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RESUMEN

En el presente documento se aborda de manera resumida los acépites del trabajo,
donde se mencionan los estudios relacionados al tema, por medio de documentos
citados que sustentan las variables que se ha indagado nacionalmente, justificando el
por qué se realizd la investigacion y como se deberia de implementar un manual de

buenas practicas de manufactura.

El documento tiene por objetivo, la aplicacién de un manual de buenas practicas de
manufactura (BPM) en la Reposteria “Los Pinedas”, ubicada en la Ciudad de Juigalpa,
Chontales, Nicaragua, basado en las normativas NTON 03 069 -06/ reglamento RTCA
67.01.33:06. El cual establecen las disposiciones generales sobre una adecuada
infraestructura y las practicas higiénicas durante el procesamiento de los productos,
con el fin de garantizar alimentos inocuos y de calidad.

Tomando en cuenta el estado actual en el que se encuentra la microempresa por
medio de las observaciones se realiz6 un diagnéstico de forma general presentado a
través de cuadros y figuras, que muestra el nivel de cumplimiento de las disposiciones
generales establecidas en dicha norma, por medio de la aplicacion de la “Ficha de
Inspeccion”, contenida en la misma, donde se determind, el estado deficiente en que

se encuentran el establecimiento y la falta de documentacion.

Posteriormente, en la aplicacion del manual se realizaron observaciones en la
reposteria “Los Pinedas” siguiendo una guia de requisitos exigidos para asegurar la
higiene que garantice la manipulacién de la materia prima de forma adecuada a lo
largo de toda la cadena de procesamiento de manera inocua, comenzando desde el

saneamiento del establecimiento, recepcion de la materia prima y consumo final.
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l. INTRODUCCION

En el presente estudio tiene por tema elaboracion de manual de buenas practicas de
manufactura en la reposteria “Los Pinedas” ubicada en la ciudad de Juigalpa,
Chontales, Nicaragua; donde se realiz6 analisis de infraestructura, procesos e higiene
en el establecimiento; incorporando las normativas NTON 03 069 -06/ REGLAMENTO
RTCA 67.01.33:06, para procesar alimentos adecuadamente, debido a que el area de
panificacion es de alta importancia en nuestro pais se debe de seguir dichas
normativas para asegurar la calidad e inocuidad del producto final y garantizar la salud

de los consumidores.

Se investigd en diferentes documentaciones acerca del manejo en reposterias con
informacion nacional e internacional, permitiendo la facilitacion de la indagacion que
se requiere en la elaboracion de un manual de buenas practicas de manufacturas
(BPM), y asi proponer un producto el cual sea de calidad y permita que los

consumidores estén satisfechos al momento de comprar y consumirlo.

Posteriormente el marco tedrico, este refleja diferentes documentos que sustentan la
investigacion, por medio de citas e incluyendo cada una de las variables que esta
presente en el tema delimitado; la hipbtesis que aborda de manera afirmativa lo que
se pretende con el estudio. El disefio metodoldgico es donde se presenta, el enfoque,
linea de investigacion, cortes, métodos, técnicas e instrumentos, el universo, y el plan

de andlisis.

En el analisis y presentacion de resultados se muestra las consecuencias de los
instrumentos aplicados, se orient6 a la propietaria del local que es muy necesario la
aplicacion de un manual de buenas practicas de manufactura en la reposteria “Los
Pinedas” y un cronograma de trabajo que se presentara de manera ordenada, cada
una de las actividades de acuerdo a la fecha en que se ejecutan, el lugar donde se
ejecuta dicho manual y el encargado de hacerlo; en los anexos se agregaron cuadros,
gue fundamentan aspectos especificos de la investigacion y los instrumentos que se

aplicaron en el estudio.




[I.  ANTECEDENTES

Las normativas de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) se implementaron en las
empresas industriales por primera vez en 1906, con el objetivo de garantizar seguridad
e inocuidad a los productos y a sus consumidores, tomando en cuenta que hoy en dia

es una de las gestiones mas importantes que todo negocio debe realizar.

Es importante destacar que el desarrollo de las tecnologias en el area de industrias
alimentarias, han aumentado en los ultimos afios con el fin de estandarizar los
procedimientos de elaboracién de productos, mejorando en cuanto a infraestructura,
higiene y seguridad alimenticia, y sobre todo perfeccionar la calidad de los elementos

a producir, manipulando adecuadamente los insumos.

e Referente Nacional

Existe una legislacion sanitaria e higiénica para las industrias alimentarias que operan
en el pais, las cuales contemplan los reglamentos técnicos y sanitarios, su aplicacion
y vigilancia. Por lo tanto, las reposterias deben contar con estas normativas, siendo
autorizados por el Ministerio de Salud, ya que elaboran un producto que se utiliza en
la dieta de los consumidores, de tal forma que se tiene que asegurar que dicho

alimento no cause dario.

Segun (Arroliga , Gonzales, & Urbina , 2010, pag. 43) comenta que:

El Gerente de produccion conoce los beneficios de implementar un manual de BPM
en la Panaderia El Leén Dorado y las consecuencias de no tener este manual. Sin
embargo, la panaderia no cuenta con un manual de BPM, porque no tiene las

herramientas basicas para llevar a cabo la elaboracién del mismo.




Es muy importante destacar que los manuales de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM), se crearon con el objetivo de que las empresas industriales, semiindustriales y
macro industriales se guiaran para estandarizar productos inocuos, proporcionando

una adecuada manipulacion en los alimentos, evitando perjuicio a sus consumidores.

Es de suma importancia la limpieza y desinfeccion de cada area, herramienta y
equipos con los que se manipula el alimento, el hacerlo antes y después de cada
operacion unitaria, evita la contaminacion, ademas estos elementos de aseo no deben
tener ningln aromatizante, ya que de lo contrario puede quedar penetrado en los

utensilios y afectar el producto final.

e Referente Local

Actualmente Juigalpa, Chontales es una zona productiva, que cuenta con muchas
Reposterias, a las que se les ha implementado un Manual de Buenas Practicas de
Manufactura, siendo una de ellas la reposteria “EI Chocoyo”. Se entrevisto a la
propietaria del local, donde explico que el manual aplicado en su negocio, hizo
referencia a la infraestructura, organizacion empresarial, higiene y seguridad

alimenticia.




I1l.  JUSTIFICACION

La reposteria “Los Pinedas” opera en la cuidad de Juigalpa, Chontales, dedicada a
elaborar y comercializar una alta variedad de productos de panificacion; dicha
microempresa requiere realizar documentacion y planteamiento de las condiciones

gue se deben de cumplir con las especificaciones sanitarias y de infraestructura.

Se realizaron visitas constantes a la reposteria, donde se identificé que no cuenta con
una infraestructura adecuada para la elaboracion del producto, lo cual puede afectar
la produccién, generando pérdidas econdémicas, en relacion a esto se plantea proponer
una evaluacion en la aplicacion del manual de buenas practicas de manufactura, para

mejoras de la misma.

Segun (Enrique Gallo Velasquez, pag. 18) expresa que:

Para cumplir con los requisitos de inocuidad, es necesario que las instalaciones de las
empresas de alimentos, tengan las condiciones de higiene y limpieza, de acuerdo a
estandares establecidos que permitan minimizar las posibilidades de contaminacion

durante el proceso de manipulacién y fabricacion de los productos.

En la produccion de alimentos se debe de contar con los procedimientos y la
infraestructura adecuada, los cuales estan escritos en las normativas (NTON 03 069 -
06/ REGLAMENTO RTCA 67.01.33:06), estas ayudan al productor a que se elabore
un alimento de calidad y cuente con un sitio libre de impurezas que puedan perjudicar

la vida util del alimento y la salud del consumidor.




V. OBJETIVOS

4.1. Objetivo general

Elaborar un manual de buenas practicas de manufactura (BPM) en la reposteria

“Los Pinedas”, ubicada en la ciudad de Juigalpa, Chontales, Nicaragua.

4.2. Objetivo especifico

e Evaluar las condiciones generales de los &mbitos de organizacion e
infraestructura que se llevan a cabo en la microempresa reposteria “Los
Pinedas” a partir de la normativa obligatoria nicaragiiense (NTON 03 069 -
06).

e Determinar los requisitos generales del manual de buenas practicas de
manufactura en la reposteria “Los Pinedas” ubicada en la ciudad de Juigalpa,
Chontales, aplichndose en medidas sanitarias de las instalaciones de
procesamiento, equipos y utensilios, establecidas por NTON 03 069 -06/
REGLAMENTO RTCA 67.01.33:06.

e Proponer disefio de planta y presupuesto, en los parametros establecidos de
las buenas préacticas de manufactura (BPM) y REGLAMENTO RTCA
67.01.33.06 para la infraestructura de la microempresa alimenticia.




V. MARCO TEORICO

5.1. Generalidades de reposteria “Los Pinedas”

Reposteria “Los Pinedas”, es una microempresa con 30 afios de estar abierta a la
poblacion y ofreciendo diversas variedades de pan como son: picos, bonetes,
empanadillas de queso, pan simple, pasteles y galletas. En su inicio como
microempresa horneaban artesanalmente, en el 2011 se les otorgo la oportunidad de
un proyecto el cual tenia como beneficio la implementacion de horno industrial
sustentado de gas licuado de petréleo, amasadora de 35 libras y batidora de 25 libras.
Durante los primeros 15 afios contaba con una cantidad de 25 vendedores y 7
trabajadores en el area de produccion, distribuyendo en diferentes municipios de
Chontales: Santo Tomas, Acoyapa, Santo Domingo, La Libertad y EI Ayote municipio
de la Region Auténoma de la Costa Caribe Sur.

En la actualidad la microempresa consta de 6 personas laborando, las cuales 5 se
encargan de vender y distribuir el producto, la propietaria es la encargada de la
gerencia, produccion y administracién, contando también con una pequefa venta en

su domicilio.

5.2. Buenas practicas de manufactura

El manual de buenas practicas de manufactura es de gran importancia para las
microempresas, dado que es una herramienta que ayuda al duefio de la instalacién a
mejorar la calidad e inocuidad del alimento, previniendo enfermedades transmitidas al
momento de su consumo, también es crucial para el mejoramiento de las instalaciones
donde se procesa, llevando a cabo reglamentos a cumplir en las estructuras del

edificio.




La pequefay la mediana empresa enfrentan muchos desafios para la implementacion
de las buenas practicas y de los sistemas de gestion de inocuidad cada vez mas
integrales y complejos para salvaguardar la salud de los consumidores y ganarse su
confianza, con las mismas responsabilidades que cualquier otra empresa
alimentaria de mayores dimensiones, independientemente de que la produccion se

orienta al comercio local o al internacional (Uria, 2009).

e Areas queincluye un manual de buenas practicas de manufactura

Segun las normas técnicas obligatoria nicaragliense (Reglamento Tecnico
nicaraguense, 2010), toda industria alimentaria debe de cumplir con reglamentos de

buenas practicas de manufactura, los cuales deben de incluir las siguientes gestiones:

e Condicion del edificio.

e Condiciones de equipos y utensilios.

e Personal.

e Control del proceso de produccion.

e Vigilancia y verificacion.

e Control de plagas.

e Almacenamiento de materia prima e insumos.

e Almacenamiento de producto terminado.

Ventajas de laimplementacion de un manual de buenas practicas de

manufactura

La aplicacion de las buenas practicas de manufactura, es de gran importancia, debido
gue disminuyen el riesgo de contraer enfermedades de transmision alimentaria (ETAS)
a los consumidores. Segun (Maria José Arrdliga Briones, 2010), la implementacién de

un manual de buenas practicas de manufactura posee ventajas como:




e Generan confianza a las empresas porque la implementacién del sistema de
buenas practicas de manufactura tiende a minimizar el rechazo de los productos.

e Previene las enfermedades transmitidas por alimentos.

e Permite exportar a mercados mas exigentes y mejor remunerados.

¢ Mejora las condiciones de higiene de los productos.

e Forma unaimagen de calidad en los productos y aumenta las ganancias.

e Reduce las pérdidas de producto por descomposicién o alteracion producida por
diversos contaminantes.

e Minimizar riesgos de contaminacién y facilitar todas las tareas de higiene y lucha
contra plagas.

¢ Verifica la obtencién de alimentos inocuos mediante la optimizacion de los procesos
de produccion, la mejora de las practicas higiénicas sanitarias y el adecuado control
del estado de los equipos, instalaciones y edificios.

e Evita al empresario sanciones por parte de las autoridades sanitarias.

Legislaciones vigentes para la aplicacion de manual de buenas précticas de

manufactura

Es importante destacar, que en Nicaragua las normativas vigentes para la aplicacion
de las buenas practicas de manufactura y principios generales, se establecen en el
ministerio de salud, el cual pertenece a los miembros sobre la base del reglamento
técnico centroamericano (NTON 03 069 -06).

El reglamento tiene como objetivo establecer las disposiciones generales sobre
practicas de higiene y de operacién durante la industrializacion de los productos

alimenticios, a fin de garantizar alimentos inocuos y de calidad.




e Ventajas de la aplicacion de buenas practicas de manufacturas en las

empresas

Las buenas précticas de manufactura se aplican en las empresas para disminuir el
riesgo de contaminacion cruzada directa e indirecta hacia los productos y garantizar
seguridad alimentaria a los consumidores de alimentos procesados, también mejora el
servicio de atencion al cliente, la competitividad del mercado y la calidad de los

productos ofrecidos a la poblacién (Aguilar, 2014)

La introduccion de las buenas practicas de manufactura tiene como objetivo mejorar
la productividad de la empresa y garantizar la inocuidad de los alimentos. Segun
(Carlos Fernandez de la Vega, 2017), es importante mencionar las ventajas de la
aplicacion de esta normativa para mejorar la eficiencia, incrementar de la

productividad, incremento de la agilidad.

e Propuesta de mejora continta

Con la descripcion de (Navarro, 2011), las propuestas de mejoras continuas son de
gran importancia en las microempresas, estas ofrecen soluciones en la elaboraciéon de
productos, replantear un control y ahorro en materia prima, para producir solamente lo

necesario y tener una mejora en las finanzas, sin perder la calidad del producto.

En adquirir equipos de trabajo mas avanzados y que la producciéon sea mas eficaz y
rapida. También se puede extender esta propuesta en la mejora de la infraestructura,
gue se ejerza segun las normas de construccion, permitiendo un ambiente adecuado

para los trabajadores.

En la elaboracion de dicha propuesta se debe hacer un estudio, si la microempresa
cuenta con alguna organizacién que le brinde algun tipo de apoyo, como por ejemplo

préstamos bancarios que le permita ampliarse y cambiar los equipos tecnoldgicos.




e Pasos a sequir para la elaboracion de un plan de mejora continua

Descripcion de los importantes pasos que se deben evaluar en la elaboracion de un
plan de mejora (Clarke, 2006).

a) ldentificar las areas de mejora
Ya realizado todo el estudio, se evalla las fortalezas y debilidades conforme el
ambiente que le rodea, se identifica las diferentes areas de mejora sabiendo que,
se deben de superar las debilidades conforme a las principales fortalezas (Clarke,
2006)

b) Detectar las principales causas del problema

Se realizara la posible solucién del problema del problema que se esta dando en la

microempresa cuando se tenga identificado la causa que origino (Clarke, 2006).

c) Formular objetivos

Cuando se ha reconocido las areas de mejora y se conocen las causas del

problema, se ha de realizar los objetivos y fijar un tiempo para su elaboracion.

Se debe de tomar en cuenta al momento de redactar los objetivos para la solucion

del problema los siguientes pasos:

a) Expresar de manera indiscutible el resultado que se pretende lograr.
b) Ser concreto.

c) Estar redactados con claridad.
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d) Seleccionar las acciones de mejora

Se seleccionard las alternativas de solucion de problema y seguidamente utilizar
las mas adecuadas. Sera de gran importancia diferentes técnicas (Diagrama de
flujo, lluvias de ideas, técnica de grupo nominal, entre otros), facilitando la mejora

gue deben de llevar en accion para superar las debilidades (Clarke, 2006).

e) Realizar una planificacion

f)

El proceso de planificacién es uno de los pasos mas importantes en la mejora
continua, debido que se necesita de una base que sustenta cualquier idea o
iniciativa para la obtencion de un resultado preciso, asi mismo ver las debilidades

por las cuales esta pasando la microempresa (Clarke, 2006).

Llevar a cabo un seguimiento

Llegar este paso es de suma importancia para la elaboracion de un sistema de
mejora continua, debido que conlleva a la planificacion de las acciones y
reforzamiento de los aspectos positivos, la modificacion o eliminacion de los
negativos, por ende, se creara un cronograma para el seguimiento de las acciones
y se realizar4 de forma ordenada las prioridades de los plazos establecidos para el

desarrollo de la misma (Clarke, 2006).

Sistemas de registros, de control y de verificacion

Un sistema de registro y control es el que se ajusta a las necesidades de la empresa,

tipo de actividad, las funciones y la estructura organizativa que posee. La verificacion

se encargada de fichar, almacenar, clasificar y ordenar informacion referente al
personal dentro de la organizacion (INTERNACIONAL, 2015)
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Los sistemas de registros son fundamentales, ya que evidencian el buen
funcionamiento del desarrollo de las actividades de cualquier tipo de organizacion, el
cual debe contener informacion relevante, completa y ser aplicable; monitoreando los
puntos criticos de control de cada proceso, analizando la eficiencia y la calidad de cada

producto.

Segun (ASN Consultora, 2016), comenta que: “Si las buenas practicas no se
documentan, nunca se tendra la certeza de que la labor se esta haciendo de la misma
manera y de forma correcta. El proceso de documentacién y de aplicacion de lo que

en ella se establece es un reflejo de la madurez del sistema.”

e Controlar la produccién de una empresa

Segun (Pacheco, 2020), El control de produccién es la forma de manejar y regular el
movimiento de los diferentes materiales mientras se realiza un ciclo de elaboracion,
gue parte desde el embargo de las materias primas hasta la entrega del producto ya
terminado, a través del ordenamiento de instrucciones de los empleados y segun el

tipo de plan que se desarrolle en las instalaciones.

El control de produccion, se manifiesta en todas las areas de la empresa, desde la
recepcion a la entrega final del producto; donde, busca generar habilidades en las
actividades productivas, el cual permite proveer las herramientas necesarias para
cumplir con los objetivos y las metas de propuestas en la planificacion, mediante la
capacitacion adecuada hacia el personal encargado de la elaboracion y manipulacion

de alimentos.
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e Normas técnicas obligatorias en Nicaragua para la realizacion de un manual

de buenas practicas de manufactura

Es importante mencionar que esta norma es obligatoria para todas las empresas, estas
deben contar con un sistema de control y aseguramiento de la inocuidad, el cual
comienza desde la recepcion de la materia prima hasta su consumo final, de tal modo
gue los manipuladores alimentos tienen que asegurar que los productos a consumir

no causen enfermedades de transmision alimentaria.

e Requisitos sanitarios paralos manipuladores de alimentos

Segun (RTCA 67.01.33:06, 2010). menciona que todos los empleados involucrados en
la manipulacion de productos en la industria alimentaria, deben velar por un manejo
adecuado de los mismos, de forma tal que se garantice la produccion de alimentos
inocuos y saludables, el cual establece los siguientes requisitos: capacitacion del

personal, practicas de higiene, control de salud.”

e Higiene de manipuladores de alimentos

e El personal que manipula alimentos debera bafiarse diariamente antes de ingresar
a sus labores.

e Como requisito fundamental de higiene se deberéa exigir que los operarios se laven
cuidadosamente las manos con jabon desinfectante o su equivalente:

a) Antes de comenzar su labor diaria.

b) Después de manipular cualguier alimento crudo o antes de manipular alimentos
cocidos que no sufrirdn ningln tipo de tratamiento térmico antes de su
consumo.

c) Después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como comer, beber,

fumar, sonarse la nariz o ir al servicio sanitario.
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Si se utilizan guantes deberan estar en buen estado, ser de un material
impermeable y cambiarse diariamente, lavar y desinfectar antes de ser usados
nuevamente.

Las ufias de las manos deberan estar cortas, limpias y sin esmaltes.

No deben usar anillos, aretes, relojes, pulseras o cualquier adorno u otro objeto que
pueda tener contacto con el producto que se manipule.

Evitar comportamientos que puedan contaminarlos, por ejemplo:

a) Fumar

b) Escupir

c) Masticar o comer

d) Estornudar o toser

Tener el pelo, bigote y barba bien recortados, cuando proceda.

No debera utilizar maquillaje, ufias o pestafias postizas.

Utilizar uniforme y calzado adecuados, redecilla y cuando proceda ropa protectora
y mascarilla (RTCA 67.01.33:06, 2010).

Requisitos para la manipulacion durante el almacenamiento y la

transportacion de los alimentos

Segun (RTCA 67.01.33:06, 2010), “La materia prima, producto semielaborado y los

productos terminados deberdn almacenarse y transportarse en condiciones

apropiadas que impidan la proliferacion de microorganismos y que protejan contra la

alteracion del producto o los dafios al recipiente o envases.”

El almacenamiento y la distribucion son los Ultimos pasos para la entrega del alimento

al consumidor, el cual esta depende de las condiciones en las que se encuentre el

lugar donde guarde el producto antes de llegar a los clientes, este puede deteriorar su

empaque o recipiente afectando la vida atil del sustento alimentario; en cuanto a la

transportacion del elemento estos deben ir con su embalaje para su proteccion al

trasladarlos a diferentes sitios.
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a) Visitantes
Segun (Senasa, 2013), “El establecimiento debe dotar a los visitantes de
indumentaria adecuada para el ingreso a las areas de manipulacion de alimentos y
asegurarse de que éstos cumplan con reglas basicas de higiene para evitar la

contaminacion.”

Por lo tanto, los visitantes deben cumplir con las exigencias de la empresa para
ingresar al area de procesamiento, el cual implica, uso de botas blancas (lavadas
segun normas de higiene del area), uso de guantes, mascarillas, redecilla para
cabello, traje que proporciona la empresa, de tal modo que se evite la contaminacion

cruzada.

b) Aplicacion
La aplicacion de las normativas para ingresar a una empresa depende de las
exigencias del gerente y del personal a cargo de las areas de proceso, el cual son
los supervisores o encargados de la inocuidad y buen procesamiento de los

productos.

e Normativas Juridicas para buenas practicas de manufactura

Segun el reglamento técnico centroamericano de industria de alimentos y bebidas
procesados (PROCESADOS, 2010) afirma que, las normas existentes para las
buenas practicas de manufactura tienen como objetivo establecer las disposiciones
generales sobre los trabajos de higiene y de operacion durante la industrializacion de
los productos alimenticios, con el fin de garantizar alimentos inocuos y de calidad,

todas estas normas tendran que ser ejercidas por todas las industrias alimentarias.
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VI. METODOLOGIA

La metodologia utilizada en el procesamiento de la informacién que se ha identificado
en el estudio, se debe de presentar de manera ordenada, comprensible e intentar

llegar a la conclusion de los datos.

6.1. Tipo deinvestigacion

El enfoque de la presente investigacion es descriptivo, el cual se utilizara la siguiente
variable, la propietaria de la microempresa “Los Pinedas”, que nos proporcionara la
informacion necesaria y el acceso a su negocio para realizar el manual de Buenas
Préacticas de Manufactura, misma que se esta ejecutando en el afio 2020, por parte de
egresados de la carrera de Ingenieria Agroindustrial de la Universidad Nacional de
Ingenieria Programa Institucional UNI Regién Central Juigalpa y la microempresa “Los

Pinedas”.

La presente metodologia se realizo sobre la guia de elaboracion de manual de Buenas
Practicas de Manufactura, segun como se establece a partir de la normativa obligatoria
nicaragiense (NTON 03 069 -06), las cuales son necesarias para identificar las

caracteristicas adecuadas e inadecuadas de una empresa.

6.2. Método General empleado

El estudio de buenas practicas de manufactura en la reposteria “Los Pinedas” se

dividio en cuatro etapas, las cuales se realizaron conforme a los objetivos planteados:

a) Primera Etapa
Se plane6 una visita a la reposteria, observando el proceso de produccion, la

organizacién y circunstancias las cuales esta la infraestructura del local.
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Se hizo una reunidén con la propietaria del local, para hacer las indagaciones
correspondientes y establecer permisos conforme la metodologia a realizar la

investigacion.

b) Segunda Etapa
Luego de la visita a la microempresa, se procedio a determinar el porqué del estudio
del Manual de Buenas Préacticas de Manufactura. Si la reposteria estd cumpliendo
con las normativas higiénico-sanitarias en el area de proceso, si los equipos son los
indicados para la elaboracién de producto. EI manual que se esta elaborando es
conforme a los criterios establecidos por el Ministerio de salud, y normas existentes
en Nicaragua (NTON).

c) Tercera Etapa
Posteriormente se visualizé cuéles son las desventajas que se encontraron en el
area de produccion y que normas no cumplen en la infraestructura del local,
procediendo a elaborar un plan de mejora. También se procedié a elaborar una
propuesta de un presupuesto, con el fin de calcular los gastos precisos para que en

un futuro implementarlo en la reposteria.

d) Cuarta Etapa
En esta etapa final se concluy6 con el manual de buenas practicas de manufactura
y se crearon datos que permitan la mejora de la reposteria “Los Pinedas”, con el
objetivo de que se establezcan las normas de produccién e infraestructura en el

local.

6.3. Actividades / tareas por objetivos especificos

Los objetivos son herramientas de trabajo para cumplir con el propdsito principal del
proyecto en si, todas estas metas han de ser coherentes con las estrategias y la mision

de la empresa.
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e El trabajo por objetivo nos aporta:

a) Organizacion en las tareas
b) Planificaciébn mas exhaustiva

¢) Productividad

Se realizé un analisis de la reposteria “Los Pinedas”, y se recopilé informacion por
medio de documentaciones y entrevista a la propietaria del local, siguiendo los
objetivos especificos, el cual se reflejardn en una tabla a continuacién siguiendo las
actividades correspondientes en la realizacion del manual de buenas practicas de

manufactura:
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Tabla 1: Actividades por objetivos realizados en la empresa

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Evaluar las condiciones
generales de los ambitos de
organizacion e infraestructura
gue se llevan a cabo en la
microempresa panificadora
“Los Pinedas” a partir de la
normativa obligatoria
nicaragtense (NTON 03 069 -
06).

ACTIVIDAD

Se planifico una visita a la Reposteria “Los
Pinedas”, haciendo observaciones en el
momento de produccién y como estan
organizadas las areas y el personal.
Posteriormente se hizo un conteo de los
diferentes equipos que existen en el local.
Se le hizo una entrevista a la propietaria
del local, recopilando informacién general
de la microempresa.

Se realizé un levantamiento
arquitecténico, para establecer la
infraestructura del edificio ya existente.

Determinar los requisitos
generales del manual de
buenas practicas de
manufactura, aplicandose en
medidas sanitarias de las
instalaciones de
procesamiento, equipos y
utensilios, establecidas por
NTON 03 069 -06/
REGLAMENTO RTCA
67.01.33:06.

Se identifico las diferentes areas que no
poseen las condiciones sanitarias, para la
elaboracion de producto.

Se nos informd que la reposteria poseia
registros sanitarios, pero los encargados
de las supervisiones (MINSA) no se
habian presentados a las instalaciones
durante 2 afios.

La distribucion de las areas de proceso,
almacenamiento, venta, agua potable,
area de lavado y energia eléctrica, no se
encuentran separadas de la vivienda
domiciliar.

Existe contaminacion cruzada al momento
de produccién de alimento.

Proponer disefio y
presupuesto de planta, con
los parametros establecidos
en las buenas précticas de
manufactura (BPM), para la
infraestructura de la
microempresa alimenticia.

Se observo que la infraestructura del local
no es la adecuada para la realizacion de
producto.

Al momento de la visita se determino la
importancia de un presupuesto para la
realizacion de nuevas instalaciones del
local.
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VIl. ANALISIS Y PRESENTACION DE RESULTADOS

A continuacion, se presentaran los resultados obtenidos mediante las indagaciones
elaboradas en la reposteria “Los Pinedas” correspondientes a las generalidades de la
microempresa y su situacion actual, tomando en cuenta como instrumento de estudio
la normativa obligatoria nicaragiiense (NTON 03 069 -06) y REGLAMENTO RTCA
67.01.33:06.

7.1. Diagnostico RTCA (Reglamento Técnico Centroamericano)

Se elabord un estudio de antecedentes de la reposteria “Los Pinedas” los cuales se
hacen resefias a las diferentes etapas de produccion, limpieza, desinfeccion e

infraestructura, y se consiguieron los siguientes resultados:

Resultados de evaluacién en la reposteria “Los Pinedas” conforme al
Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06
Industria de Alimentos y Bebidas Procesados- Buenas Practicas de
Manufactura.

Figura 1: Resumen de la Evaluacion segun RTCA 67.01.33:06

Condicién | Maximo Posible |  Puntaje [Cumplimiento Aprobacién
1. EDIFICIO Condiciones inaceptables. Considerar cierre.
1.1 Alrededores y ubicacion 3 0 0%
1.2 Instalaciones fisicas 22 0 0%
1.3 Instalaciones sanitarias 10 6.5 65% Aspectos Puntaje Min. Puntaje
1.4 Manejo y disposicion de desechos liquidos 11 0 0% Obligatorios
1.5 Manejo y disposicion de desecho sélidos 4 0 0% 1.3.1 8 6
1.6 Limpieza y desinfeccién 6 2 33% 16.1 3 2
1.7 Control de plagas 6 0 0% 2 2 3
2. EQUIPOS Y UTENSILIOS 31 2 0
2.1 Equipos y utensilios 3 3 | 100% 3.2 5 0
3. PERSONAL 4.1 3 1
3.1 Capacitacion 3 0 0% 4.2 3 0
3.2 Practicas higiénicas 6 0 0% 43 2 0
3.3 Control de salud 6 2 33% 5 3 0
4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
4.1 Materia prima 4 1 25%
4.2 Operaciones de manufactura 5 0 0% Resultado NO APFC_'badO---
4.3 Envasado 4 0 0% . Condiciones inaceptables.
4.4 Documentacion y registro 2 0 0% Final EETE D G,
5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1 Almacenamiento y distribucion \ 5 \ 0 [ 0%

\ 100 [ 145 | 1450% |
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Se hizo reconocimiento en cada uno de las condiciones que se encuentra la

microempresa de los cuales se obtuvieron los siguientes resultados:

e Alrededores y ubicacién (0%): La microempresa no cumple con los estandares
establecidos por la normativa RTCA 67.01.33:06, de procurar que el entorno del
establecimiento esté libre de vegetacion que aumente la probabilidad de presencia
de insectos, también se observo que los depdsitos de desechos solidos no son los

adecuados debido que estos no tienen tapas y generan contaminacion en el area.

e Instalaciones fisicas (0%): La edificacion de la reposteria no es la adecuada para
la elaboracion de alimento, ya que este se encuentra construido de materiales no
aceptables segun la normativa antes mencionada y no cuenta con divisiones de
areas conforme a cada proceso, también existe contaminacion cruzada debido a

gue la microempresa se encuentra compartida con la vivienda de la propietaria.

e Manejo y disposicion de desechos liquidos (0%): Conforme a los servicios
sanitario, lava mano, inodoros y vestidores no cumple con la normativa establecida
ya que en la microempresa no tiene ningun servicio sanitario con el que se deberia

de contar para un buen funcionamiento en la microempresa.

e Manejo y disposicién de desechos sélidos (0%): En la microempresa no hay
recipientes con tapas para todos los desechos que salen, con respecto a los

contenedores no cuentan con los adecuados que una microempresa deberia tener.

e Limpieza y desinfeccidén (0%): No cumple porque la microempresa no tiene un
programa escrito de limpieza y desinfeccion, con respecto a las instalaciones no

son las adecuadas para una microempresa

e Control de plagas (0%): No existe un control de plaga por lo tanto no se garantiza

el cumplimiento de ningiin método en la reposteria.
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Capacitacion (0%): No cuenta con un programa de capacitacion establecidos,
Unicamente la propietaria es la encargada de elaborar los productos. Tampoco

cuenta con capacitaciones a través de instituciones de panificacion.

Practicas higiénicas (0%): La microempresa no cuenta con las practicas
higiénicas adecuadas conforme a la normativa, no se establece el uso de uniforme,

tapabocas, guantes y botas.

Control de salud (33%): Debido a la pandemia que se esta enfrentando, la
propietaria es la encargada de dirigir, administrar y producir. Pero al momento de
una contratacion de personal, la duefia del local pide como requisitos a los
solicitantes de empleo que deberan presentar en primera instancia un certificado
de salud emitido por el Ministerio de Salud, con el fin de garantizar que el empleado
esta bien de salud, y evitar que se conviertan en una fuente de contaminacion

microbioldgica para el producto.

Materia prima (25%): La propietaria del local lleva un registro en la materia prima,
verificando que se encuentre en buen estado y si la fecha de caducidad aun esta
vigente. Conforme al monitoreo del agua no existe ninguna vigilancia para reducir

el crecimiento de microorganismo y evitar la contaminacion.

Operaciones de manufactura (0%): La microempresa no cuenta con un control
escrito para reducir el crecimiento de microorganismos que existen a la hora de
procesar los alimentos, tampoco tiene un diagrama de flujo para llevar un control

de operaciones unitarias.

Envasado (0%): La reposteria “Los Pinedas”, no cuenta en su empacado con la
informacion necesaria del producto (nombre del producto, fecha de vencimiento,
ingredientes, tabla nutricional), ni tampoco posee informacion de la reposteria

(nombre, direccion, nimero telefonico).
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e Documentacién y registro (0%): No posee un registro a la hora de elaborar,
producir y distribuir el producto, tampoco existe un procedimiento para un control

de registro de los productos.

e Almacenamiento y distribucion (0%): Los productos realizados son
almacenados en vitrina, para la distribucion la propietaria no cuenta con sistema de

transporte por lo que los productos son distribuidos en buses a su destino.

En los resultados obtenidos por medio del Reglamento Técnico Centroamericano
(RTCA) en la reposteria “Los Pinedas” se logré una calificacion de 14.5/100 por ende
las condiciones de la microempresa son inaceptables, conforme a estos resultados la
microempresa deberd de implementar el uso de manuales que permitan guiarse de
acuerdo a las normativas establecidas y actuales para la elaboracion de productos de

calidad e inocuos.

7.2. Presupuesto global de construccion

Segun (Inostroza, 2014), un presupuesto es un plan el cual esta integrado y
coordinado, el cual se expresa en términos financieros, con relacion a las operaciones
y recursos formados por la empresa, se debe de ejecutar en un periodo determinado,
con el propésito de lograr los objetivos que estan establecidos por las altas gerencias.
Al crear un presupuesto debe ser valorado por administracién, esta contiene
informacion completa de cotizaciones, fichas técnicas y argumentos técnicos. Ya
terminado dicho informe sera discutido en las reuniones, dejando un acta de

aprobacion de presupuesto.
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En la elaboraciéon de un presupuesto se deben de tomar en cuenta las etapas:

Fase de planificacion

Esta fase consiste en decidir, ordenar y organizar las metas a establecerse, al
elaborar una planificacion es fundamental para simplificar la ejecucion del trabajo,

reducir los tiempos y tener los materiales necesarios en la realizacion del mismo.

Fijacién de objetivos

Tener en cuenta cuales son las metas que se desea al momento de elaborar el
presupuesto, es esencial esta fase para el éxito de la empresa o microempresa,
conforme se encamina todas las medidas hacia la obtencién pronta y segura, con

esfuerzos razonables.
Busqueda de soluciones alternativas

La microempresa antes de una decision debera de elaborar una lista y estudiar las
diferentes alternativas y soluciones que se han creado durante el proceso de

presupuesto.
Evaluacioén

Se determinara el grado de eficacia en la ejecucion presupuestaria de los ingresos
y gastos, asi también como el cumplimiento de metas observadas en las actividades
(Inostroza, 2014).

Conforme se esta realizando un presupuesto, también se debe de crear un
cronograma, este permitird organizar las actividades que se van a realizar en tiempo
y forma, asimismo se establece para demostrar el cumplimiento de las metas,

disefiado con base al diagnéstico (Santiago, 2018).

A continuacion, se presenta el presupuesto que se ha realizado para la propuesta

de mejora en la reposteria “Los Pinedas”.
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Tabla 2: Presupuesto global de construccion Reposteria “Los Pinedas”

PRESUPUESTO GLOBAL DE CONSTRUCION
PROYECTO: REPOSTERIA "LOS PINEDAS"

Alcance de obra Costo de ejecucion

Unidad Total, C$ |C. Unit. $| Total $*

Descripcién

Preliminares

5,147.16

146.79

Limpieza inicial

278.30

3.53

981.53

27.99

Trazo y nivelacion

278.30

14.97

4,165.63

118.80

Movimiento de tierra

1,944.00

55.44

Botar tierra sobrante de excavacion a 1 km

36.00

54.00

1,944.00

55.44

Fundaciones

76,991.85

2,195.79

Excavacion manual

195.30

67.50

13,182.75

375.97

Relleno y compactacion

4.20

60.75

255.15

7.27

Acero de refuerzo 1/2 grado 40

1,200.00

19.41

23,287.50

664.15

Acero de refuerzo de 1/4

270.00

15.53

4,191.75

119.54

Alambre de amarre n-18

18.60

32.06

596.36

17

Formaletas

29.00

274.73

7,967.03

227.21

Concreto 3500 psi

3.50

7,860.38

27,511.31

784.61

Estructuras de concreto

89,490.35

2,523.73

Acero de refuerzo 3/8

1,200.00

16.54

19,845.00

566.40

Acero de refuerzo 1/4

270.00

15.53

4,191.75

119.63

Formaleta de columnas

41.00

274.73

11,263.73

321.48

Formaleta de vigas

77.47

274.73

21,282.95

607.44

Formaleta de boquete de ventanas y
puertas

10.00

303.75

3,037.50

86.69

Concreto estructural

3.80

7,860.38

29,869.43

852.52

Mamposteria

127,014.83

3,625.20

Pared de ladrillo cuarterén

*: TC/35.0633 (Dia 6 de mayo de 2021)

195.00

651.36

127,014.83
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Tabla 2: Presupuesto global de construccion Reposteria “Los Pinedas” (Continuacién)

PRESUPUESTO GLOBAL DE CONSTRUCION
PROYECTO: RESPOSTERIA "LOS PINEDAS"

Alcance de obra \ Costo de ejecucion

Etapa S-Etapa Descripcion

Unidad |Cantidad|C. Unit. C$| Total, C$ |C. Unit. $| Total $

060 00 |Techosy fascias 211,019.67 6,022.83
Ejgi‘éfttglao?:ieetﬂéca de acero p m? | 11452 | 650.06 | 7444473 | 1855 |2.124.77
04 Cubierta de techo cal-26 std m?2 278.30 450.56 125,391.54 12.85 |3,578.87
Fascias plycem 8 mm x 10" c.
12 |Estructura metdlica de tubo c. 1" 15.00 370.15 5552.30 10.56 158.47
13 [Canales m 10.61 280.73 2,978.57 8.01 85.01
25 |Cumbreras de zinc liso cal - 26 std m 10.61 250.00 2,65253 |8,759.15| 75.64
070 00 |JAcabados 45,404.04 1,294.91
Piqueteo m? 55.00 25.01 1,375.48 0.71 39.22
02 Repello corriente 195.00 130.78 25,502.34 3.73 727.32
Arenillado m?2 195.00 95.01 18,526.22 2.71 528.36
080 00 |Cielos rasos 83,570.88 2,383.42
tiff{ﬁﬁ;‘;:jaode aluminio gypsum m? | 278.30 | 30029 | 8357088 | 857 |2383.42
090 00 Pisos 272,808.32 7,780.45
01 |Conformacién y compactacion m? 278.30 10.01 2,784.91 0.28 79.42
02 Cascote m?2 278.30 270.25 75,210.98 7.71 2,145
04 g(':godi ggr?:n“'ca antiderrapantes m2 | 278.30 | 700.01 |194,812.44| 19.97 |5,556.02
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Tabla 2: Presupuesto global de construccion Reposteria “Los Pinedas” (Continuacion)

PRESUPUESTO GLOBAL DE CONSTRUCION
PROYECTO: RESPOSTERIA "LOS PINEDAS"

Alcance de obra Costo de ejecucidn
Etapa S-Etapa Descripcion i i
P P P Unidad |Cantidad C.CL:J£|t. Total, C$ C. Lémt. Total$
120 00 JPuertas 25,700.00 732.96
P. Madera solida roja
marco/bisagra/cerradura 1.60 x unidad 3.00 3,500.00 | 10,500.00 | 99.81 299.45
03 J2.20
; '1'\é'adera solida sencilla0.80x |\, 459 | 800 |1,600.00| 12,800.00 | 45.63 | 365.05
P. Madera solida sencilla para .
bafio 0.70 x 2.15 unidad 2.00 1,200.00 | 2,400.00 34.22 68.44
130 00 [Ventanas 24,487.19 698.37
Ventanas de aluminio y vidrio m2 10.20 |2,400.71| 24,487.19 | 68.46 | 698.37
02 estilo francesa
150 00 Obras hidrosanitarias 31,906.16 909.95
Aguas negras 21,282.84 606.98
FOSA SEPTICA DE 2.00x3x2 M
01 I|DE PIEDRA CANTERA Ib 1.00 18.60 18.60 0.53 0.53
02 |Obras civiles b 1.00 4.218.75| 4,218.75 | 120.31 120.31
Instalacion tubo PVC 6" con m 3500 | 157.04 | 5496.36 | 4.47 156.75
03 Jaccesorios
Instalacion tubo PVC 4" con m 31.00 | 157.92 | 4.895.40 | 4.50 139.61
04 accesorios
CAJAS DE REGISTRO DE )
05  |1.00x1.00x0.80 M unidad 1.00 1,653.73 | 1,653.73 47.16 47.16
Inodoros de porcelanato y .
06 llavamanos con accesorios unidad 2.00 2,500.00 | 5,000.00 71.09 142.59
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Tabla 2: Presupuesto global de construccion Reposteria “Los Pinedas” (Continuacion)

PRESUPUESTO GLOBAL DE CONSTRUCION
PROYECTO: RESPOSTERIA "LOS PINEDAS"

Alcance de obra Costo de ejecuciodn

Etapa S-Etapa 7
P P UnidadC. Unit. C$‘ Total,c$ C.Unit.$ Total $

Descripcién

Agua potable 10,623.32 303.14
Instalaci_()n tubo PVC 3/4" con 6.404.57 4.05 182.65
01 [Jaccesorios M 45.00 142.32 ’
02 |Obras civiles Lb 1.00 4,218.75 4,218.75 120.31 120.31
160 00 |Electricidad 308,313.36 8,793.05
Sistema eléctrico 144,532.45 4,122.04
o1 EQZSZnCé\.gescffJﬁc;n dsetai:ﬁﬁi?:a‘z:gﬁmca Lb | 1.00 |35000.00| 35000.00 | 998.19 | 998.19
Sistema eléctrico (instalaciones
eléctricas, toma corriente, iluminacion, Lb 1.00 [109,532.45| 109,532.45 | 3,123.84 | 3,123.84
02 [centro de carga, acometidas)
200 00 |Pintura 8,642.70 246.48
01 |Pintura de aceite standard m? 97.00 89.10 8,642.70 246.48
201 00 [Limpiezafinal y entrega 981.53 27.99
01 |Limpieza final y entrega m?2 278.30 3.53 981.53 27.99
GRAN TOTAL 1,489,860.05
COSTO TOTAL EN DOLARES 42,468.58
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VIIl. MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

REPOSTERIA “LOS PINEDAS”

Figura 2: Logotipo de reposteria "Los Pinedas"

Rresposterj,
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8.1. Presentacion de la empresa

Razédn social

Reposteria “Los Pinedas”, es una microempresa la cual fue fundada como
emprendimiento familiar en Juigalpa, Chontales, generando y promoviendo empleos a
jovenes. Con esto contribuye al desarrollo econémico de la cuidad de Juigalpa y sus
alrededores.

Ubicacioén

La reposteria “Los Pinedas”, esta ubicada del INTA 2 cuadras al Sur, en Juigalpa,
Chontales.

Figura 3: Ubicacién geografica de reposteria “Los Pinedas "
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Figura 4: Plano de localizacion de reposteria "Los Pinedas"
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8.2. Organigrama empresarial

La reposteria “Los Pinedas”, esta estructurada actualmente por la propietaria del
negocio, el cual hace todas las funciones de un gerente general, administradora, jefa

de produccién, y la venta de sus productos esta a cargo de su familia, la cual esta

conformada de 5 personas.

La propietaria de la reposteria explicaba que por motivos de la pandemia (Covid-19),
tuvo que tomar medidas extremas para protegerse ella, su familia y empleados,

despidiendo a todos los trabajadores y disminuyendo su produccion por temor a las

perdidas.

Figura 1: Organigrama empresarial

Gerente general

Propietaria de la reposteria

Administrador

Propietaria de la reposteria

Jefe de procesos

Propietaria de la reposteria

Ventas

Familia
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8.2.1. Funciones especificas de cada puesto

A continuacion, se muestra cada una de las funciones las cuales se hacen conforme
las diferentes actividades a desempefiarse y los requisitos que son necesarios para

ocupar las funciones.

e Gerente general

Es el encargado de las responsabilidades generales como es administrar los
elementos de ingresos y costos de una empresa, también es el responsable de
liderar y coordinar funciones de planificacion estratégicas que debe de poseer la

planta.
e Administrador
Es el que se ocupa de la ejecuciéon de tareas administrativas por medio de

planificacidn, ejecucion, direccion y control de todas las labores de la microempresa,

y con ello lograr los objetivos conforme al buen uso de los recursos.

e Jefe de proceso

Es el responsable del monitoreo de los indicadores de los procesos los cuales se
estan elaborando en la planta (errores de produccion, calidad, tiempo o

desviaciones), con el proposito de mejoras continuas en los antes mencionados.

e Ventas

Se debe de tener ya planificado la cantidad de producto a comercializarse y definido
los lugares de ventas del mismo, es necesario contratar y formar un equipo de

ventas y definir los objetivos a alcanzar cada vendedor individualmente o en grupo.
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Tabla 3: Funciones especificas de los cargos en la organizacién de la empresa

CARGOS ACTIVIDADES REQUISITOS

TIEMPO

Gerente

Direcciéon de
una empresa.

Estudios profesionales
Conocimientos generales
del proceso

Buenas relaciones
humanas y actitud

Permanente

Administrador

Control de
cuentas.

Estudios profesionales
Conocimientos generales
del proceso

Buenas relaciones
humanas y actitud

Permanente

Jefe de procesos

Monitoreo e
Inspeccion del
trabajo dentro
del &rea de

procesamiento.

Estudios profesionales
Conocimientos de proceso
liderazgo, actitud,
creatividad

Estrategias y relaciones
humanas

Permanente

Realizar las
ventas
permitiendo un
incremento.

Buenas relaciones
humanas
Licencia de conducir

Permanente
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8.3. Aplicacion de las buenas préacticas de manufactura

Las buenas practicas de manufactura se aplican en las empresas para mejorar su
funcionamiento y el desarrollo adecuado de los procesos alimenticios y el
aseguramiento de una produccién segura al ingerir los productos; el manual antes
mencionado, se realiza un diagndstico sanitario, por medio de una inspeccion visual e

identificar problemas en las diferentes areas de las instalaciones (Pichardo., 2014)

Es importante destacar, que dicha aplicacion del manual, se realiza con el fin de
garantizar las condiciones higiénico sanitario que se llevan a cabo en el procesamiento
de diferentes productos, de tal manera, mejorar las instalaciones y condiciones de la
empresa segun las buenas practicas de manufactura, con el objetivo de elaborar
alimentos inocuos y de calidad, asegurando que no afecte la salud de los

consumidores.

Alcance de las buenas practicas de manufactura en la empresa

Segun el diagndstico que se realiz6 a la reposteria “Los Pinedas”, con el objetivo de
identificar el alcance de las buenas practicas de manufactura, donde se observo que

cuenta con algunas aplicaciones de dicho manual, el cual consisten en:

e Tuberias de aguas negras.

e Limpieza inicial y final de las instalaciones, equipos y herramientas.
e Certificado de salubridad (MINSA).

e Entrada independiente.

e Logotipo de la reposteria.

e Espacio entre la pared y los equipos.

e Equipos adecuados
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Por tal razén, se elabor6 este manual para mejorar las instalaciones y las condiciones
de la actual reposteria, destacando las nuevas remodelaciones a través de un plano
para representar las divisiones de las areas, siguiendo las normativas de las buenas
practicas de manufactura, garantizando un establecimiento de procesamiento
adecuado, cumpliendo con todas las exigencias que asegure que los consumidores

ingieren productos inocuos y de alta calidad.

Misién de reposteria “Los Pinedas” en cuanto a las buenas préacticas de

manufactura

La microempresa no cuenta con una mision el cual pueda describir de manera
transitoria los puntos que se puedan definir en ella. Conforme la elaboracion del
manual de buenas précticas de manufactura se le estara proponiendo una mision, la
cual le permita perfeccionar sus objetivos, de tal forma crear estrategias de crecimiento

y desarrollo para un futuro.

Propuesta de mision de reposteria “Los Pinedas”:

Somos una microempresa donde la mision es ofrecer productos de panaderia con altos
estandares de calidad, inocuidad y excelentes cualidades organolépticas a precios
accesibles para la poblacién en general.

8.4. Diagnéstico de proceso

En la reposteria se elaboran diferentes tipos de productos como son: picos de queso,
bonetes, empanadillas de queso y pan simple, las cuales son creadas de una sola
masa madre, para consecutivamente pesar y dividir la masa ya preparada y elaborar

los diferentes tipos de panes, segun su preparacion.
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Reposteria “Los Pinedas” tiene como producto principal las empanadillas de queso, se
caracteriza por ser diferentes a los que elabora la competencia debido a su sabor y
textura, por lo cual es el méas solicitado por los clientes. A continuacion, se presentara

el diagrama de flujo del proceso.

Figura 6: Diagrama de flujo de empanadilla de queso

Recepcién
. Pesado
Mantequilla
AgJeﬁaf Adicién de insumos
Polvo de hornear Mezclado 1 10 minutos
Leche Adicion 2
Huevo
Mezclado 2 5 minutos
Corte
Pesado de masa
Moldeo
Queso | Adicién 3
Azucar
Reposo 10 minutos
Horneo 150 °C/20 minutos

Enfriamiento
Empacado

Almacenamiento

Empanadilla de queso

20 minutos
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e Proceso de elaboracién de empanadilla de queso

a) Recepcion de materia prima: Este es el comienzo del procesamiento, la materia
prima que se va a utilizar debe de cumplir con los estdndares de calidad por ende este
es uno de los pasos mas importantes en la reposteria, ya que depende de la calidad

de la harina para garantizar las cualidades y sabor que se busca para el producto final.

b) Pesado: En esta etapa se pesa la materia prima (harina) y azlcar, para determinar
la cantidad de producto a elaborar, y evaluar los rendimientos iniciales de la produccion

final.

c) Adicién de insumos: Se le agrega a la harina ya pesada, los insumos como
azucar, sal, polvo de hornear y mantequilla, con el fin de dar inicio a la siguiente

operacion unitaria.

d) Mezclado 1: Se mezclan durante aproximadamente 10 minutos las materias
primas e insumos adicionados en la operacion anterior, hasta que se logre la

consistencia deseada.

e) Adicién 2: En esta segunda adicién de insumos se le agrega leche y huevo para

generar una textura suave y moldeable, y creando mas sabor a la masa.

f) Mezclado 2: Se mezclan aproximadamente por 5 minutos la mezcla 1 y mezcla 2,
en un maquina amasadora, para formar una masa homogénea y consistente para el

producto final.

g) Corte: Ya mezclada la masa se realizan cortes, dividiendo la masa en pequeiias

partes, se procura que estas queden del mismo tamafo.

h) Pesado de masa: Luego de los cortes, estos se pesan con el fin que todas queden

en partes iguales y no se desperdicie la masa.
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i) Moldeo: En esta etapa se moldean los cortes que ya se pesaron segun la forma

deseada en este caso redondas.

j) Adicion 3: Se agrega dentro de los moldes redondos queso y azucar, estos dos
ingredientes le dan el sabor caracteristico al producto, inmediatamente se cierran por

la mitad haciendo forma de empanadillas.

k) Reposo: Yaformada las empanadillas se dejan reposar por 10 minutos, debido a
gue se le agrega polvo de hornear y se debe de esperar el tiempo indicado por la ficha

técnica, en esta operacion ocurre la fermentacién de la masa.

) Horneo: Luego de la fermentacion de masa por 10 minutos, se coloca en el horno

debidamente precalentado a 150°C y con un tiempo estipulado de 20 minutos.

m) Enfriamiento: Posteriormente se extrae del horno y se deja enfriar a temperatura
ambiente, esto puede tardar de 20 minutos, hasta que esté completamente frio el

producto.

n) Empacado: Pasado el proceso de enfriado se empaca el producto en bolsas

plasticas de 5 libras, cada bolsa lleva 5 unidades de empanadillas de queso.

0) Almacenado: A continuacién, se almacenan las bolsas del producto en una vitrina
gue se encuentra en la sala de la vivienda de la propietaria, desde ahi se comercializa

el producto terminado.
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Figura 7: Diagrama de flujo de pico de queso

Recepcién
Mantequilla Pesado
AzUcar
Sal - Adicién de insumos 1
Levadura
Leche
Huevo Mezclado 5 minutos
Reposo 10 minutos
Corte
Pesado de masa
Moldeo
Queso
AzUcar — AdlClén 2
Reposo 15 minutos
Horneo 150 °C/20 minutos

Enfriamiento
Empacado 20 minutos
Almacenamiento

Pico de queso
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e Proceso de elaboracién de pico de queso

a) Recepcion: Es el primer proceso para la elaboracion del pan, en el cual se recibe
la materia prima observando que esta esté en muy buen estado, que no llegue con

ninguna impureza.

b) Pesado: Se trabaja en relacion de la materia prima para saber cuanto se va a

utilizar de cada uno de los insumos.

c) Adicion de insumos 1: En un lugar adecuado se le agrega a la harina todos los

insumos necesarios para la elaboracion del pan.

d) Mezclado: Una vez incorporados todos los insumos se procede a mezclar por 5

minutos para obtener una masa de calidad.

e) Reposo: se deja reposar 10 minutos para que la levadura se active

f) Corte: Después de un determinado tiempo que se le dio a la masa se procede a

cortar en tamafios iguales

g) Pesado de masa: Para luego pesar cada corte de masa y asi saber si todos los

cortes tienen el mismo peso.

h) Moldeo: En este proceso lo que se hace es darle forma de un pico a los cortes de

la masa

i) Adicion de insumos 2: Una vez dado la forma del pico se le agrega la mezcla de

azucar con queso para luego sellarlos y colocarlos en un sartén.

J) Reposo: Ya elaborados y colocados en los sartenes se procede a darle un reposo

de 45 minutos para que la levadura actué y el pan crezca.
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k) Horneo: ya transcurrido el tiempo establecido se procede a colocar los picos en el

horno a una temperatura de 150°C por 20 minutos.

l) Enfriamiento: Una vez que los picos ya estan se sacan del horno y se retiran de

las bandejas, estos se enfrian a temperatura ambiente.

m) Empacado: son empacados en bolsa de polietileno transparentes.

n) Almacenado: Una vez empacados son almacenados en vitrina para

posteriormente ser exhibidos y vendidos.

42



Figura 8: Diagrama de flujo de bonetes

Recepcién
Mantequilla Pesado
AzUcar
Sal — Adicion de insumos
Levadura
Leche Mezclado
Huevo
Reposo
Mezclado 2
Reposo 2
Corte
Moldeo
Reposo 3
Horneo

Enfriamiento
Empacado
Almacenado

Pan simple
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e Proceso de elaboracién de bonetes

a) Recepcion: La materia prima que se va a utilizar debe cumplir con cada uno de
los estandares de calidad, este es uno de los pasos mas importante porque es donde
se recibe la harina, de este proceso depende tener o hacer un producto de calidad.

b) Pesado: En este proceso se comienza con el pesado de la harina y también con
los demas insumos que lleva, para asi determinar la cantidad de producto que se va a

elaborar

c) Adicion de insumos: Se agrega la harina ya pesada y los demas insumos como

son la sal, azUcar, margarina, levadura, huevo

d) Mesclado: Ya agregados todos los insumos se procede a mezclar durante 5

minutos hasta llegar a obtener una masa consistente.

e) Reposo: Ya obtenida la masa con una consistencia suave se deja reposar 10

minutos para que la levadura actué y esta crezca uniformemente.

f) Corte: Transcurridos los 10 minutos de reposo de la masa se procede a cortar en

partes iguales para que el pan lleve un mismo tamano.

g) Moldeo: En este proceso lo g se hace es moldear los cortes ya pesados en formas

de enrollados para posteriormente colocarlos a un sartén.

h) Reposo: Ya colocados los enrollados en el sartén se dejan reposar por 45 minutos

para que los enrollados fermenten

i) Horneo: Luego que se dejo fermentar por 45 minutos los enrollados se coloca en

el horno debidamente precalentado a 150°C y con un tiempo estipulado de 20 minutos.

1) Enfriamiento: Se deja enfriar a temperatura ambiente, esto puede tardar de 20 a

30 minutos, hasta que esté completamente frio el producto.
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k) Empacado: Después del enfriado se procede al empacado, esto se hace en

bolsas plasticas transparentes de 5 libras.

) Almacenado: Una vez empacado se almacenan en vitrinas para que el producto

terminado sea comercializado.

45



Figura 9: Diagrama de flujo de pan simple
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e Proceso de elaboracién de pan simple

a) Recepcion: En esta etapa del proceso se recibe la materia prima que no venga

dafada, que no venga sucia, vencida y que esté limpia para ser procesada.

b) Pesado: En este procedimiento se pesa la materia prima (harina), la azucar, la sal,
la levadura, la mantequilla, para asi saber y determinar la cantidad que se va a

producir.

c) Adicion de insumos: En una mesa de acero inoxidable se agrega la harina, la
sal, levadura, huevo, azlcar, mantequilla, leche para seguidamente dar inicio a la

siguiente operacion unitaria.

d) Mezclado: Se mezclan todos los insumos ya agregados, amasando la mezcla

constantemente por 5 minutos hasta lograr obtener una masa de buena consistencia

e) Reposo: Cuando la masa tenga la consistencia deseada se deja reposar por 10

minutos para que la levadura actué y la masa crezca.

f) Corte: Después de darle el tiempo estipulado que se le provey6 a la masa se

procede a cortar partes iguales para que la masa lleve un mismo tamaro.

g) Pesado de masa: Se realiza para saber si los cortes de la masa llevan el mismo

peso y asi el pan pueda salir con un mismo volumen.

h) Moldeo: En este proceso lo que se hace es darles forma a los cortes de masa, y

asi sellar la masa en forma de pelotas, colocandolos en los sartenes correspondientes

i) Reposo: Ya elaborados los panes de cena y colocados en un sartén se dejan
reposar por 45 minutos esto es para que la levadura siga fermentando y el pan de cena

tenga una consistencia mas voluminosa.
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j) Horneo: Posteriormente pasado los 45 minutos se procede a colocarlos en el

horno a una temperatura de 150° C con un tiempo de 20 minutos.

k) Enfriamiento: Después de haber transcurrido el tiempo estipulado que se le dio

al pan de cena se procedio a sacarlos dejandolos enfriar a una temperatura ambiente.

) Empacado: Cuando ya el pan de cena estd completamente frio se procede a

empacarlo en bolsas plasticas.

m) Almacenado: Es almacenado en vitrina para su comercializacion, estas deben

estar libres de suciedad.
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8.5. Equipos e instalaciones

El dia de la visita a la reposteria se realizd un conteo y calificacién de los equipos, los
cuales son: batidoras industriales, horno eléctrico y de gas, mesas y utensilio de acero
inoxidables; posteriormente, las mediciones con un distancibmetro laser y cintas
métricas, conociendo las dimensiones de puertas, ventanas, paredes, escalones y
techos. Con el propésito de verificar los espacios que posee la microempresa, y asi
mismo crear una propuesta de nuevas areas con las capacidades que son
establecidas por normativas. De tal manera que esta cumpla con los estandares de

calidad e inocuidad en sus productos.

e Entorno de lareposteria “Los Pinedas”

Reposteria “Los Pinedas” se encuentra ubicada del INTA (Instituto nicaraglense de
tecnologia agropecuaria), 200 metros al Sur en la cuidad de Juigalpa, Chontales. La
infraestructura es de 10.61 metros de frente y de fondo 26.23 metros, la microempresa
se localiza en medio de un barrio de la cuidad, no existe distanciamiento entre la

reposteria y la poblacion, debido a su entorno esta expuesta a presencias de insectos.

La microempresa se encuentra compartida con la misma vivienda de la propietaria y
comunican diferentes ambientes entre ellas, lo cual no permite un funcionamiento
adecuado en la reposteria, esto es desventajoso debido que puede existir

contaminacion cruzada en los productos y disminuir la calidad de los productos.

Se le hara una propuesta a la propietaria del local, con el objetivo de independizar la
infraestructura de la reposteria de la vivienda, creando ambientes adecuados que sean
conformes a las normas establecidas en infraestructura y eliminando la proliferacion

de contaminantes que pueda dafar al local.
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Segun las normas técnicas nicaragiienses establecen que una empresa de alimentos
debera de estar ubicada a una distancia minima de 2 kildmetros de la poblacion por si
en un futuro se hacen nuevas edificaciones, también se debe de tomar en cuenta la
distancia de abastecimiento de agua las cuales debe de estar a un minimo de 1 km de

la fuente de abastecimiento municipal.

e Instalaciones fisicas

Techos

La estructura del techo de la reposteria “Los Pinedas”, presenta las siguientes
caracteristicas:
a) Laminas de zinc corrugado calibre 26 estandar con un grosor de 0.0179", con
pintura anticorrosiva color rojo.
b) Clavadores: Perlin con dimensiones de 2” x 3" x 1/16”.
c) Caballete: Caja metalica de 4” x 3" x 1/16”.
d) El techo presenta una sola caida de agua, con una altura en la parte mas alta
de 4.34 m, en la parte mas baja una medida de 3.00 m, con un largo de 10.46
m y una pendiente en el techo del 13 %.

El techo de la microempresa debera de estar construidos de manera que reduzca la
acumulacion de suciedad, la condensacion y formacion de mohos que puedan
contaminar el producto, se tiene permitido los techos con cielo falso PVC que sean

lisos y faciles en su limpieza.

El cielo falso de PVC, tienen como ventaja su facilidad de instalacion y limpieza, lo cual
reduce los costos asociados y tiene buen aspecto estético, en la microempresa se
requiere de un material que sea de color blanco para mayor claridad en las diferentes

areas ya sea almacenamiento, bodegas, produccion y oficina.
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Figura 10: Techo parte alta Figura 11: Techo parte baja

Paredes

Las paredes de la reposteria no poseen las caracteristicas adecuadas que deben de
presentar las microempresas segun las normas, debido a que en el area de produccion
las paredes son de zinc troquelado y en el area de moldeo se encuentras materiales
de maderas, lo cual son faciles en almacenar polvo y este genera que el producto se

contamine (Katherine Samantha Castellano Blandén, 2017).

Todas las paredes exteriores de la microempresa deberan de estar construidas de
ladrillo o blogue de concreto, las paredes interiores deberan estar creadas de
materiales impermeable, lisos, faciles de lavar y desinfectar, pintadas de color blanco
y que estas no tengan grietas, evitando que local este himedo sobre todo en el area
de procesamiento, también las uniones entre una pared a otra, o entre piso deben de
ser concavas (curvas), con todo lo mencionado anteriormente se desea evitar la

contaminacion en todas las areas, acumulacion de polvo y proliferacion de plagas.

Figura 12: Pared exterior Figura 13: Pared interior
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Pisos

Se deberd de construir un piso que sea de materiales impermeable, lavable y
antideslizante, todo esto que facilite la desinfeccion y limpieza, evitando
acumulaciones de polvo o de liquidos, también que estos soporten las cargas de los
equipos que estan en funcion, evitando en un futuro quebraduras en él; Se debe de
tomar en cuenta siempre las uniones de piso y pared que estas sean redondeadas
para una limpieza adecuada y evitar acumulaciones de sustancias quimicas que

puedan afectar a la produccién o al personal.

Los pisos no deben de tener aberturas ni anomalias tanto en su superficie como en
las uniones, por ellos se deben de construir con una forma lisa, pero no resbalosa,
también deben de contar con desagtie, para que permita la evacuacion inmediata del

agua y que esta no se acumule en la microempresa, evitando contaminaciones.
Reposteria “Los Pinedas” no cuenta con el piso adecuado, debido a que este se
encuentra en mal estado, con grietas, con divisiones entre la ceramica lo cual permite

la acumulacion de polvo y liquido, no existe un sistema de desagle

Figura 14: Piso interno
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Ventilacion

En la reposteria existe ventilacién, esta no es la adecuada para la microempresa
debido que se encuentra rodeada de viviendas y hay circulaciones de autos, por ende,
se crea contaminacién por el polvo provocado por la circulacion de los vehiculos en la

Zona.

La reposteria cuenta con dos areas:
a) Areade produccion
En esta area las ventanas y puertas tiene malla milimétrica, la cual evita el ingreso de

insectos al momento de la elaboracion del producto

Figura 15: Ventilacion en érea de produccion

b) Areade maquinaria
En esta area existe entradas de ventilacion las cuales no estan protegidas con mallas
y esto permite el acceso de insectos que puedan contaminar el producto vulnerable,

debido que también aqui se hace pesaje de insumos y estos estan expuestos

Figura 16: Ventilacion en area de maquinaria
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luminacioén

Conforme a la iluminacién de la microempresa en el area de produccion no hay
iluminacion artificial debido a que se ha retirado de esta zona segun la propietaria la
lampara dejo de funcionar y ella no la ha reparado, pero cuenta con iluminacion
natural, en el sitio de maquinaria si hay iluminacion tanto artificial como natural, pero
no cuenta con las medidas que se requiere como por ejemplo los accesos de luz
natural no poseen proteccion como anteriormente mencionamos que son las mallas,

las lamparas no estan protegidas contra las rupturas.

Es de vital importancia la iluminacion ya sea natural o artificial en las diferentes areas
de la microempresa, ya que esta permite una mayor visualizacion, pero se debe de
tomar en cuenta y garantizar la inocuidad del alimento, que todas las instalaciones
eléctricas estén debidamente protegidas, que los cables no estén expuestos y que
estos se encuentren cubiertos por con algun material aislante y que las lamparas

tengan proteccion ante una ruptura.

Figura 17: lluminacion de area de maquinaria

Figura 18: lluminacién de area produccién
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Ventana

Los marcos y ventanas deberan de estar edificados de manera que se impida la
entrada de agua, plagas, acumulacion de polvo y deben de ser de tamafio minimo y
con pendientes, si la ventana lo amerita debe de estar protegidas de mallas contra

insectos, estas tienen que ser facil de desmontar y de limpiar.

Si las ventanas estan elaboradas de vidrios deben de remplazarse por materiales
irrompibles o laminas de plasticos transparente, evitando con esto riesgos a roturas

gue pongan en riesgo tanto al personal como a la produccion.

Las ventanas en el area de produccion de la reposteria “Los Pinedas” cuentan con
mallas anti insectos, pero no estan debidamente construidas, porque los marcos de
estas, no estan hechos de materiales lisas, impermeables, sin bordes y que sean
lavables, por lo tanto, esta expuesta a contaminacion, ya que se acumula polvo o

insectos, y el producto es propenso a la contaminacién inmediata por tales factores

Figura 19: Ventanas del interior de la reposteria
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Puertas

Las puertas al igual que las ventanas deben de ser de superficie lisa, impermeable,
facil en limpiar y desinfectar, que su marco este en buen estado, debe de estar

construida de un material que no sea irrompible, para evitar accidentes.

Todas las puertas de la microempresa estaran con sefializacion por cualquier
emergencia que pueda surgir, en el area de produccién o que comuniquen al exterior,

si las puertas lo ameritan deben de estar protegidas con mallas milimétricas.
En la reposteria “Los Pinedas”, cuenta con cinco puertas con las siguientes medidas:

a) Puerta de zinc troquelado de 1.12 m x 1.90 m (Entrada en area de maquinas).

b) Puerta de zinc troquelada 0.90 m x 1.90 m (Salida en &rea de maquina).

c) Puerta de madera con proteccion de malla milimétrica 0.72 m x 1.8 m
(Entrada en area de produccion).

d) Puerta de madera con proteccion de malla milimétrica 0.72 m x 1.8 m
(Salida en &rea de produccion).

e) Puerta de madera 0.95 m x 1.8 m (Entrada principal de la reposteria).

Se debe cumplir conforme a las normativas obligatoria nicaragiiense (NTON 03 069 -
06), los requisitos adecuados en puertas y marcos para la microempresa, con
materiales de construccion que sean los mas convenientes para asi no perjudicar tanto
a los trabajadores, como a los productos a elaborar. Cabe destacar que la reposteria

no cumple con las medidas y normas conforme al trabajo de carpinteria.

Figura 20: Puerta area de Produccion Figura 21: Puerta entrada principal
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8.6. Instalaciones sanitarias

Toda microempresa debe de estar debidamente equipada con facilidades sanitarias
adecuadas tanto para el propietario y los trabajadores, conforme a las normativas
obligatoria nicaragtiense (NTON 03 069-06).

Reposteria “Los Pinedas” debera de cumplir con los siguientes requerimientos

sanitarios:

a) Todas las instalaciones sanitarian tiene que estar en buen estado y en
condiciones higiénicas.
b) Debe de construir puertas que no se abran hacia donde el producto se

encuentre expuesto a contaminacion.

e Servicios sanitarios

Las microempresas deberan de contar con las debidas instalaciones de sanitario que
estos sean accesibles y adecuados para el trabajador, que estén ventilados e
iluminado, que se encuentren en buen estado y se encuentren separadas por sexo.
Deberan de estar separado del area en la cual se esta produciendo alimento y tendra
como minimo los siguientes equipos, segun el numero de trabajadores: Las

microempresas deberan de contar con las debidas instalaciones de servicio

a) Inodoro: Uno por cada veinte hombres o fraccion de veinte, uno por cada quince
mujeres o fracciones de quince.

b) Orinales: Uno por cada veinte trabajadores o fraccion de veinte.

c) Lavamanos: Uno por cada quince trabajadores.

d) Casillero: Debe contarse con un area de vestidores, separada del area de
servicios sanitarios, tanto para hombres como para mujeres, y estaran provistos
de al menos un casillero por cada operario por turno.

e) Duchas: Una por cada veinticinco trabajadores, en los establecimientos que se

requiera.

57



También a tomar en cuenta lo que es puertas, que estas sean las adecuadas, que no

se abran en direccion al area de produccion.

De contar con un area de vestidores, tienes que estar separada del area de servicios
sanitarios, ya sea para hombres o mujeres y debe de contar con al menos un casillero

por cada trabajador.

Reposteria “Los Pinedas”, no cuenta con los servicios sanitarios los cuales estan

decretados por normas:

a) No cuenta con su propio inodoro debido a que utilizan el de la vivienda interna
de la propietaria.

b) No cuenta con lavamanos en las areas de produccion.

c) No hay vestidores.

d) No existen instalaciones de desinfeccion de equipos de proteccién y uniforme.

e) Cuenta solamente con un lavadero de cemento el cual es utilizado para

diferentes lavados que hay en la vivienda de la propietaria.

Figura 21: Lavadero
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Tuberias

Conforme los establecido en las normas, las tuberias estaran pintadas acorde a los
colores que corresponden, el disefio tiene que ser el adecuado y las instalaciones

convenientes:

a) La microempresa contara con agua suficiente para las areas necesarias.

b) Transporte idéneo para las aguas negras y aguas residuales de la reposteria.

c) Que las aguas negras y residuales no sean una fuente de contaminacion para
toda el area de produccion y resto de las areas.

d) Suministrar el drenaje correspondiente en los pisos de toda la reposteria, donde
sea mas vulnerable a inundaciones al momento de la limpieza o descargues de
agua.

e) Evitar que no exista una conexion cruzada entre el sistema de tuberias de

aguas residuales con agua potable.

En dicha reposteria ain no se cuenta con tuberias para acceso de aguas negras,
debido a que actualmente estéa en proyecto por la municipalidad y no se ha dado por

concluido, solo existe la espera del drenaje a instalar las tuberias necesarias.

Tratamiento de instrumentos de mano

En las instalaciones de la microempresa no cuentan con estante adecuados, los cuales
permitan la colocacion de instrumentos de trabajos en todo el proceso de produccién
como son cuchillos, cucharones, coladores, espatulas; todo estos se encuentran

expuestos.

De igual manera no hay un lugar donde puedan guardar los utensilios necesarios para

la limpieza, por lo tanto, estos son almacenados en cualquier lugar de la reposteria.
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8.7. Servicios de planta

Almacenamiento de agua

La reposteria “Los Pinedas” cuenta con el abastecimiento de agua potable la cual es
distribuida por servicio de ENACAL, este se encuentra a 3 kildmetros de la localidad.
El traslado de agua en la reposteria es mediante tuberia PVC de %y % pulgadas, las
cuales abastecen a toda la microempresa, creando un sistema seguro de suministro
para la produccion y limpieza del local, se utiliza una manguera la cual es conectada
al grifo, para el lavado del sitio. También cuenta con un tanque de agua potable de
1000 litros, en caso de que exista algun corte de agua, este se encuentra en una base
de concreto de 1.28 metros de largo por 1.28 metros de ancho, no cuenta con tuberias
para la distribucion de agua, utilizan una manguera para el llenado de los envases

plasticos o recipiente a utilizar.

Figura 23: Tanque Rotoplas

En las microempresas se debe de contar con un tanque elevado para el
almacenamiento de agua, por cualquier emergencia en algun corte de este vital liquido,
al tener este tipo de almacenamiento el propietario debera de asegurase de cada seis
meses desinfectar el tanque, constantemente vigilar que la tapa este en buen estado,
gue no ingrese ningun insecto o animal, que no haya abertura donde pueda ingresar
agua de lluvia, observar si hay fisuras o pérdidas de agua en el tanque, valvulas o

tuberias.
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Reposteria “Los Pinedas” no se ejecuta ningun analisis al agua ya que no hay un

dispositivo o procedimiento para poder llevar a cabo esta accion.

Segun (Aleman, 2015) comenta que es de gran importancia en las microempresas de
alimentos hacer pruebas para evaluar la concentracion del cloro en el agua, uno de los
métodos mas rapidos y sencillos es la prueba DPD (Dietil-para-fenil-diamina), la cual
se afiade una tableta de reactivo a una muestra de agua y esta se torna de color rojo,
la intensidad del color se compara con una tabla de colores estandar para comprobar

la concentracion de color en el agua.

e Entre mas intenso el color, mayor es la concentracion de cloro en el agua.

e Cualquier técnica que se utilice para medir cloro residual en el agua debe ser
capaz de diferenciar entre cloro residual libre (CRL) y cloro residual combinado
(CRC).

e Cuando se realiza la cloracién, sélo en las aguas que presentan CRL se ha
satisfecho su demanda de cloro, y existen garantias de una adecuada

desinfeccion.

Desechos liquidos

El sistema tuberias de evacuacion de desechos liquidos en una microempresa es de
gran importancia debido a que es responsable de garantizar la extraccién del agua que
se utiliza para la limpieza y desinfeccién de maquinarias, utensilios, paredes y pisos,

dichas tuberias deben de estar en buen estado.

Reposteria “Los Pinedas” no cuenta con este sistema de desagle, porque en el
departamento de Juigalpa no se cuenta con un sistema de drenaje, por ende, las aguas

residuales son expulsadas hacia las cunetas de la ciudad.
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Manejo de desechos liquidos y drenaje

Las microempresas deben estar construidas de manera que los desechos liquidos no
afecten a la salud de las personas que se encuentren alrededor, ni al personal
laborando en las instalaciones, el disefio de las tuberias de descargue debera de
contar con rejillas las cuales impidan el paso de roedores que puedan ingresar a la

microempresa.

Mediante la utilizacién de tuberias o canales se debe garantizar la correcta instalacion

de estas, tales como:

a) Caja de pase, equipada con compuerta para la desviacion de aguas residuales.

b) Caja o pozos de registros de un minimo de 0.6 metros de alto por 0.6 metros
de ancho y 0.6 metros de profundidad, debera de estar disefiado de manera
gue se evite la contaminacion de los alimentos o del abastecimiento de agua
potable.

c) Retenedor de desechos sélidos (desarenador).

d) Sistema de tratamiento como tanques sépticos.

e) Los drenajes deben estar debidamente disefiados con trampas contra olores,
grasa y rejillas para evitar el paso de cualquier roedor, deben de estar
construidas de material PVC evitando la acumulacion de residuos, con una
pendiente minima de 3% para asi permitir el flujo adecuado de las aguas

residuales.

Desechos sélidos

Todos los residuos soélidos que son generados por la reposteria seran almacenados
en contenedores de basura no mayor de 90 cm de altura, que sea de material
impermeable, que este en buen estado, que no tenga fisuras que puedan generar
filtraciones que contaminen su alrededor, que se mantenga tapado y que la tapa sea

manipulada por un pedal, con esto se evita el contacto directo con las manos.
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Se recomienda que la recoleccion de estos desechos sea diaria y los depdsitos
deberan de lavarse y desinfectarse diariamente evitando con ello la propagacion de
insectos o contaminantes que afecten a la microempresa, también se exhorta que
dichos depdésitos deben de estar ubicados en un lugar estratégico alejados del area de

procesamiento evitando contaminacién con el producto terminado.

El manejo de los desechos sélidos en la reposteria no son los ideales para evitar una
contaminacion, debido a que estos se encuentran alejados del local de produccion,

Pero no cuentan con sus respectivas tapas, para evitar proliferacion de insectos.

Energia

La energia que se utiliza en la microempresa, es suministrada por el servicio publico
de Disnorte-Dissur, dicha reposteria cuenta con un transformador de 110Kw, que
también es compartida con la vivienda de la propietaria. Los equipos que se utilizan no
demandan energia de alto voltaje por ende se utiliza el antes mencionado.

Es importante destacar que, toda planta debe contar con un sistema de energia
eléctrica de capacidad suficiente para alimentar las necesidades de consumo en caso
de fallas o cortes imprevistos, especialmente para garantizar la secuencia de

operaciones que no puedan ser interrumpidas.

luminacioén

Debe disponerse de iluminacion natural o artificial adecuada que permita descubrir la
suciedad y comprobar mediante inspeccion la eficacia de la limpieza. La iluminacion
no debe dar lugar a colores falseados, la intensidad debe ser suficiente para el tipo de
operaciones que se lleve a cabo, las bombillas, lamparas e instalaciones eléctricas
deben estar protegidas e instaladas de manera adecuada que garanticen que los

alimentos no se contaminen en caso de rotura (Alimentos, pag. 11).
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La reposteria “Los Pinedas”, posee iluminaciéon natural y artificial, el cual, segun la
observacion en las instalaciones de la microempresa, se identificaron 2 lamparas, cabe

de mencionar que una de ellas est4 en mal estado y no se utiliza.

Ventilacion

La reposteria “Los Pinedas”, no posee un sistema de ventilacion en el area de proceso,
es importante destacar que, en el momento de la produccion, se utiliza equipo (horno
industrial) que generan calor; por lo deberan hacer uso de sistemas de extraccion de
calor artificial, ventiladores o aclimatacion controlada, ya que sélo cuenta con aire que
proviene de unos orificios en la pared que esto propaga la contaminacién (polvo o

insectos), y no hay proteccion para evitarlo.

8.8. Equipo y utensilios

Reposteria “Los Pinedas” cuenta con diferentes equipos y utensilios los cuales son de
gran importancia en la elaboracion de cada producto; entre ellos se encuentran: horno
industrial de gas, balanza digital, amasadora, moldeadora, cortadora, bandejas, carro

de bandejas, cucharas, espatulas y vitrina.

Limpiezay desinfeccion

Segun (NTON 03 069 -06) tiene por objeto establecer todos los requisitos necesarios
que deben de cumplir los manipuladores de alimentos, establece de igual manera que
todos los utensilios y mobiliarios que se utilicen en cada uno de los establecimientos,
deberan de ser desinfectados de forma que se impida la acumulacién de suciedad, su

estado debe de ser 6ptimo para que su limpieza sea la adecuada.

Todas las superficies de los equipos y utensilios deben de ser planas y exentas de

orificios y grietas, esto Unicamente en los establecimientos que lo requieran.
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Se debe de evitar el uso de materiales hechos a base de madera ya que estos son
dificiles en su limpieza y desinfeccién. Para evitar contaminaciones se considera
adecuada la limpieza de las areas frecuentemente, con productos que no transmitan
olores al alimento, ademas estos productos utilizados deberan de contar con una

autorizaciéon sanitaria previa para su uso en la panaderia.

Los productos de limpieza como detergentes y desinfectantes tienen que ser los
indicados para lograr el fin que se busca, Los residuos de estos agentes deberan de

ser eliminados mediante un lavado meticuloso con agua potable.

La reposteria “Los Pinedas” realiza su limpieza de manera empirica, no cuentan con
un registro acerca de la limpieza del area de trabajo, Por este motivo es que se realiz6
una propuesta de mejora de limpieza y desinfeccion conforme a las Buenas Préacticas
de Manufactura para que sea de gran beneficio para la microempresa.

Objetivo de la limpieza y desinfeccidon

El objetivo primordial que hace referencia cuando se habla de limpieza y desinfeccion,
es encontrar una manera practica y sencilla de garantizar que dentro de las areas de
trabajo se cumplan todas las medidas necesarias para garantizar que en el proceso
de fabricaciéon de los productos no existird ningun tipo de anomalias, para que los

estandares de calidad se logren mantener intactos.

Mantenimiento, limpieza y desinfeccion

Todos los equipos que la microempresa se deben de mantener en buen estado y asi
mismo facilitar la limpieza y desinfeccion de ellos, los procedimientos realizados en la
desinfeccién de los equipos y utensilios de trabajo tienen que ser con maximo rigor
especialmente porque se esta refiriendo a lo que es salubridad en los pre procesos de

fabricacion de los productos.
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Los procedimientos de limpieza que existen para lograr eliminar todo tipo de impurezas
0 suciedad en las éareas de trabajo son insuficientes, pero estan directamente
vinculadas a los productos que se fabrican en cada area de trabajo, no esta de mas
hacer énfasis en que se deben de remover totalmente todo tipo de materia prima que
no esté haciendo ninguna funcién, porque muchas veces son residuos de los

alimentos.

Es de gran importancia destacar que la limpieza tanto de utensilios, inmuebles,
paredes, pisos, entre otros, debe de ser de manera minuciosa y exigente, debido a
gue existen en los alrededores impurezas y agentes patdgenos que puedan adaptarse
a las diferentes condiciones, ya que muchas veces estos no pueden ser facilmente

removidos solo con uso de detergentes.

Métodos y procedimientos de limpieza

Los meétodos y procedimientos de limpieza que se usan mas comunmente en los
procesos de lavado, se pueden mencionar los que son: restregado, agua caliente,
vapor, cepillos, cada uno de estos no es recomendable hacerlos de manera individual,
deben de ir acompafados de otros, esto con el fin de que aporte mas beneficios al
momento de limpiar, de igual manera también existen métodos que hacen uso de

sustancias quimicas; como son los detergentes y desinfectantes.

Métodos fisicos: El calor, vapor y aire caliente, estos tienen resultado desinfectante a

una temperatura de:

e Agua caliente a 80° C como minimo.
e El vapor se aplica por 5 minutos como minimo.

e El aire caliente se aplica a 80° C.
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Existen diversas areas de trabajo en los establecimientos, es por eso que lo mas

recomendable es que por cada zona de labores existan distintos utensilios de limpieza.

Las esponjas sintéticas son las que se deben de utilizar en cada una de las areas lisas
dentro de las areas de trabajo, todo lo que es mesas metalicas y los equipos fabricados
a base de metal que se facilita que una herramienta como esta pueda usarse para su

debida limpieza.

Los productos quimicos como los detergentes y desinfectantes no actian de manera
inmediata, es por lo que estos tienen un proceso en el cual debe de transcurrir un
tiempo para que logre actuar y que logren penetrar en la suciedad y desprenderla por
completo. Es recomendable que ante la posibilidad que existan partes de equipos que
sea dificil eliminar las suciedades, estos se introduzcan y se dejen reposar por un lapso

de tiempo largo en estos productos.

Cuando se requiera de limpieza y desinfeccion, normalmente los pasos que se debe
de incluir son: limpieza en seco, enjuague previo, aplicacion de detergente, enjuague

posterior, aplicacion de desinfectante, todo esto es el proceso completo.

Los desinfectantes clorados son a base de hipoclorito de sodio. Para la desinfeccién
en el establecimiento se usan en concentraciones de 100 a 200 partes por millon (ppm)
y en agua fria (méximo 45° C). Actuan por oxidaciéon a pH entre 6 y 7,5. A pH bajos

liberan gas cloro y son mas corrosivos.

La limpieza en seco hace uso ya sea de cepillos o escobas Unicamente para extraer
las partes a las que se puede llegar con solo pasar sobre la superficie. El enjuague
previo es el uso de agua para eliminar las partes que quedan aun pasando las
herramientas del primer paso. El aplicar detergentes lo que permite es que la suciedad
pueda desprenderse y facilite la remocién. Durante la etapa de enjuague posterior, se

usa agua para retirar el producto en limpieza, y se preparan para su desinfeccion.
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Una vez limpias las areas de contacto, estas deberan ser desinfectadas para eliminar

o disminuir las bacterias patdgenas.

En dicha reposteria que se estad elaborando el manual de buenas practicas de
manufactura, se realiza limpieza del local, equipos y utensilios de manera sencilla,
utilizando detergente con agua y cloro para la desinfeccién; no cumplen con lo
establecido en las normas, de efectuar una limpieza exacta y mas segura, para asi

eliminar o reducir las bacterias que puedan causar dafo al consumidor.

Programas de limpieza y desinfeccion

En los programas de limpieza y desinfeccion se pretende es asegurarse que, asi como
los establecimientos deben de cumplir un régimen de limpieza exacto, de la misma

manera todo el equipo y los utensilios que se utilizan en la fabricacion de los productos.

La microempresa no cuenta con ningun programa o capacitacion para cumplir con las
normas establecidas para asegurar una desinfeccion adecuada de equipos o
infraestructura, debido a ello toda la limpieza y desinfeccién se hacen de manera

empirica, sin supervision de una persona capacitada en este tema.

Estos programas no se permiten por ningin motivo que dejen de ser monitoreados,
porque es la Unica manera en la que se puede constatar que esta alcanzando las

expectativas que se requieren.

De igual manera esta asesoria debe de ser por un agente externo al establecimiento,
ya que asi se garantiza que su evaluacién sea desde un punto de vista profesional, la
persona encargada deberé detallar cada uno de los pardmetros que requiere esta

supervision.
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Limpiezay desinfeccion de equipo

Cuando se inician las jornadas laborales todos los equipos de trabajo deben de estar
lavados y desinfectados, conforme se vallan utilizando en todos los procesos se iran
lavando para no acumular recipientes sucios, para esta actividad se utilizara jabon
liquido preferiblemente, luego se enjuagaran con abundante agua para posteriormente

ser utilizados.

Al momento de finalizar la jornada laboral, se debe de constatar que cada uno de los
equipos utilizados estan debidamente limpios y de no ser el caso, estos pasaran por
el proceso de limpieza final en la cual se eliminara todos los residuos que puedan tener
los equipos, una vez enjugadas las piezas se desinfectaran de la manera mas

conveniente para el establecimiento.

Todos los equipos de dicha reposteria son lavados al momento de iniciar las labores
del local y al terminar la jornada del dia, todo esto se lavan con detergente, cloro y

abundante agua, los equipos y utensilios se lavan frecuentemente al dia.

Limpiezay desinfeccion del lugar

El encargado de llevar el control de la limpieza y desinfeccion del sitio de labores, es
responsable de poseer un programa de limpieza en el que se especifique cada una de
las areas que deben de estar debidamente limpias, asi como también de saber qué
tipo de métodos se utilizara para las diferentes areas de trabajo, y cual es la regularidad
con la que se debe de ejecutar todo el protocolo de limpieza y desinfeccion del lugar

de trabajo.
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Sustancias detergentes

El uso correcto de los detergentes es de gran importancia para los que lo manipulan,
debido a que un mal manejo de ellos puede afectar a la salud del trabajador, por ende,
se debe de utilizar las protecciones que correspondan al momento de su manipulacioén,
para aplicar este producto en areas de procesamiento, se tomara en cuenta que no

estén en contacto directo con el producto.

El uso de detergente ayuda a remover particulas y se recomiendan el uso de
detergentes alcalinos o clorados, ya que estos son mas eficaces. Existe una alternativa
gue aporta otros factores que seria los detergentes ecoldgicos, estos ofrecen una
alternativa aceptable, ecoldgica y de ningun riesgo a la salud. La funcién de estos
detergentes ecoldgicos es la misma que los detergentes comunes con la gran
diferencia que estos no son obtenidos del petréleo sino de grasas vegetales y

azucares, a la hora de utilizarlos no producen espuma de la misma forma que los otros.

Agentes desinfectantes

Existe una gran variedad en desinfectantes quimicos disponibles para usar, y en los
establecimientos que se fabrican productos debe de ser una eleccion minuciosa
porque no todos estan garantizados para poder usarse dentro de un establecimiento
donde se manipulan alimentos, lo mas recomendable es contar con dos tipos de
alternativas una de estas seria el desinfectante liquido para las zonas de pisos y para

las zonas de superficie de mesa seria desinfectante al vapor.

El grupo mas grande utilizado como desinfectante son el cloro y los productos a base
de cloro, estos son los que son mas frecuentemente utilizados en los establecimientos
gue manipulan alimentos, siendo estos también los mas comunes. Todos los
desinfectantes a base de cloro son eficaces contra bacterias y hongos, se adecuan

perfectamente a la temperatura ambiente.
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Recomendaciones especificas para un buen mantenimiento sanitario

Las presentes orientaciones sirven de base para establecer normas sanitarias y
mantener higiene en el establecimiento. Debe supervisarse periddicamente el sistema
de limpieza y desinfeccion de las superficies para verificar su eficiencia, por medio de

inspecciones previas:

a) Planificar nuevas instalaciones o mejorar las existentes.

b) Garantizar la calidad de la construccién de nuevos establecimientos sanitarios.

c) Supervisar el mantenimiento constante y limpieza de todas las areas de la
microempresa.

d) El personal debera utilizar la vestimenta adecuada para la manipulacion de
productos.

e) La persona encargada de realizar las operaciones sanitarias debera cumplir con los
requisitos que exigen para la ejecucion de este proceso e informar sobre las
medidas de higiene y promoverlas entre el personal.

f) Dotar de instalaciones basicas de saneamiento para que el personal pueda ir al
bafio sin contaminar el entorno, contando con recursos adecuados (bafio propio del
personal, agua potable, jabon y alcohol).

g) Proporcionar equipos de limpieza para que el personal limpie las superficies con
regularidad y accesorios para que el establecimiento esté visiblemente limpio y libre
de polvo y suciedad. Alrededor del 90% de los microorganismos se encuentran en
la suciedad visible, y el proposito de la limpieza es eliminar esta suciedad.

h) La gestion adecuada de los residuos, la higiene de los alimentos, un sistema de
evacuacion de aguas residuales y un entorno limpio son medidas basicas para
eliminar la presencia de vectores contaminantes.

i) Asegurarse de que los edificios estan bien ventilados para que sus ocupantes

puedan respirar aire limpio y no contaminado.
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Instalaciones

El area para la realizacion de desinfeccién y lavado de equipos y utensilios debera de
estar situada dentro del area de produccion, debido a que estos instrumentos estan
siempre fijos y se requiere de una mesa consignada para esta operacion. Al momento
de desinfectar y lavar se tomara en cuenta cada procedimiento en la reposteria y tomar

medidas conforme a las areas del local, maquinaria y utensilios.

Equipos y utensilios

Reposteria “Los Pinedas” cuenta con diferentes equipos y utensilios los cuales son de
gran importancia en la elaboracién de cada producto; entre ellos se encuentran: horno
industrial de gas licuado, balanza, amasadora, moldeadora, bandejas, carro de

bandejas, mesa de acero inoxidable y vitrina.

Todos los equipos y utensilios seran lavados siempre que sean desocupados evitando
la acumulacién de residuos, es recomendable la utilizacion de detergentes,
restregando con un paste para la eliminacion de grasa que se acumula en los equipos,
luego se utilizara una solucion clorada para la eliminacion de microorganismos que

puedan estar presentes.

Personal e insumos

La propietaria de la reposteria no cuenta con un manual de buenas practicas de
manufactura, por ende, se le est4 haciendo una propuesta para el mejoramiento del
local y una adecuada limpieza y desinfeccion, tomando en cuenta diferentes

recomendaciones como:

e Rotular cada procedimiento a ejecutarse adecuadamente
e Utilizacion de atuendos adecuados: tapabocas, pantalones blancos, botas,

delantales, rejillas para cabello.
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e Antes de comenzar la jornada laboral se deber4 de cumplir con el lavado
adecuado de manos y botas, el sitio donde del pediluvio con una solucién de
200 ppm que estara ubicado para su debida desinfeccion sera en la entrada de
la microempresa.

e Posteriormente se dirigirédn al lava manos para su debido uso.

e Unavezrealizada esta accién se procede seguidamente al secado de las partes
humedecidas tomando toallas de secado y colocandolas después en su

respectivo recipiente el cual es accionado con pedal.

e La materia prima e insumos utilizados en la elaboracién de pan son: harina, sal,
huevo, azucar, mantequilla, manteca, leche, queso, levadura, mermeladas y
polvo de hornear, todos estos deberdn de ser almacenados en el area de
produccion evitando cualquier tipo de contaminacion, evitando que los

recipientes donde se almacenan estén en condiciones antihigiénicas.

Descripcion de equipos y utensilios

Horno industrial de gas licuado

Después que el producto se ha horneado, se coloca en una mesa de acero inoxidable
para que este se enfrié y luego meterlos en bolsas de plasticos de 5libras para su
comercializacion. La reposteria cuenta con un horno de gas licuado con una capacidad
de 32 bandejas. Utilizado solamente dos veces a la semana debido a la baja
comercializacién del pan.

Figura 24: Horno Industrial
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Balanza

Cuentan con una balanza la cual es para pesar la materia primay los insumos a utilizar
en la elaboracién del producto. Se debe de hacer un cambio de esta ya que se
encuentra en mal estado.

Figura 25: Balanza

Amasadora

Actualmente cuenta con dos amasadoras de 50 libras, estas se encuentran en
excelentes condiciones, para la elaboracion del producto.
Figura 26: Amasadora 1 Figura 27: Amasadora 2
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Moldeadora

Esta maquina no se utiliza en la actualidad debido a que solo se utiliza para las
galletas, pero se han dejado de producir. Este equipo se encuentra en buen estado,
se le orienta a la propietaria que al no estarlo utilizando se debe de guardar en un lugar
donde no se dafie con el polvo o humedad.

Figura 28: Moldeadora

Bandejas

Actualmente cuenta con 50 bandejas de aluminio para la elaboracion de pan, se le
orienta a la duefia que deberan de ser desinfectadas cada vez que se utilicen, ya que
estas en la parte de atras se les acumula grasa que puede perjudicar al alimento al
momento del horneo.

Figura 29: Bandejas
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Carro de bandejas

En la reposteria existen dos carritos para bandejas con una capacidad de 20 bandejas.
Se le propone a la propietaria que estos sean lavados después de su uso y también
lavar diariamente el protector de estos debido a que se acumula polvo en el plastico
protector y este puede contaminar al producto final.

Figura 30: Carrito de bandejas

Mesas

Se encuentran en la reposteria tres mesas, de las cuales dos son de acero inoxidable

y una de madera.

Se plantea que la mesa de madera sea descartada debido a que no es permitida por
las Normas Técnicas Obligatorias Nicaragiienses ya que estas son una fuente de
contaminacion para el producto, en ella se acumula grasa y también es una fuente de
vida para los insectos. Se recomienda que las mesas inoxidables sean lavadas y

desinfectadas antes de cada operacién y después de terminar las labores del local.

Figura 31: Mesa de madera Figura 32: Mesa de acero inoxidable
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8.9. Personal

Debido a la pandemia que se esta enfrentando, la propietaria es la encargada de dirigir,
administrar y producir. Los encargados de la venta y distribucion del producto son los
familiares de la propietaria la cual esta conformado por 5 personas, estas también

distribuyen a los demas municipios.

Programa de salud ocupacional

El Programa de salud ocupacional, consiste en la planeacién y ejecucién de
actividades de medicina, seguridad e higiene industrial, que tienen como objetivo

mantener y mejorar la salud de los trabajadores en las empresas.

Es de gran importancia realizarse examenes obligatorios a todo aquel aspirante a
puestos de trabajos, y estos deberan de estar relacionados con los perfiles de riesgos

de las microempresas, los examenes fisicos completos son los siguientes:
a) Biometria Hermética completa (BHC)

a) Examen general de orina (EGO)

b) Examen general de heces (EGH)

c) Sifilis, prueba de funcién renal y prueba de colinesterasa (VDRL)

La reposteria “Los Pinedas”, cuenta con dos programas de salud integral:

a) El instituto nicaragiiense de seguridad social (INSS): La propietaria del local es la

Unica que goza de este beneficio, debido que no hay mas trabajadores en la
microempresa y solo ella se encuentra laborando en é&rea de produccion y
coordinacién de la reposteria. Cabe de destacar que existen 5 personas que se
encargan de la venta del producto que se elabora, pero ellos no cuentan con este

programa.
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b) También cuenta con el programa del ministerio de salud (MINSA): Este se encarga

de supervision del local, si se encuentra laborando de forma segura y limpia, si no
hay contaminacién al momento de la produccién, también es el encargado de hacer
exdmenes de salud a los nuevos trabajadores, y descartar de posibles
enfermedades que puedan perjudicar tanto a los otros colaboradores y al producto
en si. Actualmente la reposteria no cuenta con trabajadores externos a la familia,

gue requieran de este requisito.

Requisitos pre—ocupacionales de los manipuladores de alimentos

La Reposteria “Los Pinedas”, actualmente no tiene trabajadores en el local, pero si hay
una contratacion se le exige como requisito principal que deberan de presentar un
certificado de salud el cual es emitido por el Ministerio de Salud del municipio de
Juigalpa, con el objetivo de garantizar que el empleado se encuentre en un buen
estado de salud.

Figura 33: Formato de registro de salud
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Manejo del personal con problemas de salud

En dicha reposteria se les indica a los trabajadores la importancia de mantener una
buena salud para evitar contaminacion al producto y a las demas personas, por lo
tanto, en caso de cualquier sintoma que pueda afectar a la microempresa se debe de
informar de inmediato al propietario y si lo amerita darle el dia libre, de lo contrario ya
sea enfermedad o cortadura que no exista gravedad y no interrumpa sus labores, se

le puede ubicar a trabajar en un area que le permita seguir segun su condicion.

Programa de capacitacion de manipuladores

El programa de capacitacion que existe en la reposteria lo dirige la propietaria y esta
actividad se realiza una vez al afio o cada vez que ingrese un trabajador nuevo al local,
actualmente no se realiza capacitaciones debido a que no hay personal en la

microempresa.

Se les capacita para mantener una higiene y seguridad ocupacional durante el
procesamiento, y también se les ensefia la preparacion de masa estandarizada y los
diferentes tipos de pan a realizar con ella, con el fin de que todos dominen esos temas

especificos y se puedan ejecutar sin dificultad.

Existen diferentes puntos de gran importancia que se deben de tomar en cuenta al
momento de la capacitacion del personal que desea trabajar en la reposteria,

mencionados a continuacion:

a) Higiene del personal.
b) Prevencién de incidentes laborales.

c) Capacitacion de aseguramiento de la calidad de inocuidad del producto
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Metodologia programas de capacitacion para el personal manipulador.

Estas capacitaciones son dadas por la propietaria del negocio, no son frecuentes, se
realizan cuando hay un empleado nuevo o cuando hay cambio de materia prima; es
importante destacar que la reposteria que ha recibido charlas de parte de sus
distribuidores sobre el manejo de sus insumos. A continuacién, se detalla la frecuencia

de recomendada para llevar a cabo las capacitaciones

Tabla 4: Frecuencia recomendada de capacitacion

TIEMPO PERSONAL
DESTINADO CAPACITADO

ARGUMENTO FRECUENCIA

Higiene del personal

Prevenciéon de
incidentes laborales

Capacitacion de
aseguramiento de la
calidad de inocuidad

del producto

Una vez al afio.
Cada vez que ingrese
un trabajador nuevo.

Todo el
personal de la
reposteria

Una vez al afio

Todo el
personal de la
reposteria

Se debe
capacitar a los
operarios
segun sus
actividades en
la
microempresa

Dos veces al afo
Cada vez que ingresa
un trabajador nuevo.

Al personal
encargado de
la elaboracién
del producto y
la propietaria al
momento de
comprar
insumos
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8.10. Control en el proceso y en la produccion.

En las instalaciones de la reposteria el agua que se utilizan al momento de lavado de
magquinarias, piso, mesas, utensilios, uso para tomar, entre otros es abastecida por la
empresa de acueductos y alcantarillado ENACAL, el agua es distribuida mediante
tuberias PVC, también existe en el local un tanque plastico Rotoplas de 1000 litros,
gue funciona de emergencia por cualquier corte en el servicio de agua en la localidad
(El agua del tanque es para consumo, preparacion de producto, limpieza del lugar y
equipos; la propietaria hace el debido lavado y desinfeccion del tanque en el tiempo

gue este lo requiere).

Conforme al control y calidad del agua, este servicio es supervisado por el comité de
agua potable, estos verifican si el agua que se distribuye a la poblacién de Juigalpa es
apta para el consumo humano, y estas se rigen por las NORMA TECNICA N° 03 024-

99; en el cual establece que:

e Ser agua potable para el consumo humano.

e En cantidad suficiente para satisfacer las necesidades del establecimiento.

e Debe de estar separado de la letrina al menos 20 m de distancia.

e El agua debe clorarse antes de su uso en la planta y mantener una vigilancia
permanente de la calidad sanitaria de la misma.

e En el caso de que se almacene en tanques, estos deberan estar bien ubicados

y en buenas condiciones higiénico sanitarias

Control de calidad

Asegurar que el producto finalizado sea de calidad se debe examinar primero la
materia prima e insumos que se van a utilizar, conocer las especificaciones
establecidas para el producto, ya que todo alimento que no cumpla las caracteristicas
correctas o deseadas sera eliminado y esto producira perdidas al local.
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Las microempresas que elaboran alimentos deben de estar al tanto de las condiciones

sanitarias que garanticen la inocuidad del producto.

El control de la calidad existente en la reposteria “Los Pinedas” es dirigida unicamente
por la propietaria. Ella hace una supervision al momento de la entrada de materia
prima, insumos y producto final. La propietaria del local no cuenta con un certificado
técnico de control de calidad, y elabora estos procedimientos empiricamente con los

afos de experiencia que ha obtenido.

Registro de materia prima

Es indispensable realizar inventarios en programa de Excel, ya que con esta
herramienta se llevara un control exacto tanto en las entradas, salidas y nombres de

cada proveedor de materia prima e insumos.

En la reposteria se lleva un registro, donde la propietaria recibe, inspecciona y verifica

las cantidades de compra, venta y envié de producto.

La propietaria de la microempresa no cuenta con una hoja de calculo para llevar de
manera mas ordenada las actividades que se realizan en su local, por ende, se le ha
proporcionado un ejemplo de control de inventario, ayudando a facilitar las revisiones

de entrada de materia prima, insumos y producto terminado.
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Tabla 5: Hoja de calculo del control de inventario en la empresa

CONTROL DE INVENTARIO

NOMBRE DEL CONTRIBUYENTE:

PERIODO:

NTI:

NRC:

NOMBRE DEL PROVEEDOR:

NACIONALIDAD DEL PROVEEDOR:

ARTICULO: CODIGO:

DESCRIPCION:

REFERENCIA RETACEO No:

EXISTENCIAS MAXIMAS:

FUENTE DE COMPRA LOCAL DE FECHA'Y No.
DE C.C.F:

EXISTENCIAS MINIMAS:

METODO ENTRADA SALIDAS ESXISTENCIAS
No Fecha Concepto | Cantidad Cantidad Cant. Cantidad Cantidad | Cant. Cantidad Cant. .
’ P unitaria Total unitaria | Total unitaria Total
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Manejo de materia prima

En reposteria “Los pinedas”, la propietaria hace la compra de la materia e insumos a
proveedores de la municipalidad o supermercados. La harina es transportada en sacos
masen, llegando a la reposteria se guardan en estantes o en recipientes de plasticos,

evitando que estén en contacto con el piso.

Todo lo relacionado al manejo de materia prima, se elabora empiricamente, debido
gue la suefia del local no ha recibido ninguna capacitacion acerca de este temay por
gué no se ha elaborado un manual de buenas practicas de manufactura, para su

debido manejo.

Descripcidon de operaciones del proceso

Se elabor6 diagramas de flujos el cual permitiria la facilitacion de elaboracion del
producto este se refleja en el punto 8.4 diagnostico de proceso, de forma mas
ordenada y con ello dejar saber a la propietaria la importancia de un esquema para

cuando tenga un personal externo trabajando.

Registro de parametros de operacion o control durante el proceso

Es una etapa donde se puede aplicar un control y que sea esencial para evitar o
eliminar un peligro a la inocuidad del producto; se debe de llevar una inspeccién
durante el proceso de las producciones de alimentos, sobre todo en las etapas que se

mencionaran a continuacion:

a) Materia prima: Como se ha mencionado anteriormente, es de gran importancia que

la materia prima se encuentre en buen estado, que al momento que el proveedor
haga la entrega revisar si el saco este sellado y que no esté humedo, ya que si

presenta estas caracteristicas se creara pérdidas para la reposteria.
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b) Proceso: En el proceso de mezclado y pesado deben de realizarse
minuciosamente, ya que se debe de llevar un calculo y peso exacto para no causar
pérdidas al momento de la produccion. También se debe de tomar en cuenta que
la operacion de horneo es de vital importancia que se encuentre en la temperatura
y tiempo requerido. En el enfriamiento debe de realizarse en un area que este
sellada y limpia, ya que el producto se deja a temperatura ambiente para su

enfriamiento.

c) Producto final: En el empacado se verifica que el producto no se encuentre

quebrado y que todas las bolsas lleven la cantidad requerida por la microempresa.

Empaque del producto

Existen variedad de empaque en la industria de panificacion:

a) Visual pack: Cuenta con pestafias abre-facil y con cierre de ajustes perfectos, se
adaptan a diferentes necesidades y realzan la apariencia de los productos.

b) Domos transparentes: Es una opcion para transportar con facilidad y exhibir tortas,

empanadillas y panecillos.
c) Visual Dome: Es un disefio moderno de alta visualidad.

d) Contenedores mini pack: Esta desarrollado especialmente para el empaque de

panes en pequefas cantidades.

e) Bolsas de papel Kraft: Es un papel de embalaje de color oscuro y de alta

resistencia que tiene diferentes usos, es conocido por cuestiones
medioambientales y se ha popularizado entre los consumidores que realizan la

compra en los supermercados y quieren evitar las bolsas de plastico.

Los productos de la reposteria son empacados en presentaciones de bolsa plasticas
transparentes de 5 libras, el producto se empaca cuando esta completamente frio para

evitar que el calor derrita la bolsa y causar dafos al consumidor.

85



Ya elaboradas y terminadas el producto final se caracterizan por su propio color dorado
esto debido a la reaccion de Maillard (producidas entre las proteinas y los azucares de

los alimentos a altas temperaturas y que generan ese color, sabor y olor a tostado).

Almacenamiento del producto

Son areas especificas con temperaturas controladas segun el tipo de alimento que se
manipulan para mantener sus caracteristicas organolépticas y la calidad, también es
importante mencionar que es el principal abastecedor de toda empresa, los
encargados del almacén son la clave para que funciones tan habituales como
preservar, proteger, controlar y proveer los productos no se vean afectadas en ningan

momento

Descripcidon general de las condiciones de almacenamiento o bodegas

Son los requisitos aptos para la preservacion de alimentos el cual consiste en
inspeccionar el area y condicionar la temperatura, humedad e iluminacion de acuerdo
con las instrucciones del fabricante, de manera de no afectar adversamente de forma
directa o indirecta, la calidad de los mismos. Este concepto debe extenderse a la

distribucion y transporte.

El area de almacenamiento cuenta con:

a) Paredes: Estan construidas con material nacional, piedra cantera, repello y
pintadas, a medida que transcurre el tiempo se han hecho mejoras en las paredes,
haciéndoles acabados mas finos.

b) Piso: Toda el area de piso esta construida por un cascote a base de cemento, arena
y grava. Este es un piso uniforme y se comporta asi en toda el area.

¢) Luminaria: Existen dos bombillos blancos, instalados en la armadura para el techo,

estos bombillos son ahorrativos, hechos a base de material traslucido.
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El almacenamiento o bodega de materia prima e insumos en dicha reposteria no
cumple con lo establecido en las normativas, de estar sin humedad, con iluminacion,
libre de polvo o materias extrafias, sin embargo, se realizaran recomendaciones para

asi puedan aplicarlas y mejorar su condicion.

Materia prima

La materia prima de la reposteria “Los Pinedas” es almacenada en costales segin sea
la capacidad, a temperatura ambiente, luego estos son depositados en un estante de
2 metros de alto manteniéndolos lejos de la superficie del suelo, en ciertos casos son

depositados directamente en recipientes de plasticos.

Empaques

Recipiente o envoltura que contiene productos de manera temporal principalmente
para agrupar unidades de un producto pensando en su manipulacion, transporte y
almacenaje. Los empagues que se utilizan en la microempresa son especificamente
bolsas plasticas de 5 libras, las cuales estan almacenadas en gavetas o cajones, para

Su posterior uso.

Producto terminado

El producto terminado se caracteriza por poseer caracteristicas fisico quimicas y
organolépticas propias a su naturaleza, ya listo para su comercializacion debe de estar
a una temperatura ambiente, también debe de cumplir con las especificaciones de
empacado, etiquetado y embalado (si este es transportado), se debe de cumplir con
los requisitos normados y registrados ante las autoridades regulatorias para producto

alimenticio.
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Luego del producto ya terminado, este se empaca en las bolsas plasticas de 5 libras,
se ubican en una vitrina de vidrio para su exhibicién y venta. También se colocan en

una canasta y en bolsas para la distribucion de los encargos.

Materiales de limpieza

En el area de procesamiento los materiales de limpieza que se utilizan (agua, jabén
liqguido, detergente en polvo, quita grasa) se requieren en menor cantidad y estos se

encuentran sobre la superficie donde se procede a lavar cada uno de los utensilios.

Materiales de sanitizacion

Aplicar quimicos necesarios para eliminar la mayoria de los gérmenes en una
superficie hasta el punto de que no representen un riesgo a la salud; los gérmenes son
parte de la vida diaria, algunos de ellos son beneficiosos, pero otros son dafiinos y
causan enfermedades, se pueden encontrar en todas partes, en el aire, suelo y agua.
Para prevenir la propagacion de infecciones en superficies y objetos se debe realizar

la desinfeccién de toda el area de proceso.

Presupuesto de materiales de limpieza

Se elabordé un presupuesto de los materiales de limpieza que se utilizan en la
reposteria, con el fin de saber cuales son los ingresos y gastos en un tiempo
determinado, conocer cuanto se puede destinar al ahorro para el cumplimiento de

metas planteadas e identificar en que se esta gastando de mas dinero.
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Tabla 6: Presupuesto de material de limpieza

Z
(@]

Descripcién

Presentacién

Cantidad

Precio C$

Total, C$

Escoba

1 unidad

N

65

130

Detergente

5 kg

280

280

Cloro

1 litro

42.50

42.5

Desinfectante

1 galon

200

200

Paste

3 unidades

15

90

Bolsa de basura

10 unidades

27

27

Guantes

1 par

30

30

O[O N[O |W[IN|F-

Toallas

1 unidad

15

60

Lampazo

1 unidad

120

Mecha de lampazo

1 unidad

RliRIdR[R|lO|R IR~

35

Transporte

La Reposteria “Los Pinedas” no cuenta con movilizacion de producto terminado, ya

gue su venta es de forma directa en el negocio.

Total, C

35
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8.11. Tipos de peligros

Debemos comprender que un peligro es todo agente presente en los alimentos que
puede causar un dafio al consumidor. Segun su naturaleza, estos en la cocina se
clasifican en tres tipos: fisicos, quimicos y bioldgicos; dentro del proceso productivo de
una panaderia podemos identificar diferentes peligros de tipo microbiolégico, fisico o
guimico, estos difieren de un establecimiento a otro, ya que las circunstancias cambian
en cada uno de ellos y podemos encontrarlos desde la recepcion de las materias

primas, hasta en el procesamiento y empaque final de cada elemento.

También es importante destacar los riesgos laborales por mecanizacion o electricidad,
en la reposteria “Los Pinedas” que sean identificado los posibles factores

contaminantes y de exposicion laboral en la elaboracion de pan.

8.11.1.  Peligro quimico

Los productos quimicos a utilizar en la reposteria “Los Pinedas”, no son muchos, ya
gue la mayoria de la materia prima a usar ya viene procesada, sin embargo, para evitar
alteraciones en los alimentos, se debe seguir la guia técnica de cada elemento y
agregar la dosis indicada. Es importante destacar que suelen también ser restos de
productos en la limpieza de material y de los equipos

A continuacion, nombraremos los productos quimicos que se usan en la

microempresa: polvo de hornear, acido acético, colorantes, saborizantes.
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Tabla 7: Peligros quimicos identificados

MATERIA PRIMA PELIGRO QUIMICO IDENTIFICADO
E INSUMOS EN MATERIA PRIMA

Residuos de antibiéticos en la leche.

Granos contaminados con pesticidas, insecticidas.

Desinfectantes, pesticidas, insecticidas, los cuales se
pueden utilizar al momento de cultivar las frutas.

Detergente a causa de una mala manipulacion.

Tabla 8: Peligros quimicos identificados en materia prima

MATERIA PRIMA ,
QUIMICA PELIGRO QUIMICO
Pueden presentar complicaciones graves a causa de

Polvo de hornear : : L
sobredosis 0 reacciones alérgicas.

Irritacion en las vias respiratorias pudiendo ocasionar en casos
extremos bronconeumonia y, edema en el tracto respiratorio.

También puede ocasionar al contacto, quemaduras en la piel,
0jO0S 0 mucosas.

Acido citrico

Por ingestion podria ocasionar dafios en el eséfago y
estdbmago, con riesgo de perforacion intestinal.

Causa reacciones alérgicas y se report6 la aparicion de
tumores en rifiones.

Colorantes

Puede causar dafio celular y enfermedades

Saborizantes )
neurodegenerativas.
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8.11.2.  Peligros biolégicos

Son los mas frecuentes en los alimentos, el cual se debe en ocasiones al mal lavado
de las manos, esto provoca la aparicion de microorganismos como salmonella,
estafilococos, Bacillus Cereus, mohos y levaduras (se desarrollan muy faciimente en
este tipo de productos y durante su vida util). Los alimentos de origen biolégicos como

lo huevos, mermeladas pueden ser afectados por bacterias.

Las bacterias patogénicas, generalmente, son las causantes de ETA (enfermedades
de transmision alimentaria), con frecuencia se pueden encontrar en alimentos que se
encuentran mal cocinados. El almacenaje y manipulacion de los alimentos pueden ser
un determinante significativamente grande de microorganismos antes de una coccion,

poniendo en riesgo la inocuidad del alimento y la salud del consumidor.

Tabla 9: Peligros bioldgicos identificados en materia prima

MATERIA

PRIMA PELIGRO BIOLOGICO

Huevos Contienen en su cascara bacterias como la salmonella.

No importa la marca, podria potencialmente contener bacterias

Harina :
gue causan enfermedades como E. coli y la Salmonella.

La cafia de azUcar es afectada por factores biolégicos entre los
gue se cuentan multiples enfermedades patoldgicas. Las
enfermedades principales son causadas por hongos, bacterias y
virus.

AzUcar

Bacterias como Mycobacterium avium paratuberculosis, virus,

Queso . . o
Ccomo rotavirus o0 norovirus, protozoo Cryptosporidium parvum.

Bacterias, como la Erwinia o las pseudomonas, hongos y
Mermeladas levaduras, staphilococcus aureos, listeria monocytogenes vy vibrio,
gue se encuentran en la mayoria de las frutas.

Levadura De naturaleza la levadura como tal es un agente biol6gico.
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8.11.3.  Peligros fisicos

Hacen referencia a restos de fragmentos o pequefios restos de tierra, piedras o arboles
debido a una inadecuada limpieza de granos, frutas, entre otros elementos; el cual son
procedentes de las materias primas o de errores en la manipulacion en la elaboracion

del producto.

Tabla 10: Peligros fisicos identificados

MATERIA

PRIMA PELIGROS FISICOS

Fragmentos extrafios a la materia prima como: hilo nylon, plastico,

Harina .
piedra.

Se pueden encontrar fragmentos de papel, cartdn, cabello,

Azulcar . L
residuos de arroz, nylon y plastico.

La leche con la que se elabora el queso, puede contener suciedad
Queso (lodo, pelos del animal, insectos, entre otros) por mal uso de las
buenas practicas de ordefio (BPO).

Se puede encontrar residuos de cascaras o basura que contenia el

Mermeladas . !
azucar con la que se preparo el producto.

Puede presentar fragmentos de basura organica (madera, tierra,
entre otros).

Levadura

Peligros mecanicos y eléctricos

En los peligros mecéanicos de la reposteria no existen peligros de accidentes debido a
gue los equipos se encuentran en buen estado, sin embargo, los incidentes eléctricos
pueden ser mas propensos ya que no se cuenta con las instalaciones adecuadas
segun la ficha de inspeccion de las buenas practicas de manufactura para las fabricas

de alimentos y bebidas, procesados.
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Las panaderias son lugares en los que se desarrollan diversas actividades, tanto
manuales como mecanizadas para la elaboracion de uno de los productos mas
cotidiano, por lo tanto, es importante tener en cuenta los factores de riesgos y medidas

preventivas al momento de procesar el pan.

Cada vez que se utilizan las maquinarias en las labores de la panaderia debe de ser

responsables y seqguir los procedimientos adecuados de dichas tareas.

Tabla 11: Factores de riesgos mecanizados y medidas preventivas

FACTORES DE RIESGOS
MECANICOS IDENTIFICADOS

MEDIDAS PREVENTIVAS

Todas las maquinas deberan tener parada
de emergencia.

Todos los equipos deberan tener resguardo
gue limiten el acceso a zonas peligrosas
durante el funcionamiento.
Ausencia de resguardos de
seguridad. Las maquinas deberan disponer de un
manual de instrucciones que explique su
funcionamiento basico y normas de
seguridad.

Las maquinas deberan estar equipadas con
dispositivos de sefializacion.

Llevar ropa ajustada que impida
atrapamiento en los equipos de mesclado
(amasadora).

No usar los quipos debidos de
proteccion personal. Conocer instrucciones de cada maquina.

Uso de proteccion individual (guantes
antitérmicos).

No contar con plan de mantenimiento Dar a revisar periddicamente los equipos y
mecanico para los equipos maquinas.
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Tabla 12: Factores de riesgos eléctricos identificados y medidas preventivas

FACTORES DE RIESGOS

ELECTRICOS IDENTIFICADOS MEDIDAS PREVENTIVAS

Mantener los cables en perfecto estado sin
cortes, empalmes o pelados.

No hay que tratar de reparar los objetos que
tengan que ver con electricidad, esperar a los
expertos.

Instalacién eléctrica en mal
estado.

No tirar de los cables al momento de
desconectarlos, respetar sefializacion.
Evitar que los cables estén en zonas humedas.

Utilizacion de equipos en zonas El manejo de las instalaciones de los equipos a
hamedas. la corriente eléctrica se realiza con las manos
secas.

8.12. Programas de control de plaga

Deberan ser utilizadas en los establecimientos alimentarios de forma sistematica para
evitar la presencia de animales que puedan constituir una madriguera y generar
contaminacion. Reposteria “Los Pinedas” no cuenta con un programa de control de
plagas, por ende, se recomienda emplear el sistema de control de plagas, creado

conforme las normativas lo requieren.
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Tabla 13: Monitoreo programa de control de plagas

FRECUENCIA DE

RESPONSABLE DESCRIPCION DE LABORES APLICACION

Controlar que las fumigaciones para el

control de plagas que sean elaboradas Cada vez que se
. y _ lleve a cabo
segun la programacion determinada

Comprobar que los materiales y

métodos realizados cumplan con las

Cada vez que se
especificaciones para la industria lleve a cabo

Personal de

servicios generales
alimenticia

Supervisar la efectividad de las
fumigaciones en las distintas areas y

Cada vez gque se
verificar que las trampas estén en el aplica

lugar correcto

8.12.1. Programas de control de insectos

Se debe de contar con un programa de control de insecto, el cual determine si la
microempresa cumple con los requisitos de estar libre de ellos, y si se toman las
medidas adecuadas para la eliminacion de los mismos, con esto se verifica si el

producto que se esta elaborando no es expuesto a este tipo de contaminaciones.
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Tabla 14: Formato de control de insectos

AREAS A FUMIGAR PROCEDIMIENTO IMPLEMENTADO

1.

28

. Preparar

Asegurar apropiadamente los
alimentos, las superficies de contacto,
envases, utensilios y maquinarias.

las sustancias quimicas
conforme a las descripciones del
recipiente.

Extraer la cantidad necesaria de
producto quimico y colocarlo en una
bomba mochila.

Usar el producto en las areas que
sean necesarias.

Eliminar los residuos de los productos.
Limpiar minuciosamente las
superficies de contacto, maquinarias y
utensilios.

Llenar el formato correspondiente.

Especificar areas a fumigar:
INSUMOS PROPORCION
RECOMENDADOS | A EMPLEAR
Insecticida 400 mi/100 L
(Baytex) agua
Insecticida 50 ml/galén
(Dedevap) agua

EQUIPOS RECOMENDADO

1. Bomba de mochila
2. Bomba de aspersion

EQUIPOS DE SEGURIDAD
RECOMENDADOS

OBSERVACIONES:

1. Guantes de Latex para
elaborar mezclas
Capote impermeable
Mascara protectora

wn

PERSONAL ASIGNADO

Personal de servicios generales

TIEMPO REQUERIDO

Constantemente
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8.12.2. Programas de control de roedores

Las microempresas deben de contar con un programa escrito para el control de todo

tipo de plagas, estas incluiran:

a) ldentificacion de plagas.
b) Producto o métodos utilizados.

c) Hoja de seguridad de los productos.

También se debe contar con barreras fisicas que impidan el ingreso de roedores, se
inspeccionara habitualmente, en caso de una propagacion de diferentes tipos de
plagas deben de tomar las medidas de erradicacion o de control, con tratamiento de
agentes quimicos, bioldgicos y fisicos autorizados por las autoridades competentes y
debidamente aplicadas bajo la supervision directa del personal capacitado para este
tipo de trabajos. La propietaria del local debera de capacitarse correctamente para la

aplicacién y manejo apropiado de plaguicidas.
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Tabla 15: Formato de control de roedores

AREA DE UBICACION

PRODECIMIENTO
IMPLEMENTADO

Especificar area a ubicar trampa:

Asegurar apropiadamente
los alimentos, las superficies
de contacto, envases,
utensilios y maquinarias.
Preparar las sustancias
guimicas conforme a las
descripciones del recipiente.
Extraer la cantidad
necesaria de producto
guimico y colocarlo en una
bomba mochila.

Usar el producto en las
areas que sean necesarias.
Eliminar los residuos de los
productos.

Limpiar minuciosamente las
superficies de contacto,
maaquinarias y utensilios.
Llenar el formato
correspondiente.

INSUMO PROPORCION A
RECOMENDADO EMPLEAR
Cebo Rodenticida Un cebo por cada trampa.

EQUIPOS EMPLEADQOS

Trampa de roedores, plastica o metélica

FRECUENCIA

Hacerlo cada vez que se requiera

EQUIPOS DE SEGURIDAD RECOMENDADOS.

Guantes de Latex para elaborar mezclas

PERSONAL ASIGNADO

Personal de servicios generales

OBSERVACIONES:
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IX. CONCLUSIONES

En el proceso de elaboracién de este documento monografico titulado “Elaboracion de
Manual de Buenas Practicas de Manufactura en la Reposteria “Los Pinedas” ubicada

en la ciudad de Juigalpa, Chontales, Nicaragua se logré determinar lo siguiente:

Conforme a las circunstancias de la reposteria “Los Pinedas”, se realizé un diagndstico
visual, donde se llevé acabo la decisidén de aplicar un manual de buenas préacticas de
manufactura, tomando en cuenta las variables de infraestructura, ubicacion, equipos e
instalaciones contenidas en el reglamento de inspeccion sanitaria RTCA 67.01.33:06,
para la autorizacion de fabricas de alimentos y bebidas procesadas, el cual la suma
total para aprobacion debe ser igual 0 mayor a 81 puntos, donde se determind que la

planta cumple con 14.5 puntos.

Se concluyé que las condiciones fisicas, sanitarias de equipos y utensilios e
infraestructura de la reposteria “Los Pinedas”, no son las adecuadas para la
elaboraciéon de alimentos, ya que las instalaciones del local estan deterioradas, no
presenta division de areas, no capacita al personal a menos que haya nuevo ingreso,
no cuentan con programas de limpieza, desinfeccion y control de plagas. En referencia
a la desinfeccion, se observé que hacen uso del método de limpieza pre y post
operacional del area de proceso; pero aun asi el alimento se contamina por las

condiciones de infraestructura y vinculos del local.

Segun el resultado de las evaluaciones del reglamento de RTCA 67.01.33:06, se
propuso el disefio de planta de la reposteria “los Pinedas”, basado en el manual de
buenas practicas de manufactura (BPM), el cual posee las divisiones e infraestructura

adecuada; posteriormente se realiz6 el presupuesto de construccion.
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X. RECOMENDACIONES

Estas se realizaron tomando en cuenta las calificaciones del manual de buenas
practicas de manufactura (BPM) aplicado en la microempresa y de las normativas

obligatorias nicaragtiense (NTON), las cuales se recomienda lo siguiente.

Segun lo analizado, la microempresa no cuenta con division de éareas, el cual se
recomienda que las instalaciones dispongan de espacio suficiente para cumplir
satisfactoriamente con todas las operaciones de produccién, de acuerdo con las
normativas obligatorias nicaragiiense (NTON), es necesario para toda microempresa
contar con una bodega que impida contaminacion por roedores o insectos, por ende,
se le sugiere a la reposteria “Los Pinedas”, poseer un almacenamiento adecuado de

equipos, utensilios, materia prima y producto final.

Es importante mencionar, que en la reposteria existen irregularidades en cuanto a
infraestructura; el cual toda microempresa de alimentos debe contar con pisos
adecuados, en términos sanitarios y en lo que respecta al buen mantenimiento de los
mismos, por lo tanto se recomienda que estos no posean grietas, contar con curvatura
sanitaria, desagles y una pendiente, seran de materiales impermeables, lavables e
impermeables que faciliten su limpieza y desinfeccion, que no tengan efectos toxicos

para el uso al que se destinan.

El edificio e instalaciones deben estar construidos de forma que no entre
contaminacion, se realiza esta sugerencia ya que la estructura del lugar tiene muchas
aberturas sin mallas, es importante mencionar que en el entorno, calles y vias de
acceso del establecimiento deberan estar libres de basura; se recomienda colocar
sestas para la recoleccion de desechos, se debe limpiar cualquier tipo de maleza y
vegetacion que se encuentren en alrededores de las instalaciones para evitar el refugio

de plagas.
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La microempresa cuenta con instalaciones de agua apropiadas para su
almacenamiento, por ende, se sugiere lavar constantemente los recipientes plasticos
donde se guarda el liquido, se recomienda capacitar al personal sobre la limpieza y

desinsectacion de las areas y utensilios.

Se sugiere la remodelacion de la reposteria “Los Pinedas “siguiendo el disefio y
presupuesto de construccion de infraestructura, el cual debe de disponer de divisiones
de areas, iluminacion artificial y natural, los cables conductores de electricidad
debidamente protegidos, pisos sin grietas, instalaciones sanitarias el cual esta
compuesto por lava mano y bafio segun el sexo y cantidad de empleados (un bafio por

cada 20 hombres y 15 mujeres), bodega de alimentos y materiales de limpieza.
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XIl.  ANEXOS

Anexo 1: Ficha de inspeccion para alimentos procesados

Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para
Fabricas de Alimentos Procesados

Ficha No.

INSPECCION PARA: Licencia nuevaD Renovacic’m[:‘ Control|:| Denuncia D

Nombre De La Fabrica

Direccion De La Fabrica

Teléfono De La Fabrica Fax

Correo Electronico De La Fabrica

Direccion De La Oficina Administrativa

Teléfono De La Oficina Fax

Correo Electréonico De La Oficina

Licencia Sanitaria No. Fecha De Vencimiento

Otorgada Por La Oficina De Salud Responsable:

Nombre Del Propietario I:l Representante Legal I:l

Responsable Del Area De Produccién

Numero Total De Empleados

Tipo De Alimentos Producidos

Fecha De La 12. Inspeccion Calificacion

/100

Fecha De La 12. Reinspeccion Calificacion /100
Fecha De La 32. Reinspeccion Calificacion /100
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Anexo 2: Ficha de Inspeccion cumplimiento de BPM

1. Edificio

1.1. Alrededores y ubicacién

12 22 Re 32 Re

Inspeccién | inspeccién inspeccion

1.1.1. Alrededores

a) Limpios

b) Ausencia de focos de contaminacién
SUB TOTAL

1.1.2. Ubicacioén

a) Ubicacion adecuada

SUB TOTAL

1.2. Instalaciones fisicas
1.2.1. Disefio

a) Tamafio y construccion del edificio

b) Proteccién contra el ambiente exterior

c) Areas especificas para vestidores, para

ingerir alimentos y para almacenamiento

d) Distribucién

e) Materiales de construccion

SUB TOTAL

1.2.2. Pisos

a) De materiales impermeables y de facil

limpieza

b) Sin grietas ni uniones de dilatacién irregular

c) Uniones entre pisos y paredes con

curvatura sanitaria

d) Desagues suficientes

SUB TOTAL
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Anexo 2: Ficha de Inspeccion cumplimiento de BPM (continuacion)

1.2.3. Paredes

a) Paredes exteriores construidas de material adecuado

b) Paredes de &reas 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 basura y anidamientos de plagas

b) Cielos falsos lisos y faciles de limpiar

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

c) Puertas den buen estado, de superficie lisa y no absorbente y que abran hacia

afuera

1.2.6. lluminacion

a) Intensidad de acuerdo a manual de BPM

b) LAmparas y accesorios de luz artificial adecuado para la industria alimenticia y
protegidos contra ranuras, en areas de: recibo de materia prima, almacenamiento,

procesos y manejo de alimentos

c) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso

SUB TOTAL

1.2.7. Ventilacion

a) Ventilacion adecuada

b) Corriente de aires de zona limpia a zona contaminada

SUB TOTAL

1.3. Instalaciones sanitarias

1.3.1. Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento de agua potable

b) Sistema de abastecimiento de agua no potable independiente

SUB TOTAL
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Anexo 2: Ficha de Inspeccion cumplimiento de BPM (continuacion)

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 liquidos

1.4.1. Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de desagle 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 debidamente ubicados (1 punto)
SUB TOTAL

1.4.3. Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua potable

b) Jabdn liquido, toallas de papel o secadoras de aires y rétulos que indican lavarse

las manos

SUB TOTAL

1.5. Manejo y disposicién de desechos solidos

1.5.1 Desechos solidos

a) Manejo adecuado de desechos solidos

SUB TOTAL

1.6. Limpieza y desinfeccion

1.6.1. Programa de limpieza y desinfeccion

a) Programa escrito que regula la limpieza y desinfeccion

b) Productos para limpieza y desinfeccion aprobados

c¢) Instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccién

SUB TOTAL
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Anexo 2: Ficha de Inspeccion cumplimiento de BPM (continuacion)

Edificio

1.7. Control de plagas

1.7.1. Control de plagas

a) Programa escrito para el control de plagas

b) Productos quimicos utilizados autorizados

c) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de procesamiento

SUB TOTAL

2. Equipos y utensilios

2.1 Equipos Yy utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso

b) 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

SUB TOTAL
3.3. Control de salud
a) Control de salud adecuado

SUB TOTAL

4. Control en el proceso y en la produccién

4.1. Materia prima

a) Control y registro de la posibilidad del agua

b) Registro de control de materia prima

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
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Anexo 2: Ficha de Inspeccion cumplimiento de BPM (continuacion)

‘ 4. Control en el proceso y en la produccion

4.3 Envasado

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

utilizado adecuadamente

4.4. Documentacion y registro

a) Registros aprobados de elaboracion, produccién y distribucion

5. Almacenamiento y distribucion

5.1. Almacenamiento y distribucion

a) Materia primas y productos terminados almacenados en condiciones apropiadas

b) Inspeccion periddica de materia y productos terminados

c)Vehiculos autorizados por la autoridad competente

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

e) Vehiculos que transportan alimentos refrigerados o congelados cuentan con

medios para verificar y mantener la temperatura

SUB TOTAL
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Anexo 3: Ficha de inspeccion deficiencias/recomendaciones para la empresa

Firma del propietario o responsable

DEFICIENCIAS i
CUMPLIO CON LAS
ENCONTRADAS/
RECOMENDACIONES
NUMERAL DE LA RECOMENDACIONES
FICHA PRIMERA SEGUNDA TERCERA
INSPECCION INSPECCION INSPECCION
Fecha: Fecha: Fecha:
DOY FE que los datos registrados en esta ficha de inspeccién son verdaderos y
acordes a
la inspeccién practicada. Para la correccion de las deficiencias sefialadas se
. z = =z
otorga un plazo de dias, que vencen el § é §_
g o
_E @
=3
&
=

VISITA DEL SUPERVISOR

Fecha:

molde)

Firma del propietario o responsable

Nombre del propietario o responsable

supervisor (Letra de molde)

Firma del supervisor

Nombre del
(Letrade

ORIGINAL: Expediente.
COPIA: Interesado.
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Anexo 4: Guia de elaboracién Manual de Buenas Practicas de Manufactura

, Gobierno de Reconciliacidén
& [ o ¥ Unidad Nacional /
mc“mﬂ,,\wac\mn‘ =/ md’eat pﬂ“quja £,

WL O ASTECOON v MAAD aGRtN ol

L\DA

GUIA DE ELABORACION DE MANUAL DE
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
(B.P.M.)

1. PRESENTACION DE LA EMPRESA.

- Razdn Social y Ubicacidén. Incluily hoja de identificacidn.

2. GENERALIDADES.

- Objetivo de la aplicacidén de las BPM.
- Alcance de las BEPM en la Empresa.
- Misidén de la empresa en cuanto a las BPM.

3. EQUIPOS E INSTALACIONES.

- Entorno de los alrededores. Descripcidén de las delimitaciones de
la planta {(linderos, patios, areas verdes, area vehicular).

- Instalaciones fisicas: techos, paredes, pisos, wventilacidn,
iluminacién, wventanas, puertas.

- Instalaciones sanitarias: Servicios sanitarios, bafios,
lavamanos, vestidores, instalaciones para desinfeccidén de
equipos de proteccién vy uniformes, tuberias, tratamiento de
instrumentos de mano.

4. SERVICIOS DE PLANTA.

- Bbastecimiento de Agua.

- Desechos 1liquidos: Manejo de desechos 1liquidos y drenajes,
identificacidén y tratamiento de éstas.

- Desechos sdélidos: Eliminacidén de la basura, manejo de sdélidos
industriales.

- Energia.

- Iluminacidn.

- WVentilacidn.

5. EQUIPOS8 ¥ UTENSILIOS.

- Limpieza b desinfeccidn {Descripcidn del programa,
instalaciones, equipos, utensilios, personal e insumos,
descripcidén de equipos y utensilios).

- Diseiio v mantenimiento preventivo.

- Recomendaciones especificas para un buen mantenimiento
sanitario.

Prohibida la reproduccidn total o parcial del documento. Derechos reservados por el Instituto de Proteccidn y Sanidad Agropecuaria @
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Anexo 4: Guia de elaboracién Manual de Buenas Practicas de Manufactura

(continuacion)
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. PERSONAL.

Requisitos del personal: Requerimientos pre-ocupacionales vy
post-ocupacionales.

Higiene del personal.

Equipos de proteccidn. (vestimenta)

Flujo de persconal de la planta y area de proceso.

Salud del personal.

Certificado de salud.

Procedimiento de manejo de personal enfermo durante el proceso.

. CONTROL EN EL PROCESQ Y LA PRODUCCION.

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

Manejo de la materia prima.

Descripcidn de operaciones del Proceso.

Registros de parametros de operacién o Control durante el
proceso.

Empaque del producto.

. ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO.

Descripcidédn general de las condiciones de almacenamiento o
bodegas:

Materias primas.

Empaques.

Producto terminado.

Materiales de limpieza y sanitizantes.

. TRANSPORTE.

Descripcidn de las condiciones generales de transporte: materias
primas y productos terminados

CONTROL DE PLAGAS.

Consideraciones generales.

Como entran las plagas a una planta.
Métodos para controlar las plagas.

ANEXOQS .

Registro sanitario.
Fichas técnicas de insumos y de empagque.
Plano de planta arquitectdnica.

Prohibida |a reproduccidn total o parcial del documento. Derechos reservados por el Instituto de Proteccion y Sanidad Agropecuaria @
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Anexo 5: Planta Arquitectdonica Situacién Actual

01

HOJA
AR

HACIA EL INTA CALLE HACIA MAXI PALI

=]

Br. Cindia Fémandez
I ESCALA: INDICADA

Br.Ninoska Dormes.
LUGAR: WUIGALPA, CHONTALES

TERRENO Z AREA DE B

VALDIO PROCESOS 1

Sra. AIXA SANDERS LAGUNA

———
PROPIETARIO:

CALLE

|

[Elaboracién de un Manual de Buenas Pricticas De Manufactura en la Reposteria] DISERO:  Br. Cinthla Lopez, .

AREA DE
BODEGA PROCESOS 2 BODEGA

PROYECTO:

PLANTA ARQUITECTONICA SITUACION ACTUAL
Esc: 1:75

PLANTA ARQUITECTONICA SITUACION ACTUAL

CONTENIDO:

“Los Pinedas” ubicada en la Ciudad de Juigalpa, Chontales, Nicaragua.
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Anexo 6: Planta Arquitectonica de conjunto

HACIA EL INTA

CALLE HACIA MAXI PALI
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Tanque de agua potable con
capacidad de 1.000 Iilms
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CUBIERTA DE LAMINA METALICA
CORRUGADA CAL. 26 CORRUGADA CAL. 26

—— PEND: 15% PEND: 15% ————%

CUBIERTA DE LAMINA METALICA

HACIA
HOSPITAL ASUNCION

=

PLANTA ARQUITECTONICA DE CONJUNTO
Esc: 1:100

}.

—
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HOJA

02

Sra. AIXA SANDERS LAGUNA

orverr—
PROPIETARIO:

Br. Cindla Fémandez
Br.Ninoska Dormes.

LUGAR: JUIGALPA, CHONTALES

l ESCALA: INDICADA

PROYECTO:

Elaboracién de un Manual de Buenas Précticas De Manufactura en la Reposteria| DISERO: Br. Cinthia Lopez, .

"1.0s Pinedas” ubicada en la Ciudad de Juigalpa, Chontales, Nicaragua.

‘CONTENIDO:

PLANTA ARQUITECTONICA DE CONJUNTO
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Anexo 8: Planta Arquitectonica Acotada
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Anexo 9: Planta Arquitectonica de Circulacion
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T.os Pinedas” ubicada en la Ciudad de Juigalpa, Chonlales, Nicaragua.
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Anexo 10: Planta Arquitecténica de lluminacion
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PLANTA ARQUITECTONICA DE ILUMINACION
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Amacenamientos
de

Desechos

SIMBOLOGIA ELECTRICA

ILUMINACION DEL TIPQ FAROL EMPOTRADC
EN LA PARED O DEL TIPO SPCT LIGHT DIRIGIBLE.MODELO FAARINER 800-801-803
SYLVANIA DE 50 WATTS

A

LINEA DE CIRCUITC DE ILUMINACION

CABLE 12, 14 AWG THHN/THwWN 600 ¥ NEGRO, ROIO, VERDE

LAMPARA FLUC CENTE COMPACTAS LYNX-T % 40, LAMPARA COMPACTA TRIPLE DE CONFIGURACION PLANA
TIPO BULBC. SU DISPOSICION TRIANGULAR CONSIGUE UNA DISTRIBUCION CASI PERFECTA DE L& ILUMINACION EN
TODAS LAS DIRECCIONES, YIDA MEDIA: 15, 000 HORAS,

LINEA DE CIRCUITO DE APAGADORES
CABLE 12, 14 AWG THHN/THWN 400 ¥ ROJO, NEGRO

LAMPARAS SILVANIA 42 W/
ESPIRAL SYLYANIA CFL 4

210 VOLTIOS, TIPO DE BULBC BOMBILLC AHORRADOR COMPACTO
\LTURA DE MCNTAIJE A INDICAR POR EL SUPERVISOR.

NUMERC DE CIRCUITC ALIMENTADC DESDE TABLERO ELECTRICC

APAGADOR SENCILLO ILUMINADO MARCA DECORA LEVITON 154 120/277Y. MOD.
5611-W ALTURA DE MONTAIE 1.10 #TS DEL N.P.T. EN POSICION VERTICAL

MEDIDOR DE ENERGIA

APAGADOR DOBLE ILUMINADO MARCA DECORA LEVITON 15A 120 ¥, MOD. 1754-% ALTURA DE MONTAIE
1.70 MTS DEL N.P.T. EN POSICION VERTICAL, LA LETRA INDICA LA LUMINARIA A CONTROLAR

PAMEL PRINCIPAL PP, DE ILUMINACION, CENTRO DE CARGA O TABLERO ELECTRICO TRIFASICO DE CUTLER
HAMMER DE 12 ESPACIOS MONTAJE EMPOTRADO A 1.70 MTS DEL NPT,
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Tos Pinedas” uhicada en la Ciudad de Juigalpa, Chontales, Nicaragua.
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Anexo 11: Planta Arquitectonica de Tomacorriente
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GLOSARIO

1. Inocuidad de los alimentos

Condiciones y practicas que preservan la calidad de los alimentos para prevenir la

contaminacion y las enfermedades transmitidas por el consumo de alimentos.

2. Calidad de los alimentos

Conjunto de cualidades que hacen aceptables los alimentos a los consumidores.

3. Condiciones microbiolégicas

Aceptabilidad de un producto o un alimento basada en la ausencia o presencia, 0 en

la cantidad de microorganismos, incluidos parsitos.

4. Caracteres organolépticos

Descripciones de las caracteristicas fisicas que tiene la materia en general, segun las
pueden percibir los sentidos, como por ejemplo su sabor, textura, olor, color o

temperatura.

5. Salmonella

Enfermedad trasmitida por los alimentos y causada por bacterias del género
Salmonella. La mayoria de las infecciones se contraen a través de alimentos
contaminados (generalmente carne de ternera, carne de aves de corral, huevos o

leche).
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6. Bacillus Cereus

Es una bacteria genéticamente diversa que se encuentra comunmente en el ambiente.

Contamina los alimentos afectando la salud humana.

7. Rotavirus

Es un virus que causa gastroenteritis. Sintomas incluyen diarrea severa, vémitos,
fiebre y deshidratacion. puede sobrevivir durante varias horas en las manos y por dias
en superficies solidas, como mesas, pasamanos o utensilios. La principal via de

contagio es la fecal-oral.

8. Protozoo Cryptosporidium parvum: Es un parasito que se encuentra en aguas

contaminadas. Se lo reconoce cada vez mas como el causante de brotes de diarrea

cuando los reservorios de agua han sido contaminados.

9. Cant.: Cantidad

10. C$: Cérdobas
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