos.
Higienizar y refrigerar el queso, lo més rapido posible para evitar €l crecimiento microbiano.

Construir unabodega para productos y utensilios de limpieza.
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Colocar pantallas protectoras a las lamparas, en especial a las ubicadas en las zonas de
procesos para evitar accidentes y dafos alos productos.

Pintar |as paredes de color blanco y con pintura antifungica, haciendo especia énfasis en las

paredes del cuarto de empague.

Cubrir bien con una manta plastica el maiz cocido la tarde anterior para evitar posibles

contaminaciones no deseadas durante € transcurso de la noche por agentes externos.

Buscar un lugar de mayor tamafio y que cumpla con las normas de Buenas Précticas de
Manufactura para el establecimiento de sus instalaciones a causa del  poco espacio disponible
para implementar todas las meoras necesarias, lo anterior en vista del crecimiento

presentado por la Empresa en los Ultimos afios.
Adquirir un dosificador pararegular la cantidad de agua aplicada ala mezcla del tamal asado.

Prohibir la entrada a la planta de personas genas a esta para evitar los efectos de la

contaminacidn cruzada.

Modificar los procesos productivos actuales de forma que e flujo de producto en proceso
resulte lo més lineal y no se den pérdidas de tiempo ni de recursos y de ésta manera

minimizar las posibilidades de contaminacion.

Reparar los cedazos de la ventana del area de horneo y de la puerta de salida del producto

terminado.

Evitar tener utensilios y muebles innecesarios en € area de proceso, debido a que éstos

acumulan suciedad y ocupan espacio que seria de mayor utilidad para otros utensilios o

equipos.
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7 APENDICES

7.1 APENDICE

FOLLETO PARA OPERARIOS DE BUENASPRACTICASDE
MANUFACTURA DE ALIMENTOS

Las Buenas Practicas de Manufactura se aplican a todos los procesos de
manipulacion de alimentos y son una herramienta fundamental para la obtencién
de un proceso inocuo, saludable y sano. Las siguientes son agunas
recomendaciones:

VESTUARIO

Deje su ropa y zapatos de calle en € su locker 0

casillero respectivo

No use ropa de calle en €l trabgjo, ni venga con la

ropa detrabajo desde lacale.

Ty

II I. _— -FI-I;

s
]

ATENCION PERSONAL

VESTIMENTA DE TRABAJO
Cuide que su ropay sus botas estén limpias.

Use calzado adecuado, redecillay guantes en caso de
Ser necesario.

Use el cubreboca correctamente, es decir, que cubra
desde la parte inferior de la boca hasta la nariz
inclusive.

Use gabacha o delantal limpios, en buen estado y sin
remiendos

No se permite llevar articulos sueltos en los bolsillos
de la gabacha como boligrafos, Ilaves, clips etc.

La ropa exterior debe ser blanca y estar limpia a

comienzo de las operaciones y mantenerse asi hasta el
final de las mismas.

K -



HIGIENE PERSONAL

Cuide su aseo persona (manos, brazos, cabello
limpio)

Mantenga sus ufias cortas, sanasy sin pintar.

Es prohibido tocarse el cabello, lacara, lanariz,
orgas y cualquier parte del cuerpo mientras se
procesa.

Use el cabello limpio, recogido y cubierto por la
redecilla.

Deje su reloj, anillos, aretes o cualquier otro
elemento que pueda tener contacto con agun
producto y/o equipo en su casillero.

No use maquillgje ni pestafias postizas.

Es prohibido el pelo facia largo, es decir, barba o
patillas largas. ,j
Lavarse los dientes después de ir a comer.

LAVADO DE MANOS
¢(CUANDO?
Al ingresar a sector de trabgjo.
Después de utilizar |os servicios sanitarios.

Antesy después del almuerzo.

Al salir y retornar por cualquier actividad del areade
proceso.

Cuando sin esperarlo las manos se ensucian.

Después de tocar los elementos gjenos al trabajo que
estarealizando.

cCOMO?

Con agua calientey jabén.

Usando cepillo para ufias.

Secandose con toallas papel  desechable.
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LAVADO DE BOTAS

Lave sus hotas cada vez que ingresa al sector de
trabajo.

| A
ESTADO DE SALUD ol i{[ _.”.'i:\“:,t:‘-‘l' CUIDAR LASHERIDAS
II' &7

! ~
. . | g 5 e %’-‘y En caso de tener pequefias heridas,
Evite, € contacto con aimentos s | “ ,;’ } { cubrir las mismas con vendajes y

padece afecciones de piel, heridas, E.r'/* envolturaimpermeable
resfrios, diarrea, o intoxicaciones | '-. kY )

gy
' I . :
etc. / \ Ua i En lo posible evitar tener contacto

Evite t estornud bre | | ' directo con los alimentos de ser

VIte foser o esiornudar oore los | | A posible realizar otra actividad en la

alimentos y equipos de trabgjo. i | que no se toque el alimento.
s P ,A

= r
=== 4
RESPONSABILIDAD [ ——— = Sy
e
I
Redlice cada tarea de acuerdo a las instrucciones If [ ’"-._I
recibidas. { / ! ,.J
Lea con cuidado y atencion las sefidles y carteles o
indicadores. [
1
iEVITE ACCIDENTES
.-F_"’TFI L_'z



ATENCION CON LASINSTALACIONES

CUIDE SU SECTOR

Mantenga €l éreadetrabajoy los utensilios de trabajo
limpios.

Arrojelos residuos en el cesto correspondiente.

RESPETE LOS"NO"

DEL SECTOR —— i :K/.
|I @I _H;".. “:,

NO fumar. —
L
NO beber. -”?‘f—_ F N
DS
NO comer. “]\:!,: L T

NO sdlivar. |

I
NO mascar chicle. JHJ | ‘t__:

ATENCION CON EL PRODUCTO

CUIDADO CON EL ALIMENTO

=T, , P
iEvite la contaminacién cruzadal L‘h‘ ﬁ@" - .,‘/ \\. s =il =) j
SRR O
¢COM 02 .;:é: I}_:_._E -__”________—_-_'-'-] __::Q\ == :;,ﬂff
S i g
Almacene en lugares separados a producto y la W _,f'
materia prima. Ty
Evite circular desde un sector sucio a un sector I'. )
l[impio. | !
Evite salir fuera del area de procesos con la H
gabacha, redecilla, guantesy botas plésticas. b

Fuente: El Autor
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7.2 APENDICE

DIAGRAMA DE OPERACION PARA EL TAMAL ASADO “DONA ALICE”

MAIZ CRUDO

v

LIMPIEZA EN SECOY
LAVADO

Y
COCCION

h 4
LAVADO

ESCURRIDO

h 4
ENFRIADO A 25°C

h 4
MEZCLA

QUESO, LECHE

v‘ AGRIA Y AZUCAR

MOLIENDA CON
AGUA

'

MASA TAMAL

v

MEZCLA
INGREDIENTES Y
AMASADO POR
10 MINUTOS

v

SORBATO DE
<«—| SODIOAL (0,01%)
Y MANTEQUILLA
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h 4

MEDIR °BRIX

h 4

LLENADO

h 4

PESADO BANDEJAS
13,2kg

h 4

ALMACENAMIENTO
A 5°C

>
h 4

HORNEADO 240 °C

h 4

ENFRIAMIENTO
A 25°C

'

CORTE

EMPAQUE

SELLADO

h 4

DISTRIBUCION




7.3 APENDICE

DIAGRAMA DE OPERACION DEL BIZCOCHO “DONA ALICE”

MAIZ CRUDO

'

LIMPIEZA EN SECOY

LAVADO

h 4

COCCION

h 4

LAVADO

ESCURRIDO

h 4

ENFRIADO A 25°C

h 4

MOLIENDA CON
AGUA

h 4

MASA MAI[Z

h 4

MEZCLA
INGREDIENTES Y
AMASADO

SORBATO DE
SODIO AL (0,01%),
SAL, QUESO Y
MANTEQUILLA

t
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!

CORTADO

'

FORMADO MANUAL

A 4

ALMACENAMIENTO
ENFRIOA 5°C

%

RECUBRIMIENTO
CON MERULA

v

HORNEADO 210 °C

v

CORTE

v

EMPACADO EN
CALIENTE

v

SELLADO

v

DISTRIBUCION

Fuente: El Autor




7.4 APENDICE

DIAGRAMA DE OPERACION DE LAS ROSCAS “DONA ALICE”

MAIZ CRUDO

l

LIMPIEZA EN SECOY
LAVADO

v
COCCION

4
LAVADO

ESCURRIDO

4
ENFRIADO A 25°C

\

MOLIENDA CON

AGUA
\ 4
MASA MAIZ
SORBATO DE
A 4 SODIO AL (0,01%),
MEZCLA SAL, QUESO,
INGREDIENTES Y [ AZUCAR,
AMASADO MANTEQUILLA,
' COCO Y DULCE
l DE TAPA
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h 4

FORMADO MANUAL

h 4

ALMACENAMIENTO
ENFRIOA 5°C

>
h 4

HORNEADO 210 °C

h 4

ENFRIAMIENTO
A 25°C

'

EMPAQUE

'

SELLADO

!

DISTRIBUCION

Fuente: El Autor




7.5 APENDICE

TAMAL ASADO Y BIZCOCHO “ DONA ALICE”

Foto: El Autor




7.6 APENDICE

Foto: El Autor

ROSCAS “DONA ALICE”
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APENDICE

OPERARIAS PROCESANDO ROSCAS

Foto: El Autor

7.8 APENDICE

OPERARIOS PROCESANDO TAMAL ASADO
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7.9 APENDICE

Foto: El Autor

HORNO
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7.10 APENDICE

Foto: El Autor

CAMARAS DE REFRIGERACION




7.11 APENDICE

AREA DE ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOSDE LIMPIEZA.

Foto: El Autor
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8.1 ANEXO
HOJA DE INFORMACION
Informacion del estudiante

Nombre: Antonio Jose Smitter Anzola.

Pasaporte N°: 12.109.295

Carné ITCR: 9833645

Direccién de residencia en época lectiva: Delicias Neyshmi, 150 m norte Ferreteria Lepiz ,
Cartago Centro.

Direccién de residencia en no época lectiva: Urb. El Parral, Ave. Rio Limén, Res. El
Manantial, Apto. 3-B, Vaencia- 2002, Estado Carabobo, Venezuela.

Teléfono en época lectiva: 00(506) - 5510004

Teléfono en épocano lectiva: 00(58)- 241- 8240660.

E-mail: asmitter@starmedia.com

Fax:----

Informacion del proyecto.

Nombre del proyecto: Evaluacion del Grado de Avance y Propuesta de Implementacion de un
Programa de Buenas Préacticas de Manufactura, en la Industria Alimenticia Copeyana S.A.
Horario de trabajo: Medio tiempo.

Informacion de la empresa:

Nombre: Industria Alimenticia Copeyana S.A.

Zona: El Carmen, Cartago.

Direccién: Barrio El Carmen de Cartago, diagonal alaLibreria Loaiza.
Teléfono: 591-3357

Fax: 551-3486

Apartado:----
Actividad principal: elaboracién de tamal asado, bizcocho y roscas



mailto:ajsmitter@hotmail.com

8.2 ANEXO

MANUAL DE BUENASPRACTICAS DE MANUFACTURA
A. Disposiciones aplicables alos productos alimenticios

Las empresas del sector alimentario redizardn una seleccién de materias primas o
ingredientes, con € propdsito de evitar que dichas materias primas o ingredientes originen en

los productos finales riesgos parala salud del consumidor.

Las materias primas e ingredientes amacenados en el establecimiento se conservaran en las
condiciones adecuadas previstas para evitar su deterioro y protegerlos de la contaminacion.

Todos los productos alimenticios que se manipulen, almacenen, envasen, expongan y
transporten estaran protegidos contra cualquier foco de contaminacion que pudiera hacerlos
no aptos para el consumo humano o nocivos parala salud, o pudiera contaminarlos de manera
que fuera desaconsejable su consumo en ese estado. En particular, los productos alimenticios
se colocaran y protegeran de tal forma que se reduzca al minimo todo €l riesgo de
contaminacion. Se aplicaran adecuados procedimientos de lucha contra los insectos y
cualesquiera otros animales indeseabl es.

Las materias primas, ingredientes, productos semiacabados y productos acabados en los que
pueda producirse la multiplicacion de microorganismos patégenos o la formacion de toxinas
se conservaran a temperaturas que no den lugar a riesgos para la salud. Siempre que €llo sea
compatible con la seguridad y salubridad de los alimentos, se permitiran periodos limitados no
sometidos a control de temperatura cuando se presenten necesidades practicas de
manipulacion durante la preparacion, transporte, almacenamiento, presentacion y entrega de

|os alimentos.
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Cuando los productos alimenticios deban conservarse o servirse a bgas temperaturas, se
enfriaran cuanto antes, una vez concluida la fase final del tratamiento térmico, o la fase final
de la preparacion, en caso de que éste no se aplique, a una temperatura que no dé lugar a

riesgos parala salud. (Jiménez, 2000)
B. Requerimientos higiénicos de los operarios:

1. Personal
Toda persona gue ingrese a trabgjar en Industria Alimenticia Copeyana S.A. y entre en
contacto con las materias primas, producto terminado o materiales de empaque, equipos y

utensilios, debe practicar y observar las medidas de higiene que a continuacion se describen.

2. Control de Enfermedades
Industria Alimenticia Copeyana S.A. debera procurar que € persona se someta a examenes
medicos en el Centro de Salud o EBAIS més cercano, por 1o menos una vez a afio. Los

resultados de dichos examenes deberan registrarse y archivarse.

En caso de que €l empleado presente algin padecimiento respiratorio (resfriado, sinusitis,
amigdalitis, alteraciones bronquiales, entre otras) y padecimientos intestinales como la diarrea

0 vomitos, deberainformarlo a su jefe inmediato.

S e empleado ha sufrido algin tipo de lesibn como cortadas, erupciones en la pid,

guemaduras y otras alteraciones, éstas deberan ser comunicadas a jefe inmediato.

Ninguna persona que sufra de heridas o lesiones debera seguir manipulando productos ni
superficies en contacto con los aimentos mientras la herida no haya sido completamente
protegida mediante vendajes impermeables. Ademas, en el caso de que las lesiones sean en las
manos deberan utilizarse guantes. Las personas que sufran cualquiera de los padecimientos
sefidlados anteriormente deberan ser retiradas del proceso o reubicadas en puéstos donde no
estén en contacto con los productos, material de empaque o superficies en contacto con 1os
alimentos.
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En todos los casos, la ocurrencia del padecimiento o lesion debera registrarse en la Hoja de
Control de Enfermedades.

3. Uniformes

El uniforme deberatraerse al trabajo dentro de una bolsa plésticalimpia.

4. Gabachas

Las gabachas que se utilizan deben ser preferiblemente de color claro y estar limpias a
comienzo del dia y mantenerse en estas condiciones. Las gabachas deberén lavarse
diariamente y esto debera hacerlo cada persona en su propia casa.

Las gabachas deberan mantenerse en buen estado; sin presentar desgarres, falta de cierres,
partes descosidas 0 presencia de huecos.

En las gabachas no se permiten bolsas que estén situadas més arriba de la cintura, para
prevenir que los articulos que puedan encontrarse en ellas caigan accidentamente en €

producto.

Cuando por €l trabajo que se redliza, se espera que los uniformes, gabachas o ropa exterior se
ensucien rgpidamente, entonces se recomienda que se utilicen sobre éstos, delantales plasticos

para aumentar la proteccion contra la contaminacion del producto.

Estos delantales plasticos deberén lavarse diariamente al finalizar el turno, por ninglin motivo
deberdn lavarse en e suelo y una vez limpios deberan colocarse en un lugar especifico

mientras no se estén ocupando.

5. Cobertor para el cabello
Todo & personal que ingrese a area de proceso debera cubrir su cabeza con una redecilla o
gorra. El cabello debera usarse de preferencia corto. Las personas que usan € cabello largo

deberan sujetarlo de tal modo que e mismo no se salga de laredecillao gorra.
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6. Cubrebocas 0 mascarilla.
Todo el persona que entre en contacto con producto, material de empague o superficies en
contacto con e alimento debe cubrirse la bocay la nariz con un cubrebocas o mascarilla con

el fin de evitar la contaminacion.

7. Guantes

Si para manipular los aimentos o productos se requiere de guantes; éstos deben estar en
buenas condiciones, limpios y desinfectados, |0s mismos pueden ser de latex (hule), vinil, etc.
El uso de guantes no eximird al empleado de la obligacién de lavarse las manos
cuidadosamente.

8. Zapatos
Solo se permite e uso de zapatos cerrados y de suela antideslizante, de preferencia botas. Los
mismos deberdn mantenerse limpios y en buenas condiciones.

9. Limpieza Personal

Todo el personal debe practicar los siguientes habitos de habitos de higiene personal:

Darse un bafio diario, en lamanana, antesdeir a trabgo.

Usar desodorante y tal co.

Lavarse frecuentemente el cabello y peinarlo.

Lavarse |os dientes.

Cambiarse diariamente laropa interior.

Rasurarse diariamente.

L as ufias deberan usarse cortas, limpiasy sin esmalte.

Las barbasy / o pelo facial largo, quedan estrictamente prohibidos para el personal.

Se permite el uso de bigote siempre que se cumplan las siguientes condiciones. no mas ancho
que alrededor del borde de la boca, no debe extenderse mas alla de los lados de la boca.

Se permite € uso de patillas siempre que estén cortas y que no se extiendan més aléa de la

parte inferior delaorga
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10. Manos

Todo el persona debe lavarse correctamente las manos.
Antesdeiniciar labores

Antes de manipular los productos

Antesy después de comer

Despuésdeir a servicio sanitario

Después de toser, estornudar o tocarse la nariz

Después de fumar

Después de manipular la basura

10.1 Forma correcta de lavarse las manos:

Humedezca sus manos con agua

Cubralas con jabon desinfectante

3. Frote sus manos entre si, efectuando movimientos circulares por 15a20 segundos

Frote bien sus dedos y limpie bien las ufias, debgjo y alrededor de éstas con la ayuda de
un cepillo

Lave la parte de los brazos que estd a descubierto y en contacto con los alimentos,
frotando repetidamente.

Enjuague sus manos y brazos con suficiente agua.

Escurrael aguaresidual.

Seque las manosy los brazos con toallas desechables 0 secador de manos.

11. Conducta Personal
En las zonas donde se manipule alimentos o productos esta prohibido todo acto que pueda

resultar en contaminacion de éstos.



El personal debe evitar practicar actos que no son sanitarios tales como:

Rascarse |a cabeza u otras partes del cuerpo.

Tocarse lafrente.

Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca.

Arreglarse el cabello, jalarse los bigotes.

Exprimir espinillas y otras practicas inadecuadas y antihigiénicas tales como: escupir, etc.
Si por alguna razén la persona incurre en algunos de los actos sefialados anteriormente,
debe lavarse inmediatamente las manos.

El persona antes de toser o estornudar debera algjarse de inmediato del producto que esta
manipulando, cubrirse la boca y después lavarse las manos con jabon desinfectante, para
prevenir la contaminacién bacteriana.

Es prohibido meter los dedos o las manos en los productos si éstas no se encuentran
limpias o cubiertas con guantes, con el fin de no contaminar los productos.

Para prevenir la posibilidad de que ciertos articulos caigan en e producto, no se debe
permitir llevar en los uniformes. lapiceros, |apices, anteojos, monedas, etc.,
particularmente de la cintura para arriba.

Dentro del area de proceso queda terminantemente prohibido fumar, ingerir aimentos,
bebidas, golosinas (chicle, confites, etc.), escupir.

No se permite introducir alimentos o bebidas a la planta, excepto en las éreas autorizadas
para éste propdsito ( comedor).

Los almuerzos o meriendas deben guardarse en los lugares destinados para ta fin, y
ademés deben estar contenidos en cajitas, bolsas (papel o plastico) o recipientes.

No se permite guardar alimentos en los armarios o lockers (casilleros) de los empleados.
No utilizar joyas: aretes, cadenas, anillos, pulseras, collares, relojes, etc. dentro de la planta
debido a que:

Las joyas no pueden ser adecuadamente desinfectadas ya que las bacterias se pueden
esconder dentro y debajo de las mismas.

Existe e peligro de que partes de las joyas se desprendan y caigan en e producto o
alimento.

Queda prohibido € uso de maquillaje
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» Las areas de trabgjo deben mantenerse limpias todo e tiempo, no se debe colocar ropa
sucia, materias primas, envases, utensilios o herramientas en las superficies de trabao
donde puedan contaminar |os productos alimenticios.

* Dentro delaplanta, se deberaregular el transito de personas gjenas a proceso mediante

el uso de algun tipo de barrera.

12. Visitantes

Se tomarén precauciones paraimpedir que |os visitantes contaminen los alimentos o productos
en las zonas donde se procede a la manipulacion de éstos. Para esto los visitantes utilizaran
cobertores para el cabello.

Tanto los empleados del area administrativa como los visitantes deberan gustarse alas normas

de Buenas Précticas de Manufactura antes de entrar al area de proceso.

13. Supervision

La responsabilidad del cumplimiento, por parte del personal, de todos |os requisitos sefialados
anteriormente debera asignarse especificamente al encargado del Programa de Higiene del
Personal. El encargado del (PHP), debera supervisar diariamente e cumplimiento de las

disposiciones de Higiene Personal y llenar la Hoja de Registro correspondiente.

Todas las disposiciones anteriores pueden recordarse a personal mediante la colocacion de
rétulos colocados estratégicamente en ciertos lugares de la planta de proceso o centro de
acopio. Es esencia gue todos los empleados estén conscientes de las Buenas Practicas de
Manufactura y las técnicas a emplear para proteger los productos de la contaminacion

bacteriana mientras se trabaja en las operaciones del Centro de Acopio. (Jiménez, 2000)
C. Requerimientos higiénicos en las oper aciones.
1. Equipoy utensilios

Todas las superficies (maquinas., equipos, recipientes) que entren en contacto con los

alimentos deberan ser lisas, exentas de grietas, picadurasy no ser toxicas
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Los utensilios utilizados para almacenar producto deben ser de un material que es facil de
limpiar y manipular preferiblemente acero inoxidable.

El equipo y utensilios deben ser disefiados y construidos de tal manera que prevengan riesgos
de contaminacién permitan una fécil limpieza. El equipo fijo debera instalarse de tal modo
gue pueda limpiarse facil y completamente.

Equipo y utensilios empleados para materiales contaminados o no comestibles, deberan

marcarse, indicando su utilizacién, y no deberdn emplearse en productos comestibles.

El equipo y utensilios deben mantenerse limpios en todas sus partes y, en caso necesario,
desinfectarse con detergentes y desinfectantes efectivos y debera limpiarse por 1o menos una

vez al final y desinfectarse a principio de la operacion.

Los recipientes para almacenar sustancias toxicas o los ya usados para dicho fin, deberan ser
debidamente identificados y usarse exclusivamente para ese fin. Si se degjan de usar deben ser

destruidos o desecharlos.

Todo & equipo y los utensilios empleados en las areas de manipulacion de productos y que
puedan entrar en contacto con €ellos, deben ser de un material inerte que no transmita
sustancias toxicas, olores ni sabores que sea inabsorbente, resistente a la corrosion y capaz de

resistir repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion.

Los equipos deben ser instalados de tal forma que e espacio entre la pared, techo y piso

permita su limpieza. (Robles, 1999)
2. Mantenimiento del equipo — maquinas

Al lubricar € equipo y maguinas, se deben tomar las precauciones para evitar contaminar el

producto que se procesa; se deben emplear |ubricantes inocuos.
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Se debe evitar € uso excesivo de aceites y otros lubricantes en €l equipo para prevenir que
gotee 0 caiga sobre el producto.

Evitar en lo posible que las méquinas presenten puntos ciegos, en donde se pueda acumular €l

aliimento.

Limpiar a inicio y fin de las operaciones las maquinas y equipos para evitar la contaminacion
cruzada. (Robles, 1999)

3.Control deplagas

Todas las areas de la planta deben mantenerse libres de insectos, roedores, pgjaros u otros

animales.

Debe impedirse la entrada de animales domésticos en las areas de elaboracion, almacenes de

materia primay producto terminado.

Se deben eiminar residuos del producto acumulado en pisos, equipo, paredes huecos, que

puedan propiciar la presencia de insectos, formar mohosy bacterias.
Se deben eliminar las aberturas dentro de la planta, las puertas deben mantenerse cerradas,
evitar espacios entre paredes, pisos, cielo raso y evitar dmacenar equipo y material que no se

use en las bodegas de materia prima, producto terminado y en la planta en general.

Mantener las afueras de la planta libres de chatarra, agua estancada; asi como proveer de

basureros con sus respectivas tapas.

Es prohibido €l uso de veneno en las é&reas internas de la planta. (Robles, 1999)

@ 100



4. Almacenamiento

El almacenamiento de la materia prima debera ser sobre tarimas que impidan que ésta, entre
en contacto con € piso y e agua, asi mismo las paredes y material almacenado deben estar

separadas.

La zona de almacenamiento se debe mantener limpia, es decir, libre de residuos del producto

terminado, agua, empaques del producto.

Establecer una bodega de materia primay otra de producto terminado debido a la naturalezay

condicion de lamateria prima (maiz en sacos). (Robles, 1999)
5. Limpieza y Sanitizacion

Cada operacion debe mantener su area de trabajo limpia; es importante que en el momento de

realizar esta operacion no se tenga contacto con el alimento.

La persona encargada de realizar esta tarea debe recibir capacitacion sobre los procedimientos
que debe seguir en su area, con respecto a uso y manejo de los detergentes y utensilios que se

deben utilizar.

Las précticas de limpieza y sanidad general de la empresa deben ser continuas para prevenir

condiciones que alteren el producto en cualquier zona del proceso.

Se deben disponer de instalaciones adecuadas para lavarse las manos, las cuales deben ser
perfectamente visibles, y si es posible se colocaran toallas desechables
Los bafios deben estar provistos de papel higiénico, lavamanos, secador de manos o toallas

desechables y basurero con tapa.
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Es importante que los productos de limpieza no sean fabricados a base de disolventes toxicos
gue liberen o incorporen olores al alimento; ademéas es importante que tales productos sean
aprobados previamente a su USO.

Colocar letreros que indiquen laimportancia de mantener el area de trabgjo limpia

Todos los utensilios de trabajo deben limpiarse las veces que sea necesario; antes de su uso y

después de las interrupciones de trabajo (Robles, 1999)
D. Requerimientos higiénicos en los edificios

El piso de las instalaciones debe ser impermeable, homogéneo y con pendientes hacia el

drengje; ademas que permita limpiarlo y desinfectarlo facilmente.

Las uniones entre las paredes y piso deben ser redondeadas, para sean més faciles de limpiar,

paraevitar laacumulacion de alimento y polvo.

Los techos y lamparas se deben limpiar periddicamente para evitar la acumulacion de

suciedad, situacion que elimina laformacion de mohosy bacterias.

Toda ventana debe estar provista de proteccién; ya que esto reducira la entrada de polvo,
[luvia, y roedores o insectos.

La zona donde se recibe y almacena la materia prima debes estar algada de la zona de

preparacion y envasado del producto final para excluir la posible contaminacion del producto.

Se deben colocar carteles relacionados con las Buenas Practicas de Manufactura, en los

servicios sanitarios y dentro de la planta.

Las paredes de la planta deben ser lisas y pintadas con colores claros, resistentes lavables, con

pintura anticorrosivay antifangica.
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Los pisos deben ser lisos y con una pendiente del 2% para € facil desalojo y escurrimiento del
agua hacia el drengje. Y no deben ser éstos resbal 0sos.

El lugar de proceso debe ser ventilado, con buena ventilacion.
Debe haber un servicio sanitario por cada 15 personas.

No se debe usar pafio, limpiones, trapos entre otros, para secarse las manos debido aque es un

contaminante, se deben sustituir éstos por papel desechable o secadores de aire caliente.

Las empresas que trabgjan con grasas deben usar trampas de grasa para evitar que estas se
obstruyan. (Robles, 1999)

E. Requerimientos higiénicos de los transportes.

Los receptaculos o contenedores de los vehiculos utilizados para transportar 1os alimentos
estaran limpios y en condiciones adecuadas de mantenimiento, a fin de proteger los productos
alimenticios de la contaminacion. Estarén disefiados y construidos de manera que permitan

unalimpiezay, cuando sea necesario, una desinfeccion adecuada.

Los receptaculos de los vehiculos y/o los contenedores no se utilizardn para transportar otros
productos que no sean aimentos, cuando ello pudiera producir contaminacion de los
productos alimenticios.

Los productos alimenticios a granel en estado liquido, en forma granulada o en polvo, se
transportaran en receptaculos o contenedores/cisternas reservados para su transporte. En los
contenedores figurard una indicacion, claramente visible e indeleble, sobre su utilizacion para
el transporte de productos alimenticios, o bien la indicacion "exclusivamente para productos

alimenticios".
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Cuando se utilice e mismo receptaculo de vehiculo o contenedor para € transporte de
diversos alimentos a la vez, o de productos no alimenticios junto con alimentos, existira una
separacion efectiva de los mismos, cuando fuera necesario, para protegerlos del riesgo de

contaminacion.

Cuando se utilice el mismo receptaculo de vehiculo o contenedor para e transporte de
diversos alimentos o productos no alimenticios, se procedera a una limpieza eficaz, entre una

cargay otra, paraevitar € riesgo de contaminacion.

Los productos alimenticios cargados en receptaculos de vehiculos o en contenedores se

colocaran y protegeran de tal forma que se reduzca a minimo €l riesgo de contaminacion.

Cuando fuera necesario, los receptaculos de vehiculos o contenedores utilizados para €l
transporte de productos alimenticios mantendran los productos a la temperatura adecuada y, en
casos especiales, estaran disefiados de forma que se pueda vigilar dicha temperatura
(Jimeénez, 2000)

F. Requerimientos para el maneo de desechos de alimentos

Los desperdicios de alimentos y de otro tipo no podran acumularse en locales en los que
circulen alimentos, excepto cuando fueraimprescindible para el correcto funcionamiento de la

empresa.

Los desperdicios de alimentos y de otro tipo se depositaran en contenedores provistos de
cierre, a menos que la autoridad competente permita e uso de otros contenedores. Dichos
contenedores presentaran caracteristicas de construccion adecuadas, estaran en buen estado y

seran de fécil limpiezay, cuando fuera necesario, de desinfeccion.

Se tomaran las medidas adecuadas para la evacuacion y € almacenamiento de los desperdicios
de alimentos y otros desechos. Los depositos de desperdicios estaran disefiados de manera
gue puedan mantenerse limpios e impedir el acceso de insectos y otros animales indeseables y
la contaminacién de los alimentos, del agua potable, del equipo o de los locaes.
(Jimeénez, 2000)
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G. Requerimientos de Seguridad e Higiene Ocupacional

Es responsabilidad de todo €l personal de la empresa usar adecuadamente los equipos de
proteccion personal requeridos en cada zona de trabgjo; asi como mantenerlos limpios y en
buen estado.

La empresa tiene a disposicion de su empleados e equipo de proteccion personal necesario
para cada actividad por o tanto no se exponga innecesariamente a ruido y use € equipo

correctamente.

Mantenga €l puesto de trabagjo limpio y ordenado, esto incluye las herramientas, equipos,

maguinasy pisos.
Utilice los equipos y herramientas correctas seguin €l tipo de trabajo que se redliza.

Revise cuidadosamente las herramientas y equipos antes de usarlos, si presentan defectos no

los utilice, y llévelo al taller paralareparacion o desecho del mismo.
Revise los cables eléctricos de las maquinas y equipos no presenten ningun dafio fisico.
Revise que las méaquinas estén conectadas atierra.

Utilice alfombras de hule, guantes de hule, y zapatos de suela aislante cuando deba trabajar en

lugares humedos.

El personal que utiliza los productos quimicos debe conocer |os riesgos a los que conlleva el
uso de las sustancias que manipulan, asi como las medidas parala proteccion de tales riesgos.

Conocer los procedimientos de trabajo a seguir para el uso de los productos quimicos.
Conocer el mangjo y uso de los dispositivos de emergencia (duchas, lavaojos, alarmas)
Mantener |as salidas de emergencia libre de obstacul os.
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Mantener |os pasillos libres de obstécul os (manguera, cables, recipientes)

Conocer laubicaciony uso delos extintores y alarmas de incendio.

Revisar periddicamente |os sitios de trabajo que representan mayor riesgo de incendios.
Colocar rgjillaen los desaglies para evitar caidas.

Sefializar los pisosy respetar tal distribucion; tomando en cuenta:

Pasillos principales: 1.20 m de ancho con franjas de color amarillo de 10 cm

Pasillos secundarios: 1 m de ancho con franjas de color amarillo de 10 cm.

Mantenga las maguinas que posean bandas transportadoras, piezas moviles o, cualquier pieza
en movimiento, con su respectivo resguardo.

Establezca y mantenga bodegas especificas para los productos quimicos, materia prima y
producto terminado, para evitar la contaminacion o desorden de |os productos o materiales.

Mantenga su puesto de trabajo ordenado y limpio.

Rotule las maquinas y recipientes, identificando el uso y los principales riesgos de |os mismos.
Capacitar a personal sobre la Seguridad e Higiene Ocupacional.

Elaborar un Plan de Emergencias parala empresa.

Realizar un Plan de Seguridad Ocupacional. (Robles, 1999)

t
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8.3 ANEXO

ANALISISMICROBIOLOGICO DEL TAMAL ASADO.

LABQRATORIC DE SERVICIOS QUIMICOS Y MICROBIOLOGICOS (CEQIATEC)
FUNDACION TECNOLOGICA DE COSTA RICA.

FUNDACION DEL INSTITUTQ TECNOLOGICO DE COSTA RICA

Tuléfona (306) 591-5149 (3 550-2368, Fax: {506) 591-53147 Apartado: 159-7050, Cartago

ANALISIS MICROBIOLOGICO DE TAMAL ASADO

I.ARORATORIO CON PRUEBAS ACREDITADAS*

PROCEDENCLA. INDUSTRIA ALIMENTICIA COPEYANA S A,
FECHA DE RECIBO: 26-11-01
FECHA DE INFORME: 03-12-01,
ORBJETIVO DEL ANALISIS: CONTROL H EYALUACION D

N DE INFORME: 351101

!

NUMERO HONGOS ¥ LEVADURAS
MUESTRA IDENFIFFCALTON U.F.Cigr
|
1 Muestra frradiada con l__1_1; lU.V. £ 10
2 Muestra sin imadiacionUv. | < 10
ULTIMA LINEA

(¥) Laboratonie con pruebas acreditadas en anglisis Microbiologico de Alunentos segin
guia 18O 25, ante ¢l Ente Nacional de Acreditacion (B.N.A)

TIFO DE MUESTREQ REALIZADO: Por el Cliente
OBSERVACIONES:

€ [n este analisis puntual se detenmina que la muestra en el momento de su
manuiaclurg se encuenira con cantidades de honges no deteclabies, por la manifestacion del
cliente, se deduce entances que los problemas de hongos que se presentan posteriormente
pueden deberse a problemas de empaque ( no adecuada).

* La técnica usada es el Manual para ¢l Controt de Calidad, Analisis Microbiotagico,
FAO. Rell Compendium of Methods for the Fxamination of foods APHA.

Los resultados emitidos en este reporte solo son validos para la muestra tomada en el
mamentn y of dia arciba indicado.

SOLICITADO POR: SR, ANTONIO SMITTER
.._.—;) - - LS Pl

o5 'i_':'ﬂ T i g~ "
REALIZADO POR:DRA VIRGINIAMBRTEROT ™
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SITUACION ACTUAL DE LA INDUSTRIA DE PANIFICACION EN COSTA RICA
CON RESPECTO A LASBUENASPRACTICASDE MANUFACURA.

84 ANEXO

Méaximos Minimos Promedios
General Tecnol6gico: 79 34 50
M ateria Prim a 81 32 47
Proceso 88 36 54
Producto 77 26 48
Higiene 78 35 54
Instalaciones 66 36 46
G estion de Calidad 78 26 42
Méaximos Minimos Promedios
M ateria Prim a
Especificaciones 84 4 35
Manejo M.P. Procesadas 70 20 41
Manejo M.P. Frescas 80 20 46
Bodega de M.P. 91 60 75
Estrategia de M .P. 77 22 41
Maximos Minimos Promedios
Proceso
Operaciones unitarias 94 34 54
Formulacion de producto 93 46 60
Disposicién de linea de produccién 86 60 75
Control de proceso 88 24 44
E strategia de aspectos productivos 78 18 43
Maximos Minimos Promedios
Producto
Empaques y etiquetas 96 40 63
Definicion y determinaciéon de vida util 62 8 44
Aseguramiento calidad 73 0 32
Bodega producto final 38 58 76
E strategia disefio de producto 82 22 42
Méaximos Minimos Promedios
Higiene
Higiene del edificio 85 30 49
Facilidades limpieza 65 26 49
Abastecimiento agua 92 40 61
Higiene equipo 80 0 46
Higiene personal planta 80 27 62
Méaximos Minimos Promedios
Instalaciones
E dificios 71 31 44
Carac. Programa mantenimiento 78 20 50
Carac. Disposicién de desechos 50 20 36
Carac. De los equipos 82 42 57
Segurida del personal 74 25 43
Maximos Minimos Promedios
G estion de calidad
Politicas 96 56 70
Organizacién y personal 38 36 52
Procedimientos 76 12 38
Documentacion 76 4 29
Costos 50 0 18

Fuente: Centro Nacional de Ciencia y Tecnologia de Alimentos. CITA., 2001
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85 ANEXO

HOJA DE EVALUACION DE PERSONAL.

Fecha

Operario:

Corridas

Requerimientos higiénicos de los operarios

N1

N2

N3

Faltas

(99 Cumplimiento

Higiene personal

Presentacion personal

Manos linpias

Brazos limpios

Ausencia de pelo facial largo

Tiene el cabello limpio

Ropa persond limpia

Ausencia de mequillgje o pestafias postizas.

~Njo|o|~lWIN|E-

Ausencia alhajas

Estado personal

Tiene el cabello recogido

[(o] [e¢]

Uhias sanas, limpias, cortasy sin pintar.

Ausencia de heridas

Ausendia sintomas de alguna enfermedad.

Aspecto sobre € uniforme

Usa cobertor de cabello adecuadamente

Usa uniforme en buen estado y sin remiendos

Usa cubreboca limpio y adecuadamente

Usa gabacha o delantal limpio

Usa guantes en buen estado y limpios

RI5|6|R|8[R

Usa batas limpias e impermeables

Habitos durante el trabajo

No come 0 bebe adimentos en €l area de procesos

No se toca el pelo con las manos frecuentemente

No se toca la cara con las manos frecuentemente

Ausencia articulos sueltos en los balsillos gabacha

No realiza juegos dentro de la planta

No se encuentra sudado dentro del &rea de procesos

Guarda unifome para salir del &rea de proceso.

Se lava las manos con frecuencia

Se lava las manos después de ir al bafio

Se lava las manos después de ir a comer

Se seca las manos con toallas de papel desechable

Se lava los dientes después de ir a comer

Otros

8 |B|RB|N|B|R[R[BIR[R[B] s |=

Carnet de salud d dia

Fuente: El autor
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8.6 ANEXO

NORMASMICROBIOLOGICASPARA HARINAS, PASTELERIA, BOLLERIA,
CONFITERIA Y REPOSTERIA
(Fecharevision: octubre 2001)

ACLARACIONES:
n: nimero de unidades de que se compone la muestra.
C: nimero de unidades de la muestra cuyo nimero de bacterias podra situarse entre my M, la
muestra seguira considerandose aceptable si las demas unidades de que se compone tienen un
numero de bacterias menor o igual am.
m: valor umbral del nimero de bacterias; e resultado se considera satisfactorio si todas las
unidades de que se compone la muestra tienen un nimero de bacterias igual 0 menor que m.
M: vaor limite del nimero de bacterias; € resultado se considerara no satisfactorio si una o
varias unidades de las que componen la muestra tienen un nimero de bacterias igual o mayor
que M. (Nivel limite méximo de aceptabilidad)
Aerobios mestfilos: Cuando no se especifique en las tablas otra temperatura diferente, se
entendera que la temperatura de incubacién para la determinacién de éste pardmetro esigual a
31+1°C.
u.f.c.: Unidad formadora de colonia.

Harinasy sémolas (R . D. 1286/84, B. O. E 6/7/84, B. O. E 8/8/84)

Aerobio

S Aerobios S Estrepto|Mohos || Otros
Imesdfilo al.Jreu -cocos ||(u.f.c./g |0rganism
S fecales |) oS
|(uf.c/g) 0)

E. [|Salmonell
|COIifor- coli |ja y
mes (ufc/||Shigella
l(en259)

Entero-

. bacteria
Ipsicrotrofo <

Otros
lfmites

Humedad
maxima:
Harinas:
15% en d
momento
del
envasado.
Sémolas  y
6 p) . 4 semolinas:
10 10° || Ausencia 10 14.5%
Salvado
para
consumo
humano:
14% en d
momento
del
envasado
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Pasteleria, bolleria, confiteriay reposteria (R. D. 2419/78, B.O.E 19/5/78)

. S.
Aero— Aero— Entero- ||Coli- ISalmonélla ||laureu ||[Estrepto- ([Mohos || Otros Otros
bicos |[bios i E. coli : . -
. : bacterialfor- y  Shigellals COoCoS Levaduras|jorganismo ||limit
meso-  ||psicro- (enlg)
. S mes (en309) (en |ffecales (uf.c/g) |s es
filos  |trofos
0,19)
Clostridiu
~|Im sulfito)
Ausencia ||JAusencia Aysen Mohcz)s reductores:
-cia 5x10 3
10° uf.c /
19

Fuente: Sociedad Espafiola de Microbiologia.
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