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I. Introduccién.

La produccion de Pan en Nicaragua es una de las actividades de mayor desarrollo
dentro del sector agroalimentario. En los Gltimos afos los productos derivados de los
mismos presentan un desarrollo significativo, es por ello el aumento de las exigencias de
calidad, por la cual se han genera una serie de acciones para el mejoramientote de la calidad
en los productos, como son las Buenas Practicas de Manufactura en la elaboracion de
alimentos garantizando productos inocuos, y asi creando mejoras crecientes en la

produccion y en la calidad de los panificadores.

El sector de panificacion representa un gran potencial productivo y competitivo que tiene
como ventajas la capacidad de atencion a ciertos nichos de mercados, flexibilidad

operativa, estructuras empresariales sencillas y capacidad de adaptacion. (Moncada, 2003)

Al igual que muchas actividades donde se manipulan alimentos, hay deficiencias en sus
procesos de produccion de cara al control de calidad en sus sistemas de salubridad. Y esto
estd obligando a los empresarios a priorizar la ejecucion de normas de calidad en manejo,

procesamiento y produccion”.

En la panaderia Linda Vista N° 2 se procura la elaboracién de un producto con calidad
higiénico sanitaria y nutricional, sin embargo no cuenta con un manual de BPM que oriente

al personal de forma clara y permanente al respecto.

Por tanto, el presente trabajo propone un manual de BPM que incluye las operaciones
desde el abastecimiento de materia prima hasta la distribucion de los productos, tomando
en cuenta el nivel de cumplimiento que tiene la empresa de la norma 03 039-02. Esto con el
fin de mejorar la produccion y garantizar un producto inocuo a la poblacion consumidora,
lo que ademas le permitira contar con parte de la documentacion para su certificacion ante
el Ministerio de Ganaderia y Forestal (MAGFOR) y de esta forma mejorar su

competitividad de la empresa.



I1. Objetivos

General:

e Elaborar un Manual de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) para la Panaderia
Linda Vista N° 2, con el fin de garantizar alimentos inocuos. De acuerdo a la NTON
03 039-02.

Especificos:

1. Evaluar el nivel de cumplimiento de las normas atravez de la ficha Técnica
establecida por el MINSA.

2. ldentificar oportunidades de mejora en las practicas que realizan los trabajadores e

infraestructura de la empresa.



I11. Marco teédrico

1. Reto de las Industrias

La competitividad de los alimentos en el mercado nacional e internacional requiere
del mejoramiento de la calidad e inocuidad de los productos, es por ello la necesidad de
implementar las Buenas Practicas de Manufactura BPM, en las etapas de materia prima,
produccion, empaque, almacenamiento y trasporte, evitando la contaminacion cruzada en

SUS Procesos.

En el mundo actual, y como consecuencia de todos estos fendmenos, el consumidor
obtiene cada vez en menor proporcion su alimento directamente de las fuentes naturales
(granjas, huertas, mar, etc.). En la mayoria de los casos el alimento llega hasta el
consumidor luego de haber recorrido una serie de modificaciones y transformaciones. En
todos los aspectos de la cadena alimenticia - produccion, preparacion, venta 'y consumo- se
debe aplicar el concepto de inocuidad de alimentos que constituye un factor clave para
garantizar la salud de la poblacion.

2. La inocuidad alimentaria

Es un proceso que asegura la calidad en la produccion y elaboracion de los
productos alimentarios. Garantiza la obtencion de alimentos sanos, nutritivos y libres de
peligros para el consumo de la poblacion. La preservacion de alimentos inocuos implica la
adopcion de metodologias que permitan identificar y evaluar los potenciales peligros de

contaminacién de los alimentos en el lugar que se producen o se consumen, asi como la



posibilidad de medir el impacto que una enfermedad transmitida por un alimento

contaminado puede causar a la salud humana.

De acuerdo a lo establecido por el Codex Alimentarius, la inocuidad es la garantia de que
un alimento no causara dafio al consumidor cuando el mismo sea preparado o ingerido de
acuerdo con el uso a que se destine. Los alimentos son la fuente principal de exposicion a
agentes patégenos, tanto quimicos como bioldgicos (virus, parasitos y bacterias), a los
cuales nadie es inmune, ni en los paises en desarrollo ni en los desarrollados. Cuando son
contaminados en niveles inadmisibles de agentes patdgenos y contaminantes quimicos, 0
con otras caracteristicas peligrosas, conllevan riesgos sustanciales para la salud de los
consumidores, y representan grandes cargas economicas para las diversas comunidades y

naciones.

La inocuidad de los alimentossuministrados es cada vez mas compleja y requiere unos
esfuerzos considerables de todas las partes interesadas a lo largo de la cadena alimentaria.
En el curso de los afios, a medida que la agricultura y los sistemas de comercializacion
evolucionaban para proporcionar alimentos a una poblaciéon en aumento, se desarrollaban
procesos complejos, basados en opciones tanto culturales como alimentarias, asi como en la
ciencia y la tecnologia, para identificar, evaluar y gestionar los riesgos relacionados con los

suministros de alimentos.

Se han estudiado diversas opciones para garantizar a los consumidores unos alimentos
inocuos y nutritivos. Una de ellas, preconizada por la FAO, consiste en la creacion de un
sistema alimentario integral y eficaz que asegure tanto la inocuidad como la nutricion,
con el fin de ofrecer un punto de referencia para evaluar estrategias encaminadas a
asegurar alimentos inocuos y nutritivos a los consumidores de todo el mundo.
((OPS/OMS (2010).)



3. Aseguramiento de la calidad en los alimentos.

La elaboracion o manufactura de productos alimenticios bajo las Buenas Normas de
Manufactura (GMP GoodManufacturingPractices) es parte importante del aseguramiento
de calidad, cubre todas las actividades, para la obtencion de todas las caracteristicas o
especificaciones del producto (sensoriales, fisicas, quimicas y microbiolégicas. (Univalle
(2010)

4. Peligros Relacionados Con Los Alimentos

4.1. Peligros bioldgicos

e Agentes zoondticos que pueden introducirse en la cadena alimentaria (por ejemplo
Brucella, Salmonellasp, priones).

e Patdgenos transmitidos predominantemente por alimentos (por ejemplo Listeria
monocytogenes, Trichinella, Toxoplasma, Cryptosporidium,
Campylobacterjejuni, Yersiniaenterocolitica).

e Patégenos ya conocidos que aparecen en nuevos vehiculos 0 en nuevas
situaciones (por ejemplo Salmonella enteritidis en huevos, virus de la hepatitis A
en hortalizas, virus de Norwalk o similares en mariscos).

e Patdgenos asociados recientemente con la transmision por alimentos (por ejemplo
E. coli O157:H7, Vibrio vulnificus, Cyclosporacayetanensis).

e Patogenos resistentes a antimicrobianos (por ejemplo Salmonella typhimurium DT
104)



4.2 Peligros quimicos

e Sustancias toxicas naturales (por ejemplo biotoxinas marinas, micotoxinas).
e Contaminantes ambientales o industriales (por ejemplo mercurio, plomo,
bifenilospoliclorados, dioxinas, radionucleidos).

e Residuos de productos quimicos agricolas, de medicamentos veterinarios, de
desinfectantes de superficies.

e Sustancias toxicas que pasan del envasado u otros materiales en contacto con

los alimentos.

e Nuevos problemas de toxicologia, por ejemplo alergenicidad, trastornos

endocrinos (por ejemplo, residuos de plaguicidas).

4.3 Peligros fisicos
Peligros nutricionales

¢ Nutricion insuficiente y excesiva.
e Carencias de micronutrientes (por ejemplo, yodo, hierro, vitamina A, niacina,
acido folico).

e Ingesta excesiva (por ejemplo, vitamina A, grasas saturadas).(Univalle (2010).

5. Sistema de Buenas Practicas de Manufactura.

Las Buenas Practicas de Manufacturason una herramienta bésica para la obtencién
de productos seguros para el consumo humanos, que se centralizan en la higiene y forma de

manipulacion.
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* Son Utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos, y para el desarrollo de
procesos y productos relacionados con la alimentacion.

 Contribuyen al aseguramiento de una produccion de alimentos seguros, saludables e
inocuos para el consumo humano.

« Son indispensable para la aplicacion del Sistema HACCP (Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control), de un programa de Gestion de Calidad Total (TQM) o de un Sistema
de Calidad como 1SO 9000.

» Se asocian con el Control a través de inspecciones del establecimiento.

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

se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.

De igual forma juega un papel importante en el proceso de implementacion de las
BPM el personal manipulador de alimentos requiere un soporte imprescindible, como es el
proceso de capacitacion o educacidn sanitaria, basado en un programa continuo y
permanente a cargo del personal competente, en vista que estos requiere de un manejo
sanitario que minimice el nivel de contaminacion del producto con el fin de garantizar su

inocuidad y proteger la salud del consumidor. (QuimiNet (2006).

La FAO y la Organizacion Mundial de Salud, poseen un Programa para la
Alimentacion, que es dirigida por la Comision denominada de Codex Alimentarius. Esta
institucion genera documentos referenciales y entre éstos los codigos de buenas préacticas de
manufactura que son adoptados en los 153 paises miembros, en forma voluntaria o

establecida como obligatoria por los mismos.
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Los codigos de BPM del Codex, incluyen el cumplimiento de requerimientos de
poscosecha, disefio de la infraestructura, requisitos de higiene, habitos del personal,
requisitos de los procesos, asi como de los productos terminados entre otros, direccionados
principalmente a la produccién de productos sanos, aunque también poseen elementos y

lineamientos que permiten una produccion estandarizada.

La implementacion de las BPM, requiere un diagnostico sanitario, el cual debera ser
desarrollado en etapas, la cual se asignara un responsable para las actividades y cumplir
con la implementacion de la BPM, asi mismo aseguran la eliminacion o reduccion a niveles
aceptables de contaminacion fisica, quimica y biologica en materias primas, aditivos,
manipulacién, procesos tecnoldgicos, almacenamiento, transporte y comercializacion, asi
como la descripcion de reglas, procedimientos y practicas que diferencian lo aceptable de lo
inaceptable en cada tapa de la cadena productiva de alimentos.

6. Beneficios de las BPM:

e Mayor competitividad derivada de mejoras en la calidad de productos,
optimizacién de procesos y reduccion de mermas, reproceso, decomisos y

devoluciones.

e Generacion de una espiral de mejora en la calidad de los alimentos

comercializados en el mercado interno.

e Posibilidad de acceso a mercados con mayores exigencias en calidad de

productos y procesos.
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e Mayor proteccion de los consumidores debido a una més alta garantia de
calidad, con la consiguiente reduccion de incidentes por enfermedades

transmitidas por alimentos (ETAS), y sus costos derivados.

Las BMP garantizan un producto limpio, confiable y seguro para el cliente, alta
competitividad, aumento de la productividad, procesos Yy gestiones controladas,
aseguramiento de la calidad de los productos, mejora la imagen y la posibilidad de ampliar
el mercado (reconocimiento nacional e internacional), reduccion de costos, disminucion de
los desperdicios, instalaciones modernas, seguras y con ambiente controlado, disminucién
de la contaminacion, asi como también creacion de la cultura del orden y aseo en la
organizacion, desarrollo y bienestar de todos los empleados, desarrollo social, econémico y
cultural de la empresa, y facilidad de las labores de mantenimiento y prevencion del dafio

de maquinarias.

La adopcion de las BPM, permite integrar y asegurar los resultados de su aplicacion
mediante la adopcién de Sistemas de Gestion de la Calidad. En este modelo, la inocuidad,
calidad, productividad y mejora continua pueden ser integrados con las ventajas de una
mayor confianza por parte de los clientes y consumidores, superiores beneficios para la
empresa, y mas eficientes relaciones entre los actores intervinientes en las cadenas

proveedor cliente.

Otro instrumento adicional en el procesamiento de alimentos es el HACCP que
constituye una forma sistematica de aseguramiento de la calidad higiénica de los alimentos

con el objeto de evitar cualquier riesgo de enfermedad al consumidor.
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La Direccion de Regulacion de Alimentos del nivel central elabora las directrices,
planes y acciones que se ejecutaran por los SILAIS en los establecimientos procesadores de
alimentos a nivel nacional. (COMIECO (2006)

1. Funcion del Ministerio de salud MINSA

La Direccion de Regulacion de Alimentos del nivel central elabora las Directrices,
planes y acciones que se ejecutaran por los SILAIS en los establecimientos procesadores de
alimentos a nivel nacional, los que tienen la responsabilidad de monitorear, supervisar y
evaluar el cumplimientos de las normas emanadas de la autoridad sanitaria, extender el aval
de los establecimientos para su funcionamientos, realizar las inspecciones ordinarias y

extraordinarias, asi como el de aplicar las sanciones administrativas.

2. Mecanismo de Inspeccion:

« Para la inspeccidn en fabricas se inicia revisando la documentacion existencia en cuanto a
materia prima, controles y registros que tiene la empresa.

* Se realiza recorrido por las instalaciones para revisar las no conformidades y los factores
de riesgo.

» Establecer las recomendaciones con sus respectivos plazos de cumplimiento para mejorar
las no conformidades.

* Re inspeccion para verificar el cumplimiento de las recomendaciones

El procedimiento de inspeccion se desarrolla haciendo uso de instrumentos

regulatorios tales como; Ficha de Inspeccion Sanitaria para la autorizacion y control de
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fabricas de alimentos procesados y/o bebidas armonizados en la Unién Aduanera y normas

técnicas obligatorias.

El grado de cumplimiento de las regulaciones sanitarias se ha logrado inicialmente a
través de la obtencion y actualizacion de autorizaciones sanitarias: Licencias, Registros

Sanitarios, certificacion de plantas en BPM y HACCP.
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IV. METODOLOGIA.

El presente trabajo de investigacion, es de tipo descriptivo de corte transversal
desarrollada en los meses de Enero-Julio del 2011; en la Panaderia Linda Vista N° 2
ubicada, de Malaguina 2 ¥ c al este, en el barrio yaguares del Municipio de Matagalpa,

Departamento de Matagalpa.

El alcance de este trabajo lo constituyen todas las areas de la empresa en todos sus

ambitos como materia prima, proceso, producto terminado, almacenamiento y distribucion.

La Investigacion se desarrollé realizando un diagnostico higiénico sanitario de la
empresa Linda Vista N° 2 con el proposito de evaluar el nivel de cumplimiento de La
Norma 03-039-02.

Las variables principales de estudio para el diagndstico, fueron las areas e interés
establecidos en la ficha higiénica sanitaria: la planta y sus alrededores, instalaciones fisicas
y sanitarias, equipos y utensilios, el personal que labora y la manipulacion de estos en los
procesos, control de los procesos de produccién, desechos tanto liquidos como sélidos,

control de plagas, limpieza y desinfeccion, almacenamiento y distribucién.

Para la recoleccion de informacién se utilizé la Ficha de Inspeccion y su instructivo
de evaluacion, establecida por el Ministerio de Salud, ademas de la realizacion de
entrevistas realizadas a la familia, duefia de la empresa, con lo que respecta al

funcionamiento de la empresa.
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Para el procesamiento de los datos, se disefid6 una hoja de céalculo en EXCEL para

graficarlos en un diagrama radial con el fin de facilitar la visualizacion de los mismos.

Tomando en cuenta los resultados obtenidos en la inspeccion se procedio a realizar
la priorizacion de mejoras para el cumplimiento de la norma relacionada con la BPM La
(NTON 03-039-02) que inciden significativamente en la inocuidad del producto.

Para la elaboracion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura, se utilizé como
referencia la Guia de Elaboracion de Manuales de Buenas Practicas de Manufactura,
establecida por el MAGFOR, a través de su Departamento de Inocuidad Agroalimentaria en
Mayo del 2005 que brinda los aspectos generales para la aplicacion de Buenas Practicas de
Manufacturas para la Industria de Alimentos y Bebidas Procesados. Dicho manual
constituye un documento base para cumplir con uno de los requisitos para la certificacion

en la empresa sobre las BPM.
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V. Discusion de los resultados.

Diagnostico higiénico sanitario

En cuanto a Ubicacién y alrededores, segun los resultados representados en el diagrama
radial, la empresa cumple en un 100% dado que se mantiene limpio y no existen focos de

contaminacion. (Ver Anexo N° 1.A'y Anexo N° 1.B)

La infraestructura del lugar esta bien organizada segun el espacio proporcionado con
divisiones de concreto, en todas las é&reas, estas estan dividida en varias secciones:
recepcion de materia prima, proceso, horneo y enfriamiento, empaque y almacenamiento.
No existe cuarto de fermentacién como estipula la NTON 03 039-02 lo que no indica un
problema significativo, dado que su funcién es aumentar la temperatura en el producto
para favorecer la fermentacion y por ende el crecimiento del pan, aspecto con el cual la

empresa no tiene dificultades. (Ver Anexo N° 1.A'y Anexo N° 1.B)

Las instalaciones fisicas de empresa segun el diagrama de cumplimiento es del 82% por lo
que encontraron las siguientes dificultades, los pisos y paredes son de facil limpieza, de
color claro pero al no existir forma redondeada entre las uniones del pisos y la pared se
produciran acumulacion de polvo y residuos por lo que no se daré la limpieza afectiva que
requiere en esta area, para garantizar la optima higiene, el techo esta construidos de
material firme, lo que permite la limpieza efectiva evitando la acumulacién de basura, ni
anidamiento de plagas, las ventanas y puertas estdn fijas por lo que no se facilita el
desmonte de ellas para realizar una limpieza adecuada. (Ver Anexo N° 1.A y Anexo N°
1.B)
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La empresa cuenta con iluminacion natural y artificial por lo que en el diagrama obtiene un
100%, en la iluminacion no presenta cables colgantes y sus lamparas estan protegidas
adecuadamente, pero al existir buena ventilacion no es necesario la iluminacién artificial en

la jornada de trabajo. (Ver Anexo N° 1.A'y Anexo N° 4)

Para garantizar la limpieza total de la empresa es necesario crear registro de inspeccion

donde se pueda valorar la limpieza efectiva del lugar.

En el abastecimiento de agua posee un 100% ya que la panaderia cuenta con suficiente
abastecimiento para garantizar el agua en todas las areas que lo requieran, a su vez contiene
la instalaciones apropiadas para el almacenamiento de agua potable en caso de que la
municipalidad no cumpla con el abastecimiento de agua. Para garantizar la potabilidad del
agua el MINSA realiza pruebas semestrales, y asi evitar riesgos por contaminacion de agua

en el producto.

Para lograr el abastecimiento se requiere que las tuberias posean el tamafio y disefio
adecuado, separando las aguas potables de las aguas servidas, evitando el cruce entre ellas y
asi garantizar la higiene en todo el proceso productivo. (Ver Anexo N° 1.A y Anexo N°
1.B)

En lo que respecta a los servicios sanitarios se obtuvo un 100%, ya que estos se
encuentran en buenas condiciones, con su depdsito de basura de pedal y con una bolsa
negra en su interior para su facil manipulacion, estan provistos de papel y toallas, al existir
solo trabajadores varones no esta rotulado para diferenciar sexo, solo el rotulo de lavado de
manos estos a su vez se encuentra fuera del area de produccion. (Ver Anexo N° 1A'y
Anexo N° 1.B)
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En el manejo y disposicion de los desechos se obtuvo un 94% por lo que se encontrd
que la empresa no cuenta con procedimientos escrito para el manejo adecuado de los
desechos solidos, todo lo realizan empiricamente, la panaderia posee dos tipos de desechos
solidos: los de produccion y los sanitarios, con varios puntos de recoleccion uno de ellos
proveniente de la seccién de proceso, el otro en la seccion de empaque, las cuales estan
contenidos en depositos platicos con tapaderas de color negro, aunque este tendria que ser
de pedal para evitar contaminar el producto, para evitar manipular la tapa con las manos,
son de facil limpieza, en la parte interna contiene una bolsa negra que al final de cada
jornada de trabajo son amarradas por la persona encargada de la limpieza y depositadas en
la parte anterior de la casa para estos ser recolectadas por los camiones del servicio
municipal de la ciudad, que recolectan los desechos dia de por medio, al no pasar el camion
recolector de basura no presente focos de contaminacion ya que esta amarrados para evitar
que puedan ser esparcidos, los desechos sanitarios se manipulan de la misma manera pero

estos son separados en bolsas individuales. (Ver Anexo N° 1.A'y Anexo N° 1.B)

La recoleccion de los desechos no altera, ni presentan riesgos en el proceso ya que se
encuentran lejos de las areas de produccion, pero es necesario tener un programa de registro

donde se lleve el control del manejo de estos desechos.

La limpieza y desinfeccion de la empresa obtuvo un 100% ya que se realiza al final de
cada jornada, para ello los trabajadores se distribuyen las labores de limpieza, atravez de un
roll de aseo. (Ver Anexo N° 1.A'y Anexo N° 1.B)

En el control de plagas la empresa obtuvo un 66% segln el diagrama, ya que no posee
un programa escrito que verifique el control de fumigaciones y en qué tiempo se realizan en

la panaderia, las fumigaciones se realizan periddicamente solicitando los servicios del
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Ministerio de Salud (MINSA), para evitar la propagacion de vectores que puedan alterar la
calidad del producto. Es importante aclarar que el MINSA no les hace entrega de ningln
documento que verifique el tipo de agente utilizado, ni residualidad de la misma. (Ver
Anexo N° 1.A'y Anexo N° 1.B)

En los equipos y utensilios se obtuvo un 87%, ya que no existe programa escrito sobre el
mantenimiento preventivo de los equipos que se utilizan, esto lo realizan de forma
emperica, es decir, si se dafio se repara pero no se registra la frecuencia o por que se dafian
los instrumentos, las mesas, rodos y equipos son de acero inoxidable, los sartenes de
material galvanizado y de aluminio como lo dispone la norma. (Ver Anexo N° 1.A 'y Anexo
N° 1.B)

En lo que respecta al personal se obtuvo un 71% ,debido a que el personal no posee el
calzado adecuado para la manipulacion de alimento y muchas veces no cumplen con las
practicas higiénico sanitarias, al no existir un supervisor que garantice y evite los malos
hébitos, la empresa no cuenta con un programa de capacitacion escrito, pero si realizan
capacitaciones por parte del MINSA y de los proveedores, el personal que labora oscila
entre las edades de 20-30 afios de edad con educacion media, algunos incluso no llegaron a
realizar estudios es por ello la falta de interés, al no comprender la importacion sobre la
inocuidad en los alimentos y de las problematica que este puede ocasionar por productos

contaminados. (Ver Anexo N° 1.A 'y Anexo N° 4)

La empresa al contratar el personal solicita examenes médicos, realizados por el
Ministerio de Salud y luego se realizan cada seis meses, como estipula el MINSA, debido a
la falta de estabilidad en el trabajo esta situacion evita que se cumplan muchas normas
como es la capacitacion del personal, lo que crea debilidades en la empresa al no fortalecer

al personal para la manipulacién de los alimentos.
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La vestimenta adecuada y las buenas practicas higiénicas en la manipulacion de los
alimentos, garantizan productos sanos e inocuos, al momento de concluir jornada la
vestimenta de los trabajadores es entregada para ser higienizada por una persona encargada
de la limpieza de instrumentaria dentro de la empresa esto evita posibles contaminantes, la
empresa no cuenta con vestidores al llegar los trabajadores reciben su vestimenta para
comenzar labores, para mejorar la inocuidad del producto es necesario implementar

capacitaciones de Buena Practicas de Manufactura..

En el control de los procesos se obtuvo un 66% ya que presenta dificultad al no poseer
controles escritos para reducir el crecimiento de microorganismos y evitar la contaminacion
de mohos en funcién del tiempo y temperatura que se efectdan, asi mismo registro de
elaboracion las cuales tendran procedimientos, flujograma de proceso, ficha técnica etc. la
panaderia no cuenta con registros propios de cada producto, pero si cuenta con registro de
produccion y distribucidn para llevar un control de los costos. (Ver Anexo N° 1.A y Anexo
N° 1.B)

Para realizar la produccién la empresa cuenta con una mezcladora con capacidad de 2
quintales por mezcla y una pasteadora artesanal, las cuales se tendran que desmontar para

realizar la eficaz limpieza de esta. (Ver Anexo N°4)

En lo que respecta al almacenamiento, se obtuvo un 100% ya que la empresa cuenta con
dos bodegas de almacenamiento uno para la materia prima las cuales se encuentran
ordenados segun su especie en polines de madera, la bodega cuenta con luz artificial sin
paso de corriente de aire la materia prima son almacenados segun la necesidad es por ello
que no se da la acumulacién o perdidas por vencimientos , se debe crear registro de la

materia prima para conocer la calidad y rotacion de estos, para ello se solicita a las empresa
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proveedoras ficha técnica de todos lo que se utilice y evitar riesgos de contaminacion por
materia prima, la limpieza del lugar se efectla cada tres dias en dependencia de la cantidad
de insumos que haya, no existe humedad en la bodega ni ventilacion por lo que no genera
pérdidas de insumos, en la bodega de producto terminado el pan esta apilado en cajillas
plasticas de distintos tamafios y colores por lo que se recomienda ordenar seglin tamario ,
color y especie de pan para tener un control del producto asi mismo la bodega cuenta con
suficiente espacio, con ventilacién adecuada, con iluminacion tanto natural como artificial,
no estan apilados en polines por lo que es necesario la adicion de polines de maderas que
puedan separar las cajillas del suelo y evitar riesgos de contaminacion, la empresa realiza
programas escritos sobre la produccion diaria y la separa por lotes la produccion, es por ello
que la bodegas cumplen con NTON 03 041-03 o norma de almacenamiento de productos

alimenticios, la cual asegura la calidad del producto. (Ver Anexo N° 1.A 'y Anexo N° 1.B)

En la distribucién del producto se obtuvo un 100%, ya que el transporte del producto
terminado, no constituye un riesgo para la inocuidad el producto final, al momento de ser
trasladado a la camioneta para su distribucién, ya que esta cuenta con toldo y el producto es
trasladado en empaque primario bien sellado y trasladado en cajillas que estan fisicamente
buenas y son higienizadas cada 15 dias dado que estas mismas no tienen contacto directo

con el pan. (Ver Anexo N° 1.A 'y Anexo N° 4)
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V1. Conclusiones.

Se elaboro la primera edicion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura de
Productos a base de Pan, basado en el diagndstico higiénico sanitario, el cual comprende
los procedimientos necesarios para garantizar la calidad y seguridad del producto. Incluye
las declaraciones u orientaciones que asume la empresa para aplicar en la Panaderia
relacionadas con la obtencion, fabricacion, almacenamiento, distribucion, manipulacion, y

transporte del producto terminado.

Las areas de mayor fortaleza lo constituyen Ubicacion y alrededores, iluminacion y
ventilacion, abastecimiento y calidad del agua, servicios sanitarios, limpieza y desinfeccion,

almacenamiento y distribucion.

Las areas que presentaron una oportunidad de mejora fueron: Instalaciones fisicas,
Manejo de desechos sélidos y liquidos, Control de Plagas, Equipos y utensilios, Personal,

Control de proceso y de produccion.

El manual constituye una herramienta eficiente para su implementacion con el propdsito
de orientar al propietario de la planta y a su personal a la autoevaluacion e identifiquen asi
los avances y tareas pendientes y tengan la posibilidad de corregir situaciones que
conlleven a garantizar las condiciones higiénico sanitarias en la empresa y la inocuidad de

los productos, asi como la mejora de su competitividad.
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VII. Recomendaciones.

Disefar los Procedimientos Operativos Estandar de Sanitizacion SSOPs

Capacitar y concienciar a todo el personal en las Buenas Practicas de Manufactura

como una estrategia de facilitar la implementacion del manual.

Aplicar el Manual de Buenas Practicas de Manufactura en la Panaderia Linda Vista

N° 2, con el fin de garantizar productos inocuos y que sean confiables al cliente.

Continuar haciendo esfuerzos para independizar la infraestructura de la empresa con

lo correspondiente a la casa de habitacién de la familia.

Implementar un programa de monitoreo de las BPM, haciendo énfasis en el Manejo
de los desechos sdélidos y liquidos, Control de plagas, Equipos y utensilios,
Personal, Control de proceso y de produccion.

Monitorear los parametros de calidad para garantizar productos inocuos y las

condiciones higiénicas sanitarias de la planta.

25



VIl11.Bibliografia

. Almengor, Marta (2010). Herramientas para el aseguramiento de la calidad Disponible

en: http://www.infomipyme.com/Docs/GT/Offline/acalidad.htm - 37k

. Bogota D.C (2009). Implementacion y desarrollo de un plan de saneamiento en una

planta productora de alimentos.

. COMIECO (2006).Reglamento técnico centroamericano. RTCA 67.01.33:06 Jirdn R,
Pérez N. Rosales E. G. et al (2006). Compendio de Normas Técnicas Obligatorias

de Alimentos. Segunda Edicion. Managua, Nicaragua. Industrias Gréficas S.A.

. Moncada M. LA PRENSA (2003, agosto 11). Un negocio “caliente” con un desarrollo
“frio” Ciata ene | texto (Moncada M. LA PRENSA 2003, agosto 11).

. OPS/OMS (2010). Inocuidad de alimentos. Disponible en:

www.panalimentos.org/.../educacionl.

. QuimiNet (2006). Buenas Préacticas de Manufacturas. Disponible en:
www.quiminet.com/.../ar_RsDFarmzgt-conozca-que-son-buenas-practicas-de-
manufactura.htm -

. Sampieri H. R., Fernandez C. y Lucio B. P. (1998). Metodologia de lalnvestigacion
Segunda Edicién. México, D.F. Editorial Esfuerzo S.A.

. Tapia, Maria A. (2010).Breve manual de metodologia de investigacion. Disponible en:

ttp://www.angelfire.com/emo/tomaustin/Met/metinacap.htm

. Univalle (2010). La auditoria de Buenas Précticas de Manufactura en industrias de

alimentos. Disponible en: http://www.univalle.edu/publicaciones/journal

26



ANEXOS

27



ANEXO N°1

1. A

DIAGNOSTICO HIGIENICO SANITARIO DE LA

“PANADERIA LINDA VISTA N°2”
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NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE LA NORMA SOBRE BPM
EN LA PANADERIA LINDA VISTA N22

Ubicaciony Alredecores
(100%)

100 _ . -
Distribucion (100%) 50% Instala(;g)zn;? Fisicas
¢

lluminaciony Ventilacion

Almacenamiento (100%)] ,
(100%] ¢ (100%)

Control de Procesoy de :

Produccion (66%) del agua (100%)

/~—J_JServicios Sanitarias

Personal (71%) T\ (100%)

Equipas y Utencilio
(87%)

Manejo ce Desechos
Solidosy Liquicos (86%)
npieza y Desinfeccion
(100%)

Control de Plagas (66%)

Abastecimientoy calidad

29




1.B

FICHA DE INSPECCION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA
FABRICAS DE ALIMENTOS Y BEBIDAS PROCESADOS.

(REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO)
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MINISTERIO DE SALUD

DIRECCION DE REGULACION DE ALIMENTOS

FICHA PARA REALIZAR DIAGNOSTICO A PANADERIAS A NIVEL
NACIONAL.

SILAIS MUNICIPAL

CODIGO DE PANADERIA.

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

NOMBRE DE LA PANADERIALinda Vista N°2

NOMBRE DEL PROPIETARIO Bladimir Antonio Rojas Zeledén

DEPARTAMENTO Matagalpa MUNICIPIO Matagalpa

DIRECCION (Acorde a autorizacion sanitaria) Iglesia Malaguina 2 2 este

TELEFONO 2772-4806

CORREO ELECTRONICO DE LA EMPRESA panaderialindavistan®2@yahoo.es

N° DE AUTORIZACION SANITARIA 0072

FECHA DE VENCIMIENTO 26 Sept 2011
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TIPO DE PRODUCTO QUE ELABORA:

PAN DULCE xPAN SIMPLE x REPOSTERIA

MARCA DE HARINA UTILIZADA EN EL PROCESO Monisa

VOLUMEN DE PRODUCCION POR DIA: 5 Quintales

PRODUCTO CON REGISTRO SANITARIO

RESPONSABLE DEL CONTROL DE PRODUCCION

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS 16

FECHA DE LA VISITA27 de Marzo del 2011

Hasta 60 puntos: Condiciones
inaceptables. Considerar cierre.
61 — 70 puntos: Condiciones deficientes.

Urge corregir.

71 - 80 puntos: Condiciones regulares.
Necesario hacer correcciones.
81 — 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer

Algunas correcciones.

18, 28 32,

Inspeccién | Reinspeccion | Reinspeccion

1. EDIFICIO

1.1 Plantay sus alrededores

1.1.1 Alrededores

a) Limpios (1 puntos) 1
b) Ausencia de focos de contaminacion .
(1 puntos)

SUB TOTAL (2 puntos) 2
1.1.2 Ubicacion
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a) Ubicacién adecuada (1 puntos)

1

SUB TOTAL(1 punto)

1

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Diseio

a) Tamanfo y construccion del edificio .
(1 puntos)
b) Proteccién en puertas y ventanas con
malla milimétrica contra insectos y 1
roedores y otros contaminantes (1 puntos)
c) La panaderia cuenta con cuarto de 0
fermentacion. (1 puntos)
d) Area especifica para vestidores y para 05
ingerir alimentos (0.5 puntos)
e) Existe separacion entre el area de 05
proceso y venta (0.5 puntos)

SUB TOTAL (4puntos) 3
1.2.2 Pisos
a) De materiales impermeables y de facil .
limpieza (1 puntos)
b) Sin grietas ni uniones de dilatacién .
irregular (1 puntos)
c) Uniones entre pisos y paredes 0
redondeadas (1 puntos)
d) Desagues suficientes (1 puntos) 1

SUB TOTAL(4 puntos) 3

1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores construidas de .
material adecuado (1 puntos)
b) Paredes de areas de proceso y 05
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almacenamiento son de material
impermeable, no absorbente, lisos, faciles

de lavar y color claro (0.5 puntos)

c) Paredes del &rea interna pintadas de

color claro (0.5 puntos) 0
SUB TOTAL (2 puntos) 2
1.2.4 Techos
a) Construidos de material firme que no
acumule basura y anidamiento de plagas 1
(1 puntos)
SUB TOTAL(1 puntos) 1
1.2.5 Ventanas y puertas
a) Faciles de desmontar y limpiar 05
(1 puntos)
b) Quicios de las ventanas de tamafio 0
minimo y con declive (1 puntos)
c) Puertas de superficie lisa y no
absorbente, féciles de limpiar y .
desinfectar, ajustadas a su marco
(1 puntos)
SUB TOTAL(3 puntos) 15
1.2.6 Huminacién
a) Intensidad minima adecuada .
(1 puntos)
b) Lamparas y accesorios de luz artificial
adecuados para la industria alimenticia 'y
protegidos contra ranuras, en areas de: 1
recibo de materia prima, almacenamiento;
proceso y manejo de alimentos(1 puntos)
¢) Ausencia de cables colgantes en zonas 1
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de proceso (1 puntos)

SUB TOTAL(3 puntos) 3

1.2.7 Ventilacién

a) Ventilacion adecuada (2 puntos) 2
b) Corriente de aire de zona limpia a zona .
contaminada (1 puntos)
c) La chimenea presenta altura adecuada
para la extraccion de humos y vapores 1
(1 puntos)

SUB TOTAL(4 puntos) 4

1.3 Instalaciones sanitarias

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua 3
potable (3 puntos)
b) Instalaciones  apropiadas para
almacenamiento y distribucién de agua 2
potable (2 puntos)
a) Sistema de abastecimiento de agua no )
potable independiente (2 puntos)

SUB TOTAL (7 puntos) 7
1.3.2 Tuberia
a) Tamano y disefio adecuado (1 puntos) 1
b) Tuberias de agua limpia potable, agua
limpia no potable y aguas servidas 1
separadas (1 puntos)

SUB TOTAL(2 puntos) 2

1.4 Manejo y disposicion de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes
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a) Sistemas e instalaciones de desaglie y
eliminacion de desechos, adecuados

(2 puntos)

SUB TOTAL(2 puntos)

2

1.4.2 INSTALACIONES SANITARIAS

a) Servicios sanitarios limpios, en buen

estado, separados por sexo y segun el 1
namero de empleados. (1 puntos)
b) El servicio sanitario esta separado del .
area de proceso (1 puntos)
¢) Puertas que no abran directamente hacia .
el area de proceso (1 puntos)
d) Los servicios sanitarios estan provisto .
de papel higiénico (1 puntos)
¢) Vestidores para los empleados .
debidamente ubicados (1 puntos)

SUB TOTAL(5 puntos) 5

1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua )
(2 puntos)
b) Jabdn liquido, toallas de papel o
secadores de aire y rotulos que indican 2
lavarse las manos (2 puntos)

SUB TOTAL (4 puntos) 4

1.5 Manejo y disposicion de desechos sélidos

1.5.1 Desechos de basura y desperdicio

a) Procedimiento escrito para el manejo

adecuado (2 puntos)

b) Presencia de recipientes lavables y con
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tapadera (1 puntos)

c) Deposito general de basura alejado de

zonas de procesamiento (2 puntos)

SUB TOTAL (5 puntos) 4

1.6 Limpiezay desinfeccion

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccion

a) Programa escrito que regule la limpieza
y desinfeccion de paredes, pisos, techos y 2

equipos etc (2 puntos)

b) Productos utilizados para limpieza y

desinfeccion aprobados (2 puntos) °
¢) Productos utilizados para limpieza 'y
desinfeccion almacenados adecuadamente 2
(2 puntos)

SUB TOTAL (6 puntos) 6

1.7 Control de plagas

1.7.1 Control de plagas

a) Programa escrito para el control de 0
plagas (2 puntos)
b) Productos quimicos utilizados
autorizados por las autoridades 2
competentes (2 puntos)
c¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de )
las areas de procesamiento (2 puntos)

SUB TOTAL(6 puntos) 4

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipos y utensilios

a)Las mesas de trabajo, artesas, rodos y 5
otros utensilios son de acero inoxidable
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(2 puntos)

b) Los sartenes son de material
galvanizados o aluminio (0.5 puntos) 0
c) Los equipos y utensilios se encuentran
en buen estado (0.5 puntos) 0
d) Programa escrito de mantenimiento 05

preventivo (1 puntos)

SUB TOTAL(4 puntos) 35

3. PERSONAL

3.1 Requisitos

a) El personal que manipula alimento

utiliza ropa protectora, cubre cabeza, cubre

barba (cuando proceda), mascarilla y 3
calzado adecuado (4 puntos)

SUB TOTAL (4 puntos) 3
3.2 Capacitaciones
a) Programa de capacitacion escrito que 3

incluya las BPM (3 puntos)

SUB TOTAL(3 puntos) 3

3.3 Control de salud

a) Constancia o carné de salud actualizada

y documentada (4 puntos)

SUB TOTAL (4 puntos) 2

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Insumos, materia prima e ingredientes

a) Control y registro de la potabilidad del 3
agua (3 puntos)

b) Materia prima e ingredientes sin indicios

de contaminacién (1 puntos)

38



c) Inspeccién y clasificacion de las .
materias primas e ingredientes (1 puntos)
d) Materias primas e ingredientes
almacenados y manipulados 1
adecuadamente (1 puntos)

SUB TOTAL(6 puntos) 6

4.2 Operaciones de manufactura

a) Controles escritos para reducir el
crecimiento de microorganismos y evitar
contaminacion (moho) (tiempo, '
temperatura, humedad) (3 puntos)
b) Material para envasado almacenado en
condiciones de sanidad y limpieza 1
(1 puntos)
c) Material para envasado especificos para
el producto e inspeccionado antes del uso 1
(1 puntos)
d) Se utilizan aditivos autorizados en el
proceso (1 puntos) '
e) El producto a la venta es colocado en
vitrinas u material que lo proteja contra la 0
contaminacion (1 puntos)
SUB TOTAL (7 puntos) 4
4.3 Documentacion y registro
a) Registros apropiados de elaboracion,
produccion y distribucion (2 puntos) 0
SUB TOTAL(1 puntos) 0

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
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5.1 Almacenamiento.

a) Existen bodegas para almacenamiento 05
de materia prima (0.5puntos)
b) Materias primas y productos terminados
almacenados en condiciones apropiadas 0.5
(0.5 puntos)
c) Inspeccién periddica de materia prima 'y 05
productos terminados (0.5 puntos)
d) Los detergentes y otras sustancias de
limpieza se encuentran rotulados vy 05
almacenados fuera del area de proceso
(0.5 puntos)

SUB TOTAL(2 puntos) 2
5.2 Distribucion ( transporte)
a) Vehiculos de distribucion limpios .
(1 puntos)
b) Operaciones de carga y descarga fuera .
de los lugares de elaboracion (1 puntos)
¢) El producto es empacado (1 puntos) 1
d) El producto es etiquetado y cumple con
la Norma de Etiquetado de Alimentos Pre 1
envasado (1 puntos)

SUB TOTAL(4 puntos) 4

DEFICIENCIAS
NUMER ENCONTRADAS /
AL DE RECOMENDACIONES

CUMPLIO CON LAS
RECOMENDACIONES

40




LA
FICHA

PRIMERA INSPECCION

Fecha:

PRIMERA
REINSPECCION

Fecha:

SEGUNDAD
REINSPECCIO
N

Fecha:

Implementar un  programa de
monitoreo de las BPM, haciendo
énfasis en el manejo de desechos
solidos y liquidos, Control de plagas,
Equipos y utensilios, Personal,

Control de proceso y de produccion.

Capacitar y concienciar a todo el
personal en las Buenas Précticas de
Manufactura como una estrategia de
facilitar la implementacion del

manual

Monitorear los parametros de
calidad para garantizar productos
inocuos Yy las condiciones higiénicas

sanitarias de la planta.

Mantener siempre las condiciones

higiénicos sanitarias de local
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DOY FE que los datos registrados en esta ficha
de inspeccion son verdaderos y acordes a la
inspeccion practicada. Para la correccion de las
deficiencias sefialadas se otorga un plazo de

dias, que vencen el

Firma del propietario o responsable

Bladimir Rojas Zeleddn

Nombre del propietario o responsable (letra de

molde)

Firma del inspector

Nombre del inspector (letra de molde)

a|gesuodsal 0

olreraidoud |ap ewuly A 1qWON

J10109dsul [ap ewi) A aiqWON

ourelaidold |ap ewuiy A aiquioN

J1o10adsul |ap ewuly A aiquioN

VISITA DEL SUPERVISOR Fecha:
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Firma del supervisor

Nombre del propietario o responsable
(Letra de molde)

Firma del propietario o responsable

Nombre del supervisor
(Letra de molde)

ORIGINAL: Expediente.
COPIA: Interesado.
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ANEXO N°1.C

GUIAPARAELLLENADODELAFICHADEINSPECCIONDELAS
BUENASPRACTICASDEMANUFACTURAPARALASFABRICASDE
ALIMENTOSPROCESADOSYBEBIDAS
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNT
1 EDIFICIO
1.1 PLANTAYSUSALREDEDORES
1.1.1 ALREDEDORES
a)Limpios. i) Almacenamientoadecuadodelequipo | Cumpleenformaadecuadalos
endesuso. requerimientosi), ii)yiii) 1
i) Libresdebasurasydesperdicios. Cumpleadecuadamenteuni
camentedosdelos
requerimientosi,ii,yiii). 0.5
iii)  |Areasverdeslimpias Nocumplecondosomésdelosr| 0
equerimientos
b) Ausencia )] Patiosylugaresdeestacionamie Cumpleadecuadamentelosre
focos de ntqllmplos, _ querimientosi),ii), iii)yiv)
evitandoqueconstituyanunafue
contaminacion. ntede contaminacion.

i) Inexistenciadelugaresquepuedanco
nstituiruna 1
atracciénorefugioparalosinsectosy
roedores.

iii) Mantenimientoadecuadodelosdr Soloincumpleconelrequisitoi
enajesdela )
plantaparaevitarcontaminacionei 05
nfestacion.

iv) Operacionenformaadecuadadelossis | Incumplealgunodelosrequisit
temaspara 0si),iii)oiv) 0
eltratamientodedesperdicios.

1.1.2 UBICACION
a)Ubicacion )} Ubicadosenzonasnoexpuestasacualg | Cumpleconlosrequerimiento
adecuada. U|ert|po_de o o o si),ii),ii)yiv) 1
contaminacionfisica,quimicaobiolog
ica.

i) Estardelimitadaporparedesseparadas | Incumplimientosev
decualquier erodeunodelos
ambienteutilizadocomovivienda requerimientos

iii) | Contarconcomodidadesparaelreti 0.5
rodelos
desechosdemaneraeficaz,tantosol
idoscomo liquidos
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Viasdeaccesoypatiosdemaniob
radeben
encontrarsepavimentadosafind
eevitarla
contaminaciondelosalimentos
conelpolvo.

.siincumplecondo
somasdelos
requerimientos

1.2 INSTALACIONESFISICAS
1.2.1 DISENO
a)Tamanoy i) Suconstrucciondebepermitiryfacilita | Cumplirconelrequisito
. rsu
construcciondel o . .
mantenimientoylasoperacionessanit
edificio. ariaspara
cumplirconelpropositodeelaboracion i i —
ymanejode Nocumpleconelrequisito
losalimentos,asicomodelproductoter
minado,en formaadecuada.
b)Proteccién )] Eledificioeinstalacionesdebenserde |Cumplirconlosrequerimiento
talmanera si)yii)
contrael L . . .
queimpidaelingresodeanimales,ins g ol
ambiente ectos, roedoresyplagas. C_:ua}n ounodelosreque
rimientosnose
exterior. cumplan.

i) Eledificioeinstalacionesdebendere | Cuandolosrequerimientosi)
duciral yii)nosecumplen
minimoelingresodeloscontaminant | yexistealtoriesgodecontami
esdelmedio nacion.
comohumo,polvo,vaporuotros.

c)Areas i) Losambientesdeledificiodebeninclui | Cumplirconlosrequerimiento

- runarea si),i)yiii).

especificaspara Cer .
especificaparavestidores,conmueble

vestidores,para sadecuados

. - paraguardarimplementosdeusoperso

ingeriralimentos nal

ypara i) Losambientesdeledificiodebenin Conelincumplimientodeunre

almacenamiento. cIuwupgrea quisitosolamente.
especificaparaqueelpersonalpued 05
aingerir alimentos.

iii) | Sedebedisponerdeinstalacionesde | Conincumplimientodedosom

almacenamientoseparadaspara:m
ateriaprima,
productoterminado,productosdeli
mpiezay sustanciaspeligrosas.

asrequisitos
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

PUNTO

d)Distribucién

Lasindustriasdealimentosdebendi
ponerdel
espaciosuficienteparacumplirsatis

Cumpleconelrequisito

factoriamente
contodaslasoperacionesdeproduc
ion,conlos
flujosdeprocesosproductivossepa
ados,
colocaciondeequipo,yrealizarope
acionesde
limpieza.Losespaciosdetrabajoen
reelequipoy
lasparedesdebenserdeporlomenog
50cm.ysin
obstaculos,demaneraquepermitaa
osempleados
realizarsusdeberesdelimpiezaenfq
rma adecuada.

Nocumpleconelrequisito

e)Materialesde
construccion

Todoslosmaterialesdeconstrucc
iondelosedificios
einstalacionesdebenserdenatura
lezatalqueno
transmitanningunasustancianod
eseadaal

Cumpleconelrequisito

alimento.Lasedificacionesdebe
nserde
construccionsolida,ymantenerse
enbuenestado.
Enelareadeproduccionnoseper
mitelamadera
comomaterialdeconstruccion.

Nocumpleconelrequisito

1.2.2 PISOS

a)Dematerial
impermeabley
defacillimpieza.

i)

Lospisosdeberanserdemateriales
impermeables,
lavableseimpermeablesquenoten

Cumplirconlosrequerimientosi)
yii)

ganefectos
toxicosparaelusoalquesedestina
n.

Incumplimientodeunodelosreq
uisitos

0.5

Lospisosdeberanestaconstruidos
demaneraque
facilitensulimpiezaydesinfeccid
n

Conelincumplimientodelosrequ
erimientos
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b)Singrietas. Lospisosnodebentenergrietasnii | Cumplirconelrequerimientoi) 1
i) |rregularidades
ensusuperficieouniones Incumplimientodelrequisitoi) 0
c)Uniones Lasunionesentrelospisosylaspar | Cumplirconelrequerimientoi) 1
redondeadas. i) | edesdeben
tenerqurvgturasanitariaparafaciIi Incumplimientodelrequisitoi) 0
tarsulimpiezay
evitarlaacumulaciondemateriale
squefavorezcan
lacontaminacion.
d) Desagles i) | Lospisosdebentenerdesagiiesy | Cumplirconelrequerimientoi) 1
suficientes. unapendiente
adecuados,quepermitanlaevac | Incumplimientodelrequisitoi) 0
uacionrapidadel
aguayevitelaformaciondecharc
0S.
1.2.3 PAREDES
a)Exteriores i) | Lasparedesexteriorespuedenser |Cumpleelrequisito
construidasde construidasde 1
material concreto,ladrilloobloquedecon
adecuado. cretoyaunende
estructurasprefabricadasdedive
rsosmateriales. —
Incumpleelrequisito
0
b)Deéreasde i) | Las paredes interiores,en Cumplirconlosrequerimientosi)
procesoy particular en las areas de proceso| ,ii)yiii).
almacenamiento se deben revestir con materiales 1
revestidasde impermeables ,no absorbentes,
material lisos, faciles de lavar y
impermeable. desinfectar, pintadas de color
claroysin grietas
ii) | Cuandoameriteporlascondicione | NoCumpleconunodelosrequeri
sdehumedad mientos.
duranteelproceso,lasparedesdeb
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iii) | Lasunionesentreunaparedyotra, | Nocumplecondosdelosrequeri
asicomoentre mientosi),ii)y 0
éstasylospisos,debentenercurvat iii)
urasanitaria
124 TECHOS
a)Construidos Los techos deberan estar Conelcumplimientodelosrequis
dematerialque i) | construidos y acabados de forma | itosi)yii). 1
noacumule que reduzca al minimo la
basuray acumulacién de suciedad y de
anidamientode condensacion, asi como el
plagas. desprendimiento de particulas.
ii) | Cuandoseutilicencielosfalsosde |Incumplimientodecualquierde
benserlisos,sin losrequisitosi)y ii). 0
unionesyfacilesdelimpiar
ASPECTO | REQUERIMIENTOS |CUMPLIMIENTO
1.2.5 VENTANASYPUERTAS
a)Facilesde desmontar|i) |Lasventanasdebenserfacilesdeli | Cumplimientodelosrequisitosi)yi
y limpiar. mpiar. i).

i)

esdelimpiar,estar

danlaentradade

Lasventanasdeberanserfacil
construidasdemodoqueimpi

agua,plagasyacumulaciénde
suciedad,ycuandoelcasoloa

meriteestarprovistasdemalla
contrainsectosqueseafacilde

erimientoi)yii).

Incumplimientodecualquierrequ

desmontary limpiar

superficielisay
noabsorbente,y
gueabranhacia afuera.

ficielisayno
absorbenteyserfacilesdelimpia
rydesinfectar.

b)Quiciosde lasventanasde [i) |Losquiciosdelasventanasdebera | Cumplimientodelosrequisitosi).

tamafiominimo nsercon

ycondeclive. decliveydeuntamafioqueevitela . —
acumulacion Alnocumplirconelrequisitoi).
depolvoeimpidasuusoparaalma
cenarobjetos

c)Puertasen buenestado,de i) | Laspuertasdebentenerunasuper |Cumplimientodelosrequisitosi)yi

i),
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Laspuertasespreferiblequeabran
haciafueray
queesténajustadasasumarcoyenb
uenestado.

Incumplimientodelrequisitoii)

Alnocumplirconelrequisitoi)yii).

1.2.6

ILUMINACION

a)Intensidadde acuerdoal
manualdeBPM.

i)

Todoelestablecimientoestarailu
minadoyasea
conluznaturaloartificial,deforma
talque
posibilitelarealizaciondelastarea
syno
comprometalahigienedelosalime
ntos

Cumpleelrequisito

Incumplimientodelrequisito

b)Lamparasy
accesoriosde luzartificial
adecuados.

Laslamparasytodoslosaccesorios
deluzartificial
ubicadosenareasderecibodemater
iaprima,
almacenamiento,preparacionym
anejodelos
alimentos,debenestarprotegidosc
ontraroturas.

Cumplimientoensutotalidaddel
osrequisitosi)y ii).

Lailuminacionnodeberaalterarlos
colores.

Incumplimientodecualquieradel
osrequisitosi)y ii).

c)Ausenciade
cablescolgantes enzonasde
proceso.

Lasinstalacioneseléctricasenca
sodeser
exterioresdeberanestarrecubier
tasportuboso cafiosaislantes

Alcumplirconlosrequerimientosi
)yii).

i)

Nodebenexistircablescolgantess
obrelaszonas
deprocesamientodealimentos.

Conelincumplimientodec
ualquierdelos
requerimientosi)yii).

1.2.7

VENTILACION

a)Ventilacion adecuada.

i)

Debeexistirunaventilaciénadecu
ada,queeviteel
calorexcesivo,permitalacirculaci
Ondeaire
suficienteyevitelacondensaciond
evapores

Cumplimientodelosrequisitosi)y

i)

Sedebecontarconunsistemaefecti
vode
extracciondehumosyvaporesaco

Incumplimientodeunodelosrequi
sitos
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rdealas
necesidades,cuandoserequiera

Incumplimientodelosrequisitosi)
yii).

b)Corrientede airedezona
limpiaazona contaminada.

Elflujodeairenodeberairnunca
deunazona
contaminadahaciaunazonalim

pia.

Cumplimientodelosrequisitosi)y

1)

Incumplimientodeunodelosrequi
sitos

0.5

i)

Lasaberturasdeventilacionestara
nprotegidaspor
mallasparaevitarelingresodeagen
tes contaminantes.

Incumplimientodelosrequisitosi)
yii)

1.3

INSTALACIONESSANITARIAS

1.3.1 ABASTECIMIENT

ODEAGUA

a) Abastecimiento.

i)

Debedisponersedeunabastecimie
ntosuficiente deaguapotable.

Cumplimientodelosrequisitosi),i
i),iil)yiv)

Elaguapotabledebeajustarsealo
especificado
enlaNormativadecadapais.

i)

Debecontarconinstalacionesapro
piadasparasu
almacenamientoydistribucionde
maneraquesi
ocasionalmenteelservicioessusp
endido,nose
interrumpanlosprocesos

Elaguaqueseutiliceenlasop
eracionesde
limpiezaydesinfeccidéndeeq
uiposdebeser potable.

Incumplimientodecualquieradel
osrequisitos

ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
b)Sistemade i | Lossistemasdeaguapotableconl | Cumplimientoefectivodelosreque
abastecimiento ) |osdeaguano rimientosi),ii)
deaguano potable potabledebenserindependientes | yiii). 2

independiente. (sistemacontra

incendios,producciéndevapor).

o1



Sistemasdeaguanopotablede
bendeestar identificados.

Incumplimientodecual
quieradelos

) requerimientos.
iii | EISistemadeaguapotabledisefi 0
) |ado
adecuadamenteparaevitarelref
lujohaciaellos
[ oantarmminaniAnnviiman Aa)
1.3.2 TUBERIAS
a)Tamarfioy i | Eltamafoydisefiodelatuberiadeb | Cumplimientodelosrequisitosi)yii
disefio ) |esercapaz ) 1
adecuado. dellevaratravésdelaplantalacanti
daddeagua
suficienteparatodaslasareasquel
osrequieran.
ii) | Transporteadecuadamentelasagu| Incumplimientodeunodelosrequis
asnegraso itos 0.5
aguasservidasdelaplanta.
Incumplimientodelosrequisitosi)y 0
ii).
b)Tuberiasde i | Transporteadecuadodeaguasne | Cumplimientoconlosrequerimient
agualimpia ) |grasyservidas delaplanta. 0si),ii),lii)yiv).
potable,agua
limpiano i | Lasaguasnegrasoservidasnocons 1
potable,yaguas i |tituyenuna
servidas ) | fuentedecontaminacionparalosal
separadas. imentos,agua,
equipo,utensiliosocrearunacond
icioninsalubre.
iii | Proveerundrenajeadecuadoenlos| Conelincumplimientodecu
) | pisosde alquierdelos
todaslasareas,sujetasainundacio | requerimientosi),ii),iii)yiv)
nesporlalimpiezaodondelasoper |.
acionesnormalesliberen 0

odescarguenaguauotrosdesperdi
ciosliquidos.
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iv)

Prevenciondelaexistenciadeunre
troflujoo
conexioéncruzadaentreelsistema
delatuberia
quedescargalosdesechosliquido
syelaguapotablequeseproveealo
salimentosodurantela
elaboraciéndelosmismos.

1.4 MANEJOYDISPOSICIONDEDESECHOSLIQUIDOS
14.1 DRENAJES
)Instalaciones i | Sistemaseinstalacionesadecuad | Cumplimientodelosrequisitosi)yii
dedesagiey ) |osdedesaguey )
eliminaciénde eliminaciondedesechos,disefiad
desechos, o0s,construidosy
adecuadas. mantenidosdemaneraqueseevite
elriesgode contaminacion.
i | Debencontarconunarejillaqueim | Incumplimientodecualquieradelo
i | pidaelpasode srequisitosi)y ii)
) | roedoreshacialaplanta.
1.4.2 INSTALACIONESSANITARIAS
Instalacionessanitariaslimpiasye
1) |nbuenestado, Cumplimientodelosrequisitosi9, |1
conventilacionhaciaelexterior. |),I)Y1V)
Provistasdepapelhigiénico,jabdn
N i) |,dispositivos
a)Servicios parasecadodemanos,basurero. | Incumplimientodealgunodelosreq
sanitarios uisitos
limpios,enbuen iii | Separadasdelasecciondeproceso
estadoy )
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separadospor
sexo.

iv)

Poseerancomominimolossiguien
tesequipos,
segunelndmerodetrabajadorespo
rturno.

Inodoros:unoporcadavei
ntehombreso
fracciondeveinte,uno

porcadaquince
mujeresofracciondequince.

Orinales: uno por

cada  veinte
trabajadoresofracciondeveinte

Duchas:unaporcadaveint
icinco
trabajadores,enlosestablecim
ientosquese requiera

Lavamanos:unoporcadaq
uince
trabajadoresofracciondequinc
e.

Incumplimientodedosrequisitos

b)Puertasque
noabran
directamente
haciaelareade
proceso.

Puertas que no abran
directamente hacia el area

Cumpleconelrequisitoi).

donde el alimento esta expuesto
cuando se toman otras medidas
alternas que protejan contrala
contaminacion (Ej. Puertas
doble sistemas de corrientes
positivas).

Nocumpleconelrequisito

c)  Vestidores
debidamente
ubicados.

Debecontarseconunareadeves
tidores,

Cumpleconlosrequisitosi)yii).

separadadelareadeserviciossa
nitarios,tanto
parahombrescomoparamujere
S.

Incumplimientodelrequisitoii)

0.5

Provistosdealmenosuncasil
leroporcada
operarioporturno.

Incumplimientodelosrequisitosi)y

i).
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ASPECTO

REQUERIMIENTOS |

CUMPLIMIENTO

143

INSTALACIONESPARALAVARSELASMANOS

a)Lavamanos con
abastecimiento
deaguapotable.

Lasinstalacionesparalavarselas
manosdeben

Cumplimientoconlosrequerim
ientosi).

disponerdemediosadecuadosye
nbuenestado
paralavarseysecarselasmanoshi
giénicamente,
conlavamanosnoaccionadosma
nualmentey abastecimiento
aaua calientev/ofria

Incumplimientoconelrequeri
mientoi).

b)Jabon
liquido,toallas
depapelo
secadoresde
aireyroétulos
queindiquen
lavarselas manos.

Eljabondebeserliquido,antibacteri
alyestar
colocadoensucorrespondientedisp

Cumplimientoconlosre
querimientos
establecidoseni)yii).

ensador.
Usodetoallasdepapelosecadoresd
eaire.

Incumplimientodenodelosreq
uisitos

Debendehaberrotulosqueindiquen
altrabajador
quedebelavarselasmanosdespuésd
eiralbafo,o
sehayacontaminadoaltocarobjetos
osuperficies

ovniinctacarnantaminacidn

Incumplimientoconlosrequisit
osi)yii)

1.5 MANEJOYDISPOSICIONDEDESECHOSSOLIDOS

151

DESECHOSSOLIDOS

i) Manejo
adecuadode

desechos solidos.

Deberaexistirunprogramayproce
dimientoescrito

Cumplimientodelosrequisitos
i),11),i)yiv)

paraelmanejoadecuadodedesecho
ssolidosdela planta.

lnnuimanliminntadalvaniiicitai)

Incumplimientodealgunodel
osrequisitosii), iii)yiv)

Nosedebepermitirladisposiciond
edesechosen
lasareasderecepcionydealmacena
mientodelos
alimentosoenotrasareasdetrabajo

nizonas circundantes.

Incumplimientodedosdelosre

| PUNTO




Losrecipientesdebenserlavablesyt
enertapadera
paraevitarqueatraiganinsectosyro

Incumplimientodetresdelosr
equisitosi),ii), iii)oiv)

edores.

Eldelosdesechos,deberaubicarsea
lejadodelas
zonasdeprocesamientodealiment
0s.Bajotechoo
debidamentecubiertoyenunareapr
ovistaparala
recolecciondelixiviadosypisolav
able.

Incumplimientodelosrequisitg
si),ii),iii)yiv)

1.6 LIMPIEZAYDESINFECCION
1.6.1 PROGRAMADELIMPIEZAYDESINFECCION

i) | Debeexistirunprogramaescritoqu | Cumplimientocorrectodelreq
eregulela uerimientoi)

a)Programa limpiezaydesinfecciondeledificio
escritoque ,equiposy . .
regulela utensilios,elcualdeberaespecifica | INcUMPlimientodelrequisito
limpiezay r
desinfeccion. Distribuciondelimpiezaporare

as;

Responsabledetareasespecific

as;

Métodoyfrecuenciadelimpieza

Medidasdevigilancia.

i) | Losproductosutilizadosparalalim | Cumplimientodelosrequisitos
piezay i)yii)
desinfecciondebencontarconregis

b)Productos troemitidoporla

paralimpiezay autoridadsanitariacorrespondient

desinfeccion __|e _

aprobados. i) | Debenalmacenarseadecuadament | Incumplimientodealgunodelo

e,fueradelas
areasdeprocesamientodealimento
s,debidamente
identificadosyutilizarsedeacuerdo
conlas
instruccionesqueelfabricanteindiq

ueenlaetiaueta.

srequisitos
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c)Instalaciones
adecuadaspara
lalimpiezay
desinfeccion.

sparala

iliosyequipode trabajo

i) | Debehaberinstalacionesadecuada

limpiezaydesinfecciondelosutens

Cumplimientodelrequisito

Incumplimientodelrequisito

ASPECTO

REQUERIMIENTOS

CUMPLIMIENTO

PUNTO

1.7

CONTROLDEPLAGAS

1.7.1

CONTROLDEPLAGAS

a)Programa i
escritoparael | )
controlde
plagas.

Laplantadeberacontarconunprogra
maescrito
paratodotipodeplagas,queincluyac
omo minimo:
Identificaciondeplagas;
Mapeodeestaciones;
Productosaprobados y
procedimientos utilizados;

Hojasdeseguridaddelassustancia
saaplicar.

Elprogramadebecontemplarsilap
lantacuenta
conbarrerasfisicasqueimpidaneli
ngresode plagas.

Cuandosecumplanefectivamentel
osrequisitosi), ii),iii),iv)yv).

Contemplaelperiodoquedebeins
peccionarsey
llevaruncontrolescritoparadismi
nuiralminimo
losriesgosdecontaminacionporpl

Cuandosecumplatinicamentecon
losrequisitos i),iii)yv).

Elprogramadebecontemplarmedi
dasde
erradicacionencasodequealgunap
lagainvada laplanta.

Debendeexistirlosprocedimientos
aseguirpara
laaplicaciondeplaguicidas.

Alincumplirconunodelosrequisito
si),iil)yv).
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b)Productos Losproductosquimicosutilizadosde, Cumplimientocorrectodelosrequis
quimicos i) |ntroyfuera itosi)yii).
utilizados delestablecimiento,debenestarregi | P
autorizados. stradosporla r)c_umpl|m|ent0dealgunodelosreq
autoridadcompetenteparausoenpla uisitos
ntade alimentos.
ii)| Deberanutilizarseplaguicidassinos | Incumplimientodelosrequisitosi)y
epuede i).
aplicarconeficaciaotrasmedidassan
itarias.
c)Almacena- Todoslosplaguicidasutilizadosdeb | Cumplimientocorrectodelrequisit
mientode i) |eranguardarse 0i).
plaguicidas adecuadamente,fueradelasareasde
fueradelas procesamientodealimentosymante
areasde ner debidamenteidentificados.

procesamiento

Incumplimientodelrequerimientoi

).

2 EQUIPOSYUTENSILIOS
2.1 EOQUIPOSYUTENSILIOS
a)Equipo Estardisefiadosdemaneraqueper
adecuadoparael fi) [mitanun Cumplimientocorrectodelrequisit
proceso. rapidodesmontajeyfacilaccesopa | oi).,ii)iii)yiv)
rasu
inspeccion,mantenimientoylimpi
eza
i) Serdematerialesnoabsorbentesni
COrrosivos, Incumplimientodecualquierdelosr
resistentesalasoperacionesrepetid | equisitos, ii),iii)yiv)
asde limpiezaydesinfeccion.
iii| Funcionardeconformidadconelus | Incumplimientodedosdelosrequisi
) |oalqueesté destinado. tos. 0.5
iv| Notransferiralproductomaterial | Incumplimientodemasdedosrequis
) |es,sustancias itos
toxicas,olores,nisabores
b)Programa Debeexistirunprogramaescritode | Cumplimientodelrequisito
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escritode i) | mantenimientopreventivo,afindea
. segurarel
mantenimient . . .
correctofuncionamientodelequipo
0 preventivo. .Dicho Incumplimientodelrequisito 0
programadebeincluirespecificaciq
nesdel
equipo,elregistrodelasreparacione
sy
condiciones.Estosregistrosdebene
star
artualizadnevadiennciriAnnaranle
3 PERSONAL
3.1 CAPACITACION
a)Programapor Elpersonalinvolucradoenlamani
. .\ | pulacionde Cumplimientoefectivodelosrequis
escritoque i) . . oL 3
alimentos,debeserpreviamentec | itosi),ii)yiii).
incluyalas apacitadoen
BuenasPréacticasdeManufactura
Buenas _ _ :
o i) Debeexistirunprogramadecapacit
Practicasde aciénescrito Incumplimientodelrequisitoiii) )
Manufactura queincluyalasbuenaspracticasde
manufactura,
(BPM). dirigidoatodoelpersonaldelaempr
esa
iii| Losprogramasdecapacitacion,de
) beranser Incumplimientodealgunodelosreq 0
ejecutados,revisados,evaluados. | uisitosioii)
yactualizados periédicamente
ASPECTO | REQUERIMIENTOS | CUMPLIMIENTO | PUNTOS
3.2 PRACTICASHIGIENICAS
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a)Practicas
higiénicas
adecuadas,
seglnmanualde
BPM.

Debeexigirsequelosoperariossel
aven
cuidadosamentelasmanosconjab
onliquido antibacterial:
Alingresaralareadeproceso.

Despuésdemanipularcualquiera
limento
crudoy/oantesdemanipularcocido
sque
sufrirdnninguntipodetratamientot
érmico antesdesuconsumo;

Despuésdellevaracabocualqu
ieractividad
nolaboralcomocomer,beber,fumar
,sonarselanarizoiralserviciosanitar
io,yotras.

Cumplimientorealyefectivodelosrequ
isitosi),ii);
iii),iv),v)yvi).

—

Siseempleanguantesnodesechables,
estos
deberanestarenbuenestado,serdeun
material
impermeableycambiarsediariament

Incumplimientodeunodelosrequisitos

Ufiasdemanoscortas,limpiasysin
esmalte.

Losoperariosnodebenusaranillo
s,aretes,
relojes,pulserasocualquieradorno
uotro
objetoquepuedatenercontactocon
el productoguesemanipule.

Elbigoteybarbadebenestar
bien
recortadosycubiertosconcub
rebocas

Elcabellodebeestarrecogidoycu
biertopor
completoporuncubrecabezas.

Incumplimientodedosdelosrequisitos
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Losempleadosenactividadesdemani
pulacion
dealimentosdeberénevitarcomp
ortamientosque
puedancontaminarlos,talescomo
:fumar,escupir,masticargoma,co
mer,estornudaro toser;yotras.

Incumplimientodetresdelosrequisitos

<
N—r

Utilizaruniformeycalzadoadecuado
S,
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GUIA DE ELABORACION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFCATURA

68



V.

PRESENTACION DE LA EMPRESA

Razo6n Social y Ubicacion

GENERALIDADES
Objetivo de la Aplicacion de las BPM
Alcance de las BPM en la empresa

Mision de la empresa en cuanto a BPM

INSTALACIONES
Entorno de los alrededores
Instalaciones Fisicas

Instalaciones Sanitarias

SERVICIOS DE LA PLANTA
Abastecimiento de Agua
Desechos Liquidos
Desechos Soélidos
Energia
[luminacién

Ventilacion

EQUIPOS Y UTENSILIOS
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1. Limpiezay Desinfeccion
2. Diseflo, Mantenimiento Preventivo

3. Recomendaciones especificas para un buen Mantenimiento Preventivo

VI. PERSONAL

1. Requisitos del personal

2. Higiene del personal

3. Equipos de proteccion

4.  Flujo de personal de la planta y areas de proceso

5. Salud del personal

6. Certificado de salud

7. Procedimiento de manejo de personal enfermo durante el proceso
VII. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

1.  Control de Calidad del Agua Registro de Materia Prima e Ingredientes
2. Manejo de la Materia Prima

3. Descripcién de operaciones de proceso

4.  Registro de Pardmetros de Operaciones

5. Empaque del producto

VIIl. ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO.

Descripcion General de las Condiciones de Almacenamiento o Bodega.
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XI.

De las Materias Primas
Empaque
Producto Terminado

Materiales de Limpieza y Sanitizantes

TRANSPORTE

Descripcion de las Condiciones Generales del Transporte.

Materia Prima

Producto Terminado

CONTROL DE PLAGAS
Consideraciones Generales

Métodos para controlar las plagas

ANEXOS
Flujos de Proceso

Plano Arquitectonico
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MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DE LA PANADERIA

LINDA VISTA N° 2.

Manual de buenas practica de manufactura de la Panaderia Linda Vista n° 2 del

barrio yaguares de Matagalpa.

Presentacion de la empresa.
Razon social: Es una empresa familiar a nombre de Vladimir Antonio Rojas Zeledon
La panaderia linda vista N° 2 fue constituida en el afio 1991, con el duefio y su esposa
lo empezaron de forma artesanal, y se encuentra ubicado en Matagalpa en el barrio
yaguares, del puente 2 % c al este, en el departamento de Matagalpa.
Generalidades.
Objetivos de la aplicacion de las BPM.
Cumplir con la seguridad e inocuidad de los productos elaborados en la panaderia.
Garantizar el cumplimiento de los requisitos sanitarios en la elaboracion de productos a
base de harina (pan), reglamentados por el gobierno a través de la norma técnica
obligatoria nicaraguense oficiales en el pais.

Alcance de las BPM en la planta.

El cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura del presente manual se

desarrollara y aplicara desde la recepcion de materia prima (harina), hasta la obtencién
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del producto terminado (pan simple y dulce). La cual facilitara la elaboracion e
implementacion del HACCP y aprovechar la oportunidad de exportacién, siendo el

manual un pre-requisito para, la obtencion del HACCP.

Mision de la empresa en cuanto a las BPM.

“Somos una empresa que trabaja en la elaboracién y comercializacion de pan, en la que
garantizamos la calidad e inocuidad de nuestros productos. Brindandoles a nuestros

clientes confiabilidad y seguridad en el consumo de los productos”.

I11. Edificios e instalaciones.

Los edificios e instalaciones deberan proyectarse de tal manera que las operaciones puedan
realizarse en las debidas condiciones higiénicas y por medios que regulen la fluidez del
proceso de elaboracion desde la llegada de la materia prima a la panaderia hasta la
obtencién de los productos terminados, garantizando ademas condiciones de temperatura

apropiadas para el proceso de elaboracion y para los productos.

Entorno de los alrededores.

La estructura de la empresa facilita la realizacion y el mantenimiento de los

procedimientos de limpieza para garantizar las condiciones sanitarias de la instalacion.

El terreno de la empresa tiene una extension de 274 mts cuadrados, no se pueden realizar
ampliaciones debido al poco terreno de la empresa, ademas que cuenta con las areas
necesarias en la panaderia. La panaderia es una micro empresa que contiene los centros de

operaciones pequefios pero bien organizados.

Las condiciones naturales en el sitio son las siguientes:
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Ubicacion

El patio y las vias de acceso estan separadas del exterior por un muro de 2 %
mts de altura para evitar el acceso de animales. Esta area de la empresa debera
mantenerse libre de maleza que pueda contribuir a focos de contaminacion, por
lo que se deberé limpiarse semanalmente.

Los desechos solidos o desperdicios obtenidos de las operaciones productivas
deberan depositarse en recipientes destinados para ello, y ser evacuadas
diariamente para evitar refugio de insectos o crear focos de contaminacion.

Los alrededores como patio, garaje de la empresa deberan permanecer limpios
evitando fuentes de contaminacion, asi como el mantenimiento adecuado de los
drenajes para evitar contaminacion.

El jefe de produccion destinara un rol de aseo para los desechos sélidos por lo
habra un responsable para el tratamiento de estos desechos.

Existe una Unica entrada por la cual el personal y los habitantes de la casa
pueden pasar. Por lo que los trabajadores, previo a la entrada al &rea de proceso,

deberan ponerse indumentaria de trabajo (delantal, gorro).

El terreno donde se encuentra la fabrica esta pavimentado con un desnivel (colina) en todo

su alrededor lo que impide la acumulacion de aguas, polvo u otro elemento que favorezca a

la contaminacion de la materia prima o producto en proceso, su funcionamiento no afecta a

lacomunidad.

Instalaciones Fisicas.

La infraestructura de la empresa tiene una construccién de 274 mts  aproximadamente y

2 Y2 mts de altura, la cual facilita la distribucion de las areas en la empresa, lo que facilita el

manejo de los alimentos, tanto de la materia prima como el producto terminado asi mismo

evita la contaminacion cruzada.
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El exterior e interior de la fabricaesta construido de una superficie solidad de ladrillos,
concreto, lisa libre de polvo bien pintada de color crema a 2 metros a partir del piso, y
drenada de modo que no genere encharcamiento que no pueda o facilite el refugio de
plagas. La empresa cuenta con espacios fisicos adecuados para el equipo y operaciones que
se realicen dentro del area del proceso, esto facilita y garantiza un eficiente mantenimiento

de limpieza, control de plagas por lo que permite una excelente inspeccion.

La empresa esta distribuida con areas especificas detalladas a continuacion.

Recepcion de materia prima (harina) o bodega de insumos.

Area de produccion, horneado del pan y maquinaria de produccion.
Area de empaque y equipos de produccion.

Bodega de producto terminado.

Sanitarios 1

Area de lavado de uniformes.

o gk~ w D

Las areas de la empresa estan delimitadas con paredes solidas de concreto, todas tienen
puertas y ventanas a excepcion del rea de empaque lo que facilita su limpieza. La empresa
posee planos lo que permite ubicar las &reas de procesos productivos, la empresa cuenta
con areas bien distribuidas la cual satisface la produccién asi como la colocacion de los

equipos y su debida limpieza por el personal.

Recomendaciones:

e Por ningtn motivo los sacos de harina deberan ser utilizados como asientos o sitios
de merienda.

e Los equipos deberdn permanecer en el area conforme lo establecido anteriormente.

e Se deberé establecer roles de limpieza para todas las areas de la empresa la cual sera

supervisada por el jefe de produccion.
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Techos:

Todo el techo del area de proceso (bodega, empaque y produccion), es de estructura
metalica (perlines), con cobertura de zinc colocado a una altura de 4mts de altura. Las
lamparas son lisas de facil limpieza, deberan establecer rol de limpieza una vez por semana
esta a su vez sera supervisada por el jefe de produccion, lo que reduce la acumulacion de

suciedad, mohos y otros afluentes de contaminacion.

Paredes:

Las paredes se encuentran divididas segun las areas de trabajo, en la parte de proceso se
encuentra una malla o sedado en las ventanas la cual permite ventilacion y evita focos de
contaminacién, las paredes son de ladrillo y concreto, sélidas, con superficie lisas y
pintadas de color claro las cuales permiten la deteccion de suciedad. Las paredes son de

material duradero no toxicas para el producto.

Pisos:

Son de material resistente a cambios de temperatura y productos quimicos que se utilicen
para su limpieza y desinfeccion estan hechos de embaldosado fino de color rojo en el area
de horneado y el resto de color verde, de superficie lisa pero no resbalosa lo que permite al
personal la seguridad en el desempefio de sus labores. Los pisos no contienen grietas en su
superficie son de material resistentes al deterioro, contiene un pequefia pendiente la cual
permite una buena limpieza de la planta la que va directa al desague, evitando la

formacién de charcos.

Ventilacion:
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Existen rejillas o malla en la parte superior de todas las areas que ventilan de forma natural
las &reas de proceso, con el fin de evitar el calor excesivo lo que satisface el desempefio
laboral del equipo de trabajo y asi mismo evita el ingreso de insectos y roedores. La

corriente de aire no proporciona ninguna fuente de contaminacion.

En el horno utilizan una chimenea la cual evita la contaminaciéon a sus empleados y al

producto por lo que no se da la mezcla de aire limpio con el humo del horno.

lluminacion:

La planta cuenta con un sistema de iluminacién artificial y natural en todas las areas, la
iluminacion natural emitida por zinc transparente que con ayuda del sol ilumina dichas
areas y la artificial es emitida por UNION FENOSA, por medio de lamparas de 40 voltios,
la empresa cuenta con una planta eléctrica en caso de no tener la artificial.

En la empresa estan instaladas 16 lamparas de 40 voltios distribuidos en toda la empresa.

Ventanas:

Son de material madera, no se pueden desmontar por lo que es de facil limpieza y estas
estan en el interior de la planta, existen dos ventanas en el area de produccion, de blogue
cubiertas de cedazo o malla para evitar la insercién de animales tales como insectos o

roedores, y asi mismo brindar ventilacion e iluminacion en el area de proceso.

Puertas:

Existen seis puertas que dividen todas las areas de la planta y dos puertas de entrada una al
area de proceso y la otra a la de horneado ambas estan juntas una independiente de la otra,

existe otra puerta que une el area de horneado con la de empaque a su vez esta la de los

servicios sanitarios todas de madera color café, una en el area de materia prima y otra en la
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bodega de producto terminado Yy estan ubicadas en la parte oeste de la planta a 5 metros

del area de lavado de uniformes, son puertas de madera de color café de facil limpieza.

La puerta exterior o de entrada es de madera bien protegida la cual comunica con la calle,
de madera barnizada, con un porton en la parte derecha de la casa, de ld&mina de acero,

pintada con un anti corrosivo de entrada de vehiculo de uso exclusivo al duefio.

Instalaciones Sanitarias.

La planta provee de instalaciones adecuadas y accesibles, las cuales estan limpias y provista
de elementos necesarios para su uso como: papeleras con tapaderas, papel de bafio, jabon,
toalla etc. Por lo cual los empleados practican buenos habitos de higiene como son lavarse

las manos después de usar el bafio.

Servicios Sanitarios:

Existe 1 sanitario, dotado de lavamanos, taza sanitaria, recipiente de jabon. Ubicados en la

parte sur de la planta a 3 metros del &rea de empaque, las cuales deberan encontrarse:

» Limpios, secos y desinfectados, en perfectas condiciones evitando focos de
contaminacion.

» Como se encuentran en el area de empaque esto permanecen cerrados con buen
seguro o sierre.

» Deberan instalarse rétulos que indiquen al personal lavarse las manos después de
utilizar el bafio, comer o comenzar con sus labores.

» Los bafios sanitarios no tiene comunicacion con el area de proceso lo que no

permite la contaminacion a productos.

Barios:
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Existe 1 bafio cerca de los sanitarios pero como el personal no se ducha no lo utilizan.

Lavamanos:

El lavamanos esta dentro de la planta es de azulejo de color blanco, es de acceso directo a
los de produccion contiene basurero y jabon, el agua que se utiliza es potable y los

desechos son conducidos directamente a las cafierias de aguas residuales.

Instalaciones para desinfeccion de equipo de proteccion y uniformes:

Se cuenta con un &rea especial para el lavado y desinfeccion de equipos de proteccion como
delantales pléasticos, gorro y uniforme, este se encuentra ubicado a 5 metros del area de

proceso en la parte este.

Para la limpieza se utiliza detergente y cloro comercial esta actividad se realiza una vez
terminado el proceso para que estén en dptimo estado higiénicos al iniciar nuevamente las
labores. Existen dos lavanderos donde se realizan estas practicas uno de uso laboral y el

otro de los que viven en el lugar.

Tuberias:

La tuberia de la empresa que suministra el agua a las diferentes areas son de material
plastico, acero inoxidable y de superficies lisas, estas permiten llevar la cantidad de agua
suficiente a los sitios que lo requieran, también existen una rejillas que se usan para
desaguié de agua residuales que se da en el lavado del local lo cual evita que este contamine
los productos elaborados a su vez este servicio es proporcionado por autoridades
correspondientes de acueductos y alcantarillado como lo es ENACAL- MATAGALPA lo
que permiten la adecuada evacuacion de desechos liquidos y aguas negras. En caso de
averias que se detecten en las tuberias el encargado o jefe de produccién debera

comunicarle al duefio para su debida reparacion.
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Instrumentos de mano:

La panaderia cuenta con un equipo de limpieza y desinfeccion de instrumentos por
ejemplo jabdn y detergente comercial, para lo cual lo utilizan en la limpieza de sartenes,
panas plasticas y de acero inoxidable, cazolejas, cajillas las que son ordenadas en lugares

especifico después de su utilizacion.

v Servicios de la planta.

4.1  Abastecimiento de Agua:

El suministro de agua es de vital importancia para la empresa ya que con ella suplen las
actividades y proceso de la empresa como lo es:
v La limpieza de los utensilios como panas, cazolejas, instrumentos de medidas y
equipos de proceso.
v' Limpieza y desinfeccion de los servicios sanitarios evitando focos de
contaminacion.
v La limpieza del equipo de trabajo (delantal, gorro) y del local de trabajo.
v En la utilizacién del proceso de productos.
Se dispone de un abastecimiento suficiente de agua potable, las cuales abastecen todas las
necesidades de la planta. No se realizan analisis de potabilidades ya que estos lo realizan
los entes como MINSA en sus inspecciones. La distribucion del agua se da por medio de

tuberias que abastecen los sitios estipulados por la empresa:

v' Area de lavado de uniformes: existe un grifo que abastece las pilas de lavado, con

agua potable.
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v' Area de produccion: existe un lavamanos con tuberias las cuales se encuentra

instalada un grifo que proporciona la cantidad de agua necesaria.

4.2  Desechos Liquidos.

El desague de los desechos liquidos es parte fundamental ya que este permite la limpieza
del local de trabajo asi como el del material que se utilizan en cada proceso. La direccion en
que circulan el drenaje interno de la planta para su evacuacién es de sur a norte (sala de

proceso).

Los desechos liquidos comprenden las aguas del lavado de cazolejas, el agua que se utiliza

dentro de la planta para las diferentes operaciones y aguas fluviales.

4.2.1 Manejo de desechos liquidos y drenaje.

Los drenajes internos de la planta son canales construidos en el piso de concreto, con
rejillas superpuestas para evitar accidentes y la entrada de roedores a la planta, su capacidad
evita los atascamientos. El sistema funciona por gravedad ya que el mismo desnivel del
lugar favorece este fin, existe un pequefio desnivel en el piso para logra que fluya hacia las
rejillas de drenaje, en el momento de su limpieza. De esta manera se evitaran riesgos de

contaminacion de los alimentos.

4.2.2 ldentificacidn y tratamiento de éstas.

De acuerdo a las caracteristicas topograficas donde se ubica la planta estos desechos que
seran agua residual ya que en el lavado se ara la retencion de solidos y solo ira agua, serén

conducidos por tuberias de aguas residuales hasta su debido tratamiento por los entes de la

ciudad de Matagalpa.
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PROCESOS UNITARIOS DEL SISTEMA DE TRATAMIENTO.

Cajas de registro:

En cada elemento que compone el sistema se instala cajas de registros en los cambios de

direccion de las lineas de conduccion de aguas residuales.

Rejillas:

Las rejillas se instalaron en el centro del &reas de horneado con el fin de desaguar los

residuos liquidos en el momento de limpieza, su funciéon principal es de retener los

desechos solidos que puedan adherirse en el lavado donde se pueda retirar manualmente.

4.3 Desechos Sélidos.

Eliminacién de basura.

La basura de la planta se almacena en recipientes impermeables de facil limpieza y con

tapadera.

Las basureras de las areas internas son de color oscuro, con tapadera. Se limpian
diariamente después de cada proceso, que luego son depositadas fuera de la planta en
espera de su recoleccidn, para asi evitar la atraccion de insectos, roedores etc y evitar la

contaminacion de los productos.
Todas las basureras de la planta estan revestidas con una bolsa pléstica para facilitar la
remocion de desechos y luego ser depositados en los recolectores de basura de la ciudad las

cuales son recolectadas dia de por medio.

Recomendaciones:
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e Todos los depositos de basura deberan tener su respectiva tapa para evitar agentes
contaminantes como insectos o roedores.

e Se destinara una persona para la remocion de basura diariamente, la cual sera
supervisado por el jefe de produccion y esta a su vez se dispondra segun el rol de
aseo de la planta.

e No se debera tener acumulacion de desechos en ninguna de las éareas de
manipulacion y almacenamiento de alimentos asi como en toda la planta.

e Los depositos deberan ser lavables para evitar la atraccion de insectos y roedores.

e EIl almacenamiento de los desechos deberan estar alejados de la zona de

procesamiento de alimento

Manejo de solidos industriales.

Los solidos producidos dentro del area de proceso son recolectados en los recipientes que
se encuentran dentro de esta area, para luego ser depositado en los barriles de afuera donde
se eliminan por completo, por medio de los recolectores de basura de la ciudad de

Matagalpa que estos a su vez pasaran dia de por medio.

\Y/ Equipos y utensilios.

5.1 Limpiezay Desinfeccion (descripcion del programa, instalaciones, equipos,

utensilios, personal e insumos, descripcion de equipos y utensilios).

En el area de procesamiento de alimentos la limpieza y desinfeccion de utensilios es
importante para la inocuidad y calidad del producto asi como la implementacion de las
buenas practicas de manufactura por parte de los operarios.

Para la limpieza de la planta esta se distribuyen por areas para no exponer los utensilios de
trabajos con detergente la cual es utilizado en el area del suelo y paredes, segun el rol de

limpieza los trabajadores distribuyen los oficios, a esecion de los que laboran en el horno

85



que por su trabajo y su salud estos no lavan utensilios, ni lavan pisos ni paredes por lo que
se les asigna otras obligaciones como sacar los desechos solidos, esta labores se realizan
diariamente en la planta, el jefe de produccién deberé supervisar las jornadas de limpieza

realizadas en la planta.
Recomendaciones:
e Deberan cumplirse los roles de limpieza diariamente.
e los productos de limpieza deberan almacenarse en lugares fuera del area de
procesamiento de alimentos debidamente identificados.
e Los utensilios, equipos y superficies deberan ser lavados después de cada jornada
laboral.
e No se utilizaran sustancias odorizantes o desodorantes para no contaminar los
alimentos, asi como no generar polvo que puedan contaminar el producto.

Instalaciones.

Las instalaciones cuentan con un programa rutinario de limpieza por parte de los operarios

las que permite mantenerlas en perfecto estado higiénico-sanitario.

La ubicacion de los equipos permite que se realice un buen lavado, ya que estan separados

a una distancia de 25 cm de la pared del suelo y un metro entre uno y otro equipo.

Equipos.

Se realiza limpieza y desinfeccion de los equipos antes y después de su jornada laboral

para evitar contaminar el producto.

Utensilios.
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A los utensilios se les realiza limpieza y desinfeccion con agua potable, cloro y detergente
comercial antes y después de utilizarlos en cada jornada de proceso y luego seran

guardados en un estante de material liso y facilmente lavable e higienizado.

Personal e insumo.

El personal que labora en el area de proceso se encarga de la limpieza, higienizacion de los

equipos y utensilios que se utilicen antes, durante y después del proceso de produccion.

Los insumos que se utilizan durante el proceso se obtienen directamente del &rea donde se
encuentren almacenados para garantizar su efectividad e higienizacion, de igual manera el
personal que labora en la planta realiza una limpieza adecuada antes de entrar a la sala de

proceso ejemplo de esto lavarse bien las manos y luego utilizar el uniforme.

Descripcion de los equipos y utensilios.

En la panaderia linda vista N°2 dispone de los siguientes equipos

Centro de produccion.

Seis mesas de acero inoxidable.

Una pasteadora.

Una mezcladora.

Dos hornos artesanales en uso y Dos artesanal en desuso.
Un Horno Industrial de 10 bandejas.

Dos batidoras con capacidad de 25 Ibs.

Dos estantes de madera con capacidad de 20 cazolejas.

Un estante de metal pequefio.

© ©o N o 0 b~ w0 DnhRE

500 cazolejas.
10. 150 cajillas.
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Otros equipos:

Recepcion y almacenamiento de harina.

1. Una balanza de reloj de 20 Ibs.

2. Una balanza de machete para pesar productos mayores de 20 Ibs.
3. 1 Filtro sanitario tubular de linea.

4. Tuberias y accesorios para conexiones.

5.2  Disefio y mantenimiento preventivo.

Todos los equipos y utensilios que se emplean en el procesamiento de productos en la
planta son de material que evitan la adulteracion del alimento por no trasmitir sustancias
toxicas, olores, ni sabores extrafios, ademas de ser resistentes a la corrosion, todo esto
sumado a la capacidad que tienen para resistir repetidas operaciones de limpieza y

desinfeccién.

Los equipos y utensilios de plastico, acero inoxidable los que son usados Unicamente para
los fines que estan disefiados. Estos estan disefiados y construidos de tal manera que puedan

limpiarse adecuadamente y ser mantenidos en buen estado.
Las superficies interiores de contacto de estos equipos con el alimento no poseen piezas que

necesiten lubricacion o roscas de acoplamiento que permitan acumulacion de residuos de

alimentos.
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Las superficies en contacto con el alimento no se recubren con pinturas u otro tipo de

materiales desprendibles que representen un riesgo de contaminacion del alimento.

Mantenimiento Preventivo.

El mantenimiento preventivo es fundamental para lograr alimentos seguros e inocuos.
Sabiendo que el deterioro de los equipos puede ocasionar contaminaciones fisicas y
quimicas e incluso microbioldgicas; en la planta existe un horario de limpieza y

desinfeccion las cuales favorecen el mantenimiento de los equipos.

La empresa tiene establecido un sistema de mantenimiento de los equipos y utensilios, que
garantiza la funcionalidad de los mismos en condiciones Optimas. Esto a su vez garantiza

que los equipos no detendran su funcionamiento provocando discontinuidad en el proceso.

Existe un formato de control para la limpieza y desinfeccion de los equipos de proceso el
cual es revisado por el supervisor de produccion y de esta manera se valora si se esta
cumpliendo o no lo establecido en el manual, de no ser asi se procede a aplicar medidas

correctivas mas adecuadas.

Cada vez que el técnico deba hacer alguna tarea de mantenimiento, lubricacién u otro, se

retiran todas las materias primas o productos.

Recomendaciones especificas para un buen mantenimiento sanitario:

e Todo el personal debera ser informado de todos los procedimientos especificos de

los equipos.

e La empresa deberd proporcionarle a los empleados instructivos de limpieza de los

utensilios y equipos de trabajo.
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e Uniones y Soldaduras: Deberdn ser limpias, sin aglomeraciones que permitan
acumulacidn de residuos. Las soldaduras tienen que ser continuas y sin costuras.
e Los equipos desarmables no deberan tener piezas sueltas que puedan contaminar o

cae al producto.

e Pinturas: Las superficies que estdn en contacto con los alimentos no deberan ser

pintadas, pues la pintura se desgasta y desprende y cae al producto.

\V| Personal.

El Recurso Humano es el factor mas importante para garantizar la Seguridad y Calidad de
los alimentos, por ello se le da una especial atencion y determinar con exactitud los
requisitos, que debe cumplir el personal que labora en la Panaderia Linda Vista N° 2, el que
esta obligado a cumplir con los requisitos sanitarios para manipuladores de alimentos
establecidos en la Norma de Manipulacion de Alimentos NTON 03 026-99. Se consideran

dos tipos de requerimientos; los Pre ocupacionales y los Post ocupacionales.

6.1  Requerimiento pre-ocupacional.

Idoneidad para el cargo:

Todos el personal que labora o deseen ingresar a la Panaderia Linda Vista N° 2 en el &rea
de procesamiento deben de contar con experiencia 6 conocimientos sobre la elaboracion de
los mismos (producto a base de harina). Lo mismo para el resto del personal de las
diferentes areas debera presentar Certificaciones de su formacién como Profesional y/o

técnico.

Examen Pre ocupacional:
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A todo el personal contratado por la Panaderia Linda Vista N° 2, debe desempefiarse en las
areas de produccion y comercializacion, al ingresar como trabajador, se le realiza un
examen pre-ocupacional para identificar si las condiciones fisicas y de salud del trabajador
le permiten desempefiar el cargo y éstas, estan sujetas al tipo de trabajo que deba realizar, el

empleado debe tener carne de salud el cual debe renovar cada seis meses.

Esto una vez que los resultados de los andlisis al cual son sujeto, deberan ser resultados

satisfactorios. La valoracién médica se realiza en el centro de salud de la localidad.

En los Laboratorios del MINSA se les realizan los andlisis siguientes:

e Bacteriolégicos que indiquen si el empleado podria ocasionar riesgos para el
alimento que procesa. Estos resultados deben ser negativos en la deteccion de:
cultivo nasofaringeo a Staphylococcusaureus; coprocultivo negativo a Salmonellas

e Examen de sangre para V.D.R.L.

e Examen de Piel, BAARR.y

e \/acuna antitetanica.

Es obligatorio para el personal que ingresa a la planta el uso de los equipos de seguridad
industrial y aplicacion de un programa de salud ocupacional, con lo que se protege al

trabajador y se previene los riesgos profesionales.

Requerimientos Post ocupacionales.

Con el objetivo de que el personal desempefie exitosamente sus funciones, la empresa
capacita a todos los trabajadores del area de procesamiento y manipulacién de alimentos, en

materia de higiene de los alimentos, para el desarrollo de estas funciones y cursaré otras

capacitaciones de acuerdo a la periodicidad establecida por las autoridades sanitarias.
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La empresa realiza una induccion al trabajador de las responsabilidades y compromisos que

este asume a traveés de:

e Ladefinicion de funciones del cargo.

e Conocimiento basico sobre las buenas practicas de manufactura, limpieza y
saneamiento de los equipos y utensilios.

e Las actividades que implica el proceso y cada una de sus etapas.

e Las obligaciones que debe cumplirse conforme normas higiénicas como

manipulador de alimentos.
6.2  Higiene personal.
La base fundamental en la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura esta
fundamentada por los manipuladores que entran en contacto con materias primas,
ingredientes, material de empaque, producto en proceso y terminado, equipos y utensilios,
por lo tanto, deben mantener una correcta higiene personal que se indican en el listado

siguiente segun corresponda:

v' Todo el personal involucrado en la manipulacion de alimentos debera estar

capacitado en las buenas practicas de manufactura.

v' El bafio corporal diario es un factor fundamental para la seguridad de los alimentos.

v Ropa: El personal debe usar ropa limpia y cambiarse después ducharse.

v Uniforme: Usar uniforme limpio a diario. El uniforme que usa el personal es

unicamente el proporcionado en la planta, este es lavado y desinfectado en la

misma.
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Para los visitantes se les proporcionara uniforme completo antes de ingresar al area
de proceso, estos deben de cumplir con las normas de higienizacion establecidas

para el ingreso al area de proceso.

Gabachas o camisetas: Las gabachas que se utilizan son de color blanco y estan
limpias al comienzo del dia y debe mantenerse en las mismas condiciones el resto
del dia. Las gabachas son lavadas diariamente y esto se hace en la propia planta.
Estas se mantienen en buen estado; no presentan desgarres, falta de cierres, partes

descosidas o presencia de huecos.

Gorro para el cabello: todoel personal que ingrese al area de proceso debe cubrir su
cabeza con una gorra. El cabello debera usarse de preferencia corto. Las personas
que usan el cabello largo se sujetan de tal modo que el mismo nose salga de la

gorra.

En la fabrica no utilizaran aretes, anillos, reloj, perfumes, ni pinturas las cuales
pueden alterar las caracteristicas del producto, y puedan contribuir a la

contaminacion del producto.

No podran utilizar bolsillos en la parte superior de la gabacha o delantal, lapiceros u
objetos desprendible en ninguna parte del cuerpo la cual pueda caerse en el area de

proceso.

Los manipuladores deberan lavarse las manos y antebrazos con agua y jabdn antes

y despues de iniciar labores, asi como después de ir al bafio.
Los manipuladores de alimentos no deberdn limpiar los utensilios al momento del

proceso, sino después para evitar olores y sabores extrafios en el producto estos

deberan realizarse al terminar cada proceso.
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v Los materiales de protecciéon deben ser utilizados adecuadamente limpios y en

buenas condiciones.

v Los manipuladores de alimentos deberan estar en las areas correspondiente de cada

cargo para evitar contaminacion del producto.

v De acuerdo a las buenas practicas de manufactura los empleados no deberan comer,
escupir en el piso, toser, estornudar, tocarse la nariz, oidos o cabello o cualquier
préctica antihigiénica en el area de la proceso, empaque o producto terminado de la

fabrica.

6.3  Equipo de proteccion (vestimenta).

Para la Panaderia Linda Vista N° 2 el uso del uniforme es de vital importancia ya que deel

depende en gran parte de que no se produzcan la contaminacion cruzada de los alimentos.

El uniforme de la Panaderia es de color blanco; consta de gorro y gabacha, esto para el
personal de proceso, empaque y despacho, los que a su vez se lavan dentro de la fabrica
para evitar contaminacion o mal limpieza de los trabajadores, estos deberan lavarse

después de cada jornada laboral.

Para los visitantesa la planta, deberan cumplir con el reglamento estipulado por la
empresa como es la utilizacién de uniformes que el guia les proporcione, los gorros y
delantal, asi como el lavado de manos para evitar contaminar el producto, a su vez no

debera tocar ni manipular utensilios o equipos de la fabrica.

6.4  Flujo de personal de la planta y area de proceso.
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Los visitantes a la planta, internos y externos, ajenos al personal de produccion, deben
atender a las indicaciones y normas seguidas en esta area, para evitar una contaminacion

directa al producto o algln accidente dentro de la misma.

6.5 Salud del Personal.

Para garantizar el rendimiento de trabajo el personal de la Panaderia se realiza chequeo
medico cada seis meses obligatoriamente y de esta manera se actualiza su certificado, en
caso de algun accidente este es enviado de inmediato al centro de salud u hospital para que
sea atendido, asi como cuando contraen enfermedades virales ya que esto puede provocar
una contaminacion a los productos. Asi mismo debera tener un registro del estado de salud

de su personal.

6.6 Certificado de salud.

El certificado de salud se renueva cada seis meses obligatoriamente, el personal se realiza
un chequeo medico en el centro de salud de la localidad, no se permiten certificado de
consultorios privados. Exigido para el personal de proceso realizarse todos los examenes

correspondientes que prevenga un riesgo de contaminacion estos deberan ser negativos.

6.7  Procedimiento de manejo de personal enfermo durante el proceso.

v Si la enfermedad es viral y existe el riesgo de contagiar no solo al personal de
proceso sino al resto de trabajadores, se le manda a reposo hasta que ya haya pasado
el peligro, pero si la enfermedad o afeccion es leve solo se le retira del area de
proceso a otra, para que no entre en contacto directo con el alimento y evitar una
contaminacion.

v" El personal con heridas, cortadas leves deberan cubrirse con gasas sanitarias.

v/ Las personas que se sospeche de enfermedades virales o contagiosas debera

reportarse al centro de salud hasta su plena recuperacion.
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VIl  Control en el proceso y en la produccién.

Para elaboracion de productos alimenticios es de vital importancia establecer puntos
criticos de proceso para garantizar la inocuidad y calidad del producto desde la materia

prima hasta el producto final.

Control de calidad del agua, control de calidad y registros de la materia prima e

insumos.

La empresa cuenta con agua potable proporcionada por la empresa reguladora AYAMAT,
es decir fuente directa. La cual ellos le realizan anélisis necesario para el tratamiento del
agua en la ciudad, los entes como el MINSA realizan analisis fisico-quimicos en sus

inspecciones.

En la planta existe una Unica tuberia de agua potable es por ello no es necesario la

distincién de colores en ella.

El MINSA, realiza andlisis a la harina para verificar la calidad de este, y seran llevados a
Managua para el analisis completo, para evitar el caso de adulteracion o contaminacion,
estos resultados se daran a conocer al propietario para que tome cartas en el asunto, con

respecto a su materia prima.

Los proveedores de insumos son confiables y estan regidos por la norma técnica de

nicaragua.

Manejo de la materia prima.

Para asegurar la calidad del producto, la empresa cuenta con los analisis realizados por el

MINSA la que le realizan al agua potable y a la harina utilizada en la panaderia, los
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proveedores establecen parametros, como su ficha técnica. Los proveedores cuentan con
personal calificado, que den credibilidad al producto, aparte que son de empresas de gran

confiabilidad en Nicaragua.

Descripcién de operaciones del proceso.

Materias primas principales en las panaderias.

Agua

El agua es uno de los ingredientes principales para la obtencion de la masa. Es
imprescindible que:

- sea potable

- No contenga sabores anormales o desagradables

Harina

En la recepcion de la harina lo primero que se debe hacer es controlar el peso de cada
unidad o por muestreo. Conservar en un lugar fresco y seco (armar las estibas a 10 cm de
las paredes y sobre tarima), tener siempre en cuenta su vida Util. Observar que el fabricante
cumpla con la ley de fortificacion de harinas.

Los recipientes donde se coloca la harina para el polveo deben ser de facil limpieza y
desinfeccion. Deben mantenerse tapados y es necesario someterlos a una limpieza semanal
profunda para evitar el desarrollo de insectos o la acumulacion de harina vieja que pueda
estar en mal estado. ElI materia es de acero inoxidable, es un material muy dificil de
higienizar (mas los del tipo fijo adosados o pasteadora). No dejar durante la elaboracién

bolsas de harina apoyadas
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Levadura

Para controlar su calidad durante la recepcion, debe verificarse que presente el aroma
caracteristico de las levaduras, un color crema claro y que sea friable, es decir que se pueda
desgranar. Es importante controlar la vida atil del producto y nunca comprar ni utilizar

materias primas cuya fecha de vencimiento haya pasado.

Materias Grasas

Las materias grasas, tanto solidas como liquidas, tienen la caracteristica de absorber muy
facilmente los olores del ambiente en el cual estéen almacenadas. De esta forma, modifican
sus caracteristicas organolépticas y por ende las del producto de panaderia que se elabore

con ellas.

Mantener siempre estos ingredientes en recipientes tapados, impermeables a los olores y
exclusivos. No almacenar junto a, por ejemplo, especias o condimentos porgue van a fijar

sus sabores.

Sal

La sal es un producto seco y de caracteristicas que lo protegen de la contaminacion. Tener
cuidado al elegir el proveedor. Lo mejor para trabajar es la sal fina. Muchas veces por
cuestiones econdmicas se utiliza sal gruesa o

entrefina que no se disuelve bien y trae como consecuencia la aparicion de manchas més

oscuras de sal quemada en la corteza del pan.

Aditivos

98



Los aditivos utilizados tienen que ser de uso permitido y es fundamental que cuenten con

un rotulado que lo avale. Se deben conservar en lugar fresco y seco.

PROCESO DE ELABORACION

Principales etapas de los procesos de elaboracion de panaderias

Mezclado

Se pesan toda la materia prima en buenas condiciones organolépticas se necesita realizar un

buen mezclado para garantizar la homogeneidad de los insumos.

Amasado

Realizar un buen amasado para favorecer la formacion de una estructura de gluten que
retenga el gas producido durante la posterior fermentacion y para alcanzar el volumen
deseado en los productos de panaderia.

Los tiempos de amasado dependen del tipo de maquinaria, de la cantidad de harina a

amasar y de la calidad de la harina utilizada.

No se deben agregarse materias extrafias, como ser restos de pan. En los casos en que se
utilicen recortes de otras masas, tener en cuenta la compatibilidad con la receta que esta
elaborando para que no se produzcan desbalances. Los recortes tienen que conservarse bien
hasta su uso. Desechar aquellos restos de masa que hayan quedado sobre mesadas mucho

tiempo o que no se hayan manipulado higiénicamente.

Cortado en bastones y pasaje por la pasteadora.

En esta etapa se define la red de gluten por lo que es importante evitar que “se reviente” la

masa o se desgarre al pasarla por la pasteadora. La finalidad del pasaje de la masa por la
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pasteadora es lograr alvéolos cada vez méas pequefios para obtener una miga mas uniforme.
Asimismo, la miga se blanquea y se reduce el volumen del producto final. Por lo tanto, a
mayor cantidad de vueltas por la pasteadora, se obtiene un pan mas compacto, de corteza

mas brillosa y miga mas clara.

Reposo.

Una vez estirada la masa sobre la mesa de trabajo, se tapa con un film de polietileno o bolsa
descartable limpio. Asi se deja en reposo para que se relaje, permita una mejor division y se

facilite el armado.

Division / Armado

En esta etapa se corta la masa en bastones para luego armar los bollos.

Cuando la division de los bastones es a maquina cuidar que los mismos se adapten a las
medidas que requiera la misma para evitar desperdicios.

En la operacion de armado debe observarse que la pieza no se reviente o desgarre.
Controlar la graduacion de los rodillos que regulan la entrada de la masa y darle, por lo

menos, 3 vueltas al bollo para que mejore la fuerza de la red de gluten.

Estibado

La tendencia indica que el estibado sobre tablas con lienzos debe dejarse de lado (es
antihigiénico), hacerlo sobre bandejas. Las bandejas deben estar previamente untadas con
grasa/ margarina u otro material desmoldante paraque la masa no se pegue. Aquellas

bandejas con recubrimiento antiadherentes no necesitan ser untadas.

El untado de las bandejas no debe ser excesivo para evitar “chorreaduras” de grasa sobre

las bandejas de abajo durante la fermentacion y la coccion.
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Fermentacion

La temperatura durante la fermentacion no debe ser superior a 30°C. Llegando a 35 °C

como maximo. La temperatura ideal para el desarrollo de las levaduras es de 26 °C.

Las fermentaciones que se realizan en lugares muy calientes (>35°C) tienen como
consecuencia la obtencién de panes muy desgranables, de corteza muy gruesa y sabor no
caracteristico. Pueden, ademas, desarrollarse microorganismos indeseables y realizar una
fermentacion butirica con la

consecuente aparicion de sustancias de sabor desagradable.

Coccibn

Si realiza la coccion en hornos industriales o artesanales. La coccion del pan es un proceso
fisicoquimico que requiere relaciones de tiempo- temperatura especificas para que la
terminacion de las piezas sea la adecuada. Se debe lograr la correcta relacion tiempo de
coccién - temperatura de horno, dado que:

- Con horno frio y mucho tiempo de coccion: el pan queda seco y con mucha cascara.

- Con horno caliente y poco tiempo de coccion: el pan queda muy humedo y se ablanda

rapidamente.

Generalmente, al salir del horno, tiene buen aspecto pero luego de un tiempo, la humedad
no liberada que quedd en el centro de la pieza, migra al exterior provocando el
ablandamiento del pan y haciendo que se vuelva gomoso.

Enfriado

Luego del horneado de las piezas, sigue el enfriado hasta la temperatura ambiente, en un

lugar adecuado y especificamente destinado a este fin. No depositar las bandejas o

recipientes en el piso.
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El ambiente en que se realiza esta operacion tiene que estar perfectamente higienizado,
libre de desechos y los empleados encargados de retirar el pan de las bandejas tienen que

cumplir con todas las medidas higiénicas consideradas para el personal.

Otra practica que debe evitarse es la de barrer el lugar en el momento en que los productos

se encuentran enfriandose.

Recomendaciones para el proceso de pan.

e Se debera cumplir con la receta especifica, compuesta por una serie de ingredientes
mas un proceso especifico, ambos deben ser respetados para lograr productos de

panaderia con caracteristicas constantes a lo largo del tiempo.

e Se utilizara balanza y no medir al ojo para no producir desbalances en el producto.
e Tener en cuenta los ingredientes y sus cantidades es muy importante pero también,
para obtener el producto deseado, hay que respetar un proceso que incluye:
- Distintas etapas
- un tipo determinado de equipos a utilizar
- Tiempos

- Temperaturas

Recepcion de materia prima:

Esta es la primera etapa, se obtienen la harina en camiones de la empresa que lo distribuyen
en una casa comercial, es decir el duefio de la panaderia compra los insumos de forma
indirecta, este producto es reciente es decir la harina al igual que los otros insumos son
recolectados por el duefio, en tiempo y forma por lo que los insumos no son almacenados

por mucho tiempo.
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Procesamiento:

La harina se utilizara en todo los procesos, segun el tipo de pan que este con mayor

demanda, para ello se da la produccion de bizcotelas, pan simple y dulce.

Empaque:

El pan se empaca en bolsas de plasticos comunes de 2lbs, 4LBS, 6Lbs y 10Lbs de tipo local
0 pan comercial, el Pan Nacional es en bolsa de 1Lbs con su respectiva etiqueta y todo su
contenido, segun el tipo de pan por lo general es de poco tamafio o pan pequefio.
Almacenamiento:

La materia prima e insumos y producto final son almacenados en las bodegas
correspondientes, sin que se den la mezcla de olores. Es la etapa final del producto
empacado, se almacena en las bodegas de producto terminado en cajillas plasticas.
Registro de parametros de operacion o control durante el proceso.

Todas las operaciones relacionadas con el recibo, inspeccién, preparacion, elaboracion,
empaque, almacenamiento y venta de los productos de pan se realizaran de acuerdo con las
normas sanitarias para procesamiento de alimentos panificados descritas en este manual.

Se emplean operaciones de control para cada una de las etapas de proceso desde

recoleccién de la materia prima en los proveedores, hasta los productos terminados.

Empaque del producto.
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Los materiales que se emplean para el empaque de los productos se almacenan en

condiciones higiénicas de limpieza. Es de material apropiado (bolsas de plastico), no

trasmite a estas sustancias objetables que lo alteren o hagan riesgoso. En el area de

empague so6lo se maneja este tipo de material para uso inmediato.

VIl Almacenamiento del Producto.

Descripcion general de las condiciones de almacenamiento o bodegas

Materia Prima.

Es almacenada en las bodegas de materia prima en condiciones higiénicas sanitarias para

evitar la contaminacion.

Los insumos y material de empaque estan en sus respectivas bodegas, estas cuentan con

estantes construidos con material resistente y separado del piso a unos 25 cm del piso.
Empaque.

Todo el material de empaque de la planta, cumple con los requisitos establecidos para
almacenar alimento. Los empaques se almacenan en condiciones que las protegen del
polvo, plaga o cualquier otro contaminante, estos antes de su uso se revisan
minuciosamente para asegurar que se encuentran en buen estado.

Producto terminado.

La panaderia cuenta con una bodega a temperatura ambiente la cual favorece el

almacenamiento del producto terminado este a su vez no permanece mucho tiempo en

bodega ya que estos estan ya pedidos con anterioridad.
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Los estantes y las cajillas plasticas separan al producto, segun el tipo de pan.

Los estantes son ubicados de manera que existe una separacion que facilita la aireacion. Las

estibas se realizan respetando las especificaciones de ancho y altura.

Material de limpieza.

Estos estan depositados en lugares fuera del area de produccion es decir en el area de
lavado, evitando posible contaminacion para los productos y accidentes para el personal.

IX Transporte.

Para la panaderia es importante el trasporte de la Materia prima como del producto
terminado, ya que estos tienen que estar en tiempo y forma tanto para el proceso como para
la venta de este y se ha reglamentado lo siguiente:

9.1 Materia Prima.

Se transportara en vehiculos cerrados, la duracidn del transporte deberad ser lo mas corta
posible y con la mayor rapidez evitando siempre las hora de mayor calor, para garantizar la
calidad del producto.

9.2  Producto terminado.

El producto terminado es distribuido en supermercados, pulperias y amas de casa que
compran de forma directa en la empresa, principales punto de comercializacion para los

productos finales elaborados por la planta. La planta cuenta con camiones distribuidores

debidamente condicionadas para garantizar su perfecto estado.
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X Control de plagas (descripcion).

CONTROL DE PLAGAS Y ROEDORES

Se consideran plagas a los roedores (ratas y ratones), insectos voladores (moscas Yy
mosquitos), insectos rastreros (cucarachas y hormigas) y taladores (gorgojos y termitas).
Sin embargo hay que considerar otras posibilidades que tienen que ver con
animalesdomeésticos (gatos y perros) y otros voladores como los pajaros y los murciélagos.
Para garantizar lasBuenas Practicas deManufacturaen las planta procesadora, se

recomienda:

INSECTOS:

ROEDORES:

Se colocan trampas en lugares estratégicos de ingreso de roedores a la planta, colocando

comida de desecho en la trampa para atraerlos.

La eliminacidn de insectos y roedores debe hacerse con base en un Programa especifico y

el plan debe contener al menos:

e Mapa de riesgos sefialando los puntos criticos de control, las actividades de
saneamiento bésico y la localizacion de trampas y cebos.

¢ Plan de monitoreo y verificacion.

e Registros de Control y Evaluacion.

¢ Plan de contingencia en caso de accidentes.

Listado de productos que se usan, concentraciones, modo de aplicacién y antidotos.

Plan de educacion sanitaria y difusion del plan entre todos los operarios.
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Hay algunas plagas que son muy especiales y su presencia en las fabricas de alimentos
generalmente es causada por malos habitos de las personas; es el caso de animales
domésticos como perros y gatos y algunos silvestres como aves y murciélagos. En tales
casos no se recomienda su eliminacién puesto que son especies Utiles para el hombre;

simplemente deben reforzarse las medidas de seguridad para evitar que entren a la planta.

En general se incluyen aves (pajaros como palomas, gorriones y otros), mamiferos
(murciélagos y roedores) e insectos. Cada uno de estos grandes grupos o, a veces, cada
especie en particular, tienen formas diferentes de control de acuerdo a sus caracteristicas y
ciclo de vida. Sin embargo, en todo control de plagas es muy importante la prevencion que

comprende varios aspectos.

CONTROL DE MOSCAS.

Para el control de insectos se ha procurado sellar todas las entradas de insectos atraves

de cedazo en todas las areas que puedan entrar a la empresa.

e Para el control de moscas en el area de proceso esta construida la parte intermedia

con cedazo al igual que en las areas de ventilacion.

CONTROL DE CUCARACHAS.

e Con una frecuencia semanal se realiza un programa de fumigacion en los drenajes,
utilizando un insecticida fosforado y un peritroide.

e Con una frecuencia mensual, estructura y oficinas administrativas o en cualquier
fisura encontrada o hueco donde puedan anidarse, se realiza el control de
cucarachas por el personal de mantenimiento y es llevado a cabo mediante

fumigaciones las cuales sé priorizan todos los drenajes. El insecticida usado es el
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DECIS que estén clasificados como piretroides y en algunas ocasiones el comercial
como es el BAYGON.

e Para evitar lugares de asilo y cria en los alrededores del establecimiento, ya sea en
zonas aledafas o en el mismo predio exterior de la fabrica, se mantiene el orden y la
limpieza en los lugares de disposicion de los residuos sélidos y se retiran con

suficiente frecuencia.

CONTROL DE PAJAROS, MURCIELAGOS:

Para evitar el ingreso de estos animales a las areas de produccién se cubren o tapan todos
los aleros y entradas de luz y aire del edificio utilizando cedazo se eliminan los nidos que se

encuentran en los arboles que estan dentro del area perimetral de la planta.

Un agente quimico utilizado para preparar una solucién desinfectante, ya sea para uso
manual 0 mecénico, debe cumplir con ciertos reglamentos. Los agentes desinfectantes
deben ser manejados de acuerdo a las indicaciones de las fichas técnicas y cintas para medir
las concentraciones de éstas, para verificar si cumple con las concentraciones sefialadas.
Estos agentes quimicos deberan ser aprobados por los organismos correspondientes
(MAGFOR-MINSA).

Todos estos procesos lo realizan personal capacitado y regidos por entes ya mencionados, y

estos son contratados por la empresa para el control de vectores en la planta.
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ANEXO N° 4
DOCUMENTACION VARIA DE LA EMPRESA
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No. 2

PANADERI

Linda Vista

EL PLACER DEL GUSTO
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FA% REPUBLICA DE NICARAGUA
AR MINISTERIO DE SALUD
‘{é' ~

%fc ‘A ﬁ,}lﬂr

DIRECCION DE REGULACION DE ALIMENTOS

CERTIFICADO DE REGISTRO Y LIBRE VENTA

El infrascrilo (a) Responsable de |a Direccion de Regulacion de Alimentos, amparado en el Arto. 50 del Decreto No_ 494
“Disposiciones Basicas Sanitarias del 30 de Sepliembre de 1988, Ley 423 Ario. 445, numeral 11,

S

CERTIFICA: Que los productos que se detallan a continuacion, se encuentran debidamente registrados en este Ministerio.

BISCOTELAS, BISCOCHOS, EMPANADASDE | PANADERIA LINDA VISTA P‘“”‘"‘DERL‘O”;‘D" L 17634 3 Mar2015
QUESO, PICOS DE PIRA '
ULTIMA LINEA:

Asimismo Cerlifica&ﬁﬁel establecimiento redine los requisitos legales eslablesidos, contando con la Licencia
Sanitaria No. _ . los productos listados cuentan con autorizaciones para su libre venta en lodo el
terrilorio nacional v son aplos para el consumo humano.

BLADIMIR A. ROJAS ZELEDON ( PANADEQIA LINPAVISTA NO. 2)

para efeclos de: REGISTRO

alos TRES dias del mes de MARZO del ano H

Dado a solicitud de:

MINISTERIO DESALID
BISECLION DE HE0VLATION D AUNENTO

Directorde Regulacion de Alimentos

limpresiones BEINM, RUC 0104879500,



. ALCALDIA MUNICIPAL
MATAGALPA

MATRICULA

UNICIPAL DE MATAGALPA
) DE MATRICULA COMERCIAL

Ne 0857

La Alcaldia Municipal de Matagalpa, extiende el presente “CERTIFICADO DE MATRIGULA™
Nome - Progietario BLADIMIR ANTORIO ROJAS ZELEDON
Nombre - Comearcial.
Clasificacién. PARADERTA Categoria; _ COMERCIO R
Direccidn Comercial, __ IGLESIA MOLAGUINA 2 1/2 C_AL ESTF
Direccidn Habitacional: LA MISMA
No. RJC ylo Cédulz: 441-231056=00090 Zona comercial:
Boleta Municipal No. 848175 Valor Matricula: 600,00  Valorimpuesio: 300,00
Fecha - Matricula: 26 04 2010 No. de Cantribuyente:
Tiondaimmiesta:  Fin ! ¥y Confehlacf ! Vinentier == -
EE - ' o I . ) T E!thﬁ
- bt | mu-ng:i.i_l:l:i & iva, ant wF  Fir g . "' - 'n.l'.l'\
Notz 5 por cusiquier et fa =N
Ud. era este negocia dsbe b 34077
comunicarh a esta Akadia l'n' oot _
S st Fima da y Sello
NOTA: El Cerlificado es vélido sismpre que sea acompafiado con la Boleta de Matricula.
| El Certificado y calcomania deba conservarlo y colocarlo en un sitio visible en su establecmiento.
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Programa Integral de Nutricion Escolar

_ PMA Proyecto PMA/NIC/4515.01/PINE-MECD
@v /ua.\ Otorga el presente
g CERTIFICADO

N
N\ Wt L

————

&y Sr. Pladimir Rojas Zeledon
Propietario (a) de : “ Panadeva Linda Vista #2 ”

El Programa Integral de Nutricién Escolar hace reconocimiento a la excelencia y calidad en el
proceso de elaboracién de Galletas Nutritivas, por su destacado espiritu de superacién en pro del
mejoramiento de su unidad de produccion, en beneficio de la nifiez nicaragiiense.

Dado en la cindad de Managua a los 17 dias del mes de noviembre de 1999.

ic. Maria Auxiliadora Ponce Espinoza
Directora PINE-MECD
b Proyecto PMA/NIC/4515.01




PLANO DE LA PANADERIA LINDA VISTAN° 2

116



HORMO

 EMPAQUE

HORMNEA DD

PASTEADODRS

FPROCESO

sCCESO0 DE
GarRaGE

MESA

BCDESA DE
MATER|ALES

RECEPC |GM

117



