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L. INTRODUCCION

El pan es un alimento basico en la dieta del ser humano desde tiempos remotos,
aportando a nuestro cuerpo cantidades necesarias de carbohidratos y formando parte

en nuestra alimentacién ya sea como unico alimento o acompafante.

Casi todas las personas, independientemente de su edad o condicién social, consumen
pan de uno u otro tipo. Dada su composicién y caracteristicas tecnoldgicas en su
proceso de fabricacién es importante controlar todos los riesgos asociados a su

procesamiento a lo largo de la cadena alimentaria.

Las empresas de panificaciéon en Nicaragua presentan una gran dindmica tanto en el
sector formal como informal, creciendo de forma continua en la mayoria de los

departamentos y municipios del pais.

Existen organismos nacionales como el Ministerio de Fomento Industria y Comercio
(MIFIC) encargado de organizar, dirigir y supervisar la actividad productiva y
empresarial del pais, y por otro lado el Ministerio de Salud (MINSA) encargado de la
regulacion alimentaria al emitir los registros sanitarios y licencias, al igual que la
certificacion de Buenas Practicas de Manufactura a las MYPIMES, contribuyendo al

desarrollo integral de Nicaragua.

Es de mucha importancia que las pequefias y medianas empresas que se dedican a la
elaboracion y comercializacion de productos de panificacion los procesen tomando en
cuenta la aplicacion de programas de aseguramiento de la calidad especificando en
ellos la correcta manipulacién en todos y cada uno de los procesos productivos, es por
eso que el presente trabajo estd enfocado principalmente en la elaboracién de un
programa de higiene del personal y un Programa de Limpieza y Desinfeccién en la
panaderia Laurita, empresa que se sitia en el municipio de Somotillo del
departamento de Chinandega, para que mediante la implementacién de este le facilite

y permita a la pequefia empresa el mejoramiento de la calidad de sus productos.




II. ANTECEDENTES

La empresa artesanal Panaderia "LAURITA", empez6 a funcionaren el municipio de
Somotillo, departamento de Chinandega en el afio de 1995. Desde sus inicios se
constituy6 como una empresa familiar, siendo conducida por miembros de la familia,
dedicandose a la elaboracion de pastelitos de pifa y de queso que los vendian en los
colegios y pobladores del municipio. Dos afios mas tarde dan comienzo a la

diversificacion de sus productos introduciendo el pan simple y la cemita.

Con estos nuevos productos se preocupan mas en la busqueda de nuevos nichos de
mercado, decidiendo comercializarlos en comunidades vecinas obteniendo buenos
resultados y de esta forma incrementaron los niveles de produccién y las mejoras

para su establecimiento.

En el afio 2003 la panaderia recibi6é ayuda de La Cuenta Reto Milenio organismo que
identifico el interés por el desarrollo de la pequeiia empresa, facilitindoles materiales
para realizarle mejoras a su establecimiento entre estos estan la construccion del area
de proceso y la adquisicion de algunos de equipos (mesas de acero inoxidable,

mezcladora eléctrica, pasteadora, horno con chimenea, panas plasticas).

Dentro de los avances en el area de higiene se incluye la licencia sanitaria otorgada
por el MINSA con lo cual se trata de cumplir con las exigencias que rigen a las

empresas que procesan alimentos.




III.  JUSTIFICACION

Todas las pequefias empresas procesadoras de alimentos para mantener la calidad y
tener aceptabilidad al introducir sus productos en el mercado, deben implementar las
Buenas Practicas de Manufactura, las cuales incluyen programas escritos donde se

establecen los procedimientos de trabajo y los registros de los mismos.

La importancia que tiene la elaboraciéon e implementacién de los programas de
Higiene del Personal y de Limpieza y Desinfeccién en una empresa es la de
proporcionar seguridad a los consumidores que los productos se realizan en
condiciones higiénico sanitarias controladas, significando un avance hacia posteriores
sistemas de aseguramiento de la calidad, cabe mencionar el de un Manual de Buenas

Practicas de Manufactura, un sistema HACCP, las Normas ISO entre otros.

La empresa al implementar correctamente estos programas brindara beneficios tanto
al propietario como a los consumidores, otorgando confianza a los productos que en

ella se elaboran.

La competitividad de MYPIME esta muy relacionada con los sistemas de gestion de
calidad de la misma; es por eso que la panaderia Laurita ve la necesidad de realizarle
mejoras a su pequefla empresa, mejoras que produzcan cambios en sus procesos
productivos implementando programas que regulen la calidad y produccion de

productos inocuos.

El Reglamento Técnico Centroamericano de la industria de Alimentos y Bebidas
Procesados. Buenas Practicas de Manufactura. Principios generales NTON 03 069-
06/RTCA, establece que en las empresas en donde se manipula, procesa y comercializa
alimentos deben existir programas (control de plagas, limpieza y desinfeccidn, higiene
del personal, manejo y disposicion de desechos sdlidos, entre otros) cuyo

complimiento garanticen la inocuidad de los productos elaborados.




IV.

OBJETIVOS

Objetivo General:
Elaborar programas de soporte de las Buenas Practicas de Manufactura en la
microempresa “PANADERIA LAURITA” ubicada en el municipio de Somotillo,

departamento de Chinandega en el periodo de noviembre 2015- Julio de 2016.

Objetivos Especificos:

Realizar un diagnoéstico aplicando la ficha de inspeccién de Buenas Practicas de
Manufactura para fabricas de alimentos y bebidas, especificada en el Reglamento
Técnico Centro Americano (RTCA 67.01.33:06) para evaluar las condiciones que

presenta la empresa.

Elaborar el programa de Higiene al Personal describiendo paso a paso los
procedimientos que el personal debe cumplir y asi garantizar la inocuidad en las

materias primas y del producto ya terminado.

Elaborar un programa de Limpieza y Desinfeccion de los utensilios y equipos que
entren en contacto con la materia prima a procesar, asi como de las diferentes

areas de produccion.

Realizar capacitaciones al personal de la empresa para establecer la importancia
de la implementacion de los programas de higiene personal y de limpieza y

desinfeccion para asegurar la inocuidad de materias primas y producto terminado.




IV. MARCO TEORICO

Los alimentos ademas de ser una fuente de nutrientes y de energia necesaria para el
cumplimiento de funciones metabdlicas constituyen el mayor vector de contaminacién
quimico, fisico y microbiologico para el ser humano. Por lo tanto toda empresa de
alimentos tiene como responsabilidad garantizar al consumidor que el producto
elaborado no presente ningun riesgo para la salud. Debido a lo anterior desarrollar
sistemas de prevencion, control y verificacion de la seguridad de consumo de alimento

se convierte por consecuencia en una necesidad

Los productos alimenticios pueden ser fuente de una serie de riesgos fisicos, quimicos
y biolégicos que en su mayoria tienen origen en deficiencias en los procesos de
elaboracién, almacenamiento, distribucion y consumo de los alimentos. Las
enfermedades transmitidas por alimentos (ETA) se definen como el conjunto de
signos originados por el consumo de productos alimenticios o ingredientes, especies,
bebidas o agua que contienen cantidades suficientes de sustancias toxicas o gérmenes

patégenos. (Fuentes H. 2003)

Con el fin de evitar dafos en la salud de los consumidores se desarrollan sistemas
para regular la inocuidad de los alimentos. Estos sistemas se basan en normas legales,
programas de cumplimiento de estas normas para retirar dichos productos del
mercado y sanciones por las partes responsables después de los hechos. Sin embargo
la debilidad de estos sistemas tradicionales reside en su enfoque correctivo el cual
limitan la capacidad de respuesta ante los nuevos retos a los que se deben enfrentar la

inocuidad alimentaria. (OMS/FAO. Roma 2009)

La existencia de sistemas nacionales de control de los alimentos es condicién esencial
para proteger la salud y seguridad de los consumidores nacionales. Es también
fundamental para que los paises puedan garantizar la inocuidad y calidad de los
alimentos exportados y para garantizar que los alimentos importados se atengan a los

requisitos nacionales. El nuevo entorno mundial del comercio de alimentos obliga tanto




a los paises importadores como a los exportadores a reforzar sus sistemas de control de
los alimentos y a adoptar y hacer observar estrategias de control de los alimentos

basadas en el riesgo.

Los consumidores estan mostrando un interés sin precedentes en la forma en que se
producen, elaboran y comercializan los alimentos, y exigen cada vez mas a sus gobiernos
que se responsabilicen de la inocuidad de los alimentos y de la proteccién del

consumidor. (FAO/OMS 2003)

5.1 Historia del pan

El pan es el alimento basico de La Humanidad desde hace muchos siglos. Algunos
autores se imaginan que los inicios del pan, podria haber sido una masa de granos
semi-molidos y ligeramente humedecidos, que podria haberse cocido al sol, sobre una
piedra caliente, o simplemente haberse dejado abandonada junto a un fuego, o fuente

de calor diversa. (Pérez G, 2004)

La evolucién histérica del pan se fundamenta en tres vias posibles: por un lado la
mejora y evolucion en los elementos mecanicos que pulverizan los granos (los
molinos, etc.), por otro, la mejora en los microorganismos que pueblan la levadura y
finalmente, la evolucion de los hornos y los elementos que proporcionan focos de

calor (hornos).

Para conocer los origenes del pan debemos remontarnos a un pasado remoto, el
descubrimiento fue casual, nos situamos en la Epoca Neolitica, un antepasado del
hombre conoce ya las semillas y cereales, y sabe que una vez triturados y mezclados
con agua, dan lugar a una papilla. Este hombre olvida la papilla en una especie de olla,
al volver encuentra una torta granulada, seca y aplastada, el primer pan acaba de

tomar forma.

Desde ese rudimentario primer pan, fruto del azar del hombre, hasta nuestros dias,

donde la oferta de panes es muy extensa tenemos mas de 315 variedades de pan, el
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consumo de este alimento ha pasado por distintas etapas y civilizaciones
descubrimientos, es decir formando parte de la cultura universal del hombre. (Carson

[. A. Ritchie, 2000)

5.2. Composicidon del pan

Proteinas: El pan aporta proteinas vegetales procedentes del grano del cereal. En el
pan de trigo abunda una proteina denominada gluten, que hace posible que la harina
sea panificable. El valor nutritivo de estas proteinas puede equipararse a las de la
carne, el pescado o el huevo, si consumimos pan junto con otros alimentos como
legumbres o con alimentos de origen animal como lacteos. Ejemplo: sopas de pan con

leche, bocadillo de pan con queso, garbanzos salteados con pan rallado, etc.

Vitaminas y minerales: Es una buena fuente de vitaminas del grupo B (tiamina o B1,
riboflavina o B2, piridoxina o B6 y niacina, necesarias para el aprovechamiento de los
hidratos de carbono, proteinas y grasas, entre otras funciones) y de elementos

minerales como fésforo, magnesio y potasio.
Fibra: Las variedades integrales y de cereales son las mas ricas en fibra.

TABLA # 1: COMPOSICION DE LA HARINA DE TRIGO

NUTRIENTES GRADO DE EXTRACCION
40-50% 100%
IAlmidon 84,2 66
Proteinas 11,7 14,8
Lipidos 1 2,3
Fibra 3,7 10,9
Minerales 0,4 1,7




5.3. Ingredientes principales del pan

e Laharina

Es el principal ingrediente del pan, consta basicamente de un cereal (o una mezcla de
ellos) que ha sido molido finamente hasta llegar a una textura en forma de polvo (por
regla general es sélo el endospermo del cereal). Dependiendo del uso final que se
quiera dar a la harina: pastas, panaderia, reposteria, se suele moler con mayor o
menor intensidad hasta lograr un polvo de una fineza extrema. Las harinas
comercializadas en la actualidad suelen llevar una mezcla de diversos tipos de cereal

molidos, y por regla general suelen estar enriquecidas. (Carson 1986).
Caracteristicas.

Es un polvo fino impalpable de color blanco crema con alta proporcién de gluten, que

le confiere una buena capacidad de absorcién y de ganar volumen.
Esta formado principalmente por dos grupos de compuestos:

e Los Almidones y/o azucares.
e Las Proteinas.
Las proteinas de la harina (gluten), son especiales para formar una masa viscosa y

elastica, la cual retiene gas y produce productos horneados ligeros.
Funciones.

Su funcidn es la mas importante del proceso, todos los demas ingredientes supeditan

sus acciones, funciones y dosificaciones a las bondades y/o deficiencias de la harina.
Clasificacion.
Existen dos grandes grupos de harinas:

1. Harinas duras: Contienen un alto porcentaje de proteina y son extraidas de

variedades de trigo duro (trigo duro de primavera).
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2. Harinas suaves: Se extraen de granos de variedades de trigo con bajo contenido

de proteinas (trigo rojo de invierno).
En términos comerciales las harinas panaderas se clasifican en.

e Harina Especial.

e Harina Extra

e Harina Popular

e Harina Semi-Integral

e Harina Integral

TABLA # 2: REQUISITOS FISICOS - QUIMICOS DE LA HARINA.

NUTRIENTE PORCENTAJE
Proteinas 12 %
Almidéon 65-70%

Aztlcares Pentosas |2-3 %

Lipidos 1-2%
Fibra 0.4 %
Otros Azucares Trazas

Almacenamiento y conservacion.
Las harinas deben almacenarse en un lugar fresco y seco.
Control de calidad de las harinas panaderas.

Para conocer la calidad de las harinas se realizan una serie de pruebas, como son:

Humedad, Cenizas, Determinacion de Gluten, Resistencia de la masa en el mezclado.
e Lalevadura

Definicion.




Es una masa constituida por microorganismos que actiia como fermento. La levadura
de panificacion esta constituida por células del hongo SaccharomycesCervisae.(Carson

I. A. Ritchie, 1986).
Caracteristicas.

Las células de la levadura, que se encuentran como una masa, son resultantes de un
cultivo y como tal son organismos vivos en estado de latencia. Cuando estos
microorganismos se encuentran en condiciones de humedad adecuada actuan sobre

los azucares presentes en la harina.
Funciones.

e Provoca la generaciéon y el mantenimiento de la produccién de gas en el
proceso de panificacion.

e Permite el acondicionamiento de la masa.

e Mejora la calidad nutricional del producto terminado y activa la masa
posibilitando un mejor manejo.

e Proporciona sabor y aroma al pan posibilitando mejor volumen y rendimiento.

e Facilita el rebanado, cortado del pan.
Clasificacion.

1. Levadura fresca. Es una masa de color amarillo grisiceo de olor agradable.

Maleable.

2. Levadura seca activa. Es una masa de levadura que por procesos de

deshidratacion ha perdido totalmente su contenido de agua. Es re hidratable.

El uso del tipo de levadura va a depender del tipo de proceso y tecnologia con la que

se cuente en el taller de Panaderia.
Almacenamiento y conservacion.

La levadura fresca debe conservarse en lugares frescos y nunca debe someterse a

temperaturas mayores a 40 °C.
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e Mejoradores
Definicion.

Son productos quimicos o biolégicos que tienen por finalidad corregir algunas
posibles fallas de las masas en el proceso, mejorando las caracteristicas panaderas de

la harina. (Carson I. A. Ritchie, 1986).
Funciones.

e Disminuir el tiempo de elaboracion del pan.

e Reforzar el gluten.

e Mejorar la retencion del gas, dando mayor volumen a la masa.
e Estandarizar la calidad del pan.

e Dar suavidad a la miga.

e Aumentar la vida del pan.
Clasificacion.

1. Agentes oxidantes. Participan reforzando o estabilizando la estructura del

gluten, para lograr masas elasticas impidiendo el escape del gas.

2. Agentes emulsificantes. Acondiciona la masa, mejorando su capacidad de

retencion de gas y el ablandamiento de la miga del pan.

3. Agentes enzimaticos. La enzima mas ampliamente usada es la amilasa. Su
principal funcién es degradar los almidones para que sean fuentes de alimento de la
levadura, prolongando asi la produccién de biéxido de carbono (gas) el cual es

retenido en la masa consiguiendo un mejor volumen.

Es importante conocer que, en el Peru, recién las empresas molineras estan
prohibiendo la incorporacion de mejoradores quimicos oxidantes (bromatos de

potasio) en sus harinas. Solamente estan autorizados los mejoradores bioldgicos

11




(enzimaticos), que, aunque son menos eficaces, no representan ningun tipo de peligro.

e Elagua
Definicion.

Es uno de los ingredientes indispensables en la elaboraciéon del pan, su misién: activar

los mecanismos de formacion de la masa.

El agua tiene como misién activar las proteinas de la harina para que la masa adquiera
textura blanda y moldeable. Posee ademas la capacidad disolvente acuoso de las
substancias afiadidas a la masa, siendo ademas necesaria para la marcha de la
fermentacién. La composicién quimica del agua empleada afecta a las cualidades del
pan. La proporcién de agua empleada en la elaboracién de la masa influencia la

consistencia final. (Carson I. A. Ritchie, 1986).

Caracteristicas.

Las aguas de los establecimientos donde se elaboran productos de panaderia deben

ser potabilizadas, incoloras, inodoras e insipidas.
Funciones.

La cantidad de agua en las masas esta en relacion a la capacidad de absorcion y

retencion de las harinas.

e Disuelve todos los ingredientes, s6lidos y facilita la incorporacién.

e Posibilita el acondicionamiento y la formacion del gluten.

e Regulay controla la temperatura de la masa y los tiempos de fermentacion.
e Eslaresponsable de la humedad y del volumen del pan.

Clasificacion.

Las aguas se clasifican segtin el contenido de sales disueltas en ella:

12
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1. Aguas blandas: Esta agua contienen pocas sales. Esta agua produce una masa

suave y pegajosa lo que favorecen la formacion del gluten.

2. Aguas duras: Son aquellas que tienen demasiadas sales, las cuales retardan la
fermentacidn al endurecer el gluten, esto se puede corregir aumentando la levadura y

disminuyendo la cantidad del alimento de la levadura.

La concentracion ideal de sales en el agua para panificacion es de 50 a 200 ppm, sobre

todo para la etapa de fermentacion.
e Lasal
Definicion.

Es un ingrediente opcional en algunos panes, la misién de la sal es por una parte la de
reforzar los sabores y aromas del propio pan, y por otra parte afectar a la textura final
de la masa (pueden alcanzar hasta un 2% del peso total de la harina). (Carson I. A.

Ritchie, 1986).

Funciones.

e Dar mejor sabor al pan y fortalece el gluten.

e Resalta el sabor de los otros ingredientes, como las masas dulces.

e Controla la fermentacion.

e Regula el consumo del azucar en la masa y por ello se obtiene un mejor color en
la corteza.

e Tiene accion bactericida impidiendo las fermentaciones inadecuadas.

Clasificacion.

a. Sal comun. - Es la sal natural extraida de las salinas.
b. Sal yodada. - Es una sal comercial a la que se le ha enriquecido con

sales de yodo.
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Almacenamiento y conservacion.
Se almacena y se conserva lejos de la humedad.
Advertencia:

e Un incremento en el nivel de sal en la formula, tiende a demorar la actividad de
la levadura.

e Cuando se usa harinas frescas (recientemente molidas) o harinas débiles se
recomienda aumentar el porcentaje de sal.

e La sal tiende a endurecer el gluten durante el mezclado. Si se agrega durante
los dltimos minutos del mezclado, se puede reducir el tiempo de amasado entre

el 10 y 20%.

e Elazucar
Definicion.
Cristales blancos o morenos de sabor dulce y grato extraido de los vegetales, en

especial de la cafa de azucar y la remolacha.

El azicar actiia sobre la levadura permitiéndole un arranque rapido de la
fermentacion, aunque la presion osmética limita su actividad. Tienen también una
accion sobre la viscosidad de la masa, y la presencia de aquellos disminuye cuando la
temperatura aumenta. Las caracteristicas de hinchamiento y de gelificacion de los
granos de almiddn, varian con la naturaleza y la cantidad de azucares afadidos.

(Carson I. A. Ritchie, 1986).

Funciones.

e Sirven de alimento a la levadura.
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e Ayudan a controlar la fermentacidn.

e Dan el cuerpo y favorecen la textura, ya que absorben humedad y retienen el
agua, dandole suavidad al producto.

e Dan sabory color a la masa.

e Prolongan la vida util del producto conservandola por mayor tiempo.

Clasificacion.

a) Segun su naturaleza y calidad: Sacarosa o cafia de azucar, es la sal Glucosa,
Levulosa, Lactosa y Maltosa. La sacarosa es la mas empleada en Panaderia para
la elaboracion de masas dulces.

b) Segun el grado de refinamiento: Granulada (Blanca y rubia), Aztcar el polvo.

c) Segun su pureza: jarabe de maiz, miel de abeja, etc.

Almacenamiento y conservacion.

Debido a su agradable sabor es atrayente de plagas y roedores, por lo que nunca se
debera almacenar sobre el piso. El almacén debe ser ventilado y seco. Las altas

temperaturas la deterioran.

e Las grasas (manteca)
Definicion.

Por su accion lubricante, suavizan las masas, y las hacen rapidamente pegajosas. Se
deduce que, para obtener productos de calidad satisfactoria, la fuerza de las harinas

debe ser elevada.

Los panes de elaboracion industrial poseen cantidades apreciables de leche (o incluso
la adicion de leche en polvo) con el objetivo de incrementar el contenido de lisina en el

pan. En algunos casos el pan es considerado desde la industria como un alimento
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funcional y se le afiaden vitaminas (suele denominarse a este tipo como "pan
enriquecido"). El contenido de azucar es en el caso del pan de molde muy acusado.

(Carson I. A. Ritchie, 1986).
Funciones.

Es el ingrediente considerado dentro del grupo de mejoradores de la masa. Las grasas

en panificacion son ingredientes utilizados para hacer mas tierno el producto.

e Mejoran la apariencia; la grasa se reparte en finas capas produciendo un efecto
lubricante.

e Mejora la corteza; la suaviza.

e Mejoran la textura y el volumen; La uniformidad en la miga es mas
pronunciada y en cantidades superiores al 3% aumentan el volumen del pan.

e Facilitan el rebanado del pan (cortado).

e Mejoran el sabor.

e Aumenta el valor alimenticio.

e Prolongan la duracién del producto; las grasas disminuyen la perdida de

humedad y ayudan a mantener fresco el pan.

Clasificacion.

e Segun su consistencia y origen: pueden ser animal y vegetal.
¢ Segun su estado fisico:

Aceites; son grasas en estado liquido a temperatura ambiente.

Manteca o grasa; de consistencia blanda y punto de fusién cercano a 30° c.

Almacenamiento y conservacion.
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Se recomienda almacenarlas en lugares oscuros, frescos y secos, con temperatura
entre 18°y 21° C. A estas temperaturas conservan el maximo de plasticidad y se evita

la rancidez.

e Colorantes

Definicion.

Todos los colorantes usados en Panaderia deben ser “puros”, pues los colorantes
“rebajados” que se ofrecen en el mercado de las panaderias contienen vehiculos no
apropiados para la alimentacion y que ademas trasmiten sabores amargos a la masa,
alterando el proceso de elaboracién y la aceptacion del producto. (Carson I. A. Ritchie,

1986).
Caracteristicas.
Un colorante “puro” tiene las siguientes caracteristicas.

e Granulometria muy fina (parecida al aztiicar impalpable).

e No debe tener ninglin sabor o aroma. Debe ser inerte.

e Rapida disolucidn en el agua.

e Ser estable en las soluciones que se preparen.

e Siempre dar la misma tonalidad.

e Después de preparar una solucion NO debe quedar ningin sedimento

(residuo).
Funciones.
- Dar color y buena apariencia a los panes.

Clasificacion.

- Segun su origen se clasifican en naturales y artificiales.

Almacenamiento y conservacion.
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Se recomienda almacenarlos protegidos de la luz y la humedad, en frascos

herméticamente cerrados.

e Esencias (saborizantes)

Definicion.

Son aquellos productos naturales (Aceites Esenciales) que han sido obtenidos por
destilacién, extraccion por solventes, prensado o maceracién y aquellas
composiciones de productos o materias aromaticas que han sido sintetizadas o

creadas en laboratorios y que dan como resultado las Esencias Artificiales.
Funcion.

- Dar aromas especiales al pan.

Clasificacion.

- Segln su origen pueden ser naturales o artificiales.

Almacenamiento y conservacion.

Es recomendable que los saborizantes se mantengan en su frasco original de vidrio
ambar que los protege de la luz, asi mismo es preferible trasladarlos a frascos donde
se llenen al ras (evitando la presencia de aire). En estas condiciones pueden durar un

afio después de abierto a el envase original. (Carson . A. Ritchie, 1986).

e Bromato de potasio (polvo de hornear)
Definicion
El bromato de potasio, cuya féormula quimica es KBrO3, es una sal que lleva como
aditivo la harina para lograr una mayor elasticidad y volumen de la masa del pan,
reteniendo el aire, flexibilidad, agua y diéxido de carbono durante el horneado.

(Carson L. A. Ritchie, 1986).

18




TABLA 3: CONTENIDO EN MACRO NUTRIENTES DE ALGUNAS VARIEDADES DE PAN (POR

100G).
. Agua Proteinas | Lipidos | Glucidos | Fibra
VARIEDAD Energia
g2 (@ g) (®) (®) )
Pan blanco (comun) 261 34,9 8,5 1,6 51,5 3,5
Pan integral 221 44,6 7 2,9 38 7,5
Pan blanco tostado 262 37,5 6,8 4,4 46 5,3
Pan de molde 272 34,9 7,8 3,8 499 3,6
Pan —~ de  molde |, 36,1 10,9 3, 44 6
integral
Pan upo | 579 36,2 75 4,7 475 41
hamburguesa
TABLA # 4: CONTENIDO EN MICRONUTRIENTES DE ALGUNAS
VARIEDADES DE PAN (MG/100G).
VARIEDAD Ca Fe Mg Zn B1 B2 NIACINA
Pan blanco (comiin) 56 1,6 25,1 0,61 0,086 0,06 3
Pan blanco tostado 114 1 25 0,78 0,36 0,27 6,2
Pan de centeno 29 2,4 35 1,2 0,18 0,11 3
Pan de molde 91 2,3 21,9 0,5 0,2 0,05 3,1
Pan de molde integral 99 3,8 58 1,4 0,35 0,33 6,7
Pan tipo hamburguesa 211 2,3 34 1,8 0,32 0,14 2,5
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TABLA # 5: CONTENIDO EN MACRO NUTRIENTES DE PRODUCTOS DE

BOLLERIA, PASTELERIA Y GALLETAS (POR 100G).

VARIEDAD ENERGIA | AGUA (g) | GLUCIDOS | PROTEINA LIPIDOS (g)
(8) (8)

Bizcocho 467 15,5 50,7 6,1 26,3

Bollo 443 16,6 50,8 6,6 23
Croissant 444 15,9 52,6 7 22,4
Churro 361 34,2 40 4,6 20
Magdalena 353 27 49,3 7,8 13,2

Galleta tipo Maria 482 1,8 69 7,1 19

Galleta integral 427 13,4 42,9 10 21,2

5.4. Avances en el desarrollo panificador

Debido al subdesarrollo de nuestro pais, los problemas que enfrentan el sector
panificador de su economia afecta por tanto a los consumidores, como a los duefios de
las panaderias. A pesar de estas dificultades el sector panificador se ubica como un

elemento importante de vida econémica de Nicaragua y fuente de empleo.

Las panaderias como fuente de trabajo

Segun el primer censo Nacional de la industria de la panificacion en el afio 2004,
expuesto por el ministerio de Fomento, Industria y Comercio (MIFIC) en el pais se
contabilizaban 1,901 micros industrias del pan, este sector aporta 7,700 empleos

directos con un salario promedio cuantificado a nivel mensual en 780 cérdobas.

En su mayoria las panaderias son familiares, aparte de eso, se determina que sean

artesanales porque el nivel industrial no ha llegado a un punto masivo. (MIFIC, 2004).
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5.5. Estudios recientes

De acuerdo con el Censo Nacional de Pan, efectuado en 2007 por la Comisién Nacional
de la Industria Panificadora, en Nicaragua existen 1,845 panaderias y la mayoria son
de origen familiar artesanal. Mas del 50% de esas panaderias cuentan con mas de 7
empleados, segln el censo. El estudio destac6 que en Nicaragua se procesan 150,000

quintales de harina al mes. Panificadores semi-industriales. (Gonzalez, elnuevodiario)

La Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacién, FAO,
recomienda que el consumo minimo per capita de pan debe ser de 30 kilogramos al
afio, para mejorar la nutriciéon y disminuir los niveles de anemia. (Gonzalez

elnuevodiario)

Desde la revolucién industrial en 1667, y hasta el manejo de la administracién
cientifica, se desarrolla la inspeccién de la calidad como forma de medir la calidad y se
define “como el conjunto de técnicas y actividades de caracter operativo, utilizadas
para verificar los requisitos relativos a la calidad del producto o servicio. Siendo la
calidad el grado en que un producto cumple con las especificaciones técnicas que se

habian establecido desde su disefio. (Nava Carbellido, 2005)

Desarrollar sistemas de aseguramiento de la calidad, que consisten en documentar
toda acciébn con procedimientos e instrucciones técnicas revisadas para su
cumplimiento a través de auditorias; también se establecen normas internacionales

con el fin de garantizar la calidad. (Nava Carbellido, 2005)

5.6. Sistemas de aseguramiento de la calidad

El termino calidad posee distintos significados segin sea la percepcion. Desde el
punto de vista del consumidor ISO define calidad como el conjunto de propiedades o
caracteristicas de un ente que le confiere su aptitud para satisfacer las necesidades

expresadas (olor, color, sabor, entre otros) o implicitas (inocuidad). (Avila V. 2007).
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La documentacion constituye un apoyo fundamental de todo sistema y la clave para el
éxito de este; los sistemas de gestion de calidad son las herramientas mas eficaces que
poseen las empresas dedicadas a la produccidn, venta y manipulacion de alimentos, para

demostrar su compromiso con la calidad y seguridad de sus productos.
5.6.1. Normas ISO

Conjunto de acciones planificadas y sistematizadas, que son necesarias para
proporcionar la confianza adecuada de que un producto va a satisfacer los requisitos

dados sobre la calidad. (Gémez B. 2010)

5.6.2. Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Las BPM son una herramienta basica para la obtenciéon de productos seguros para el
consumo humano, que se centralizan en la higiene y forma de manipulacién, como

también en el correcto disefio y funcionamiento de los establecimientos

Es decir, las BPM se asocian con el Control, a través de inspecciones del

establecimiento. (Feldman et al, 2011).

5.6.3. Sistema HACCP (HazardAnalysisCritical Control Points

(HACCP), en espaiiol Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(APPCQ))

El HACCP (HazardAnalysis and Critical Control Points) — Andlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control es un sistema preventivo que permite asegurar la produccién de

alimentos inocuos.

Fue desarrollado en los afios 60, dado que la NASA
(NationalAeronauticsSpaceAdministration) queria un programa de “cero defectos”
que garantice la seguridad de los alimentos que los astronautas consumian en el

espacio. Asi, la compafiia Pillsbury junto con la NASA y los laboratorios Natick de la
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Armada de los EE.UU., crearon éste sistema que daria seguridad reduciendo la

dependencia a la inspeccion del producto final.

El Sistema de HACCP, que tiene fundamentos cientificos y caracter sistematico,
permite identificar peligros especificos y medidas para su control con el fin de
garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los peligros y
establecer sistemas de control que se centran en la prevencion, en lugar de basarse
principalmente en el ensayo del producto final. Todo sistema de HACCP es susceptible
de cambios que pueden derivar de los avances en el disefio del equipo, los
procedimientos de elaboracién o el sector tecnoldgico.

Para que la aplicacion del Sistema de HACCP dé buenos resultados, es necesario que
tanto la direccién como el personal se comprometan y participen. (Feldman et al,

2011).

5.6.4. POES

Es uno de los tres sistemas de aseguramiento de la calidad sanitaria en la
alimentacién, junto con BPM (Buenas Practicas de Manufactura) y HACCP (Analisis de
Riesgo de los Puntos Criticos de Control). Por definicion, las POES son un conjunto de
normas que establecen las tareas de saneamiento necesarias para la conservacién de
la higiene en el proceso productivo de alimentos. Esto incluye la definicién de los

procedimientos de sanidad y la asignacion de responsables.

Se refiere a aquellos procedimientos operativos estandarizados (POES) que describen
las tareas del saneamiento. Estos procedimientos deben aplicarse antes, durante y
después de las operaciones de elaboracién y deben redactarse en base a la guia

establecida por el ministerio agropecuario y forestal (MAGFOR).

El programa SSOP (procedimientos operativos estandar de saneamiento) se refieren a

los procedimientos que deben aplicarse en los planes de higiene y sanitacién en las
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plantas de alimentos el que se ha establecido tomando como base los 8 principios del

programa que asegura la inocuidad de los alimentos.

En la metodologia de elaboracién deben seguirse los pasos que permiten proceder a
hacer efectivos un método de forma ordenada, légica y eficiente de los procedimientos
que se deben escribir e implementar a manera de procedimientos operativos o
estdndar “POES 6 SSOP”, indicando quien lo hace, como lo hace, cuando lo hace, con
que lo hace para la empresa que se dedican a la comercializaciéon interna y

exportacion de alimentos
ePrincipio N° 1

Es fundamental asegurarse la calidad y procedencia del agua que entra en contacto
con el personal de proceso y prevenir la contaminacién del producto y de los

empaques en que se comercializa el alimento.
ePrincipio N° 2:

Se debe reducir al minimo el riesgo microbiano en la produccién del producto por lo
que se debe tener cuidado con lo que entra en contacto con el producto en proceso,
pues puede ser fuente de contaminacion. El mayor peligro lo representan las heces de

seres humanos y animales.
ePrincipio N° 3:

Hay que tener cuidado con la contaminacion cruzada, el personal de las diferentes
areas debe tener un distintivo en su vestimenta y no podran transitar personal de

otras areas de trabajo en las areas de produccidn.
ePrincipio N° 4:

La higiene y practicas sanitarias de los operarios involucrados en el ciclo de
produccién tienen un papel esencial respecto de la reduccién de posibilidad de

contaminaciéon microbiana en el producto que se procesa.
ePrincipio N° 5:
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Se debe evitar la contaminacion, garantizando la limpieza de area externa e interna y
el tratamiento de residuos sdélidos y liquidos cloacales con adecuado tratamiento para
reducir el riesgo de contaminacion.

ePrincipio N° 6:

El manejo de los componentes téxicos y quimicos que intervienen en el proceso y los
de tratamientos de limpieza.

ePrincipio N° 7:

Es importante la salud del personal a fin de garantizar que todo el personal este apto
para el desempeiio laboral.

ePrincipio N° 8:

Es fundamental establecer un sistema de control de roedores y plagas, para contribuir

a la seguridad e inocuidad de alimentos que se procesan en la planta.

Los procedimientos descritos son necesarios para garantizar la calidad y seguridad de
un alimento, durante cada una de las etapas de proceso y reducir significativamente el
riesgo  de presentacion  de toxiinfecciones  alimentarias a  la poblacion

consumidora, al protegerla contra contaminaciones directas y cruzadas.

Asimismo, contribuir a formar una imagen de calidad y reducir las posibilidades de
pérdidas de productos al mantener un control preciso y continuo sobre edificaciones,

equipos, personal, materias primas y procesos. (Feldman et al, 2011).

5.7. Programa de limpieza y desinfeccién

Procedimientos Estandarizados de Limpieza y Desinfeccion (SSOP)
Son procedimientos operativos estandarizados que describen las tareas de

saneamiento. Se aplican antes, durante y después de las operaciones de elaboracién.
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Una de las caracteristicas mas importantes de la aplicacion de los POES, es la
posibilidad de responder inmediatamente frente a fallas en la calidad de los
productos, debidas a un problema de higiene. Asimismo, tienden a minimizar la

aparicion de tales fallas.

Los POES determinan un conjunto de operaciones que son parte integrante de los
procesos de fabricaciéon y que, por ello son complementarios de las Buenas Practicas

de Manufactura (BPM). (Feldman et al, 2011)

De acuerdo al NationalSeafood Alliance (2000) los SSOP:

 Describen los procedimientos de sanitizacidon que se utilizan en planta.

e Establecen un horario de los procedimientos de limpieza.

« Facilitan el programa de monitoreo rutinario.

e Identifican tendencias y ayudan a prevenir problemas recurrentes.

e Aseguran que todo el personal comprenda la importancia de la limpieza y
desinfeccidn.

e Proveen herramientas consistentes para el entrenamiento de los colaboradores.
e Demuestran el compromiso de los compradores e inspectores.

e Ayudan a mejorar las buenas practicas y condiciones de planta.

El FDA (2001) indica que se deben de cubrir las siguientes areas en los SSOP:
1. Control de la inocuidad del agua.

2. Limpieza y desinfeccion de las Superficies en Contacto con los Alimentos.

3. Prevencion de la contaminacion cruzada.

4. Mantenimiento Sanitario de las Estaciones de Lavado y Servicios

Sanitarios.

5. Proteccidn de Sustancias Adulterantes.

6. Manejo de Sustancias Toxicas.

7. Control de la Salud e Higiene del Personal y Visitantes.

8. Control y eliminacidn de plagas.
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5.7.1. Pasos de los programas de limpieza v desinfeccién

e El uso diario de procedimientos durante y al final de la produccién y
preparacion de alimentos

e Procedimientos periddicos requeridos con menos frecuencia

¢ El monitoreo de tales procedimientos para garantizar que se implementen
correctamente

e Laverificacién de la eficacia de los programas. (Feldman et al,2011)

5.8. Higiene del personal

5.8.1. Capacitacion del personal: Todo el personal debe estar entrenado en las

buenas practicas de manipulacion, asi como la parte del proceso que le toca realizar.

5.8.2. Enfermedades contagiosas: La empresa tomara las medidas necesarias
para que no se permita trabajar en un area en riesgo de contaminacion directa o
indirecta del alimento por microorganismos patogenos, a ninguna persona de quien se
sepa o sospeche, que padece de una enfermedad transmisible por los alimentos; o este
aquejada de heridas, infecciones cutaneas, llagas diarreas u otra fuente de

contaminacion microbiana.

5.8.3. Examen médico: EL personal que entre en contacto con alimentos en el

curso de sus labores, deberd someterse a un médico y acreditar un carnet sanitario

antes de asignarle tan actividad.

5.9. Instituciones nacionales que contribuyven al desarrollo del
sector panadero.

5.9.1. MIFIC
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A través de dos instancias: la direccion de politicas MIPYMES y el Instituto
Nicaragiiense de la micro, pequefia y mediana empresa con los cuales a llevado a cabo
acciones orientadas a mejorar los servicios de desarrollo empresarial y han prestado
facilidades para proporcionar a las MIPYMES mejores equipos de produccion y
microcréditos a pesar de la implementacion de programas amplios, los pocos recursos

con los que estos han sido llevados a cabo han producido impactos poco significativos.

5.9.2. MINSA

Es la instancia que tiene a su cargo supervisar el cumplimiento de las NTON asi mismo
es el encargado de la regulacion alimentaria al emitir los registros sanitarios y

licencias.

5.10. Peligros mds importantes en productos de panaderia

Fisicos: restos de metales, plasticos, insectos, etc., procedentes de las materias primas

o que son introducidos en las masas durante el proceso de elaboracién.

Quimicos: contaminaciones debidas a restos de productos de limpieza, combustibles

para los hornos, o a causa de confusiones con los aditivos u otras materias primas, etc.

Bioldgicos: los mas frecuentes son los debidos a Salmonella, Estafilococos, asociados
generalmente a productos con cremas, natas o derivados del huevo, Bacillus, Mohos y
Levaduras, los cuales se desarrollan muy bien en productos de panaderia a

temperatura ambiente. (Molina, 2012).

La seguridad alimentaria es un aspecto importante para todos los ciudadanos y las
empresas que procesan alimentos (sector de la fabricacion del pan), tienen la
obligacion de velar por ofrecer al mercado productos seguros para el consumidor.

La documentacion constituye un apoyo fundamental de todo sistema y la clave para el

éxito de éste. (FAO/OMS).
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VI. METODOLOGIA

La presente investigacion es de tipo descriptivo y de corte transversal; teniendo como
unidad de andlisis la panaderia LAURITA ubicada en el municipio de Somotillo,

departamento Chinandega en el periodo del mes de noviembre del 2015 - julio 2016 .

Se realizaron visitas de campo a la panaderia, para elaborar el diagnostico en el cual se
determin6 las debilidades y fortalezas que presenta la microempresa, para eso
utilizamos como instrumento de recopilacion de informacion laficha de inspeccion de
Buenas Practicas de Manufactura para fabricas de alimentos y bebidas, especificada
en el Reglamento Técnico Centro Americano (RTCA 67.01.33:06) (VER ANEXO
TABLA # 1)y entrevistas al personal que laboran en la microempresa, la propietaria

del establecimiento, y la observacion en las instalaciones del establecimiento.

Las variables que se evaluaron son: edificios, equipos y utensilios, personal,
almacenamiento de materias primas y productos terminados, agua potable,

capacitaciones.

Se hiso uso del programa Excel con el cual se elaboraron tablas y graficos donde se
indica el nivel de cumplimiento de cada variable. VER ANEXO TABLA # 6 Y
GRAFICAS 2-6.

Para el disefio de los programas de higiene del personal y limpieza y desinfeccion se
tomaron en cuenta los resultados obtenidos en las visitas de campo a la
microempresa, tomando en cuenta el comportamiento obtenido de cada variable de
estudio como factor clave de nuestro documento, especificando los procedimientos,

materiales y la frecuencia de la realizacion.
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VIlI. RESULTADOS

Para el estudio se realizaron 5 visitas de campo en la unidad productiva, con el fin de
elaborar el diagndstico, recopilacion de los datos e identificacion de las debilidades y

fortalezas.

6.1. Diagnostico
Alaplicar la Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para fabricas de
alimentos y bebidas, especificada en el Reglamento Técnico Centro Americano (RTCA
67.01.33:06) se obtuvo lo siguiente:

TABLA #6: CUMPLIMIENTO DE LA FICHA

ACAPITES PUNTUACION RESULTADOS PORCENTAJE DE
ESTABLECIDA OBTENIDOS CUMPLIMIENTO
SEGUN LA FICHA

EDIFICIOS 61 26 42.6 %

EQUIPOS Y UTENSILIOS 4 2 50 %

PERSONAL 14 4 28.5 %

CONTROL EN EL PROCESO 15 7 46 %

Y EN LA PRODUCCION

ALMACENAMIENTO Y 6 3 50 %

DISTRIBUCION

TOTAL 100 42

En la tabla # 6 se observa el cumplimiento obtenido en los acapites que conforman la

Ficha de Inspeccidn correspondiente a 42 puntos.

Los acapites en los que la empresa presenta una menor puntuaciéon son: Edificios,
Personal, Control en el proceso y en la produccién obteniendo una puntuacién por
debajo del 50 % siendo el mas representativo Personal con 28% que es donde
presenta mayor debilidad. Al mismo tiempo se ve reflejado los acapites en que se

obtuvo un mayor porcentaje de cumplimiento siendo los acdpites de: Equipos y
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Utensilios y Almacenamiento y Distribucion, debido a que estos presentan un

porcentaje de cumplimiento del 50%.

GRAFICA #1: PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE LA FICHA DE INSPECCION DE

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
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En la grafica # 2 EDIFICIO, se refleja una puntuacion de 26 de los 61 establecidos en

la ficha lo que representa un cumplimiento de 42.6%.
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La mayor puntuacion corresponde a Instalaciones Fisicas, esto se debe a que la empresa
cuenta con instalaciones disefiadas de manera que se puedan minimizar la contaminacion de
los productos que elabora, area de recepcién de materia prima, &rea de proceso, area de
empaque, area de producto terminado. la menor puntuacion esta en la limpieza y
desinfeccion por no contar con documentos escritos en los que se regule la limpieza y

desinfeccion del edificio, equipos y utensilios y por consiguiente su frecuencia de

aplicacion.
GRAFICA # 3: EQUIPOS Y UTENSILIOS
2
1.5 M Equipos y Utensilios
1
0.5
0

La grafica # 3EQUIPOS Y UTENSILIOS, presenta un total de 2 puntos de los 4 puntos
establecidos para este acapite, se refiere a un 50 % de cumplimiento por contar con el
equipamiento minimo necesarioy adecuado para los diferentes procesos productivos
tales como: mesas de acero inoxidable, cortadora de acero inoxidable, mescladora,
pasteadora, horno con chimenea, panas plasticas, entre otros. La debilidad radica en
no contar con programas escritos de mantenimiento preventivo en los que se
especifiquen los procedimientos de mantenimiento preventivo, limpieza vy

desinfeccion.
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GRAFICA # 4: PERSONAL

control de SaLtJd

capacitacion
4

O "k N W

practicas higienicas

En la grafica #4 PERSONAL se obtuvo una puntuacién de 4 de los 14 puntos

establecidos, siendo para capacitaciones y practicas higiénicas un valor de 0 debido a

que no cuentan con documentaciéon que las respalde. Cuentan con registros de

examenes y certificados médicos para verificar de manera periddica la salud del

personal.

GRAFICA #5: CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

En la grafica# 5CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION, se observa una

puntuacion de 7 de los 16 contemplados para este acapite. Materia prima cumple con

la mayoria debido a que el personal controla durante la operacién ciertos parametros

que influyen en la calidad de la materia prima, también el producto envasado y
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almacenado se da en condiciones limpias y adecuadas. Las debilidades se refieren a la
falta de documentacién y registros apropiados en la que se describa la elaboracién,
produccion y distribucién del producto terminado, y controles escritos para reducir el
crecimiento de microorganismos y evitar contaminacién (tiempo, temperatura,

humedad, actividad del agua y PH).

GRAFICA #6: ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

B almacenamiento y
distribucion

La grafica # 6ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION presenta un total de 3 puntos de
los 6 sugeridos en la ficha para este segmento.El 50 % de cumplimiento en este
acapite se debe a que la empresa cuenta con area especifica para el almacenamiento
del producto terminado, el personal operario se encarga de la revision periodica
verificando que cumplan con las caracteristicas deseadas y especificas para un
producto de buena calidad.La debilidad que presenta la panaderia es la de no contar

con vehiculos que sean autorizados por la autoridad competente.
7.1. Debilidades y fortalezas

A continuacion se presentan las debilidades y fortalezas encontradas en Panaderia

Laurita:
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DEBILIDADES FORTALEZAS

Falta de documentacion y registros | Personal propietario calificado (tecndloga  en
apropiados alimentos. Personal empirico realizan bien sus

funciones.

El servicio del agua potable no es | Personal capacitado en BPM

permanente.

Falta de vestidores Cuentan con licencia sanitario ( MINSA)

Servicios higiénicos compartidos | Control especifico para verificar de manera

(hombre - mujer) periddica y ordenada la salud del personal operario

Vehiculos inadecuados para la | Equipos disefiados necesarios y adecuados para los
distribucion de sus productos. | diferentes procesos productivos tales como: mesas
de acero inoxidable, mescladora, pasteadora, horno

con chimenea, panas plasticas, entre otros.

7.2. Elaboracion de programas soportes de las Buenas Practicas de
Manufactura

De acuerdo a los resultados encontrados en las variables de la ficha de inspeccién de
Buenas Practicas de Manufactura que presenta la microempresa “panaderia Laurita”,
se pudo identificar como una de las principales debilidades el no contar con
documentos escritos en donde se especifiquen los procedimientos y operaciones que
deben realizar, lo cual fue el punto de partida para la elaboracion de los programas de

soporte:

Programa de limpieza y desinfeccion: este programa especifica los procedimientos
de limpieza y desinfeccion de cada parte de la empresa (techos, paredes, pisos,
equipos y utensilios, etc), quien es el responsable de realizar la operacion, la
frecuencia con que se debe realizar, la concentracion de las soluciones que se deben

utilizar y los formatos de control durante la operacidn, ver anexo # 4.
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Programa de higiene del personal: este programa especifica las practicas higienicas
que el personal debe de cumplir antes, durante y despues de las diferentes

operaciones de produccion. Ver anexo # 5.

7.3. Capacitaciones sobre los programas de soporte Higiene del Personal y

Limpieza y Desinfeccion

Para obtener una mejor comprension de los programas elaborados se impartieron
capacitaciones al personal de la empresa explicAndoles de manera sencilla la correcta
aplicacion y preparacidn de las soluciones de hipoclorito de sodio en partes por millon
(ppm) necesarias para la desinfeccion de los equipos, utensilios y areas del

establecimiento.

Por otra parte, se les explico los objetivos que se pretende lograr en los programas y la
manera que estos deben de ser aplicados durante los procesos productivos para
mejorar la calidad de los productos terminados, asi como la importancia de la

aplicacion de los formatos de control.
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VIII. CONCLUSIONES

El resultado del diagnéstico elaborado a partir de la aplicacién de la ficha de
inspecciénde Buenas Practicas de Manufactura para industrias de alimentos y bebidas
procesadas del Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06,n0s indica

que la empresa Panaderia Laurita obtuvo un cumplimiento de 42 puntos.

Se elaboraron dos programas de soporte de las buenas practicas de manufactura que
traera beneficios a la empresa para mantener la calidad de los productos asi como la
confianza de los consumidores:

e Programa de Higiene Personal que ayudara al personal a la implementacién de las
practicas higiénicas sanitarias al momento de manipular la materia prima y el
producto

e Programa de Limpieza y Desinfeccién de los equipos y utensilios que entran en

contacto con la materia prima y el producto.

Se capacito al personal sobre el manejo de los documentos de soporte de las BPM para
garantizar la comprension y el analisis de la importancia de la implementacion de los
mismos, haciendo énfasis en el mantenimiento de las condiciones sanitarias
necesarias para garantizar la inocuidad de los productos elaborados, asi como en la

preparacion de las soluciones sanitizantes.
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IX. RECOMEDACIONES

e Cumplir con los procedimientos establecidos en los programas de Limpieza y

Desinfeccion y de Higiene personal, para asi garantizar las mejoras a la panaderia.

¢ Implementar el llenado de los registros que se establecen en los programas de
Limpieza y Desinfeccion y el de Higiene del Personal, para garantizar la aplicaciéon
de medidas higiénico-sanitarias en cada uno de los diferentes procesos

productivos.

e Realizar mejoras en las instalaciones de la microempresa “Panaderia Laurita”

(iluminacion, paredes, puertas, ventanas, drenaje, entre otros).

e Elaborar los programas de Desechos Soélidos, Control de Plagas, Capacitacidn,
Mantenimiento Preventivo de los equipos, para el establecimiento de las Buenas

Practicas de Manufactura

e Capacitar de forma continua al personal sobre el manejo higiénico de los

alimentos.
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ANEXO No 1

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




Ficha de Inspeccion de Buenas Préacticas de Manufactura para
Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados

Ficha No.
INSPECCION PARA: Licencia nueva |:| Renovacién |:| Control

NOMBRE DE LA FABRICA (Ver patente de comercio)

DIRECCION DE LA FABRICA (Acorde a licencia sanitaria)

TELEFONO DE LA FABRICA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA OFICINA

TELEFONO DE LA OFICINA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA

LICENCIA SANITARIA

No. FECHA DE VENCIMIENTO
OTORGADA POR
NOMBRE DEL PROPIETARIO |:| REPRESENTANTE LEGAL |:|

RESPONSABLE DEL CONTROL DE PRODUCCION

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS

TIPO DE ALIMENTOS

PRODUCTOS

NUMERO TOTAL DE PRODUCTOS

NUMERO DE PRODUCTOS CON REGISTRO SANITARIO VIGENTE

FECHA DE LA 12 INSPECCION CALIFICACION

FECHA DE LA 22 INSPECCION CALIFICACION

FECHA DE LA 32 INSPECCION CALIFICACION

/100

/100

/100




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
Inspeccién

22,
Inspeccion

3a
Inspeccién

1. EDIFICIO

1.1 Planta y sus alrededores

1.1.1 Alrededores

a) Limpios

b) Ausencia de focos de contaminacion

SUB TOTAL

1.1.2 Ubicacién

a) Ubicacién adecuada

SUB TOTAL

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Disefio

a) Tamafio y construccion del edificio

b) Proteccion en puertas y ventanas contra insectos y
roedores y otros contaminantes

c) Area especifica para vestidores y para ingerir alimentos

SUB TOTAL
1.2.2 Pisos
a) De materiales impermeables y de facil limpieza
b) Sin grietas ni uniones de dilatacién irregular
¢) Uniones entre pisos y paredes redondeadas
d) Desagiies suficientes
SUB TOTAL

1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores construidas de material adecuado

b)Paredes de areas de proceso y almacenamiento revestidas
de material impermeable, no absorbente, lisos, faciles de lavar
y color claro

SUB TOTAL

1.2.4 Techos

a) Construidos de material que no acumule basuray
anidamiento de plagas

SUB TOTAL

1.2.5 Ventanas y puertas

a) Faciles de desmontar y limpiar

b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con declive

¢) Puertas de superficie lisa y no absorbente, faciles de limpiar
y desinfectar, ajustadas a su marco

SUB TOTAL

1.2.6 lluminacién

a) Intensidad minima de acuerdo a manual de BPM

b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados para la
industria alimenticia y protegidos contra ranuras, en areas de:
recibo de materia prima; almacenamiento; proceso y manejo
de alimentos

c) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso

SUB TOTAL

1.2.7 Ventilaciéon

a) Ventilacién adecuada

b) Corriente de aire de zona limpia a zona contaminada

c) Sistema efectivo de extraccion de humos y vapores

SUB TOTAL

1.3 Instalaciones sanitarias




1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potable

b) Instalaciones apropiadas para almacenamiento y
distribucién de agua potable

a) Sistema de abastecimiento de agua no potable
independiente

SUB TOTAL

1.3.2 Tuberia

a) Tamafio y disefio adecuado

b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no potable
y aguas servidas separadas

SUB TOTAL

1. 4 Manejo y disposicion de desechos lig

uidos

1.4.1 Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de desagie y eliminacion de
desechos, adecuados

SUB TOTAL

1.4.2 Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y
separados por sexo

b) Puertas que no abran directamente hacia el area de
proceso

c) Vestidores y espejos debidamente ubicados (1 punto)

SUB TOTAL

1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua caliente y/o fria

b) Jabon liquido, toallas de papel o secadores de aire y
rétulos gque indican lavarse las manos

SUB TOTAL

1.5 Manejo y disposicion de desechos s6

lidos

1.5.1 Desechos Soélidos

a) Procedimiento escrito para el manejo adecuado

b) Recipientes lavables y con tapadera

c) Depdsito general alejado de zonas de procesamiento

SUB TOTAL

1.6 Limpiezay desinfeccién

1.6.1 Programa de limpiezay desinfeccion

a) Programa escrito que regule la limpieza y desinfeccion

b) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion
aprobados

c) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion
almacenados adecuadamente

SUB TOTAL

1.7 Control de plagas

1.7.1 Control de plagas

a) Programa escrito para el control de plagas

b) Productos quimicos utilizados autorizados

¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de
procesamiento

SUB TOTAL

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipos y utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso

b) Equipo en buen estado

c) Programa escrito de mantenimiento preventivo

SUB TOTAL

3. PERSONAL

3.1 Capacitacion

a) Programa de capacitacion escrito que incluya las BPM

SUB TOTAL




3.2 Practicas higiénicas

a) Practicas higiénicas adecuadas, segin manual de
BPM

b) El personal que manipula alimentos utiliza ropa
protectora, cubrecabezas, cubre barba (cuando
proceda), mascarilla y calzado adecuado

SUB TOTAL

3.3 Control de salud

a) Constancia o carné de salud actualizada y documentada

SUB TOTAL

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia prima

a) Control y registro de la potabilidad del agua

b) Materia prima e ingredientes sin indicios de
contaminacion

c) Inspeccion y clasificacion de las materias primas e
ingredientes

d) Materias primas e ingredientes almacenados y
manipulados adecuadamente

SUB TOTAL

4.2 Operaciones de manufactura

a) Controles escritos para reducir el crecimiento de
microorganismos y evitar contaminacion  (tiempo,
temperatura, humedad, actividad del agua y pH)

SUB TOTAL

4.3 Envasado

a) Material para envasado almacenado en condiciones de
sanidad y limpieza

b) Material para envasado especificos para el producto e
inspeccionado antes del uso

SUB TOTAL

4.4 Documentacién y registro

a) Registros apropiados de elaboracién, produccién y
distribucién

SUB TOTAL

5. ALMACENAMIENTO

Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucion.

a) Materias primas y productos terminados
almacenados en condiciones apropiadas

b) Inspeccién periddica de materia prima y productos
terminados

¢) Vehiculos autorizados por la autoridad competente

d) Operaciones de carga y descarga fuera de los
lugares de elaboracién

e) Vehiculos que transportan alimentos refrigerados
0 congelados cuentan con medios para verificar
humedad y temperatura

SUB TOTAL




NUMERAL
DE LA
FICHA

DEFICIENCIAS ENCONTRADAS /

CUMPLIO CON LAS

RECOMENDACIONES RECOMENDACIONES
SEGUNDA TERCERA
PRIMERA INSPECCION INSPECCION INSPECCION
Fecha: Fecha: Fecha:

DOY FE que los datos registrados en esta ficha de inspeccién 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

Nombre del propietario o responsable (letra de molde)

Firma del inspector

Nombre del inspector (letra de molde)

O1IEIa100]0 [9p eWHT) A SIqUION
Jo10adsut [ap ewlly A alquioN
O1IE1a100]0 [9p eWlT) A SIqUION
J032adsul [ap ewlly A alquioN

VISITA DEL SUPERVISOR | Fecha:

Firma del propietario o responsable

Firma del supervisor

Nombre del propietario o responsable

(Letra de molde)

Nombre del supervisor
(Letra de molde)

ORIGINAL: Expediente.
COPIA: Interesado.




ANEXO No 2

GUIA PARA EL LLENADO DE LA FICHA DE
INSPECCION DE LAS BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA PARA LAS FABRICAS DE
ALIMENTOS Y BEBIDAS, PROCESADOS




Guia para el Llenado de la Ficha de Inspeccion de las Buenas Practicas de Manufactura para
las Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados

ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1 EDIFICIO
1.1 PLANTA Y SUS ALREDEDORES
1.1.1 ALREDEDORES
a) Limpios. i) | Almacenamiento adecuado del equipo en desuso. | Cumple en forma adecuada los requerimientos i), ii) 1
y i)
ii) | Libres de basuras y desperdicios. Cumple adecuadamente Unicamente dos de los 0.5
requerimientos i, ii, y iii).
iii) [ Areas verdes limpias No cumple con dos 0 més de los requerimientos 0
b) Ausencia i) | Patios y lugares de estacionamiento limpios, Cumple adecuadamente los requerimientos i), ii), iii)
focos de evitando que constituyan una fuente de y iv)
contaminacion. contaminacion. 1

ii) | Inexistencia de lugares que puedan constituir una
atraccion o refugio para los insectos y roedores.

iii) | Mantenimiento adecuado de los drenajes de la Sélo incumple con el requisito ii)
planta para evitar contaminacién e infestacion. 0.5

iv) | Operacion en forma adecuada de los sistemas Incumple alguno de los requisitos i), iii) 0 iv) 0
para el tratamiento de desperdicios.

1.1.2 UBICACION ADECUADA
a) Ubicacion i) | Ubicados en zonas no expuestas a cualquier tipo | Cumple con los requerimientos i), iii) y iii) 1
adecuada. de contaminacion fisica, quimica o bioldgica.

ii) | Ubicacién del establecimiento debe estar libre de | Incumplimiento severo de uno de los 0.5
olores desagradables y no expuestas a requerimientos
inundaciones.

iii) | Vias de acceso y patios de maniobra deben Cuando uno de los requisitos presenta condiciones 0
encontrarse pavimentados a fin de evitar la contrarias a nivel alto de posible contaminacion.
contaminacion de los alimentos con el polvo. * Si los requerimientos i), i), o iii) presentan

incumplimiento en baja proporcién en combinacion.
1.2 INSTALACIONES FISICAS
1.2.1 DISENO
a) Tamafioy i) | Disefio de la planta en funcion al proceso de Cumplir con los requerimientos i), ii) y iii)
construccion del produccion y a las normas de seguridad. asegurandose la obtencién de un producto final 1
edificio. higiénico e inocuo.

ii) | El tamafio de la planta debe de ser adecuada a Cuando se observe dentro del proceso dificultades
las normas de seguridad e higiene, debe de de limpieza y sanitizacién debido al espacio
contar con espacio de pasillo alrededor del area reducido; o, que se observe demoras en el flujo de
de trabajo para poder permitir una limpieza y produccion ya que el disefio de la planta no es el 0.5
desinfeccion eficiente del equipo y de la planta adecuado y causa problemas o riesgos de
misma. contaminacion biolégica.

iii) | Su construccion debe permitir y facilitar su Cuando existe la posibilidad de contaminacion
mantenimiento y las operaciones sanitarias para | hacia los alimentos por ejemplo, (contaminacion
cumplir con el proposito de elaboracion y manejo | cruzada, ubicacion de servicios sanitarios muy
de los alimentos, asi como del producto cercanos al proceso de elaboracion de el cual esta 0
terminado, en forma adecuada. expuesto al ambiente alimentos y otros)

b) Protectores i) | El edificio e instalaciones deben ser de tal manera | Cumplir con los requerimientos i) y ii) 2
en puertas y que impida el ingreso de animales, insectos, Cuando uno de los requerimientos no se cumplan. 1
ventanas. roedores y plagas.

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

c) Area i) | También deben de incluir un area especifica de Cumplir con los requerimientos i), ii) y iii).
especifica para vestidores con muebles adecuados para guardar 1
vestidores y para implementos de uso del personal.
ingerir alimentos. | ii) | Los ambientes del edificio deben incluir un area Con el incumplimiento de un requisito solamente.
especifica para que los empleados guarden sus 05
alimentos (preferiblemente refrigerados).

iii) | Debe contar con un area especifica para que los | Con incumplimiento de dos 0 mas requisitos; ya

empleados ingieran sus alimentos (comedores, gue se crean fuentes potenciales de alimentacién 0

cafeterias, etc).

de insectos o roedores




1.2.2

PISOS

a) De material i) | Los pisos deberan ser de materiales Cumplir con los requerimientos i) y ii) 1
impermeable y impermeables que no tengan efectos toxicos para [Se dara esta calificacion al observar el
de facil limpieza. el uso al que se destinan. incumplimiento del requisito b solamente 0.5
i) | Los pisos deberan esta construidos de manera Con el incumplimiento del requerimiento a
que faciliten su limpieza. 0
b) Sin grietas. i) | Los pisos no deben tener grietas ni uniones de Cumplir con el requerimiento i) 1
dilatacién irregular. — . S
Observacion contraria al requisito i) 0
¢) Uniones i) | Las uniones entre los pisos y las paredes deben Cumplir con el requerimiento i) 1
redondeadas. ser redondeg’das para fa_cilitar su limpieza y evitar ["Spservacion contraria al requisito i)
la acumulacion de materiales que favorezcan la
contaminacion.
d) Desaglies | i) | Los pisos deben tener desagiies (donde aplique) | Cumplir con el requerimiento i) 1
suficientes. en numeros suficientes que permitan la _ __
evacuacion rapida del agua. Incumplimiento del requisito i) 0
1.2.3 PAREDES
a) Exteriores i) | Las paredes exteriores pueden ser construidas de | Cuando se observe que las paredes estan acordes
construidas de concreto y aun en estructuras prefabricadas de a las necesidades de la planta 1
material diversos materiales. _ _
adecuado. Cuando el material utilizado en las paredes
funcione, pero este no sea el apropiado. 0.5
No cumplen con los requerimientos 0
b) De areas de i) | Las paredes del &rea de procesoy Cumplir con los requerimientos i), ii) y iii). 1
proceso y almacenamiento si lo amerita, deberan ser
almacenamiento revestidas con materiales impermeables.
revestidas de ii) | No absorbente. NoCumple con uno de los requerimientos. 0.5
material iii) | Color claro, Lisos, faciles de lavar y desinfectar. No cumple con dos de los requerimientos i), ii) y iii) 0
impermeable.
1.2.4 TECHOS
a) Construidos i) | Los techos deberan estar construidos y acabados | Con el cumplimiento de los requisitos i) y ii).
de material que de forma que reduzca al minimo la acumulacién 1
no acumule de suciedad y de condensacién, asi como el
basura'y desprendimiento de particulas.
anidamiento de i) | No son permitidos los techos con cielos falsos Incumplimiento de cualquier de los requisitos i) y ii).
plagas. que son fuentes de acumulacién de basura 'y 0
anidamiento de plagas.
1.2.5 VENTANAS Y PUERTAS
a) Faciles de| i) |Las ventanas deben ser faciles de limpiar. Cumplimiento de los requisitos i) y ii). 1
ﬁigspri\;cr)htar y ii) | Las ventanas deben estar construid‘as de modo Cuando se observe que las ventanas son fijas,
gue reduzca al minimo la acumulacion de pero, que presentan facilidad para su limpieza y no 0.5
suciedad y cuando el caso amerite estar provistas | represente riesgo alguno a la inocuidad del
de malla contra insectos, que sea facil de producto alimentario en proceso.
desmontar y limpiar Incumplimiento de cualquier requerimiento i) y ii). 0
b) Quicios delas | i) | Los quicios de las ventanas deberan ser de Cumplimiento de los requisitos i).
ventanas de tamafio minimo y con declive para evitar la 1
tamafio minimo y acumulacién de polvo e impedir su uso para Al no cumplir con el requisito i).
con declive. almacenar objetos. 0
c) Puertas de i) | Las puertas deben tener una superficie lisa 'y no Cumplimiento de los requisitos i) y ii). 1
superficie lisa 'y absorbente y ser faciles de limpiar y desinfectar.
no absorbente. i) | Las puertas es preferible que abran hacia fueray | Se dara esta calificacion cuando se observe que las
que estén ajustadas a su marco. puertas abran hacia adentro. 0.5
Al no cumplir con el requisito i) y ii). 0
1.2.6 ILUMINACION
a) Intensidad i) | Todo el establecimiento debe estar iluminado ya | Al hacer un recorrido por la planta se observara los
minima de sea con luz natural y/o artificial, que posibiliten la | puntos de necesidad de iluminacion, si observa que
acuerdo al realizacion de las tareas y no comprometa la | la planta se encuentra lo suficientemente iluminada 1
manual de BPM. higiene de los alimentos. se le daré calificacion, de 1 punto.
540 lux en todos los puntos de inspeccion. La necesidad de una mayor iluminacion para
220 lux en locales de elaboracion. asegurarse de contar con una planta higiénica,
110 lux en otras areas de la planta. dando como resultado productos alimenticios 0.5

inocuos.




La existencia dentro de la planta de puntos con
insuficiente iluminacién en indicio que son lugares

con bajo nivel de higiene, dara como resultado una 0
evaluacién de cero puntos.
b) Lamparasy i) | Las lamparas y todos los accesorios de luz Cumplimiento en su totalidad de los requisitos i) y
accesorios de luz artificial ubicados en areas de recibo de materia ii). 1
artificial prima, almacenamiento, preparacion y manejo de
adecuados. los alimentos, deben estar protegidos contra
roturas.
i) | La iluminacion no deberd alterar los colores. Incumplimiento de cualquiera de los requisitos i) y 0
ii).
c) Ausencia de i) | Instalaciones eléctricas deberan ser empotradas o | Al cumplir con los requerimientos i) y ii).
cables colgantes exteriores y en este caso estar perfectamente 1
en zonas de recubiertas por tubos o cafios aislantes.
proceso. ii) | No debe existir cables colgantes sobre las zonas | Con el incumplimiento de cualquier de los
de procesamiento de alimentos. requerimientos i) y ii). 0
1.2.7 VENTILACION
a) Ventilacion i) | Debe existir una ventilacion adecuada para evitar | Al observar la viabilidad del sistema de ventilacion 2
adecuada. el calor excesivo, permitir la circulacion de aire | de la planta.
suficiente, evitar la condensacién de vapores y | Cuando se observe que el sistema de ventilacion
eliminar el aire contaminado de las diferentes | no sea del todo eficiente, existiendo aun vapores en 1
areas. el aire.
Cuando el sistema de ventilacion es inadecuado
para el proceso y que represente un riesgo de 0
contaminacion del producto alimenticio elaborado.
b) Corriente de i) | El flujo de aire no deberé ir nunca de una zona Al observar el correcto cumplimiento de este 1
aire de zona contaminada hacia una zona limpia. requisito ii).
limpia a zona
contaminada. ii) | Las aberturas de ventilacion estaran protegidas Al existir flujos de corrientes procedentes de areas
por mallas para evitar el ingreso de agentes contaminadas hacia areas limpias. Cuando no se 0
contaminantes. cumpla el requerimiento ii)
c) Sistemas i) | Las instalaciones deben de contar con extractores | Al observar la eficiencia de los dispositivos con que
efectivos de de humo y vapores en lugares adecuados con el | cuenta la planta para eliminar el humo y vapores, 1
extraccion de propésito de reducir contaminantes por humo y debiendo ser efectivo para dar calificacion de 1
humos y reducir la humedad producida por el vapor. punto.
vapores. Al observar que en el aire de la planta de
procesamiento exista humo o vapores a muy bajo 0.5
nivel.
Sistemas inadecuados para la extraccién de humo
y vapores. Inexistencia de sistemas de extraccion 0
de humo y vapores
1.3 INSTALACIONES SANITARIAS
1.3.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA
a) i) | Suficiente de agua potable. Al contar satisfactoriamente de una fuente 3
Abastecimiento. Dispone de un abastecimiento suficiente de agua | suficiente de agua potable.
potable. * Que no cuente de fuente de agua potable 0
* Utilizacion de agua no potable es procesos
productivos que si requieran la utilizacion de agua
potable.
* Procesos inefectivos de tratamiento de agua.
b) Instalaciones | i) | Debe contar con instalaciones apropiadas para | Al observar que la planta cuenta con instalaciones 2
apropiadas para almacenamiento, distribucion y control de la | que promueven la obtencion de agua potable para
el almacena- temperatura del agua potable a fin de asegurar, | su utilizacién en los procesos de produccion de los
miento y en caso necesario, la inocuidad de los alimentos. | alimentos.
distribucion de Contando instalaciones que proporcionen agua 1
agua potable. potable, pero, no cuenten sistemas para control de
la temperatura del agua potable.
No cuenta con instalaciones para proporcionar 0
agua potable que asegure la inocuidad de los
productos.
c) Sistema de i) | Los sistemas de agua potable con los de agua no | Cumplimiento efectivo de los requerimientos i), ii) y 2
abastecimiento potable deben ser independientes.(sistema contra | iii).
de agua no incendios, produccién de vapor).
potable ii) | Sistemas de agua no potable deben de estar Si se cumplen los requerimientos i) y iii), y no se 1

independiente.

identificados.

cumpla el requisito ii).




i)

El Sistema de agua potable disefiado
adecuadamente para evitar el reflujo hacia ellos
(contaminacion cruzada).

Incumplimiento de los requerimientos i) y iii).

1.3.2 ABASTECIMIENTO DE AGUA
a) Tamafioy i) | El tamafio y disefio de la tuberia debe ser capaz | Al observar que son suplidas y abastecidas todas 1
disefio de llevar a través de la planta la cantidad de agua | las areas que asi lo necesiten.
adecuado. suficiente para todas las areas que los requieran. | Cuando existan areas que necesiten agua potable y 0.5
gue no cuenten con fuente de abastecimiento
teniéndose que trasladar a otro punto de
abastecimiento que no represente riesgo de
contaminacion.
Los sistemas de tuberia no suministran agua 0
potable a puntos de vital importancia que si lo
requieran, para evitar contaminacién del producto
alimenticio elaborado.
b) Tuberias de i) | Transporte adecuado de aguas negras y servidas | Cumplimiento con los requerimientos i), ii), iii) y iv). 1
agua limpia de la planta.
potable, agua i) | Las aguas negras o servidas no constituyen una
limpia no fuente de contaminacion para los alimentos, agua,
potable, y aguas equipo, utensilios o crear una condicién insalubre.
servidas iii) | Proveer un drenaje adecuado en los pisos de Con el incumplimiento de cualquier de los 0
separadas. todas las areas, donde estan sujetos requerimientos i), ii), iii) y iv).
inundaciones por la limpieza o donde las
operaciones normales liberen o descarguen agua
u otros desperdicios liquidos.
iv) | Prevencion de la existencia de un retroflujo o
conexion cruzada entre el sistema de la tuberia
que descarga los desechos liquidos y el agua
potable que se provee a los alimentos o durante
la elaboracién de los mismos.
1.4 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS LIQUIDOS
14.1 DRENAJES
a) Instalaciones i) | Sistemas e instalaciones adecuados de desagiile | Cuando las instalaciones y sus sistemas de 2
de desagie y y eliminacién de desechos, disefiados, desague y eliminacion de desechos sea la
eliminacion de construidos y mantenidos de manera que se evite | apropiada para el tipo de establecimiento.
desechos, el riesgo de contaminacion. - — —
Cuando el sistema de desagues y eliminacién de 0
adecuadas. desechos no sea adecuada al tipo de Instalaciones
de produccién de alimentos.
1.4.2 INSTALACIONES SANITARIAS
a) Servicios i) | Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado. | Cumpliendo con el requisito a referente al estado 2
sanitarios de las instalaciones sanitarias.
limpios, en buen Si se observa instalaciones sanitarias aceptables, e 1
estado y higiénicas.
separados por * |Instalaciones sanitarias inadecuadas, 6 0
Sexo. *Falta de higiene (contaminados).
b) Puertas que i) | Puertas adecuadas para su fin. Cumple con los requisitos i) y ii). 2
no abran ii) | Puertas que no abran directamente hacia el &rea | En el caso de se cumpla con el requisito ii) y las 1
d'fe_(?tam?nte donde el alimento esta expuesto cuando se toman | puertas no sean la adecuadas para el tipo de
hacia el area de otras medidas alternas que protejan contra la proceso y que estas se mantengan saneadas.
proceso. contaminacion (Ej. Puertas dobles o sistemas de | *No cumplen con ambos requisitos. 0
corrientes positivas). *Que las puertas abran directamente hacia el area
del alimento sin contar con sistemas de corrientes
positivas.
c) Vestidoresy | i) | Debe de contarse con un area de vestidores que | Si las Instalaciones cuentan con los requisitos i) y 1
espejos incluya casilleros para guardar ropa. ii).
debidamente i) | Las instalaciones sanitarias deben contar con En caso de observar la ausencia del ii) y la 0.5
ubicados. espejo debidamente ubicado. existencia del requerimiento i).
Cuando ninguln requisito se cumplan o se observe 0
falta en el requisito i).
1.4.3 INSTALACIONES PARA LAVARSE LAS MANOS
a) Lavamanos i) | Las instalaciones para lavarse las manos deben Cumplimiento con los requerimientos i). 2
con disponer de medios adecuados y en buen estado
abastecimiento para lavarse y secarse las manos higiénicamente,
de agua caliente con lavamanos y abastecimiento de agua caliente | Incumplimiento con el requerimiento i). 0

o fria.

ylo fria.




b) Jabén liquido,
toallas de papel

Se debe utilizar jabén liquido desinfectante.

Cumplimiento con los requerimientos establecidos
en i), ii) y iii).

o secadores de ii) | Uso de toallas de papel o secadores de aire. En el caso que solo cumpla con los requisitos i) y ii) 1
aire y rétulos que
indiquen lavarse | iii) | Deben de haber rétulos que indiquen al trabajador | Incumplimiento con los requisitos i) y ii) 0
las manos. que debe lavarse las manos después de ir al
bafio, o se haya contaminado al tocar objetos o
superficies expuestas a contaminacion.
1.5 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS
1.5.1 DESECHOS SOLIDOS
a) i) | Debe existir un programa y procedimiento escrito | Cumplimiento correcto del requerimiento i). 2
Procedimiento para el manejo adecuado de basura y desechos | cyando los procedimientos de manejo de basura 1
escrito para el de la planta y cumplirlos. solo son dados a conocer oralmente.
manejo Inexistencia de procedimientos para el manejo de 0
adecuado. basuras, tanto escrito como verbal.
b) Contar con i) | Los recipientes deben ser lavables y tener Al observarse que los requerimientos i) y ii) se 1
recipientes tapadera para evitar que atraigan insectos y cumplen de manera correcta.
lavables y con roedores.
tapadera. ii) | Los alrededores de los recipientes debe estar en | Cumplimiento del requisito i) y observarse desorden 0.5
orden evitando que existan residuos fuera del moderado alrededor de los recipientes en el
recipiente. requisito ii).
Incumplimiento del requisito i) o del ii). 0
c) Deposito i) | El depdsito general de basura procedente de la | Cuando el depésito general de basura esté alejado 2
general alejado planta debe estar ubicado lejos de las zonas de | y no represente riesgo de contaminacion en la
de zonas de procesamiento de alimentos. planta de procesamiento de alimentos.
procesamiento. Cuando el dep6sito general de basura no este 1
alejado de la zona de proceso, pero, no implica
riesgo alguno de contaminacion.
Cuando la ubicacién del depésito de basura esta 0
muy cercano a la zona de procesamiento
representando un alto riesgo de contaminacion.
1.6 LIMPIEZA Y DESINFECCION
1.6.1 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
a) Programa i) | Debe existir un programa escrito que regule la | Cumplimiento correcto del requerimiento i) y ii). 2
escrito que limpieza y desinfeccion del edificio, equipos y
regule la utensilios, eficazmente el cual debera especificar: 'S se ejecuta pero no esta por escrito. 1
limpieza y = Distribucién de limpieza por areas;
desinfeccion. = Responsable de tareas especificas;
= Método y frecuencia de limpieza;
= Medidas de vigilancia.
i) | El area de procesamiento de alimentos, las Inexistencia de procedimientos por escrito que 0
superficies, los equipos y utensilios deben regule la limpieza y desinfeccion.
limpiarse y desinfectarse frecuentemente.
b) Productos i) | Los productos para limpieza y desinfeccion deben | Se encuentra que los productos utilizados han sido 2
para limpieza 'y de contar con registro emitido por la autoridad aprobados dentro de la actividad de procesamiento
desinfeccion sanitaria correspondiente, previo a su uso por la de alimentos.
aprobados. empresa.
ii) | No se debe utilizar en el area de proceso, Se encuentra con productos de limpieza y 0
almacenamiento y distribucion, sustancias desinfeccion no aprobados o autorizados por
odorizantes y/o desodorantes en cualquiera de entidad reguladora.
sus formas.
¢) Productos i) | Los productos quimicos de limpieza deberén El establecimiento cumple con los requisitos i) y ii). 2
para limpieza 'y manipularse y utilizarse con cuidado y de acuerdo
desinfeccion con las instrucciones del fabricante.
almacenados ii) | Los productos de limpieza deberan de guardarse | Cuando no se cumpla con uno de los requisitos i) o 1
adecuadamente. adecuada y cuidadosamente fuera de las areas ii).
de procesa miento de alimentos, y debe de ser
debidamente identificado. Cuando no cumple ninguno de los dos requisitos 0




1.7 CONTROL DE PLAGAS

1.7.1 CONTROL DE PLAGAS
a) Programa i) | La planta debera contar con un programa escrito | Cuando se cumplan efectivamente los requisitos i), 2
escrito para el para todo tipo de plagas, que incluya como | ii), iii), iv) y v).
control de minimo:
plagas. = Identificacion de plagas;
Ll Mapeo de estaciones;
= Productos aprobados y procedimientos
utilizados;
Ll Hojas de seguridad de las sustancias a
aplicar.
ii) | El programa debe contemplar si la planta cuenta
con barreras fisicas que impidan el ingreso de
plagas.
iii) | Contempla el periodo que debe inspeccionarsey | Cuando se cumpla con los requisitos i), iii) y v). 1
llevar un control escrito para disminuir al minimo | como minimo y se incumpla una o ambos de los
los riesgos de contaminacién por plagas. requisitos ii) y iv).
iv) | El programa debe contemplar medidas de Al incumplir con uno de los requisitos i), iii) y v). 0
erradicacion en caso de que alguna plaga invada
la planta.
v) | Deben de existir los procedimientos a seguir para
la aplicacién de plaguicidas.
b) Productos i) | Los productos quimicos utilizados dentro y fuera | Cumplimiento correcto de los requisitos i) y ii). 2
qu_l'_micos del esta\_blecimiento, deben estar registrados por Al observarse que aplican plaguicidas registrados y
utllIZE_ldOS Ia_autondad competente para uso en planta de autorizados y que no han intentado otras medidas
autorizados. alimentos. sanitarias antes de la aplicacion de los diferentes
plaguicidas.
ii) | Deberan utilizarse plaguicidas si no se puede | Sise incumple con el requisito i). 0
aplicar con eficacia otras medidas sanitarias.
c) i) | Todos los plaguicidas utilizados deberan Cumplimiento correcto del requisito i). 2
Almacenamiento guardarse adecuadamente, fuera de las areas de
de plaguicidas procesamiento de alimentos y mantener
fuera de las debidamente identificados.
areas de Al observar cualquier falla en el cumplimiento del 0
procesamiento. requerimiento i).
2 EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 EQUIPOS Y UTENSILIOS
a) Equipo i) | El equipo y utensilios deberan estar disefiados u | Cumplimiento correcto del requisito i). 2
adecuado para el construidos de tal forma que evitela Cuando se observe que el disefio no es adecuado, 1
proceso. contaminacion del alimento y facilite su limpieza. pero no representa riesgo de contaminacion.
Incumplimiento del requisito i). 0
b) Equipo en i) | El equipo debe estar en buen estado para evitar Cumplimiento correcto del requisito i) 1
buen estado. cualquier contaminacion originada por fallas en el — —
equipo. Incumplimiento del requisito i). 0
c) Programa i) | Debe de existir un programa de mantenimiento Cumplimiento correcto del requisito i). 1
escrito Qe_ preventivo con su plan y control de ejecucion. Si existe el programa, pero su proceso de ejecucion 0.5
mantenimiento esta muy distante del plan.
preventivo. Incumplimiento del requisito i). 0
3 PERSONAL
3.1 CAPACITACION
a) Programa por | i) | Debe de existir un programa de capacitacion Cumplimiento efectivo del requisito i).
et e el Qo e s e prictcs te [ STse obsenva que ofprsonalsarnsiati z
Buenyas empresa » ding P desconoc_e las BPM(personal sin relacién al area de
Practicas de : procesamiento).
M Al determinar que el personal de la planta de 1
anufactura . . -
procesamiento tiene por escrito las BPM pero nos
(BPM). la aplican como deberia. (Falta supervision).
No cumple con lo especificado en el requerimiento 0
i).
3.2 PRACTICAS HIGIENICAS
a) Practicas i) | Personal que manipula alimentos deben bafiarse | Cumplimiento real y efectivo de los requisitos i), ii); 3
higiénicas a diario iii), iv), v), vi), vii) y viii).




adecuadas,
segun manual de
BPM.

Los operarios deben lavarse las manos
cuidadosamente con jabon liquido desinfectante y
agua:

= Antes de comenzar su labor diaria;

= Después de manipular cualquier alimento
crudo y/o antes de manipular cocidos que
sufrirdn ningln tipo de tratamiento térmico
antes de su consumo;

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

Cuando se observe que un empleado no este
aplicando las BPM, y que la falta de aplicacion
pueda producir un riesgo de contaminacion fisica
(cualquiera de los requisitos V), vii) 6 viii)).

i)

Cuando se usen guantes estos deberan estar en
buen estado, ser de material impermeable y
reemplazarse diariamente y cuando lo requieran,
lavar y desinfectar antes de ser usados
nuevamente.

Cuando se observe mas de una persona que
manipula alimentos y que no estén aplicando las
BPM y cuya falta de aplicacion pueda producir un
riesgo de contaminacién fisica (en los requisitos vii)

y Viii)).

jv | Ufias de manos cortas, limpias y sin esmalte.

)

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

vi | Los empleados en actividades de manipulacion

de alimentos deberan evitar comportamientos que
puedan contaminarlos, tales como: fumar,
escupir, masticar goma, comer, estornudar o
toser; y otras.

Cuando los empleados no cuenten con
Buenas Préacticas de Manufactura. (BPM)

= Con el incumplimiento de uno de los
requisitos: i), i), iii), iv) y v) ya que
representan alta posibilidad de riesgo de
contaminacion biolégica.

vVii | Tener pelo, bigote y barba recortados.
)
vii | No utilizar maquillaje, ufias y pestafas postizas.
|
b) El personal i) | Utilizan ropa protectora. Cumplimiento correcto de los requisitos i), ii), iii) y
gue manipula iv).
alimentos utiliza |ii) | Utilizan cubrecabezas, cubre barba (cuando Si se observa la no utilizacién de los implementos
los implementos proceda). en una persona.
adecuados. ii) | Utilizan mascarillas, guantes (cuando lo requiera). | Cuentan con los implementos y mas del 60% del
personal los usa.
iv) | Utilizacién del calzado adecuado. Cuando menos del 60% utilice los implementos.
= Cuando se observe que el personal no utiliza
implemento alguno y requieran la utilizacién
de los mismos.
= Cuando la planta o establecimiento no cuente
con los implementos necesarios para
asegurar la inocuidad de los alimentos
elaborados.
3.3 CONTROL DE SALUD
a) Constancia o i) | La empresa debe acreditar permanentemente el Al cumplir con los requisitos que se enumeran en
carné de salud buen estado de la salud de su personal. los puntos i), ii), iii), y iv).
actualizada y ii) | Cuando se contratan manipuladores de alimentos | Cuando el periodo al que se someten los
documenta-da. se someten a exdmenes médicos, y cada 6 examenes los empleados para llevar a cabo un
meses revision. control de la salud de los mismos sea mayor a 6
meses (6-12 meses).
ii) | Regulacion de trafico de manipuladores y visitas | Solamente con incumplimiento del requisito ii).
en las areas de preparacion de alimentos.
iv) | No se permite operarios con enfermedades que Incumplimiento de uno de los requisitos i), iii) y iv).
pueden transmitirse por medio de los alimentos
en el area de procesamiento de los mismos.
4 CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
4.1 MATERIA PRIMA
a) Controly i) | Control de la potabilidad del agua diariamente. Cumplimiento efectivo de los requisitos i), ii) v iii).

registro de la
potabilidad del

Cuando el registro de la informacién es hecha en
forma no sisteméatica (no cuentas con formularios).




agua.

)

Registro de resultados en formulario hecho para
tal fin.

Cuando no se cumpla con el requisito iii).

ii) | Evaluacion periddico del agua a través de analisis | Cuando no se cumpla con el requisito i). 0
fisico-quimico y bacteriolégico.
b) Materia prima | i) | Contar con un sistema de documentacion de Cumplimiento apropiado del requisito i). 1
e ingredientes materias primas para evitar materias primas o
sin indicios de ingredientes que presenten indicios de
contaminacion. contaminacion o infestacion. — —
Incumplimiento del requisito i). 0
¢) Inspeccién y i) | Las materia primas o ingredientes deben Cumplimiento apropiado del requisito i). 1
clasificacion de inspeccionarse y clasificarse antes de llevarlos al
Ia_s materias area de elaboracién. Cuando la inspeccion no sea establecida por un 0.5
primas € procedimiento determinado y por escrito.
ingredientes.
Incumplimiento del requisito i). 0
d) Materias i) | La materia prima y otros ingredientes deberan ser | Cumplimiento apropiado del requisito i). 1
primas e almacenados y manipulados de acuerdo a las
ingredientes especificaciones del fabricante.
almacenados y
manipulados Incumplimiento del requisito i). 0
adecuadamente.
4.2 OPERACIONES DE MANUFACTURA
a) Controles i) | Los procesos de fabricacion de alimentos deben Cumpliendo efectivamente con los requerimientos 3
escritos para realizarse en 6ptimas condiciones sanitarias. solicitados en i) y ii).
reducir el Cuando se observe que teniendo controles por 2
crecimiento de escrito se pueda dar riesgo de contaminacién por
microorganismos falta de atencion de los operadores.
y evitar ii) | Debe de contar con controles escritos necesarios | Cuando la falta de atencion a los controles es por 1
contaminacion. para reducir el crecimiento potencial de parte de operadores y supervisores.
microorganismos y evitar contaminacion del
alimento tales como: —
. Tiempo, temperatura, pH y humedad: Cuando no se cumpla con los requisitos i) y ii). 0
L] Medidas preventivas evitando
contaminacién con metal o cualquier otro
material extrafio.
b) Material para | i) | Almacenamiento adecuado y en condiciones | Cumplimiento correcto de este requerimiento i). 2
envasado, higiénicas de todo material de empaque.
almacenado en _ _ _
condiciones de Al observarse espacios reducidos que no permitan 1
sanidad y la facilidad en el aseo e higiene del almacén.
limpieza. No cumple con lo establecido en el requerimiento i). 0
c) Material para i) | Material de empaque apropiado al producto a Cumplimiento adecuado de los requisitos i), ii), iii), 2
envasado empacar. iv) y v).
especifico para ii) | Los envases no deben de usarse para ningln uso | Se asignara esta calificacion cuando se observe lo 1
el producto e que pueda dar lugar a la contaminacion del contrario de lo estipulado en el requerimiento v) y
inspeccionado producto. que no represente la posibilidad de riesgo de
antes del uso. iii) | Los envases deben inspeccionarse contaminacion.
inmediatamente antes del uso, asegurandose el
buen estado, limpios y/o desinfectados.
iv) | Después que se laven, deben escurrirse bien *Incumplimiento de uno de los siguientes 0
antes del llenado cuando aplique. requerimientos i), ii), iii) y iv).
v) | S6lo deben permanecer en la zona de envasado fCuando se observe que el requisitos v) se :
los recipientes necesarios incumpla y estg’falta puede pontnbuw en un riesgo
) de contaminacion, se le dard "0" puntos.
4.3 DOCUMENTACION Y REGISTRO
a) Registros i) | Se debe mantener registros apropiados del Cuando la empresa procesadora de alimentos 2
apropiados de producto en cuanto a la elaboracion, produccion y | cuente con un sistema de registro de informacion
elaboracion, distribucion. gue permita identificar la secuencia de un producto
produccion y para la solucién rapida de problemas.
distribucion. Se cuentan con registros de la produccién y 1

distribucién de sus productos, pero, no se
encuentran en orden ya que no se le da el
seguimiento adecuado a los mismos.




ii) | Los registros deben de conservarse durante un No cuentas con registros referente a la produccion 0
periodo superior al de la duracién de la vida util y distribucién de los productos.
del alimento.
5 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
a) Materias i) | Las materias primas y productos terminados Se daré esta calificacién cuando cumpla con todo lo 1
primas y deben almacenarse y transportarse internamente | establecido en el requerimiento i)
productos en condiciones apropiadas, impidiendo la
terminados contaminacion y proliferacién de microorganismos - -
almacenados en y protegiendo contra la alteracién del producto o Al obst_erv_ar C“f”"q“'ef falla en lo establecido en el 0
condiciones dafios al recipiente o envases. requerimiento i).
apropiadas.
b) Inspeccién i) | Durante el aimacenamiento debera ejercerse una | Se cumple efectivamente lo establecido en el 1
periédica de inspeccion periddica de la materia prima y requisito i).
materia prima y produ«;t_os tgrminado_s, a fin de que se cumplan las '5ehace una inspeccion con frecuencia irregular, 0.5
prodgctos especificaciones aplicables. verificando que se cumplan con las
terminados. especificaciones.
No cumple con lo establecido en el requerimiento i). 0
¢) Vehiculos i) | Vehiculos de la empresa alimentaria o Cuando los vehiculos estén autorizados. 1
autorizados por contratados por la misma deberan ser autorizados
la autoridad por la autoridad sanitaria, para efectuar esta I imiento del — )
competente. operacion. ncumplimiento del requisito i).
d)Operaciones i) | Los vehiculos de transporte deben efectuar las Al cumplir de manera efectiva y eficiente el requisito 1
de cargay operaciones de carga y descarga fuera de los i).
descarga fuera lugares de elaboracion de los alimentos, evitando | Cuando la carga y descarga en efecto se cumpla 0.5
de los lugares de la contaminacién de los mismos y del aire por los | que se efectue fuera de los lugares de elaboracion
elaboracion. gases de combustion. de alimento pero que los gases de combustion
alcanzan a entrar a la planta de procesamiento en
una cantidad baja.
Cuando la carga y/o descarga se hacen dentro de 0
los espacios donde se elaboran los alimentos.
Cuando la emision de gases de combustion
contamine a un nivel elevado el aire interno del
plantel de procesamiento.
e) Vehiculos i) | Los vehiculos que transportan alimentos Cumplimiento exacto del requerimiento i). 2
que transportan refrigerados deben de contar con medios de
alimentos verificacion y mantenimiento de la temperatura.
refrigerados o _
congelados Cuando se observe que el medio de transporte 1
cuentan con puede controlar la temperatura de enfriamiento y/o
medios para congelacién, pero que no cuente con dispositivo
verificar para medir la humedad.
mantenet la Con el incumplimiento del requisito i) al no contar 0
temperatura. con medios para verificar la humedad y mantener la

temperatura.

FINAL DE LA GUIA




Para la primera inspeccion

la suma total para aprobacion de BPM tiene que ser menor de 81 puntos, de los cuales, se tiene que

cumplir como minimo en los siguientes humerales con la puntuacion listada a continuacion:

NUMERAL PUNTAJE MINIMQ
131 )
16.1 3

2 25
3.1 2
3.2 5
4.1 3.5
42 4
4.3 1
) 3
SUMATORIA 29

Esto significa que si no cumple con los puntajes minimos en cada numeral, la autoridad no otorgara
la licencia respectiva, hasta que cumpla con el puntaje minimo establecido, siempre y cuando no sea

menor de 81 puntos en total




ANEXO No. 3

DIAGNOSTICO DE LAS CONDICIONES HIGIENICO
SANITARIAS EN LA EMPRESA PANADERIA
“LAURITA”

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




Diagnostico de las condiciones higiénico sanitarias en la empresa Panaderia “Laurita”

Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para
Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados

Ficha No. 1

INSPECCION PARA: Licencia nueva I:I Renovacion I:I Control |:|

NOMBRE DE LA FABRICA (Ver patente de comercio)

panaderia Laurita

DIRECCION DE LA FABRICA (Acorde a licencia sanitaria)

del calvario 1 cuadra y media al sur, Somotillo, Chinandega

TELEFONO DE LA FABRICA 2346 - 2260 FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA
DIRECCION DE LA OFICINA del calvario 1 cuadra y media al sur, Somotillo, Chinandega

TELEFONO DE LA OFICINA 2346 - 2260 FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA

LICENCIA SANITARIA No. 00000594 FECHA DE VENCIMIENTO 31 de diciembre del 2013

OTORGADA POR

NOMBRE DEL PROPIETARIO REPRESENTANTE LEGAL

EVA LUZ QUINTANA

RESPONSABLE DEL CONTROL DE PRODUCCION: Ernesto Pereira

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS 11

TIPO DE ALIMENTOS PRODUCIDOS panaderia y reposteria

FECHA DE LA 12 INSPECCION CALIFICACIQN 38 /100
FECHA DE LA 22 INSPECCION CALIFICACION 42 /100

FECHA DE LA 32 INSPECCION CALIFICACION /100




Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar cierre.

61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir.
71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario hacer ¢

orrecciones.

81 — 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer algunas correcciones.

12,
Inspeccion

22,
Inspeccion

32
Inspeccion

1. EDIFICIO

1.1 Planta y sus alrededores

1.1.1 Alrededores

a) Limpios 0 0
b) Ausencia de focos de contaminacion 0 0
SUB TOTAL
1.1.2 Ubicacién
a) Ubicacién adecuada 1 1
SUB TOTAL
1.2 Instalaciones fisicas
1.2.1 Disefio
a) Tamafio y construccion del edificio
b) Proteccion en puertas y ventanas contra insectos y 0 0
roedores y otros contaminantes
c) Area especifica para vestidores y para ingerir 0 0
alimentos
d) Distribucién 1 1
e) materiales de construccién 0 1
SUB TOTAL
1.2.2 Pisos
a) De materiales impermeables y de facil limpieza 0 1
b) Sin grietas ni uniones de dilatacién irregular 0 1
¢) Uniones entre pisos y paredes redondeadas 0 0
d) Desagiies suficientes 0 1
SUB TOTAL
1.2.3 Paredes
a) Paredes exteriores construidas de material adecuado |1 1
b)Paredes de é&reas de proceso y almacenamiento |0 0
revestidas de material impermeable, no absorbente,
lisos, faciles de lavar y color claro
SUB TOTAL
1.2.4 Techos
a) Construidos de material que no acumule basuray 1 1
anidamiento de plagas
SUB TOTAL
1.2.5 Ventanas y puertas
a) Féciles de desmontar y limpiar 0 0
b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con |0 0
declive
c) Puertas de superficie lisa y no absorbente, faciles de | 0 0
limpiar y desinfectar, ajustadas a su marco
SUB TOTAL
1.2.6 lluminacién
a) Intensidad minima de acuerdo a manual de BPM 1 1
b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados |0 0
para la industria alimenticia y protegidos contra ranuras,
en areas de: recibo de materia prima; almacenamiento;
proceso y manejo de alimentos
c) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso 1 1
SUB TOTAL
1.2.7 Ventilacion
a) Ventilacion adecuada 1 1
b) Corriente de aire de zona limpia a zona contaminada |1 1




SUB TOTAL

1.3 Instalaciones sanitarias

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potable 2 2
a) Sistema de abastecimiento de agua no potable |0 0
independiente

SUB TOTAL 2
1.3.2 Tuberia
a) Tamafio y disefio adecuado 1 1
b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no |1 1
potable y aguas servidas separadas

SUB TOTAL 2

1.4 Manejo y disposicion de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de desagiie y eliminacién | 0 0
de desechos, adecuados

SUB TOTAL 0
1.4.2 Instalaciones sanitarias
a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y|1 1
separados por sexo
b) Puertas que no abran directamente hacia el area de | 2 2
proceso
c) Vestidores y espejos debidamente ubicados (1|0 0
punto)

SUB TOTAL 3
1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos
a) Lavamanos con abastecimiento de agua potable 2 2
b) Jabédn liquido, toallas de papel o secadores de airey | 0 0
rétulos que indican lavarse las manos

SUB TOTAL 2

1.5 Manejo y disposiciéon de desechos sdlidos

1.5.1 Desechos Sdélidos

a) manejo adecuado de desechos sélidos 2 2

SUB TOTAL 2

1.6 Limpiezay desinfeccion

1.6.1 Programade limpiezay desinfeccién
a) Programa escrito que regule la limpieza y |0 0
desinfeccién
b) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion | 0 0
aprobados
C) instalaciones adecuadas para la limpieza y |0 0
desinfeccion

SUB TOTAL 0

1.7 Control de plagas

1.7.1 Control de plagas
a) Programa escrito para el control de plagas 0 0
b) Productos quimicos utilizados autorizados 0 0
¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas |2 2
de procesamiento

SUB TOTAL 2

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipos y utensilios
a) Equipo adecuado para el proceso 2 2
b) Programa escrito de mantenimiento preventivo 0 0

SUB TOTAL 2

3. PERSONAL

3.1 Capacitacion
a) Programa de capacitacion escrito que incluya las |0 0

BPM




SUB TOTAL | 0] 0]
3.2 Practicas higiénicas
c) Practicas higiénicas adecuadas, segin manual de |0 0
BPM
SUB TOTAL 0 0
3.3 Control de salud
a) Constancia o carné de salud actualizada y|4 4
documentada
SUB TOTAL 4 4
4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
4.1 Materia prima
a) Control y registro de la potabilidad del agua 3 3
b) registro de control de materia prima 2 2
SUB TOTAL 5 5
4.2 Operaciones de manufactura
a) Controles escritos para reducir el crecimiento de |0 0
microorganismos y evitar contaminacion (tiempo,
temperatura, humedad, actividad del agua y pH)
SUB TOTAL 0|0
4.3 Envasado
a) Material para envasado almacenado en condiciones | 2 2
de sanidad y limpieza
SUB TOTAL 2 2
4.4 Documentacion y registro
a) Registros apropiados de elaboracién, produccion y |0 0
distribucién
SUB TOTAL 0 0
5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1 Almacenamiento y distribucién.
a) Materias primas y productos terminados |1 1
almacenados en condiciones apropiadas
b) Inspecciébn periédica de materia prima y|1 1
productos terminados
c) Vehiculos autorizados por la autoridad |0 0
competente
d) Operaciones de carga y descarga fuera de los |1 1
lugares de elaboracién
e) Vehiculos que transportan alimentos |0 0
refrigerados o congelados cuentan con medios
para verificar humedad y temperatura
SUB TOTAL 3 3




NUMERAL
DE LA
FICHA

DEFICIENCIAS ENCONTRADAS /

CUMPLIO CON LAS

RECOMENDACIONES RECOMENDACIONES
SEGUNDA TERCERA
PRIMERA INSPECCION INSPECCION INSPECCION
Fecha: Fecha: Fecha:

DOY FE que los datos registrados en esta ficha de inspeccién 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

Nombre del propietario o responsable (letra de molde)

Firma del inspector

Nombre del inspector (letra de molde)

O1Ie1a1001d [9p BWT) A SIqUION
Jo10adsut [ap ewlly A alquioN
O1IE1a100]0 [9p eWlT) A SIqUION
J032adsul [ap ewlly A alquioN

VISITA DEL SUPERVISOR | Fecha:

Firma del propietario o responsable

Firma del supervisor

Nombre del propietario o responsable

(Letra de molde)

Nombre del supervisor
(Letra de molde)

ORIGINAL: Expediente.
COPIA: Interesado.
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PROGRAMAS DE SOPORTE PARA LAS
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
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PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Elaborado.por.: Revisado.paor. Aprobado.nor:

Br. Digna Xiomara Garcia Maradiaga. Lic .Carmelina Calderwood Eva Luz Quintana
Br. Mariely Ernestina Martinez Salinas




PRESENTACION DEL DOCUMENTO

Las panaderias en Nicaragua se hacen cada vez mas populares entre el consumidor
debido a que la poblacién en general esta consumiendo cada dia mas de este producto

el cual ha venido creciendo y a la vez sirviendo de mucho en nuestra dieta.

Es por eso que las empresas que se dedican a la elaboracién de alimentos y bebidas
estan viendo la necesidad de las debidas normas y medidas higiénico-sanitarias en
cada etapa de los procesos productivos que la empresa realiza, debido a que estas
deben de contener programas escritos en los que se especifiquen paso a paso de
manera clara y correcta los procedimientos de limpieza, desinfeccion, higiene del
personal, control de plagas, entre otros, a la vez que sirvan como un soporte para el

posterior aplicaciéon de Buenas Practicas de Manufactura.

La implementacion de los programas de limpieza y desinfeccion e higiene del personal
en la panaderia Laurita es enfocado al mejoramiento en los procedimientos de
elaboracion de los diferentes productos y por consiguiente la obtenciéon de un

producto de buena calidad y que satisfaga a sus consumidores.

Como objetivo principal de este programa es el de garantizar medidas higiénicas
necesarias en el establecimiento, equipos y utensilios, en las superficies de contacto
teniendo como fin la identificacién de los focos de contaminacién que puedan ser
perjudiciales para la calidad del producto en si, destacando en si cualquier desviacion

en la aplicacion de dicho programa y evitandole a su vez perdidas en el proceso

productivo.
Elaborado por: Revisado por. Aprobado.por:
Br. Digna Xiomara Garcia Maradiaga. Lic .Carmelina Calderwood Eva Luz Quintana
Br. Mariely Ernestina Martinez Salinas
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IL. Objetivos del programa 1
L Alcance 1
IV. | Ambito de aplicacién 1
V. Definiciones 2
VL. Procedimientos de limpieza y desinfeccion 3
6.1 Procedimiento de limpieza y desinfeccion de techos 3
6.2 Procedimientos de limpieza y desinfeccion de paredes 4
6.3 Procedimientos de limpieza y desinfeccion de puertas 4
6.4 Procedimientos de limpieza y desinfeccion de pisos 5
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7.1 Formato # 1: Limpieza y desinfeccion de los equipos y 17
utensilios
7.2 Formato # 2: Control de la limpieza y desinfeccion de las 18

areas del establecimiento
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Elaborado por: Revisado por. Aprobado.por:
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L. Condiciones generales

La micro empresa Panaderia “Laurita” cuenta con instalaciones que fueron disefiadas
y creadas de manera que permitan una correcta higiene en cada area de proceso, las

cuales son:

e Area de recepcién de la materia prima( harina, azucar, aceite, manteca,
levadura, entre otros)

e Area de proceso productivo

e Areade empaque

e Area de almacenamiento y distribucién

II. Objetivos del programa

Documentar a la micro empresa “panaderia Laurita” ubicada en el municipio de
Somotillo del departamento de Chinandega, con un programa en el que se especifique
los procedimientos de limpieza y desinfeccion de instalaciones fisicas, a la vez de los
equipos y utensilios, y prevenir posibles amenazas de contaminacién durante los

procesos productivos.

[11. Alcance

Dicho programa sera aplicado a las diferentes areas tales como:

> Area de recepcién de materia prima

> Area de proceso productivo

> Area de empaque

> Area de almacenamiento y distribucién

IV. Ambito de aplicacién

Los programas incluirdn de forma clara los procedimientos de limpieza y desinfeccidn, como

se realizaran y con qué frecuencia seran aplicados en la empresa.

Elaborado por: Revisado por. Aprobado.por:
Br. Digna Xiomara Garcia Maradiaga. Lic .Carmelina Calderwood Eva Luz Quintana
Br. Mariely Ernestina Martinez Salinas
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MICROEMPRESA PANADERIA PROGRAMA DE LIMPIEZA'Y
“LAURITA” DESINFECCION

V. Definiciones

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

productos segin normas aceptadas internacionalmente.

Contaminacion: Presencia de un agente extrafio o materia indeseable en el producto
(alimento).

Contaminacion cruzada: Proceso por el cual un agente indeseable (biolégico, fisico 6
quimico) es transferido al alimento a través de otro alimento, de los utensilios

empleados o del propio manipulador.

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

riesgo de contaminacién para los alimentos que se elaboren.

Desinfectante: Los desinfectantes son compuestos quimicos que varian mucho en sus
formas de uso y composicién. Un desinfectante ideal debe ser eficaz para la
eliminacién de los microorganismos (amplio espectro) y ser inocuo, no so6lo para los

objetos tratados sino también para las personas y medio ambiente.

Detergente: Son de naturaleza alcalina (pH mayor de 7). Un ejemplo es la soda
caustica que es uno de los mas fuertes alcalinos comunes y el que mejor actiia sobre la
saponificacién de las sustancias grasas. Util para limpiar equipos de acero inoxidable y

en especial en circuitos cerrados.

Inocuidad alimentaria: Garantia de que el alimento no causara dafio al consumidor,

cuando aquel sea preparado y/o consumido de acuerdo con el uso previsto.

Elaborado.por.: Revisado.paor. Aprobado.nor:

Br. Digna Xiomara Garcia Maradiaga. Lic .Carmelina Calderwood Eva Luz Quintana
Br. Mariely Ernestina Martinez Salinas
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MICROEMPRESA PANADERIA PROGRAMA DE LIMPIEZA'Y
“LAURITA” DESINFECCION

Limpieza: la eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras
materias
Panaderias: Son pequefias y medianas empresas donde se procesa la harina para

convertirlo en pan y a la vez sirve como generador de empleo.

Superficies de contacto con los alimentos: Se refiere a todo aquello que entra en
contacto con los alimentos durante cada proceso y manipulaciéon del producto
(utensilios, equipo, personal operario)

VI. DESCRIPCION DEL PROCESO DE LIMPIEZA'Y
DESINFECCION DEL AREA DE PRODUCCION

6.1. TECHOS

RESPONSABLE Personal operario de la empresa encargado para esta
operacion.

EQUIPOS PARA LA | Escobillones.

LIMPIEZA
LIMPIEZA e Retirar con el escobilldn la suciedad, polvo, y
telarafias que se encuentre en el techo.
FRECUENCIA Semanal
Elaborado por: Revisado por. Aprobado.por:
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6.2. PAREDES

RESPONSABLE Personal operario de la empresa

EQUIPOS PARA LA LIMPIEZA Cepillos, esponjilla, balde, detergente XEDEX, cloro al
3%, agua, toalla limpia.

LIMPIEZA e Aplicar la solucién de detergente con ayuda de
la esponjilla de manera que retire toda la
suciedad.

e Enjuagar con abundante agua.

DESINFECCION e Aplique la solucién de cloro por contacto con
una toalla en forma uniforme.
e No enjuague

e Nosecar
FRECUENCIA Semanal
6.3. PUERTAS
RESPONSABLE Personal operarios de la empresa
EQUIPOS PARA LA Pafios, detergente, cloro.
LIMPIEZA
e se elimina la suciedad, telaranas y el polvo de la superficie a
tratar con ayuda.
LIMPIEZA e Se desinfecta con un pafio himedo conteniendo hipoclorito de
sodio (cloro) al 3% y a 200 ppm (ver tabla # 2)
FRECUENCIA Semanal
Elaborado por: Revisado por. Aprobado.por:
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6.4. PISOS
RESPONSABLE Personal operarios de la empresa

MATERIAL DE LIMPIEZA | Escoba, lampazo, pala, balde con soluciéon detergente XEDEX,

balde con solucién desinfectante (hipoclorito de sodio al 3%)

LIMPIEZA e Limpieza general de la suciedad, desperdicios y polvo utilizando
escoba y pala para depositarla en los basureros.

e Enjuagar con agua potable y detergente diluido sobre toda la
superficie del piso para la eliminacién de cualquier residuo que
se encuentre de la operacion anterior.

e Con ayuda de las escobas lograr que toda el area este cubierta
de espuma.

e Aplicar agua por toda la superficie para la eliminar el

detergente escurriéndolo con la escoba.

DESINFECCION La desinfeccion se realiza utilizando el hipoclorito de sodio (cloro) al
3% y a 500 ppm (ver tabla No 2), dejandolo en contacto con toda la
superficie en un periodo total de 30 minutos para lograr una mejor

desinfeccion, luego se escurre toda el agua con la escoba.

FRECUENCIA Inicio y finalizacion de las labores.
Elaborado por: Revisado por. Aprobado.por:
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6.5. MESAS ACERO INOXIDABLE

RESPONSABILIDAD Personal operario de la empresa

MATERIAL DE Guantes, paste, detergente XEDEX, cloro al 3%, panas,
LIMPIEZA baldes plasticos
e (Colocarse los guantes de proteccion.

e Retire los utensilios o elementos que puedan impedir la
limpieza y la desinfeccidn de la superficie.

e Diluya el detergente y apliquelo en toda la superficie.

e Fregar fuertemente toda la superficie, las patas y la

LIMPIEZA . : . .
parte inferior del meson o superficie.

e Enjuague con agua caliente todas las superficies con
ayuda de un recipiente.

e Utilice una toalla limpia y desinfectada para retirar el

exceso de humedad.

e Aplique la solucién de desinfectante por contacto con un
pafio y de forma uniforme en toda las superficies del

DESINFECCION meson.

e Retire con un pailo después de 5 minutos.

e Dejar secar.

FRECUENCIA Diario
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6.7. BASCULA
RESPONSABLE Personal operarios de la empresa

Esponjilla, balde con solucion detergente XEDEX, balde con
MATERIAL DE LIMPIEZA =~ o
solucion de cloro a 100ppm, toalla limpia.

e Se limpia el equipo con un pafio seco y limpio hasta
LIMPIEZA
eliminar toda la suciedad.

e Se desinfecta con un pafio limpio himedo de la solucién

de hipoclorito de sodio a 100 ppm. (ver tabla de

DESINFECCION . . . .
preparacion de hipoclorito de sodio al 3%)

FRECUENCIA Diario

6.6. UTENSILIOS (panas, cuchillos, baldes, espatula y moldes)

RESPONSABLE Personal operarios de la empresa
MATERIAL DE Guantes, esponjilla, detergente XEDEX, balde con solucién
LIMPIEZA de cloro a 100 ppm)
e Se enjuaga con bastante agua limpia, se friegan con la
esponjilla y detergente para eliminar la suciedad
LIMPIEZA adherida.
e Se enjuaga con agua limpia para eliminar la suciedad y
el detergente que queda.
e Se enjuagan.
e Se sumergen por 15 minutos en una soluciéon de
hipoclorito de sodio a 100 ppm para su respectiva
DESINFECCION desinfeccion. (ver tabla de preparacion del hipoclorito
de sodio al 3%)
FRECUENCIA Después de cada uso
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6.8. PANOSY TRAPEADORES

RESPONSABLE Operarios de la microempresa
MATERIAL DE e Baldes plasticos y panas
LIMPIEZA

e Se humedece con suficiente agua por separado los pafios y
trapeadores en los lavaderos destinados a su higienizacion

e Se sumerge en una solucion de detergente alcalino de
manera individual los pafios y los trapeadores en los
recipientes o baldes asignados para esta labor, por

LIMPIEZA cada litro de agua se agrega 30 ml de detergente de 30

a 60 minutos. Después de este tiempo restregar muy

bien.

e Se enjuaga con suficiente agua potable, hasta que
desaparezca la espuma.

e Se desinfecta con hipoclorito de sodio al 3% y a

100ppm se deja actuar por 15 minutos los pafos y 20
DESINFECCION minutos los trapeadores en sumersion. (ver tabla # 2
de preparacion del hipoclorito de sodio al 3%)

¢ Enjuague con suficiente agua y escurrir.

FRECUENCIA Diario
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DESINFECCION

6.9. PASTEADORA
RESPONSABLE Personal operarios de la empresa
MATERIAL DE LIMPIEZA Pastes, Baldes y panas plasticos
e Se enjuaga con agua potable para suavizar las grietas.
e Se adiciona el detergente diluido en agua para hacer mas facil
la limpieza y lograr una mejor limpieza.
e Haciendo uso del paste se friega las partes donde contenga
residuos de harina hasta lograr que estas hayan
LIMPIEZA desaparecido.
e Se enjuaga con agua abundante para eliminar rastros de
detergente y suciedad.
e Se procede a la desinfeccion utilizando el hipoclorito de sodio
al 3r% y a 100 ppm, dejando actuar por un par de minutos.
e Seda el ultimo enjuague.
DESINFECCION Se utiliza el hipoclorito de sodio como agente desinfectante al
3%
FRECUENCIA Antes y después de hacer uso de ella.
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6.10. CUCHILLOS

RESPONSABLE Personal operarios de la empresa
MATERIAL DE LIMPIEZA Baldes plasticos, pastes y panas
e Empapar con agua potable para eliminar y suavizar
parte de la suciedad.
e Sumergir en una pana con el detergente y se friegan con
LIMPIEZA
el paste para facilitar la limpieza.
e Enjuague final con agua para eliminar detergente
residual.
e Se vuelven a sumergir en una pana pero con el
desinfectante hipoclorito de sodio al 3% y a 100 ppm
DESINFECCION
para lograr una mejor desinfeccidn.
e Enjuague final.
FRECUENCIA Diario
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6.11. HORNO
RESPONSABLE Personal operarios de la empresa
MATERIAL DE Escoba, palas.
LIMPIEZA

Se barre con la escoba y haciendo uso con de la
pala ayuda eliminan la suciedad y residuos que

LIMPIEZA .
contenga el horno para evitar que este pueda
contaminar el producto.
FRECUENCIA Diario
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6.12. ESTANTES

RESPONSABLE Personal operarios de la empresa
MATERIALES DE LIMPIEZA Baldes, panas plasticas, pastes y pafios

e Eliminaciéon de la suciedad y polvo. con
pafios limpios y secos

e Se da el primer enjuague con agua para
facilitar la limpieza.

LIMPIEZA e Se adiciona el detergente diluido en agua

potable.

e Se da el segundo enjuague para eliminar

residuos del detergente y suciedad.

e Se adiciona el hipoclorito de sodio
(cloro) al 3% y a 100 ppm y se deja

actuar por 15 minutos.

DESINFECCION e Se da el ultimo enjuague para eliminar

todo tipo de impureza.

¢ Haciendo uso de un pafio seco y limpio
para ayudar a la retencion y eliminacion

del agua aun contenida en los estantes
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6.13. CASUELEJAS

RESPONSABLE Personal operarios de la empresa
MATERIAL DE LIMPIEZA Panas y baldes plasticos, pastes
e Adicion de agua potable para ablandar y facilitar la
limpieza.
e Se diluye el detergente en agua potable, se adiciona a
las cazuelejas y se empieza a fregar con al paste las
LIMPIEZA zonas agrietadas de las cazuelejas hasta lograr la
desaparicion de estas.
e Se enjuagan con abundante agua para eliminar todos los
residuos y partes del detergente ya utilizado.
e Se adiciona el hipoclorito de sodio al 3% y a 100 ppm
DESINFECCION para lograr la desinfeccién de estas y dejandolo en un
reposo de 20 minutos.
e Seenjuagan con agua
FRECUENCIA Diario
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Tabla No 1: Procedimientos para preparar el hipoclorito de sodio en ppm

Se utiliza la formula para convertir porcentaje (%) en partes por millon (ppm) dado que el cloro
comercial se comercializa en % de Hipoclorito de Sodio.

La formulaes ppm = % x 10000

De tal forma que si Hipoclorito de Sodio (Cloro) esta a 3%, el célculo sera:

ppm de Hipoclorito de Sodio (Cloro) =3 x 10000

ppm de Hipoclorito de Sodio (Cloro) = 30,000 ppm

Luego se procede a utilizar la formulaV x C =V; x Cq,

Donde V: volumen de la cantidad deseada de cloro a utilizar segiin ppm a preparar.
C: concentracion inicial (30,000, si se parte de Hipoclorito de Sodio (Cloro) al 3%)
V1: Volumen de agua en ppm a preparar.
C,: concentracion deseada en ppm

PARA PREPARAR 10 LITROS EL PROCEDIMIENTO SERIA:

Para pisos y utensilios (500ppm):

VXxC=V;xCy.

V x 30,000 ppm = 10lts de agua x 500ppm., donde despejando V, o volumen de Hipoclorito de
Sodio (Cloro) al 3%) que necesito resultaria:

V= 10Its de agua x 500ppm/30,000 ppm;

V= 0.166 Its que equivalen a 166.6ml de hipoclorito de sodio al 3 % para 10 litros solucion a 500
ppm.
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Preparacion del hipoclorito de sodio al 3% (cloro) segun los ppm deseados

Volumen de hipoclorito de
. - Partes por sodio al 3%
Desinfeccion millén (ppm) | Cantidad de solucion a
preparar
En 10 Its En 15 Its

Pisos 500 ppm 10 Its 15 Its 166.6 ml 250 ml
Puertas y ventanas 200 ppm 10 Its 15 Its 66.6 ml 100 ml
Mesas 100 ppm 10 Its 15 Its 33 ml 50 ml
Equipos 100 ppm 10 Its 15 1ts 33 mi 50 ml
Utensilios (Panasy | 5y o 10 Its 15 Its 33 ml 50 ml
baldes plasticos)
Panos y 100 ppm 10 Its 15 Its 33 ml 50 ml
trapeadores
Manos 50 ppm 10 Its 15 Its 16.6 ml 25 ml
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VII. FORMATOS DE CONTROL Y

REGISTROS DE LOS PROGRAMAS DE
LIMPIEZA'Y DESINFECCION DE LAS
AREAS DE LA PANADERIA LAURITA

Elaborado.por.: Revisado.paor. Aprobado.nor:
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7.1.

Formato 1: LIMPIEZA'Y DESISFECCION DE LOS EQUIPOS Y
UTENSILIOS

Equiposy
utensilios

Solucion
sanitizante

Tiempo
que se
realiza

Mainana(Tarde

Cumplimiento de
limpieza

Observaciones

Correcto

incorrecto

Mesas de
acero
inoxidable

Pasteadora

Horno

Mescladora

Cuchillos

Panas
plasticas

Estantes

Bascula

Fecha:
Firma del responsable:

Firma del supervisor:
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7.2 Formato 2: CONTROL DE LA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS
AREAS DEL ESTABLECIMIENTO

FECHA:
Areas | Solucién Tiempo | Maifana|tarde Cumplimiento de Observaciones
sanitizante | que se limpieza
realiza .
correcto | incorrecto

Pisos

Techos

Paredes

Puertas

Firma del responsable:

Firma del supervisor:
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7.3 Formato 3: MONITOREO DE CONCENTRACION DE HIPOCLORITO DE
SODIO AL 3% (CLORO) UTILIZADA PARA EL LAVADO DE MANOS,
SUPERFICIES, EQUIPOS Y UTENSILIOS

FECHA: NIVEL DE CUMPLIMIENTO
DESCRIPCION CONCENTRACION Correcto Incorrecto PBSERVACIONES
ADECUADA
Pisos
Paredes
Puertas y ventanas
Mesas
Equipos
Utensilios (Panas y
baldes plasticos)
Pafos y trapeadores
Firma del responsable:
Firma del supervisor:
Elaborado por: Revisado por. Aprobado.por:
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PRESENTACION DEL DOCUMENTO

Las Industrias Panificadoras producen uno de los principales productos de la canasta
basica como es el pan en nuestro pais cada dia que pasa presentan la necesidad y el
deber de cumplir con la demanda del consumidor, y por ende cumplir con las normas

que regulan a las empresas procesadoras de alimentos.

Es por eso que las empresas que se dedican a la elaboracién de alimentos y bebidas
estan viendo la necesidad de las debidas normas y medidas higiénico-sanitarias en
cada etapa de los procesos productivos que la empresa realiza, debido a que estas
deben de contener programas escritos en los que se especifiquen paso a paso de
manera clara y correcta los procedimientos de limpieza, desinfeccion, higiene del
personal, control de plagas, entre otros, a la vez que sirvan como un soporte para el

posterior aplicacién de Buenas Practicas de Manufactura.

El objetivo del programa de Higiene del Personal es garantizar la inocuidad en las

materias primas y producto terminado.
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MICROEMPRESA PANADERIA PROGRAMA DE HIGIENE
“LAURITA” PERSONAL

I. CONDICIONES GENERALES

La empresa artesanal Panaderia "LAURITA", estd en proceso de desarrollo ya que no
cuenta con programas escritos de higiene del personal; pero por propia iniciativa de
los propietarios de la panaderia han implementado algunas normas higiénicas
sanitarias para el personal que laboran en dicha empresa como el uso de delantal ,
gorros, zapatos cerrados y guantes para hornear.

Con la creaciéon de programas de higiene del personal mejora la calidad de los
productos, la venta y prestigio de la empresa. Es necesario mencionar que la

panaderia cumple con su licencia sanitaria otorgada por el MINSA.

I1. OBJETIVOS DEL PROGRAMA

Ayudar al personal a la implementacion de las practicas higiénicas sanitarias para la
elaboracién de su materia prima a producto terminado; en la panaderia Laurita del
municipio de Somotillo departamento de Chinandega para prevenir la contaminacién

durante los procesos productivos.

111. ALCANCE

La elaboracién del programa de higiene del personal sera aplicado para fortalecer las

debilidades encontradas en los operarios de la microempresa Panaderia “Laurita”

Los manipuladores mantendran una correcta higiene personal, la que estara dada por:

a. Buen aseo personal

b. Ufas recortadas limpias y sin esmalte

c. Cabello corto, limpio, cubierto por gorro, redecilla y otros medios adecuados.
Usar tapaboca.

d. Uso de ropa de trabajo limpia (uniforme, delantal), zapatos cerrados.

Elaborado.por.: Revisado.paor. Aprobado.nor:
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IV. AMBITO DE APLICACION
Este programa es Unico para el personal que labora dentro de la empresa panaderia

LAURITA

V. DEFINICIONES:

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

productos segiin normas aceptadas internacionalmente.
Contaminacion: Presencia de una materia indeseable en el producto.

Detergente: Son de naturaleza alcalina (pH mayor de 7). Un ejemplo es la soda
caustica que es uno de los mas fuertes alcalinos comunes y el que mejor actia sobre la
saponificacién de las sustancias grasas. Util para limpiar equipos de acero inoxidable y

en especial en circuitos cerrados.

Desinfectante: Los desinfectantes son compuestos quimicos que varian mucho en sus
formas de uso y composicion. Un desinfectante ideal debe ser eficaz para la
eliminacidn de los microorganismos (amplio espectro) y ser inocuo, no so6lo para los

objetos tratados sino también para las personas y medio ambiente.

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

riesgo de contaminacion para los alimentos que se elaboren.
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Higiene alimentaria: Conjunto de medidas necesarias para garantizar la seguridad y

salubridad de los productos alimenticios

Higiene Personal: es el conjunto de conocimiento y técnicas que aplican los
individuos para el control de los factores que ejercen o pueden ejercer efectos nocivos
sobre su salud. La higiene personal es el concepto basico del aseo, de la limpieza y el

cuidado del cuerpo humano.

Inocuidad de los alimentos: La garantia de que los alimentos no causaran dafio al
consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se

destinan.

Materia Prima: es la materia extraida de la naturaleza y que se transforma para

elaborar materiales que mas tarde se convertiran en bienes de consumo.

POES: Son Procedimientos Operativos Estandarizados que describen las tareas de

saneamiento .Se aplican antes, durante y después de las operaciones de elaboracidn.

Superficie de contacto con los alimentos: todo aquello que entra en contacto con el
alimento durante el proceso y manejo normal del producto; incluyendo utensilios, equipo,

manos del personal, envases y otros.
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VI. PRACTICAS HIGIENICAS

Equipos de proteccion:(vestimenta)

El uso correcto de los equipos de proteccion es importante tanto para el personal
como para el producto en proceso, el uniforme de la empresa consta: delantales
gorros, boquillas, zapatos cerrados; los cuales deben de estar limpios y en buenas
condiciones fisicas en el momento de su uso. Es preferible que sean de color claro
(blanco) para facilitar la visualizaciéon de suciedad, es recomendable colocarse el
uniforme antes de entrar al drea destinada para evitar una posible contaminacion.

No debe trabajarse con anillos, relojes, pulseras, durante la manipulaciéon de la

materia prima y alimento procesado.

El personal que manipule alimentos debe de poner en practica:(lavado de
mano).

Es indispensable el lavo de manos de manera frecuentes y minuciosa con un agente de
limpieza autorizado y retirar con abundante agua potable. Debe realizarse antes de
iniciar el trabajo, y todas las veces que las manos se vuelvan un factor contaminante.
Uias: limpias, cortas y ninguna presencia de esmalte.

Guantes: en buen estado fisico de aluminio para manipular objetos calientes.

VII. HIGIENE PERSONAL (el cabello y vello facial).
e Limpio y manejable
e No es permitido el uso de peine durante estén en contacto con el producto.
e Gorros: su funcion es cubrir todo el cabello, pueden ser lavables o descartables
y se usan tanto en el area de proceso como n el empacado.

e Barba, bigote afeitado y patillas recortadas donde el gorro pueda cubrir.
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Equipos de proteccion (boquillas).
Los trabajadores que estén en proceso usen boquillas para evitar la contaminacién del
producto.
Prohibiciones en el area de proceso
No debe trabajarse con anillos, relojes, pulseras, aretes durante la manipulacién de la
materia prima y alimento procesado.
Evitar contaminar los productos a como es el uso de:
e Fumar
e Comer
e Masticar chicles
e Estornudar
e Toser
e No debera usar maquillaje ni olores fuertes.
Procedimiento del uso correcto del lavado de manos.
» Humedecer las manos con agua potable
» Aplicar jabon en la palma y empiece a frotar meticulosamente.
» Enjuagar con agua potable.
» Aplique la solucion de hipoclorito de sodio (cloro) al 3% y a 50 ppm para lograr una
limpieza y desinfeccién total.
» Seque las manos con una toalla desechable.

» Sus manos estan seguras y libres de causar una contaminacién al proceso que se

realice.
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VIIl. PROCEDIMIENTO PARA EL LAVADO DE MANOS

| :

Humedozca sus manos Aplique suficiente jabon hasta cubri Frote sus manos,
con agua todas las suporficies de sus manos paima con palma

Palma con palma, con los La parte trasera de los dedos
dedos entrelazados hacia la palma opuesta. con
los dedos entrelazados
7 8
Frote rotativo del dedo pulgar Frote rotativo, hacia atras y Enjuaguese las manos con
izquiordo sujeto en la mano by
derecha y vicoversa
L] 1"
@ i r 2
Seque sus manos con una Utilice la toalla desechable .o Y SUS MANOS 0Staran
toalla desechable para corrar ol grifo sequras
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I X. PROCEDIMIENTO PARA PREPARAR EL

HIPOCLORITO DE SODIO EN PPM.

Se utiliza la férmula para convertir porcentaje (%) en partes por milléon (ppm) dado que el
cloro comercial se comercializa en % de Hipoclorito de Sodio.

La féormula es ppm = % x 10000

De tal forma que si Hipoclorito de Sodio (Cloro) estd a 3%, el calculo sera:

Ppm de Hipoclorito de Sodio (Cloro) =3 x 10000

Ppm de Hipoclorito de Sodio (Cloro) = 30,000 ppm

Luego se procede a utilizar la formula Vx C =V x Cy,

Donde V: volumen de la cantidad deseada de cloro a utilizar segin ppm a preparar.

C: concentracién inicial (30,000, si se parte de Hipoclorito de Sodio (Cloro) al 3%)

V1: Volumen de agua en ppm a preparar.

C1: concentraciéon deseada en ppm

PARA PREPARAR 10 LITROS EL PROCEDIMIENTO SERIA:

Manos (50 ppm):
VxC=VixCy,

V x 30,000 ppm = 10lts de agua x 500ppm., donde despejando V, o volumen de Hipoclorito de

Sodio (Cloro) al 3%) que necesito resultaria:

V= 10lts de agua x 50 ppm/30,000 ppm;

V=0.0166 Its que equivale3n a 16.6ml de hipoclorito de sodio al 3 % para 10 litros solucién

a 500 ppm.
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X. PREPARACION DEL HIPOCLORITO DE SODIO AL 3% (CLORO) PARA
EL LAVADO DE MANOS

Cantidad de solucion a . Volumen de hipoclorito de
Partes por millon (ppm) .
preparar sodio al 3%

5lts 50 ppm 8.3 ml

10 Its 50 ppm 16.6 ml

15 Its 50 ppm 25 ml
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XIl. FORMATOS PARA EL CONTROL Y DEBIDOS
REGISTROS DE LAS ACTIVIDADES EN LA PANADERIA
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11.1. FORMATO No 1: HIGIENE DE LOS EMPLEADOS (uso adecuado de
indumentaria)

Fecha: Nivel de cumplimiento
T Observacion
Apéndice A: aceptable |NA: no aceptable
Vestimenta
Naso buco

Barbas y bigotes

Aromas/olores

Unas

Cabello

Piel

Otros (Joyas, Cosmeéticos, Celulares).

Firma del responsable:

Firma del supervisor:
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11.2. FORMATOS No 2: ACCIONES CORRECTIVAS INMEDIATAS

Estado Sugerencias de | Observaciones Fecha Firma
accion
correctiva

Firma del responsable:

Firma del supervisor:
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