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RESUMEN

En el presente estudio se desarrolld la elaboracion de una propuesta de un manual de
buenas practicas de manufactura en la reposteria Monchita, la cual cuenta con un
sistema de trabajo enfocada en la elaboracion de reposteria y sus derivados, esta
empresa realiza sus procesos bajo estandares de calidad de manera empirica; esto
se debe a que no cuentan con la debida documentacion que facilita el registro de sus

procedimientos.

En el documento se describe la informacidn necesaria y adecuada para implementar
los requisitos generales en la aplicacion de las buenas practicas de manufactura
(BPM) dentro de instalaciones de una empresa de panificacion, que facilite o mejore
las practicas de higiene, manejo operacional durante la fabricacion de productos
alimentarios, con el fin de garantizar inocuidad y calidad para la satisfaccion del cliente.

La metodologia utilizada para llevar a cabo el objetivo propuesto esta basada en la
recopilacion de informacion a través de consultas bibliograficas, consultas en internet
y visitas a la reposteria Monchita. En el documento se describe y se evallan las
condiciones del edificio y las instalaciones del local, realizando una comparacion con
el nivel de cumplimiento con la normativa establecida de buenas practicas de

manufactura.

La evaluaciéon preliminar se realizd mediante una inspeccion visual y se recolecto
informacion a través de cuestionarios de evaluacién y a partir de las fichas de
inspeccion de las BPM en el cual la reposteria Monchita actualmente tiene un
cumplimiento de 48.5 % de acuerdo a las normas obtenidas del manual de buenas
practicas de manufactura, porcentaje que no califica para ser aprobado por las

instancias correspondientes.
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. Introduccion

Las buenas practicas de manufactura (BPM) son un conjunto de directrices
establecidas para garantizar un entorno laboral limpio y seguro que, al mismo tiempo,
evita la contaminacion del alimento en las distintas etapas de su produccion,

industrializacion, comercializacion y distribucién (FAO, 2011).

Las BPM son las herramientas basicas para la elaboraciéon de alimentos inocuos para
el consumo humano, éstas se enfocan principalmente en la higiene y en la
manipulacién de la materia prima, ya que las enfermedades transmitidas por alimentos
(ETA), constituyen un problema importante en la salud publica y tienen grandes

repercusiones econdmicas en toda la industria alimentaria.

La evaluacion de las buenas practicas de manufactura se realiza a través de la
normativa RTCA 67.01.33:06 y NTON 03 069 — 06, siendo una actividad sistematica
con el objetivo de valorar la eficiencia de la implementaciéon y mantenimiento de los
principios, lo cual se hace por medio de andlisis de sus registros evaluando su
funcionamiento con observaciones y certificaciones que garanticen estos controles,
calibracion de equipos de medicion, pruebas de laboratorio, evaluacién de
proveedores, control de plagas, procedimientos de limpieza y desinfeccion, entre
otros, ya que garantiza la maxima seguridad posible para los consumidores y evita

problemas como los mencionados.

Los primeros pasos para cumplir con los estandares de calidad e inocuidad en la
industria alimentaria son el cumplimiento de las buenas practicas de manufactura lo
gue permitiria a reposteria Monchita cumplir con requisitos de calidad en la elaboracion
de sus productos de panificacion, asi como la garantia a sus consumidores de que sus

productos son inocuos.



Il. Justificacion

El estudio es un analisis del nivel de cumplimiento de las buenas practicas de
manufactura, fundamentado con las normas que tienen como objetivo establecer las
practicas generales sobre higiene y operacion durante la industrializacion de productos

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

El analisis de cumplimiento de las buenas practicas de manufactura sera util a la
reposteria Monchita para establecer los estdndares que aseguren y mantenga la
inocuidad de los productos, de esta manera podra ofrecer productos aptos al consumo
humano, libre de adulteracion y contaminacion alguna, logrando la satisfaccion del

cliente.

El enfoque actual de las plantas procesadoras de alimentos, no esta limitado a elaborar
productos que tengan una presentacion adecuada para el consumidor, sino que
también es importante producir alimentos libres de peligros microbiol6gicos, quimicos,

o fisicos.

El sistema de las buenas practicas de manufactura manifiesta diversos métodos,
instalaciones y controles requeridos para asegurar que los alimentos han sido
preparados, procesados, empacados y mantenidos en condiciones sanitarias
cumpliendo las BPM adecuadas en el proceso (Organizacion Panamericana de la
Salud, 2015).

Este documento sera una herramienta para el control de la inocuidad de la reposteria
Monchita con el fin de cumplir el compromiso que tiene la reposteria de proporcionar

al consumidor un producto inocuo y altamente de calidad.



[ll. Objetivos

3.1. Objetivo general

Elaborar un manual de buenas practicas de manufactura en la Reposteria Monchita

ubicada en la cuidad de Juigalpa, Chontales, Nicaragua.

3.2. Objetivos especificos

e Describir el estado fisico de las instalaciones del edificio, alrededores y ubicacion

de la reposteria Monchita.

e Analizar el nivel de cumplimiento de las buenas practicas de manufactura en la
empresa en base a la normativa RTCA 67.01.33:06 y NTON 03 069 — 06.

e Proponer un manual de buenas practicas de manufactura (BPM) que sirva como
guia en el cumplimiento de la normativa RTCA 67.01.33:06 y NTON 03 069 — 06.



IV. Marco Teorico

Este capitulo consta de conceptos basicos contenidos en los reglamentos, locales e
internacionales, relacionados con las buenas préacticas de manufactura, en la cual
también se analiza etapa del proceso de produccion y proporciona recomendaciones
para aplicar el uso correcto de las BPM para reforzar o modificar los comportamientos
y practicas sanitarias dentro del establecimiento, con el objeto de garantizar la calidad

e inocuidad de dichos productos segun normas aceptadas internacionalmente.

4.1. Generalidades de las Buenas Practicas de Manufactura

Las Buenas Préacticas de Manufactura son los procedimientos basicos y practicas
generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado y
almacenamiento de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que
los alimentos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los

riesgos inherentes a la produccién (Berlioz, 2014).

Las Buenas Practicas de Manufactura conllevan requisitos en sanidad vy
procesamiento, aplicables en todos los aspectos del procesamiento de alimentos.
Muchas empresas de la industria Alimentaria han implementado un esquema de
certificacién BPM para el procesamiento de alimentos como la base sobre la cual han
desarrollado e implementado otros sistemas de gestion de seguridad alimentaria, tales
como HACCP, ISO 22000, POES e ISO 9001.

Esta relacionada con el desarrollo tanto en condiciones de infraestructura y como
procedimientos establecidos para todos los procesos de produccion, en los equipos
gue se utilizan para hacer un producto, y en la seleccién de los proveedores. Buenas

practicas de manufactura: El eslabon inicial en la cadena de la calidad.



Las BPM, segun Codex Alimentarius se pueden desglosar en los siguientes principios

generales:

e Produccion primaria

e Proyecto y construccion de las instalaciones

e Control de las operaciones

e Instalaciones: Mantenimiento y saneamiento

e Instalaciones: Higiene personal

e Transporte

e Informacion sobre los Productos y Sensibilizacion de los Consumidores

e Capacitacion

Los programas de implementacion de BPM variaran de acuerdo al tipo de proceso. Es
decir, se deberan tener en cuenta las Buenas Practicas especificas en cualquier
proceso que pretenda acompafar a aquellos establecimientos elaboradores de
alimentos autorizados (RENAPRA, 2012).

4.2. Alimento: Es toda sustancia procesada, semiprocesada o no procesada, que se
destina para la ingesta humana, incluidas las bebidas, goma de mascar y cual quiera
otras sustancias que se utilicen en la elaboracién, preparacién o tratamiento del
mismo, pero no incluye los cosméticos, el tabaco ni los productos que se utilizan como
medicamentos (NTON, 2003).

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

riesgo de contaminacion para los alimentos que se elaboren.

4.4. Inocuidad de los alimentos: la garantia de que los alimentos no causaran dafio

al consumidor cuando se consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.



4.5. Limpieza: la eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras

materias objetables.

4.6. Procesamiento de alimentos: son las operaciones que se efectlan sobre la

materia prima hasta el alimento terminado en cualquier etapa de su produccion.

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

equipo, manos del personal, envases y otros.

4.7. Ventajas de la aplicacién del manual de BPM

Es muy importante la implementacién de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
porque se previene complicaciones de intoxicaciones alimentarias, cierre de la planta,

multas, costos legales, pérdida de reputacion, etc.

Es preciso afadir, que, al normalizar los procesos se logra la mejora en los
rendimientos productivos, y ello estabiliza la imagen en los productos. Al emplear
estructura fisica, los equipos y demas utensilios segin exigencias sanitarias, pero
sobre todo poseer talento humano capacitado y bien motivado, entonces se nombra
auditor interno, capaz de generar la mejora continua en los diferentes procesos en la

planta; y ello redunda en la satisfaccion cliente/consumidor (ISO 9001, 2015).

4.8. Verificacion del manual de BPM

La evaluacion de las Buenas Préacticas de Manufactura es una actividad sistematica
con el objetivo de evaluar la eficiencia de la implementacién y mantenimiento de los

principios.

Todos los topicos de la BPM deben verificarse, esto es, produccion primaria, proyectos

e instalaciones de los establecimientos, control de operaciones, mantenimiento y



limpieza y desinfeccion del establecimiento, higiene personal, transporte, informacion

sobre el producto con indicaciones al consumidor y entrenamiento.

La verificacion se hace por medio de analisis de las BPM y sus registros, evaluando
su funcionamiento, con observaciones y certificaciones que garanticen estos
controles, calibracion de equipos de medicidn, pruebas de laboratorio, evaluacién de
proveedores, control de plagas, procedimientos de limpieza y desinfeccion, entre
otros.

Deben verificarse las BPM periédicamente, o cuando haya modificaciones en el
proceso, en el producto, en el material de embalaje 0 en otros aspectos que afecten
el producto final. Dichas verificaciones deben realizarse también en casos de malos
resultados de varias auditorias, desvios frecuentes, nuevas informaciones sobre
peligros o en establecimientos con problemas en la implementacion de las BPM (OPS,
2018).

Para llevar adelante la implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura debe
tenerse en cuenta el desarrollo y aplicacion de un manual que contemple a manera de

ejemplo, los siguientes procedimientos:

e Limpiezay desinfeccion
e Higiene personal

e Manejo integral de plagas
Instructivos
Son manuales de instrucciones con una serie de aplicaciones y archivos de utilidad

para su correcto funcionamiento, que se emplean para calificar a aquello que permite

instruir: transmitir un conocimiento, explicar, ensefar.



El término también suele utilizarse como sustantivo para aludir al texto que tiene dicho
fin. En la elaboracion de manuales de Buenas Practicas de Manufactura se

estableceran a:

e Calidad sanitaria del agua
e Limpiezay desinfeccion
e Higiene personal

e Manejo integral de plagas

Registros

Es un reconocimiento de una determinada situacion que se considera de relevancia.
El término puede referir a un nimero extenso de circunstancias que tienen en comun
el hecho de dejar asentado un determinado fendmeno con sus particularidades
especificas con la finalidad de que exista un conocimiento al respecto para terceros o
para un control. Los registros con los que deben contar las empresas para aplicar un

Manual de Buenas Practicas de Manufactura son:

e Monitoreo calidad sanitaria agua
e Post operacional del dia
e Situacion de salud personal

e Colocacion de cebos
Transporte- informacidn sobre los productos
Se utiliza para describir al acto y consecuencia de trasladar algo de un lugar a otro. La

logistica esta vinculada a la colocacion de bienes en el lugar preciso, en el momento

apropiado y bajo las condiciones adecuadas (Julian Pérez Porto, 2010).



4.9. Certificado de Buenas Practicas de Manufactura

Documento expedido por la autoridad de salud competente, al establecimiento que
cumple con todas las disposiciones establecidas en el reglamento de su pais (CODEX,
2008).

La evaluacion de cumplimiento en Buenas Practicas de Manufactura (BPM) se basa
en normativas nacionales que establecen los requisitos minimos de buenas practicas
de higiene que deben permanecer en el proceso de elaboracion de alimentos, bebidas
0 suplementos alimenticios y sus materias primas, con el fin de evitar que se

contaminen a lo largo del proceso.

4.10. Reposteria

Panaderia es el negocio especializado en la produccién y venta de diferentes tipos de
pan, asi como también de todo tipo de productos hechos en base a la harina y a los
bollos de masa (Bembibre, 2009).

Pan

El concepto de pan procede del vocablo latino panis. Asi se llama al producto
alimenticio que, por lo general, se elabora con agua, levadura y harina y se cocina en
un horno. El uso adicional de la levadura hace que la masa, antes de llegar al horno,
fermente y gane volumen. De esta forma, el pan ya horneado resulta esponjoso
(Bembibre, 2009).

Clasificacion del pan

e Pan integral: Producto que resulta de la panificacion de la masa fermentada por
la adicion de levadura, preparada con harina de trigo integral.

e Pan dulce: Producto de panificacién constituido por harina, agua, azucares, grasa

0 aceites comestibles o hidrogenados, adicionados o no de aditivos para



alimentos, sal, huevo, relleno y leche; amasado, fermentado, moldeado y cocido
al horno. Manual de buenas préacticas de Manufactura 19.

e Reposteria: Producto obtenido de la mezcla preparada con harina, polvo de
hornear, huevos, leche rellena, almidones o féculas, azucar cristalizada o no y
otras sustancias permitidas después de la conveniente coccion se destinan al
consumo inmediato.

e Pastel (Queque): Es el producto que se somete a batido y a horneado, preparado
con harina de cereales o leguminosas, azucares, grasa o aceite comestible, polvo
de hornear y sal; adicionada o no de huevos y leche, crema batida y otros
ingredientes opcionales y aditivos para alimentos.

e Galletas: Es el producto elaborado fundamentalmente por una mezcla de harina,
grasa y aceite comestibles o sus mezclas y agua, adicionando o no de azucares,
relleno o de otros ingredientes opcionales de aditivos para alimentos, sometida a

horneado y caracterizada por su bajo contenido de agua (MIFIC, 2002).

4.11. Aditivos alimentarios utilizados en panificacion

Anti aglutinantes
Facilita la adherencia de los ingredientes entre si. EIl mas utilizado en la industria de la
panificacién es el acetato de calcio al 20%.

Conservadores
Retarda la alteracion del pan. Se le adiciona &cido ascorbico 0,02 % o acido propiénico
al 0.20 %.

Estabilizantes
Mantiene las caracteristicas fisicas, emulsiones o suspensiones, entre los que mas se

utilizan esta el Lactato de calcio y de sodio al 0,50 %.

Emulsificantes

Facilita la formacion de emulsiones con las grasas, permite forma y estabilizar las
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harinas, actla en la fermentacibn y maduracion. Los mas utilizados son el
polietilenglicol al 1% y sorbitol al 2% (MIFIC, 2002).

Colorantes: Todos los colorantes usados en Panaderia deben ser puros, pues los
colorantes rebajados que se ofrecen en el mercado de las panaderias contienen
vehiculos no apropiados para la alimentacion y que ademas trasmiten sabores

amargos a la masa, alterando el proceso de elaboracion y la aceptacion del producto.

Segun su origen se clasifican en naturales y artificiales y deben dar color y buena

apariencia a los panes.

Desmoldeador: Facilita la separacion del pan de su molde (grasa y monolito de

glicerina).

Mejorantes: Son productos quimicos o biolégicos que tienen por finalidad corregir
algunas posibles fallas de las masas en el proceso, mejorando las caracteristicas
panaderas de la harina. Se utilizan grasas dextrosa, esteres acéticos, citricos, tartarico
y malta (MIFIC, 2002).

Funciones de los mejorantes

e Disminuir el tiempo de elaboracion del pan.

e Reforzar el gluten.

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

e Dar suavidad a la miga.

e Aumentar la vida del pan.
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Clasificacion de los mejorantes:

Agentes oxidantes: Participan reforzando o estabilizando la estructura del gluten,

para lograr masas elasticas impidiendo el escape del gas.

Agentes emulsificantes: Acondiciona la masa, mejorando su capacidad de retencién

de gas y el ablandamiento de la miga del pan.

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

masa consiguiendo un mejor volumen.

Esencias (Saborizantes): Son aquellos productos naturales (Aceites Esenciales) que
han sido obtenidos por destilacion, extraccion por solventes, prensado 0 maceracion
y aquellas composiciones de productos o materias aromaticas que han sido
sintetizadas o creadas en laboratorios y que dan como resultado las esencias
artificiales. Sirven para dar aroma al pan. Es recomendable que los saborizantes se
mantengan en su frasco original de vidrio ambar que los protege de la luz, asi mismo
es preferible trasladarlos a frascos donde se llenen al ras (evitando la presencia de
aire). En estas condiciones pueden durar un afio después de abierto el envase original
(Vega, 2013).

Harina: Es el producto elaborado con granos de trigo comun, Triticum aestivum L., 0
trigo ramificado, Triticum compactum Host, o combinaciones de ellos por medio de
procedimientos de trituracion o molienda en los que se separa parte del salvado y del

germen, y el resto se muele hasta darle un grado adecuado de finura (MIFIC, 2007).

Es un polvo fino impalpable de color blanco crema con alta proporcion de gluten, que
le confiere una buena capacidad de absorcion y de ganar volumen. Su funcién es la
mas importante del proceso, todos los demas ingredientes supeditan sus acciones,

funciones y dosificaciones a las bondades o deficiencias de la harina.
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Esta formado principalmente por dos grupos de compuestos:
e Los Almidones o azucares.

e Las Proteinas.

Las proteinas de la harina (gluten), son especiales para formar una masa viscosa y

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

Clasificacion de la harina de trigo de acuerdo al tratamiento sometido:

e Harina de trigo fortificada: harina de trigo a la que se le ha agregado
micronutrientes

en las proporciones establecidas en este reglamento.

e Harina de trigo blanqueada: es la harina de trigo que ha sido tratada con un agente

blanqueador.

e Harina de trigo no blanqueada: es la harina de trigo que no ha sido tratada con
ningun agente blanqueador (MIFIC, 2007).

También se clasifican en dos grandes grupos:

e Harinas duras: Las que contienen un alto porcentaje de proteina y son extraidas

de variedades de trigo duro (trigo duro de primavera.

e Harinas suaves: Las que se extraen de granos de variedades de trigo con bajo
contenido de proteinas (trigo rojo de invierno).

En términos comerciales las harinas panaderas se clasifican en:
e Harina Especial.
e Harina Extra.

e Harina Popular.
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e Harina Semi-Integral.

e Harina Integral.

En el control de calidad de las industrias de panificacion se realizan una serie de
pruebas, como:

e Humedad.

e Cenizas.

e Determinacion de gluten.

e Resistencia de la masa en el mezclado.

Levadura: Es una masa constituida por microorganismos que actia como fermento.
La levadura de panificacién esta constituida por células del hongo Saccharomyces
Cervisae. Las células de la levadura que se encuentran como una masa, son
resultantes de un cultivo y como tal son organismos vivos en estado de latencia;
cuando estos microorganismos se encuentran en condiciones de humedad adecuada,

actlan sobre los azlcares presentes en la harina.

Funciones de la levadura:

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

e Permite el acondicionamiento de la masa.

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

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

e Facilita el rebanado, cortado del pan.

Clasificacion:

Levadura fresca: Es una masa de color amarillo grisaceo de olor agradable, maleable.

Levadura seca activa: Es una masa de levadura que por procesos de deshidratacion

ha perdido totalmente su contenido de agua. Es re hidratable. El uso del tipo de
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levadura va a depender del tipo de proceso y tecnologia con la que se cuente en el
taller de Panaderia. Debe conservarse en lugares frescos y nunca debe someterse a

temperaturas mayores a 40 °C.

Agua: Es una sustancia elemental y humectante universal. Es el disolvente y
dispersante de las sustancias sélidas que participan en la preparacion de la masa. Las
aguas de los establecimientos donde se elaboran productos de panaderia deben ser
potabilizadas, incoloras, inodoras e insipidas. La cantidad de agua en las masas esta

en relacion a la capacidad de absorcion y retencion de las harinas.

Funciones del agua

e Disuelve todos los ingredientes, sélidos y facilita la incorporacion.

e Posibilita el acondicionamiento y la formacion del gluten.

e Regulay controla la temperatura de la masa y los tiempos de fermentacion

e Eslaresponsable de la humedad y del volumen del pan.

Sal: Es una sustancia quimica (cloruro de Sodio) que se presenta en forma de cristales

blancos, es muy soluble en agua.

Funciones de la sal

e Dar mejor sabor al pan y fortalece el gluten.

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

e Controla la fermentacion.

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

e Tiene accion bactericida impidiendo las fermentaciones inadecuadas.

Azucar: Son cristales blancos o morenos de sabor dulce y grato extraido de los

vegetales, en especial de la cafia de azucar y la remolacha.
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Funciones de la azlcar:

e Sirven de alimento a la levadura.

e Ayudan a controlar la fermentacion.

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

e Dan sabor y color a la masa.

e Prolongan la vida util del producto conservandola por mayor tiempo

Grasas (manteca): Es una sustancia de olor neutro de origen animal o vegetal menos
densas que el agua e insoluble en ella. Como alimento, son las sustancias que
proporcionan al organismo el mayor niamero de calorias. Es el ingrediente considerado
dentro del grupo de mejoradores de la masa. Las grasas en panificacibn son
ingredientes utilizados para hacer mas tierno el producto.

Funciones de las grasas

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

e Mejora la corteza; la suaviza.

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

e Facilitan el rebanado del pan (cortado).

e Mejoran el sabor.

e Aumenta el valor alimenticio.

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

y ayudan a mantener fresco el pan.
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V. Metodologia

La presente investigacion es de tipo descriptivo transversal, asumiendo como unidad
de andlisis la Reposteria Monchita, ubicada en la ciudad de Juigalpa, Departamento
de Chontales. El diagnéstico de la Reposteria Monchita, se realiz6 mediante visitas de
campo en la unidad productiva, en la que se utiliz6 como herramienta la ficha de
inspeccion contemplada en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-
06/ RTCA 67.01.33:06).

Para realizar el estudio, se hizo un total de cuatro visitas a las instalaciones de la
panaderia: Una primera visita donde las partes se conocieron para establecer
relaciones (estudiante y propietario de la reposteria), ademas de conocer la situacién,

historia e instalaciones y obtener informacién sobre los antecedentes de la misma.

También se observo al personal para conocer detalladamente el funcionamiento en
las distintas areas, describiendo de esta forma los acépites del manual, utilizando la
guia de elaboracion de Buenas Practicas de Manufactura.

En la segunda visita, se realiz6 la primera inspeccién donde se llené el formato
contenido en la (NTON 03 069-06/ RTCA 67.01.33:06. Tomandose en cuenta los
acapites de la ficha de inspeccién como edificios, equipo y utensilios, personal, control
en el proceso y en la produccién, almacenamiento y distribucion. Se utilizé valores
numeéricos otorgandose la puntuacién de acuerdo a la guia para el llenado de la ficha.
Una vez realizada la segunda inspeccion, se repitié dos visitas posteriores utilizando
la misma herramienta, con el fin de dar seguimiento a las condiciones en que se
encontraba la reposteria Monchita. Terminada las inspecciones correspondientes, se
analizaron los datos mediante lo establecido en la NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06, y se tomaron los datos de las visitas para la elaboracion del Manual de

Buenas Préacticas de Manufactura.
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VI. Analisis y Presentacion de Resultados

En el presente acapite se presentaran los resultados obtenidos en el levantamiento de
la informacion en Reposteria Monchita con respecto a la implementacion de las

buenas préacticas de manufactura en la pequefia empresa.

A continuacion, se detallaran las actividades por objetivos especificos del estudio:

6.1. Objetivo 1

e Describir el estado fisico de las instalaciones del edificio, alrededores y
ubicacion de la reposteria Monchita.

Las instalaciones de una empresa no solo son el espacio fisico donde se localiza, sino
también el lugar donde se desenvuelve y se lleva a cabo el proceso productivo de la
misma. De ahi lo importante de que cada decision que sea tomada en cuanto al disefio

y distribucion de la empresa, sea el adecuado (Baca Urbina, 2010).

Las instalaciones de reposteria Monchita no fueron disefiadas con el fin de construir
una microempresa, fue inicialmente una casa de habitacidn, que, a través del tiempo,
su propietaria decidié establecer un pequefio negocio local, ofertando al publico
productos de panificacién, en el transcurso del tiempo fue aumentando la demanda de
los productos que ofertaba, convirtiéndose en su producto estrella la elaboracion de

tres leches, producto que también actualmente tiene una demanda muy alta.

Por lo tanto, las instalaciones del edificio no cumplen con el disefio adecuado para la
instalacion de la reposteria, sin embargo, la pequefia empresa ha ido separando una
parte fisica del negocio con el nucleo familiar, en la Tabla 2 se realiza un presupuesto

de construccidn que permitird mejorar el estado fisico de las instalaciones.

El siguiente presupuesto contiene un aproximado en gastos en los que deberia invertir
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reposteria Monchita para mejorar sus condiciones en infraestructura y cumplir con un
porcentaje aceptable en la normativa de Buenas Practicas de Manufactura. En el cual
se detallan los gastos por m? del area de construccion, formaleta de puertas, vigas y

ventanas y la estructura de concreto en la empresa.

Tabla 2: Presupuesto de construccién para Reposteria Monchita

PRESUPUESTO DE CONSTRUCION
PARA REPOSTERIA "MONCHITA"

Descripcién Unidad Cantidad| C. Unitario$ Total $*
| 1 |Limpiezainicial | 2 | 27830 010 | 27.83 |
2 |Trazo m2 139.15 0.42 58.44
3 |Nivelacion m2 139.15 0.42 58.44
4 |Excavacion manual m3 | 195.30 1.92 374.97
5 |Relleno del terreno m3 4.20 1.73 7.26
6 |Acero de refuerzo 1/2 b |1,200.00 0.55 660.00
7 |Acero de 3/8 b |1,200.00 0.47 564.00
8 |Acero de refuerzo 1/4 Ib 270.00 0.44 118.80
9 |Acero de refuerzo de 1/4 Ib 270.00 0.44 118.80
10 |Concreto m3 3.50 224.17 784.59
11 JAlambre de amarre No. 18 Ib 18.60 0.91 16.92
12 |Formaletas m2 29.00 7.83 227.07
13 |Formaleta de ventanas m?2 5.00 8.66 43.30
14 |Formaleta de vigas m?2 77.47 7.83 607.59
15 |Formaleta de puertas m?2 5.00 8.66 43.30
16 |Estructura de concreto m3 3.80 224.17 851.84
17 |Columnas m2 41.00 7.83 321.03
18 |Pared de piedra cantera m?2 195.00 18.57 3,625.15

Total $8,509.33
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Objetivo 2

e Analizar el nivel de cumplimiento de las buenas practicas de manufactura en
la empresa en base ala normativa RTCA 67.01.33:06 y NTON 03 069 — 06.

La situacion actual de la reposteria Monchita en cuanto al cumplimiento de las BPM
mediante la aplicacién de la ficha de inspeccion establecido en el RTCA es la siguiente:

La evaluacion del cumplimiento de las buenas practicas de manufactura en la
reposteria Monchita, se realiz6 de acuerdo a los requisitos planteados en el
reglamento técnico centroamericano de buenas préacticas de manufactura RTCA
67.01.33:06 y NTON 03 069-0. Para la valoracion, se aplico la ficha de inspeccién de

buenas practicas de manufactura para fabricas de alimentos procesados.

Para la asignacion del puntaje de los aspectos evaluados de la norma se tomé como
referencia el anexo B del reglamento, se muestran los resultados por requerimiento de

la evaluacion realizada.

Tomando en cuenta el estado actual en el que se encuentra la reposteria Monchita
por medio de las observaciones, se realiz6 un diagndstico de forma general
inicialmente de forma visual y luego con la recopilacion y procesamiento de la
informacion, 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 normativa, donde se determind, el estado inaceptable en que se
encuentran el establecimiento y la falta de documentacion al no poseer formatos y
registros de los procedimientos que se realizan en la reposteria, condiciones en las
cuales representan un 48.5 % del cumplimiento de las normativas de BPM en la

industria de alimentos.

A continuacion, se describen los resultados con el local, espacio de procesamiento y

alrededores de reposteria Monchita.
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Tabla 3: Cumplimiento de las BPM mediante la aplicacién de la ficha de inspeccion
establecido en el RTCA.

Condicion ' Maximo | Puntaje | Cumplimiento
1. EDIFICIO
1.1 Alrededores y ubicacion 3 2 2%
1.2 Instalaciones fisicas 22 12.5 12.5%
1.3 instalaciones sanitarias 10 6 6 %
1.4 Manejo y disposicion de desechos liquidos | 11 2 2%
1.5 Manejo y disposicion de desechos solidos | 4 3 3%
1.6 limpieza y desinfeccién 6 2 2%
1.7 Control de plagas 6 4 4%
2. EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 Equipos y utensilios '3 1 1%
3. PERSONAL
3.1 Capacitacion 3 0%
3.2 Practicas higiénicas 6 6 6 %
3.3 Control de salud 6 1 1%
4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
4.1 Materia prima 4 1 1%
4.2 Operaciones de manufactura 5 1 1%
4.3 Envasado 4 3 3%
4.4 Documentacion y registro 2 0 0 %
5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1 Almacenamiento y distribucion 5 4 4 %

100 48.5 48.5 %

Aprobacion Resultado final: 48.5 %

Condiciones inaceptables,
, ; No aprobado
considerar cierre
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Objetivo 3

e Proponer un manual de buenas practicas de manufactura (BPM) que sirva
como guia en el cumplimiento de la normativa RTCA 67.01.33:06 y NTON 03
069 - 06.

A continuacion, se presentan las acciones para la propuesta de manual de buenas

practicas de manufactura en la reposteria Monchita.

Reposteria o No. de edicion 1
_ Manual de Buenas Préacticas de Manufactura
Monchita del

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
REPOSTERIA MONCHITA

)
o,

qmp

Aenchila

PROPIETARIA:
SENORA ANA SIMONA CAMPOS

Autorizado | Elaborado por: Revisado por: | Fecha de
por: Br. Cinthya Lanzas Lazo emision:

Br. Gladis Gonzalez Vega Pagina 1

Br. Georgina Martinez Otero
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PRESENTACION DE LA MICROEMPRESA

» Razon social y ubicacién

Vision: La reposteria Monchita tiene como vision proveer a los clientes productos de

panaderia innovadores y de excelente calidad.

Mision: La reposteria Monchita tiene como mision satisfacer las necesidades
alimenticias de los consumidores mediante la oferta integral de productos de

panificacion de calidad a precios accesibles.

Ubicacion: Reposteria Monchita es una microempresa que se encuentra ubicada en
la zona urbana de Juigalpa chontales, de la aldea SOS 20 varas al oeste. Ver anexos

figura 2.

> Generalidades

La propietaria de la reposteria Monchita es la sefiora Ana Simona Campos, cuenta
con una experiencia de 18 afios de emprendimiento, el cual lo inicio desde su casa de
habitacion, dedicandose a la elaboracién de tortas, panes, reposteria y postres, siendo
estos realizados con el fin de ofrecer productos de calidad que satisfagan la necesidad
de sus clientes y en busqueda de la mejora continua para marcar la diferencia y el

posicionamiento en el mercado local.
» Informacién de la empresa

La reposteria Monchita es una microempresa que esta dedicada a la elaboracion de

tortas, panes, reposteria y postres. Esta es una empresa familiar con el objetivo de

Autorizado por: Elaborado por: Fecha de emision:
Br. Cinthya Lanzas Lazo

Br. Gladis Gonzalez Vega

Br. Georgina Martinez Otero
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promover y contribuir al progreso socioecondmico de su nucleo familiar y ofertar

productos de panificacion a la poblacion en general.

La reposteria cuenta con instalaciones propias en donde se elabora y se comercializa

sus productos. Emplea a 11 persona las cuales estan distribuidas en (ver tabla 1):

Tabla 1: Distribucidon de areas de la empresa

Area de ventas 1 persona

Area de Produccién 3 personas

Area de Decoracion 4 personas

Area Administrativa 2 personas

Transporte 1 persona

» Objetivos del Manual

Proporcionar la informacioén necesaria concerniente a la aplicacién de un sistema de
buenas practicas de manufactura en la reposteria Monchita, por medio de técnicas y
herramientas de ingenieria, para mejorar la competitividad de la empresa de

panificacién interesada en su implementacion.

> Politica de Inocuidad

Los criterios que esta empresa utiliza para la inocuidad son en base a la mision y vision
de la misma. Estos empiezan desde el operario al ingresar a instalaciones realizando
su respectivo lavado de mano y colocacion de equipo de trabajo (gorro de malla para

el cabello, delantal y tapaboca).
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Luego se realiza una limpieza pre operacional de las &reas de proceso, para la
organizacion y preparacion del sitio para iniciar operaciones y luego terminado el

trabajo se realiza una limpieza post operaria.

No se omite mencionar, que durante el transcurso de las actividades desarrolladas en
la elaboracion de los productos de panificacion se realiza una limpieza constante de

los equipos y utensilios para evitar contaminacion de los productos.

» Organizacion para lainocuidad

Se define como la caracteristica que garantiza que los alimentos que consumimos no
causan dafio a nuestra salud, es decir, que durante su produccion se aplicaron
medidas de higiene para reducir el riesgo de que los alimentos se contaminen con
residuos de plaguicidas, metales pesados, agentes de tipo fisico que puedan causar
una lesiébn al momento de consumir un alimento o microorganismo como e coli,

salmonella que pueden enfermar a los humanos (Revista Industrial del Campo, 2016).

La empresa reposteria Monchita realiza su respectiva limpieza antes, durante y

después de realizar las operaciones de trabajo con las debidas medidas higiénica.

Cada operario es responsable de realizar la limpieza del area que le corresponde, sin

embargo, estos procedimientos no se registran y no hay evidencia de que se realicen.

» Organizacion jerarquica de la Reposteria Monchita

La Microempresa Reposteria Monchita esta organizada de la siguiente manera:
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o El Gerente general es la propietaria y duefia Ana Simona campos

o La Administracion esta dirigida por su hija Mariela campos.

o Las areas de procesos estan divididas en 3, y son dirigidas por operarios o
empleados del local:

. Produccién

o Decoracion

° Ventas

Figura 1. Organigrama de Jerarquia de Reposteria Monchita

Gerente general

Administracion

Operarios Operarios Operario de

Area de Ventas

Area de Area de
Produccion Decoracion
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>  Alrededores y ubicacion

Alrededores

No conformidades detectadas:

Los alrededores y las vias de acceso de la reposteria Monchita se encuentran divididos
por una cerca de alambre que evita la entrada de personas que no laboran para la
reposteria, de igual forma el area de acceso principal a la reposteria es de concreto y
material resistente. Las dos vias de acceso que tiene la reposteria Monchita son por

el area de venta y la distribucién de los productos terminados de la microempresa.

Acciones correctivas y mejoras propuestas:

o El edificio y sus instalaciones deben ser de construcciéon sélida y tienen que
mantenerse en buen estado.

o Todos los materiales de construccion deben ser de naturaleza tal, que no
transmitan ninguna sustancia no deseada a los productos de panaderia/pasteleria.

o Se propone sustituir la cerca de alambre por una pared de concreto que no

permite el ingreso de personas no autorizadas a la microempresa.

Ubicacion

La empresa posee un terreno amplio, distribuido en distintas areas dentro de la
empresa, el area vehicular es la misma via, pero cuyos alrededores se encuentran
limpios ya que realizan su respectivo programa de limpieza diaria, ademas no se
observd fuente de contaminacion causada por el exceso de desechos solidos y
desperdicios que son un medio de refugio para las plagas, la reposteria Monchita paga
el servicio de recoleccion de basura y desechos para que recolecten todos los dias los

residuos generados en la empresa, lo que permite que no se almacenen residuos que
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favorezcan el crecimiento de plagas y roedores, la empresa también cuenta con areas

verdes y un patio al fondo de la propiedad.

Figura 2: Ubicacion de Reposteria Monchita

Ernesto ramires

Fuente: Google Maps 2021

No conformidades detectadas:

Las instalaciones de la reposteria Monchita se encuentran en la ciudad, inicialmente
su ubicacién era poco poblada, pero el crecimiento poblacional la ha ubicado alrededor
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de caserios y actualmente hay muchos vecinos en sus alrededores. La reposteria
comparte ubicacion con la casa de habitacion de la propietaria, el negocio y la casa

de habitacion de la propietaria se encuentran en el mismo lugar.

Acciones correctivas y mejoras propuestas:

. Estar delimitada por paredes de cualquier ambiente utilizado como vivienda.

o Contar con vias de acceso y patios de maniobra pavimentados, adoquinados,

asfaltados o similares, a fin de evitar la contaminacion de los alimentos con polvo
> Instalaciones Fisicas del Area de Proceso y Almacenamiento

Para la evaluaciéon de las instalaciones fisicas se tomaron en cuenta los siguientes
aspectos que son: disefio, pisos, paredes, techos, ventanas y puertas, iluminacion y

ventilacion.

El disefio de la empresa en si, es una casa de habitacion, la cual se ha ido adaptando
a un negocio familiar, (ver Figura 3) que conforme el tiempo ha crecido como una
microempresa en el rubro de la panaderia. Se han asignado espacios especificos para
cada area de procesamiento, lo que ha permitido separar y adecuar un poco las

instalaciones del local.

Figura 3: Alrededores de reposteria Monchita
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Disefo
No conformidades detectadas:

El disefio de la microempresa es la de una casa de habitacion que se ha ido adaptando
a cambios para permitir el procesamiento de los productos de panificacion, se han
realizado algunos acondicionamientos de separacion de areas por paredes, pero su

disefo inicial es la de una casa de habitacion.

Acciones correctivas y mejoras propuestas:

o Los edificios y estructuras de la planta seran de un tamafio, construccién y disefio
gue faciliten su mantenimiento y las operaciones sanitarias para cumplir con el
propésito de la elaboracion y manejo de los alimentos, proteccion del producto
terminado, y contra la contaminacion cruzada.

o Los ambientes del edificio deben incluir un area especifica para vestidores, con
muebles adecuados para guardar implementos de uso personal.

o Se debe disponer de instalaciones de almacenamiento separadas para: materia
prima, producto terminado, productos de limpieza y sustancias peligrosas.

o Los espacios de trabajo entre el equipo y las paredes deben ser de por lo menos
50 cm y sin obstaculos, de manera que permita a los empleados realizar sus deberes
de limpieza en forma adecuada.

o En el area de produccion no se permite la madera como material de construccion.

Pisos

No conformidades detectadas:

La reposteria Monchita cuenta con tres tipos diferentes de pisos, ceramica lisa,
concreto grueso y piso liso rojo, los cuales ya tienen varios afios de haberse ubicado
en la microempresa por lo tanto se encuentran agrietados, desgastados por los afios

de uso y dificulta el acceso para el lavado correcto en el proceso de limpieza y
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desinfeccion. En la entrada del local y en el area de venta, reposteria Monchita cuenta
con piso de ladrillo rojo, posteriormente para el area de producto terminado,
decoracion y de bodega posee piso de ceramica; y para el area de procesos, lavado
y area vehicular cuenta con embaldosado de cemento, como se muestran en la figura

4,5y 6 en anexos.

Acciones correctivas y mejoras propuestas:

o Los pisos deben ser de materiales impermeables, lavables y antideslizantes que
no tengan efectos toxicos para el uso al que se destinan; ademas deben estar
construidos de manera que faciliten su limpieza y desinfeccion.

o Los pisos no deben tener grietas ni irregularidades en su superficie 0 uniones.

o Las uniones entre los pisos y las paredes deben ser redondeadas para facilitar
su limpieza y evitar la acumulacion de materiales que favorezcan la contaminacion.

o Segun el caso, los pisos deben construirse con materiales resistentes al deterioro

por contacto con sustancias quimicas y maquinaria.

Paredes
No conformidades detectadas:

Las paredes de la microempresa tanto externas como internas son de material de
concreto, se encuentran pintadas de color blanco en ambos lados, el tipo de repello
es grueso, lo que permite la acumulacion de polvo y suciedad externa. Las paredes
de reposteria Monchita son de concreto repelladas y pintadas en color blanco, no
cuenta con cielo raso, su techo es de zinc sujetos a vigas de hierro, también entre
ciertos espacios tiene zinc liso para permitir la entrada de luz a ciertas areas de

procesamiento como se muestran en anexos en las figuras 7 y 8.
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Acciones correctivas y mejoras propuestas:

o Las paredes interiores en particular en las areas de proceso deben ser
construidos o revestidos con materiales impermeables, no absorbentes, lisos, faciles
de lavar y desinfectar, pintadas de color claro y sin grietas.

o Cuando amerite por las condiciones de humedad durante el proceso, las paredes
deben estar recubiertas con un material lavable hasta una altura minima de 1.5 metros.
o Las uniones entre una pared y otra, asi como entre éstas y los pisos, deben tener

curvatura sanitaria.

Techos

No conformidades detectadas:

La reposteria Monchita posee un techo de zinc sujetos a vigas de hierro, en algunas
areas de la microempresa posee zinc liso transparente para permitir el ingreso de luz

durante el transcurso del dia.

Acciones correctivas y mejoras propuestas:

o Los techos deben estar construidos y acabados de forma que reduzcan al minimo
la acumulacién de suciedad, la condensacioén, y la formacion de mohos y costras que
puedan contaminar los alimentos, asi como el desprendimiento de particulas.

o Utilizar cielos falsos deben ser lisos, sin uniones y faciles de limpiar.

Ventanas y puertas
La reposteria también posee ventanas con malla de metal, otras con cedazo y
decoracién de concreto en sus paredes lo que permite la ventilacion e iluminacion de

diferentes areas, a continuacién, se muestran en las figuras 9,10 y 11. En la empresa
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existen varios puntos de acceso a las diferentes areas de procesamiento, estas areas
se encuentran separadas por puertas de diferentes materiales, entre ellas algunas
puertas son de metal enverjado, de madera o de madera comprimida. A continuacion,

se presentan en anexos en la figura 12, 13 y 14.

No conformidades detectadas:

La reposteria Monchita posee diferentes tipos de ventanas: con malla de metal, cedazo
y de decoracion de concreto, todas ellas distribuidas en diferentes areas de la
microempresa, algunas dificultando su limpieza y no permitiendo una adecuada
ventilacion. También estas areas se encuentran separadas por puertas de diferentes
materiales, entre ellas algunas puertas son de metal enverjado, de madera o de

madera comprimida.

Acciones correctivas y mejoras propuestas:

o Las ventanas deben ser faciles de limpiar, estar construidas de modo que
impidan la entrada de agua, plagas y acumulacién de suciedad, y cuando el caso lo
amerite estar provistas de malla contra insectos que sea facil de desmontar y limpiar.
o Los quicios de las ventanas deben ser con declive y de un tamafo que evite la
acumulacioén de polvo e impida su uso para almacenar objetos.

o Las puertas deben tener una superficie lisa y no absorbente y ser faciles de
limpiar y desinfectar.

o Deben abrir hacia afuera y estar ajustadas a su marco y en buen estado.

lluminacion
Para la iluminacion, la empresa cuenta con luz natural y artificial como se muestran en
la figura 15 y 16. Se encuentran instaladas 16 bujias ahorrativas de 25 watts y 1

lampara de 20 watts, las cuales facilitan la realizacion de las tareas y estan distribuidas
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en todo el perimetro del establecimiento, también el area de proceso cuenta con dos
traga luz con zinc transparente que permite ahorrar energia durante el transcurso del
dia.

No conformidades detectadas:

La iluminacion en la microempresa es de origen artificial en su mayoria, cuenta con el
proveedor de energia de la ciudad de Juigalpa, DISSUR, en las instalaciones se
encuentran ubicadas bujias ahorrativas y lamparas led, también en algunas areas se

encuentra zinc liso transparente que permite la iluminacion natural del exterior.

Acciones correctivas y mejoras propuestas:

o Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial ubicados en las areas de
recibo de materia prima, almacenamiento, preparacion, y manejo de los alimentos,
deben estar protegidas contra roturas.

o Las instalaciones eléctricas en caso de ser exteriores deben estar recubiertas
por tubos o cafios aislantes, no permitiéndose cables colgantes sobre las zonas de
procesamiento de alimentos.

o Los artefactos de iluminacion méas recomendados son los tubos fluorescentes por
su bajo consumo, generan menos calor en el ambiente y poseen un mayor rendimiento

luminoso (con proteccion de acrilico antirrotura).

Ventilacion

No conformidades detectadas:

En reposteria Monchita hay poca ventilacion, existen ventanas, pero no permite una
ventilacién adecuada en la microempresa, principalmente en el area de procesamiento

se siente mas el exceso de calor.
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Acciones correctivas y mejoras propuestas:

o Debe existir una ventilacion adecuada, que evite el calor excesivo, permita la
circulacion de aire suficiente y evite la condensacion de vapores.

o La direccion de la corriente de aire no debe ir nunca de una zona contaminada a
una zona limpia y las aberturas de ventilacion estaran protegidas por mallas para evitar

el ingreso de agentes contaminantes.

> Instalaciones sanitarias

Abastecimiento de agua
No conformidades detectadas:

En la reposteria Monchita se cuenta con abastecimiento de agua potable distribuido
por la empresa ENACAL, también hay un tanque de almacenamiento de plastico que

se utiliza cuando no hay agua potable.

Acciones correctivas y mejoras propuestas:

o Los sistemas de agua no potable deben estar identificados y no deben estar
conectados con los sistemas de agua potable ni debe haber peligro de reflujo hacia
ellos.

o El tanque aéreo debe limpiarse y desinfectarse como minimo anualmente,
ademas de ser necesario la realizacibn de un analisis microbiol6gico del agua
almacenada cada seis meses. La limpieza del tanque se realiza mediante la utilizacion
de jabdn y detergente para separar la suciedad acumulada de la superficie de los
equipos y utensilios, una vez separada, é€stos son enjuagados con abundante agua
para evitar los residuos de jabon y detergente, éstos son desinfectados con una
dilucion de cloro a 100 ppm (concentracion especifica para utilizar en la desinfeccién

de equipos) se enjuagan nuevamente para eliminar el desinfectante utilizado.
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Tuberia
No conformidades detectadas:

La microempresa cuenta con una distribucion de tuberia para agua potable por todas
las instalaciones del local, para ello utiliza tubos pvc, igual para la distribucion de agua
del tanque de almacenamiento. En las instalaciones del &rea de procesamiento no se
cuenta con drenaje para evacuar el agua utilizada para la limpieza y desinfeccion de

los equipos, utensilios y areas de proceso.

Acciones correctivas y mejoras propuestas:

o Proveer un drenaje adecuado en los pisos de todas las areas, donde estan
sujetos a inundaciones por la limpieza o donde las operaciones normales liberen o

descarguen agua, u otros desperdicios liquidos.

» Manejo y disposicion de desechos liquidos

La fuente de abastecimiento de agua potable es directa de la tuberia, agua potable
distribuida por red de potabilizacion de la ciudad que es utilizada durante el proceso
productivo, pero también se encuentra un tanque con capacidad de 190 litros de
almacenamiento en caso de que falte el agua potable (ver en anexos figura 20) y un

pozo artesanal el cual solo utilizan para uso de riego para el patio trasero.

Para el manejo y disposicién de desechos liquidos se utilizan las tuberias pvc ver en
anexos figura 21 y alcantarillado, a estas aguas residuales no se les realiza
tratamiento. Para las aguas negras son recolectadas por tuberia y eliminadas por

medio de una caja de registro ver en anexos figura 22.
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Drenajes
No conformidades detectadas:

En la reposteria Monchita hay un sistema de drenaje de algunas areas de las
instalaciones que se evacuan por tubos pvc hacia una caja de registro para lo externo
de la microempresa.

Acciones correctivas y mejoras propuestas:

o Debe tener sistemas e instalaciones adecuados de desagie y eliminacion de
desechos.

o Estaran disefiados, construidos y mantenidos de manera que se evite el riesgo
de contaminacién de los alimentos o del abastecimiento de agua potable; ademas,
deben contar con una rejilla que impida el paso de roedores hacia la planta.

Instalaciones sanitarias

Cuenta con dos servicios sanitarios los cuales también sirven de vestidores, estos
estan divididos por sexo, inodoro y sus respectivos lavamanos. No posee duchas. Ver
en anexos figuras 17, 18 y 19.

No conformidades detectadas:

En las instalaciones de la microempresa se encuentran dos servicios sanitarios que
cuentan con sus respectivos lavamanos, divididos para su uso de hombre y mujer, no

hay duchas en las instalaciones, la empresa no cuenta con area de vestidores.

Acciones correctivas y mejoras propuestas:

o Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, separadas por sexo, con
ventilacién hacia el exterior, provistas de papel higiénico, jabon, dispositivos para

secado de manos, basureros, separadas de la seccion de proceso, las cuales se
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deben limpiar a una concentracion de 100 ppm de cloro, y poseeran como minimo los
siguientes equipos, segun el numero de trabajadores por turno. Inodoros: uno por
cada veinte hombres o fraccion de veinte, uno por cada quince mujeres o fraccion de
quince. Orinales: uno por cada veinte trabajadores o fraccion de veinte. Duchas: una
por cada veinticinco trabajadores, en los establecimientos que se requiera.
Lavamanos: uno por cada quince trabajadores o fraccion de quince.

o Puertas adecuadas que no abran directamente hacia el area de produccion.

» Manejo y Disposicion de Desechos Sélidos

La basura o desechos solidos son recolectados en barriles de pasticos, lo cual
posteriormente son trasladados al vertedero municipal durante toda la semana por el

tren de aseo.

Estos recipientes posteriormente son lavados y desinfectados. En el caso de residuos
por proceso (recortes de torta) estos son regalados o se utiliza para alimentacién de

cerdos.

Desechos solidos

No conformidades detectadas:

En la microempresa no se cuenta con un registro, ni disposicion de desechos sdlidos,
se realizan los procedimientos de limpieza y manejo de los desechos sélidos de forma

empirica pero no existe ninguna evidencia ni procedimiento a seguir.

Acciones correctivas y mejoras propuestas:

o Debe existir un programa y procedimiento escrito para el manejo adecuado de

desechos sdlidos de la planta.
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o No se debe permitir la acumulacién de desechos en las areas de manipulacion y
de almacenamiento de los alimentos o0 en otras areas de trabajo ni zonas circundantes.
o Los recipientes deben ser lavables a una concentracion de cloro de 100 ppm y
tener tapadera para evitar que atraigan insectos y roedores.

o El depdsito general de los desechos, deben ubicarse alejado de las zonas de

procesamiento de alimentos.

» Limpiezay desinfeccion

Programa de limpieza y desinfeccién

Actualmente el sistema de limpieza y desinfeccion de reposteria Monchita se realiza
de manera empirica y sin registro de ello, esto debido a la falta de personal y
capacitacion. sin embargo, se retomaron algunos de los procedimientos que se
realizan, ver propuesta de plan de limpieza en anexos formato nimero 5.

Los programas de limpieza en reposteria Monchita no se encuentran estandarizados,
no hay evidencias ni registros que se realizan. Sin embargo, la propietaria los tiene
establecidos de forma empirica y se les da a conocer a los colaboradores para que los

realicen antes, durante y al finalizar el procesamiento, se describen a continuacion:

e Se realiza una limpieza diaria el area de proceso.

e Una vez por semana se lava el piso del area de proceso.

e Se limpiay se esteriliza los pisos, superficies, y equipos con desinfectante y cloro.
e Lalimpieza dura 1 hora

e Elmanteamiento de los equipos se hace cada 3 meses y los hornos cada 6 meses.
e Se lavan los utensilios antes de utilizarlos y después de usarlos.

e Lareposteria posee licencia sanitaria en tramitacion.
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Reposteria Monchita cuenta con utensilios para limpieza comunes, es decir se utilizan
los equipos de limpieza mas comerciales y con mas facil acceso de compra en la
ciudad, no se lleva registro de uso, ni de frecuencia de cambio, entre los mas comunes

a utilizar son:

e Escoba

e Lampazo

e Escobillones
e Cepillos

e Toallas de algodén

Los insumos utilizados en reposteria Monchita son los comunes utilizados como
productos de limpieza para el hogar, ella no cuenta con la disponibilidad de realizar
compra de insumos para limpieza permitidos por normativas para equipos, pisos y
zonas en contactos con las materias primas e insumos en la elaboracion de sus

productos. Los mas frecuentes son:

e Agua
e Cloro
e Jabdn

e Desinfectante

e Detergente

Posee un area de lavanderia en la cual se limpia y desinfecta el equipo de proteccién
del personal, como también para el lavado de utensilios. En anexos en la figura 19 se

presenta el area de lavanderia.

Autorizado por: Elaborado por: Fecha de emision:
Br. Cinthya Lanzas Lazo
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No conformidades detectadas:

En reposteria Monchita se realizan los procedimientos de limpieza que la propietaria
da a conocer a los colaboradores cuando ingresan a laborar, entre los cuales se
encuentran lavado de los equipos al inicio y final del proceso, lavado y limpieza de las
instalaciones al inicio y final del proceso y limpieza constante mientras estan
procesando los productos de panificacidén. Los productos de limpieza que utilizan son
los que se comercializan de forma genera a la poblacion, sin tener su ficha técnica ni

requerimientos especificos para utilizarlos en la microempresa.

Acciones correctivas y mejoras propuestas:

o Las instalaciones y el equipo deben mantenerse en un estado adecuado de
limpieza y desinfeccion, para lo cual deben utilizar métodos de limpieza y desinfeccidn,
separados o conjuntamente, segun el tipo de labor que efectle y los riesgos asociados
al producto. Para ello debe existir un programa escrito que regule la limpieza y
desinfeccién del edificio, equipos y utensilios, el cual debe especificar lo siguiente: 1.
Distribucién de limpieza por areas. 2. Responsable de tareas especificas. 3. Método y
frecuencia de limpieza. 4. Medidas de vigilancia. 5. Ruta de recoleccion y transporte
de los desechos.

o Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccion deben contar con registro
emitido por la autoridad sanitaria correspondiente. Deben almacenarse
adecuadamente, fuera de las areas de procesamiento de alimentos, debidamente

o identificados y utilizarse de acuerdo con las instrucciones que el fabricante
indique en la etiqueta.

o Cada establecimiento debe asegurar su limpieza y desinfeccién. No utilizar en
area de proceso, almacenamiento Yy distribucién, sustancias odorizantes o

desodorantes en cualquiera de sus formas. Se debe tener cuidado durante la limpieza

Autorizado por: Elaborado por: Fecha de emision:
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de no generar polvo ni salpicaduras que puedan contaminar los productos. Se debe
limpiar a una concentracion de 100 ppm de cloro en el pre y post operacional de
limpieza, cada operario es el responsable de la limpieza y desinfeccion de su area de

trabajo.

»  Control de plagas

Con respecto al control de plagas se utilizan diferentes métodos segun la especie. Se
realiza fumigacion con insecticidas, cipermetrina para las de tipo insecto y trampas o
raticidas si son roedores. No existe mapeo de estaciones o registro de cada aplicacion.
Ver propuestas de formatos de Trampas y cebos para roedores, Hoja de control de

insectos ubicadas en anexos: formatos 1y 2.

Condiciones de los equipos y utensilios

No conformidades detectadas:

En la microempresa se ponen trampas fisicas para roedores y se realiza una
fumigacion para diferentes tipos de plagas que pudieran afectar en el almacenamiento
de a materia prima o producto terminado, sin embargo, no se cuentan con los registros
periodicos de dicho procedimiento llevado a cabo, ni con las fichas técnicas de los
productos quimicos utilizados. Ver propuesta de formatos de limpieza de equipos y

utensilios en anexos formato ndmero 3.

Acciones correctivas y mejoras propuestas:

o La planta debe contar con un programa escrito para controlar todo tipo de plagas,
o que incluya como minimo: a) ldentificacion de plagas, b) Mapeo de Estaciones,

c¢) Productos o Métodos y Procedimientos utilizados, d) Hojas de Seguridad de los

Autorizado por: Elaborado por: Fecha de emision:
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productos (cuando se requiera).

o Los productos quimicos utilizados dentro y fuera del establecimiento, deben estar
registrados por la autoridad competente.

o La planta debe inspeccionarse periédicamente y llevar un control escrito para
disminuir al minimo los riesgos de contaminacion por plagas.

o Solo deben emplearse plaguicidas si no pueden aplicarse con eficacia otras
medidas sanitarias. Antes de aplicar los plaguicidas se debe tener cuidado de proteger
todos los alimentos, equipos y utensilios para evitar la contaminacion.

o Después del tiempo de contacto necesario los residuos de plaguicidas deben
limpiarse minuciosamente.

o Todos los plaguicidas utilizados deben almacenarse adecuadamente, fuera de

las areas de procesamiento de alimentos y mantenerse debidamente identificados.

»  Personal

El personal que labora en la reposteria Monchita debe cumplir con normas exigidas
por la propietaria, estas se asignan al momento de contratacion, pero en la empresa
no hay manuales de puestos, ni estructurada la organizacion de la empresa puesto
gue la propietaria funge como gerente y es la que se encarga de supervisar el
cumplimiento de las labores, en la microempresa se asignan los roles de trabajo
individual y se dan algunas condiciones y recomendaciones para el trabajo realizado

por los colaboradores entre cuales se encuentran:

e El personal que trabaja debe de presentarse con una correcta higiene personal
(bafiado, uias cortas, ropa limpia).
e Al entrar al establecimiento debe pasar de inmediato al lavado de manos y

desinfectar los zapatos.

Autorizado por: Elaborado por: Fecha de emision:
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e Posteriormente colocar su equipo de proteccion (delantal, cubre bocas, malla para
el cabello), ver figura 26, segun el puesto o area de trabajo.

e Dentro de la empresa laboran 11 personas, los cuales estan divididos de la
siguiente manera: 5 personas en el area de decoracioén, 3 personas en el area de
produccion y 3 persona para el area de Ventas.

e En fechas de temporada alta dependiendo la necesidad que contrata personal
temporal

e Cada afio se realizan diferentes exdmenes para mantener registros e historial de
estados de salud de los participantes.

e Sialguno presenta sintomas de enfermedad este se manda a reposo para que lo

evaluaciones clinicas, posteriormente debe presentar constancia médica.

Capacitacion, practicas higiénicas, control de salud

No conformidades detectadas:

El personal de reposteria Monchita no cuenta con capacitaciones ni antes ni después
de iniciar a colaborar en la microempresa, la propietaria les da instrucciones del
procesamiento de los productos de panificacién, les provee algunos equipos de
seguridad como: botas, redecillas, mascarillas y delantales y se les menciona que
cuando se encuentran o sienten algun problema de salud deben informarlo porque no

se les permite trabajar con sintomas de resfriados o parecidos.

Acciones correctivas y mejoras propuestas:

o El personal involucrado en la manipulacion de alimentos, debe ser previamente
capacitado en Buenas Préacticas de Manufactura.
o Debe existir un programa de capacitacion escrito que incluya las buenas

practicas de manufactura, dirigido a todo el personal de la empresa.

Autorizado por: Elaborado por: Fecha de emision:
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o Las ufias de las manos deben estar cortas, limpias y sin esmaltes.

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

o Las personas responsables de las fabricas de alimentos deben llevar un registro
periddico del estado de salud de su personal.

o Todo el personal cuyas funciones estén relacionadas con la manipulacion de los
alimentos debe someterse a examenes médicos previo a su contratacion, la empresa
debe mantener constancia de salud actualizada, documentada y renovarse como
minimo cada seis meses.

o Se debe regular el trafico de manipuladores y visitantes en las areas de

preparacion de alimentos.

» Control en el proceso y en la produccién
Materias primas, operaciones de manufactura, envasado, documentacion y

registro, almacenamiento y distribucién.

El control de calidad es la implementacidon de programas, herramientas o técnicas en
para mejorar la calidad de productos, servicios y productividad, este es una estrategia
gue asegura la mejora continua en la calidad ofrecida.

e EIl control de calidad lo realiza primeramente el operario y posteriormente la
propietaria de la empresa

e Se realiza registro de las materias primas e ingredientes que adquiere la empresa.

e Se hace un inventario de la materia prima e ingredientes existente para revisar

e fechas de caducidad y realizacién de nueva mercaderia.

¢ No existe un registro de parametros de operacion o control durante el proceso, pero

Autorizado por: Elaborado por: Fecha de emision:
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si cuenta con un recetario para la elaboracion de sus productos

e Como es un producto de consumo inmediato el almacenamiento es temporal, pero
realiza por medio de cajas, o bien en exhibidores donde se muestren para su venta.

e Laempresa cuenta con logo personalizado y etiquetas, pero no todos los productos
terminados se etiquetan por su consumo inmediato, solo aquellos qgue ameriten, no
cumple segun la normativa de etiquetado, ver anexos figura 27.

e Se registra los productos vendidos.

e Son diferentes productos los que la empresa ofrece al comprador, y uno de los
productos que mas consume el cliente es las tres leches. Ver diagrama de flujo en

anexos figura 31.

Almacenamiento y distribucion de producto

La empresa reposteria Monchita cuenta con 4 bodegas (ver en anexos figuras
32,33,34 y 35) construidas con los materiales correctos segun normativa, piso de
ceramica, techo de zinc, paredes repelladas pintadas en blanco, ventilacion e
iluminacién correcta en los cuales se almacena utensilios, cajas, bases, cubiertos,

materia prima, insumos, empaque.

Transporte

La empresa posee un vehiculo tipo camioneta tipo vans que esta disponible para el
transporte de producto terminado, y entrega de pedidos por el costo de 40 cérdobas,
como también para la compra de algunos insumos. Ver en anexos figura 36, transporte
de reposteria Monchita y ver propuesta de ficha de inspeccidn de transporte en anexos
formato 4.
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No conformidades detectadas:

La reposteria Monchita cuenta con distribuidores de sus materias primas y de insumos
gue utiliza en el procesamiento de sus productos, cuando son entregadas se verifica
fecha de vencimiento, estados de las mismas. En las operaciones de manufactura no
poseen procedimientos establecidos, ni cuentan con diagramas de flujos para la
elaboracién de sus productos, la propietaria los orienta de forma empirica debido a su
experiencia, el envase para el empacado del producto terminado de tres leches es en
un recipiente plastico, generalmente se realiza solamente por pedidos lo que no

permite tenerlo en almacenamiento por mucho tiempo, los pedidos se realizan por dia.
No hay documentacion ni registros en la microempresa, para la distribucién del
producto terminado la microempresa cuenta con una camioneta estilo vans que se

encarga de entregar el producto de acuerdo a los pedidos realizados en la ciudad.

Acciones correctivas y mejoras propuestas:

o Se debe controlar diariamente el cloro residual del agua potabilizada con este
sistema y registrar los resultados en un formulario disefiado para tal fin, en el caso que
se utilice otro sistema de potabilizacion también deben registrarse diariamente.

o El establecimiento no debe aceptar ninguna materia prima o ingrediente que
presente indicios de contaminacién o infestacion.

o Todo el proceso de fabricacion de alimentos, incluyendo las operaciones de
envasado y almacenamiento deben realizarse en condiciones sanitarias siguiendo los
procedimientos establecidos.

o Todo el material que se emplee para el envasado debe almacenarse en lugares
adecuados para tal fin y en condiciones de sanidad y limpieza.

o Los envases o recipientes no deben para otro uso diferente para el que fue
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disenado.

o Deben mantenerse registros apropiados de la elaboracion, producciéon y
distribucion.

o Establecer un procedimiento documentado para el control de los registros.

o Toda planta debe contar con los manuales y procedimientos establecidos en este
Reglamento, asi como mantener los registros necesarios que permitan la verificacion

de la ejecucién de los mismos.

] Los vehiculos de transporte pertenecientes a la empresa alimentaria o
contratados por la misma deben ser adecuados para el transporte de alimentos o
materias primas de manera que se evite el deterioro y la contaminacion de los
alimentos, materias primas o el envase.
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VIl.Conclusiones

En la elaboracion del presente documento se concluye lo siguiente: Conforme a la
evaluacion del manual de buenas practicas de manufactura en reposteria Monchita se
identificd que la empresa cumple con algunos requisitos en cuanto a instalaciones e
infraestructura establecida por la normativa RTCA 67.01.33:06 y NTON 03 069 — 06.

Inicialmente se realiz6 un diagndéstico visual tomando en cuenta las variables de
infraestructura, ubicacion, equipos e instalaciones contenidas en el reglamento de
inspeccién sanitaria RTCA 67.01.33:06 y NTON 03 069 — 06, para la autorizacién de
fabricas de alimentos y bebidas procesadas, el cual la suma total para aprobacion
debe ser igual o mayor a 81 puntos, evaluacion en la cual la empresa cumple apenas

con el 48.5 % de lo solicitado por la normativa.

Sin embargo, los aspectos identificados en la empresa, que presentan mayor
debilidad: no cuentan con un formato de registro de participantes de capacitacion,
formatos de registro de hoja de trabajo para el mantenimiento preventivo de los
equipos, también no tiene licencia de fumigacion, que ejecuta el control de plagas,
renovacion de licencia sanitaria estos aspectos deberdn reforzase ante la

implementacion de cualquier herramienta de gestién de calidad.

Las instalaciones fisicas del local actualmente no cumplen con los requisitos de la
normativa de buenas practicas de manufactura, ni sus alrededores y ubicacion, sin
embargo, se realiz6é en el documento de propuesta para el acondicionamiento del area
de procesamiento y que el nivel de cumplimiento de la normativa sea aceptable.

Mediante la descripcién del proceso productivo que se realiza en la reposteria
Monchita se logré verificar que no cuentan diagramas de flujos que le permitan
estandarizar la elaboracion de su producto mas comercializado, sin embargo, se logro
estandarizar el diagrama de flujo de torta tres leches que es el producto que mas se

comercializa en el local.
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VIll. Recomendaciones

Para que la empresa reposteria Monchita pueda cumplir con el porcentaje permitido
por la normativa RTCA 67.01.33:06 y NTON 03 069 — 06, debera realizar varias
reestructuraciones en su local, que le permita cumplir con al menos el 81 % segun la

normativa correspondiente.

Siendo uno de los negocios mas reconocidos en la ciudad de Juigalpa se recomienda
que estandaricen todos los procesos realizados en la reposteria, esto les permitira
tener un mejor control y manejo de materias primas, productos terminados y llevar un

control de los registros y procedimientos que se realizan en la empresa.

Asi mismo se sugiere la reubicacién de equipos para que facilite los procedimientos
de limpieza en la empresa, a continuacidén, se enumeran acciones gue se consideran

importantes para implementarse en la empresa:

o Superar las debilidades encontradas en las distintas areas, cumplimiento de
puntos establecidos en el manual de buenas practicas de manufactura.

o Cumplir con el llenado de los formatos propuestos de: Plagas, trampas y cebos;
hoja de control de insectos; limpieza de equipos y utensilios; inspeccién de transporte
y plan de limpieza.

o Registrar toda la informacion que sea necesario en formatos de registro.

o Poner en practica el programa de control de plagas, cumpliendo con toda la
informacion que permite el formato registrado.

o Se debe llevar y mantener registros actualizados sobre la aplicacion de BPM para
su efecto control y verificacion.

o Debe hacerse uso de las hojas de registro proporcionadas en el manual técnico
a fin de facilitar el acceso a la base de datos.

o Segquir los procedimientos tal y como se describen el manual técnico de las BPM
para el procesamiento de alimentos ya que esto fueron creado para evitar todo tipo de

contaminacion y garantizar la inocuidad de los alimentos.

50



IX. Bibliografia

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

X/
°

Alcaraz, M. J. (13 de Abril de 2015). Obtenido de
https://docplayer.es/27618608-Bizcochuelo-verdadero-y-torta-chiffon.html
Alveiro, C. (mayo de 2016). Obtenido de
https://www.redalyc.org/pdf/3579/357947335001.pdf

Berlioz, L. (2014). Obtenido de
https://lilianaberlioz.com/lasbuenaspracticasdemanufacturaenlaindustria/

Br. Francis Mercedes, H. V. (Julio de 2016). ESTUDIO DE VIDA UTIL DE LOS
PANES: POLVORONES,PICOS Y TOSTADAS DE LA PANADERIA CDO.
Obtenido de
http://riul.unanleon.edu.ni:8080/jspui/bitstream/123456789/6808/1/240039.pdf
Camargo, D. C. (Julio de 2008). DISENO DE UN PROGRAMA DE LIMPIEZA
Y DESINFECCION PARA LA “CASA DE BANQUETES GABRIEL. Obtenido
de
file:///C:/Users/User/Downloads/Progrma%20de%?20limpieza%20en%20un%?2
Ocasino_unlocked.pdf

CODEX. (2008). Obtenido de
http://legislacion.asamblea.gob.ni/Normaweb.nsf/9e314815a08d4a620625726
5005d21f9/2bbd6963b51aaa7b062572130058f5d6?OpenDocument

Codex Alimentarius. (Agosto de 2018). Obtenido de
https://www.camara.cl/verDoc.aspx?prmIiD=147097&prmTIPO=DOCUMENTO
COMISION

Codex alimentarius. (2019). Obtenido de NORMA PARA LA HARINA DE
TRIGO: http://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/sh-
proxy/en/?Ink=1&url=https%253A%252F%252Fworkspace.fao.org%252Fsites
%252Fcodex%252FStandards%252FCXS%2B152-1985%252FCXS_152s.pdf
Codex Alimentarius. (2021). Obtenido de http://www.fao.org/fao-who-
codexalimentarius/codex-
texts/dbs/vetdrugs/glossary/es/#:.~.text=Huevo%3A,aves%20hembras%2C%?2

Oespecialmente%20aves%20dom%C3%A9sticas.

51


http://www.redalyc.org/pdf/3579/357947335001.pdf
http://legislacion.asamblea.gob.ni/Normaweb.nsf/9e314815a08d4a620625726
http://www.camara.cl/verDoc.aspx?prmID=147097&prmTIPO=DOCUMENTO
http://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/sh-
http://www.fao.org/fao-who-

Domper, M. C. (s.f.). Colorantes Alimentarios. Obtenido de
http://147.96.70.122/Web/TFG/TFG/Memoria/MARTA%20CALVO%20DOMPE
R.pdf

Elika. (2016). Obtenido de
http://www.elika.net/datos/formacion_documentos/Archivol7/14.Limpieza%?20
y%20desinfecci%C3%B3n.pdf

FAO. (2007). Obtenido de https://coin.fao.org/coin-
static/cms/media/2/13346885088330/manual2_lacteos.pdf

FAO. (2011). Obtenido de http://www.fao.org/3/a-b0953s.pdf

FAO. (2016). Obtenido de http://www.fao.org/3/w0073s/w0073s13.htm

Flavor Right. (2021). Obtenido de
https://www.flavorrightla.com/producto/whipn-top-vainilla/

Frederic faulkner, M. (26 de Enero de 2015). saborizante en una mirada
regulatoria. Obtenido de
https://share.ansi.org/Shared%20Documents/Standards%20Activities/Internati
onal%20Standardization/Standards%20Alliance/CentralAmerica_FoodAdditive
s/04-Flavors_Faulkner_Spanish.pdf

ISO 9001. (2015). Obtenido de
https://www.iso.org/obp/ui/es/#iso:std:is0:9001:ed-5:v1:es

James Atkinson,Yves Chartier & Carmen Lucia. (2009). Obtenido de
Organizacion panamericana de la Salud:
https://www.paho.org/hg/dmdocuments/2011/ventilacion_natual_spa_25marll
Julidn Pérez Porto, A. G. (2009). Obtenido de https://definicion.de/iluminacion/
llescas, S. P. (26 de Agosto de 2020). Gestiopolis. Obtenido de
https://www.gestiopolis.com/distribucion-de-las-instalaciones-y-capacidad-
productiva-en-la-empresa/

MIFIC. (s.f.). Obtenido de https://www.mific.gob.ni/Comercio-
Interior/Normalizaci%C3%B3n-y-Metrolog%C3%ADa/Comisi%C3%B3n-
Nacional-de-Normalizaci%C3%B3n

Narvaez, J. (2018). Obtenido de https://issuu.com/jesusnarvaez542/docs/

NG Globales(Logistica). (2017). PISOS INDUSTRIALES. Negocios Globales.

52


http://147.96.70.122/Web/TFG/TFG/Memoria/MARTA%20CALVO%20DOMPE
http://www.elika.net/datos/formacion_documentos/Archivo17/14.Limpieza
http://www.fao.org/3/a-bo953s.pdf
http://www.fao.org/3/w0073s/w0073s13.htm
http://www.flavorrightla.com/producto/whipn-top-vainilla/
http://www.iso.org/obp/ui/es/#iso%3Astd%3Aiso%3A9001%3Aed-5%3Av1%3Aes
http://www.paho.org/hq/dmdocuments/2011/ventilacion_natual_spa_25mar11
http://www.gestiopolis.com/distribucion-de-las-instalaciones-y-capacidad-
http://www.mific.gob.ni/Comercio-

X/
L X4

X/

L X4

X/
°

X/
°

Obtenido de
http://www.emb.cl/negociosglobales/articulo.mvc?xid=2744&tip=2&xit=pisos-
industriales-caracteristicas-y-tendencias-que-hay-que-conocer-para-lograr-
soluciones-mas-eficientes

NORMA OBLIGATORIA NICARAGUENSE 09 007 — 19. (Diciembre de 2019).
DISENO DE SISTEMAS DE ABASTECIMIENTO. AGUA. Obtenido de
https://www.mific.gob.ni/Portals/0/Documentos/Comercio%?20Interior/Documen
t0s%20DNM/NORMALIZACION/NORMAS%20EN%20CONSULTA%20PUBLI
CA/NACIONAL/2020/2020.04.02/ENN%?20-
%2019042%20PNTON%2009%20007%20-
%2019%20Dise%C3%B10s%20de%20sistemas%20de%20agua.pdf?ver=202
NTON. (Abril de 2003). Reglamento tecnico centroamericano. Obtenido de
https://www.delcampo.net.niffile_bibli/ncal/NTON_03_069-
06_IndustriaAlimentosBebidasProcesados.BuenasPracticasManofactura.pdf
NTON. (2007). Obtenido de https://www.mific.gob.ni/Comercio-
Interior/Normalizaci%C3%B3n-y-Metrolog%C3%ADa/Cat%C3%Allogo-
NTON?folderld=413&view=gridview&pageSize=10

NTON. (2010). Obtenido de
http://legislacion.asamblea.gob.ni/Normaweb.nsf/($All)/DOAF22D8B2491FC60
6257743007355B7?0penDocument

OPS. (2018). Obtenido de https://www.paho.org/en/panaftosa

Organizacion Panamericana de la Salud. (s.f.). Obtenido de
https://www.paho.org/hg/dmdocuments/2015/cha-bpa-bpm.pdf

Press, C. (1986). Obtenido de
http://www.oas.org/usde/publications/unit/oea65s/ch10.htm

Quintero, R. (julio de 2014). reposteria. Obtenido de
https://clubdereposteria.com/crema-
chantilly/#:~:text=La%20crema%.?20chantilly%20es%20crema,de%20vainilla%
2C%?20si%20se%20desea.

RENAPRA. (2012). Obtenido de
http://www.anmat.gov.ar/portafolio_educativo/capitulo4.asp#.~:text=Los%20pr

53


http://www.emb.cl/negociosglobales/articulo.mvc?xid=2744&tip=2&xit=pisos-
http://www.mific.gob.ni/Portals/0/Documentos/Comercio%20Interior/Documen
http://www.delcampo.net.ni/file_bibli/ncal/NTON_03_069-
http://www.mific.gob.ni/Comercio-
http://legislacion.asamblea.gob.ni/Normaweb.nsf/(%24All)/D0AF22D8B2491FC60
http://www.paho.org/en/panaftosa
http://www.paho.org/en/panaftosa
http://www.paho.org/hq/dmdocuments/2015/cha-bpa-bpm.pdf
http://www.oas.org/usde/publications/unit/oea65s/ch10.htm
http://www.anmat.gov.ar/portafolio_educativo/capitulo4.asp#%3A~%3Atext%3DLos%20pr

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

ogramas%20de%?20implementaci%C3%B3n%20de,establecimientos%?20elab
oradores%C3%82%20de%20alimentos%20autorizados.

Revista Industrial del Campo. (14 de octubre de 2016). Obtenido de
http://www.2000agro.com.mx/logistica/que-es-la-inocuidad/

REYES, A. P. (2019). Obtenido de
https://repository.uamerica.edu.co/bitstream/20.500.11839/7501/1/261966-
2019-11-GC.pdf

Sampieri. (2010). Obtenido de https://www.uca.ac.cr/wp-
content/uploads/2017/10/Investigacion.pdf

Soza, L. C. (Octubre de 2007). GUIA PARA LAS INSTALACIONES
SANITARIAS EN. Obtenido de
http://biblioteca.usac.edu.gt/tesis/08/08 2773 C.pdf

sweet protein. (8 de Enero de 2013). Obtenido de
https://sweetprotein.wordpress.com/2013/01/08/burbujas-en-la-masa/

54


http://www.2000agro.com.mx/logistica/que-es-la-inocuidad/
http://www.uca.ac.cr/wp-
http://www.uca.ac.cr/wp-
http://biblioteca.usac.edu.gt/tesis/08/08_2773_C.pdf

X. Anexos

Anexo 1: Guia para el llenado de la ficha de inspeccion de las buenas préacticas
de manufactura para las fabricas de alimentos y bebidas procesados.

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

puedan constituir una
atraccion o refugio para los
insectos y roedores.

iii) Mantenimiento Sélo incumple con el
adecuado de los requisito i) 0.5
drenajes de laplanta
para evitar
contaminacion e
infestacion.
iv) Operacion en forma adecuada| Incumple alguno de los 0
de los sistemas para requisitos i), iii) 0 iv)
el tratamiento de desperdicios.
1.1.2 UBICACION
a) Ubicacionadecuada. i) Ubicados en zonas no Cumple con los 1

expuestas a cualquier tipo de | requerimientos i), ii) , iii) y
contaminacion fisica, quimica | iv)

o biolégica.
i) Estar delimitada por paredes | Incumplimie 0.5
separadas de cualquier nto severo
ambiente utilizado como de uno de
vivienda los
iii) Contar con comodidades para | requerimient
el retiro de los 0s

desechos de manera
eficaz, tanto soélidos
comoliquidos

iv) Vias de acceso y patios de .Si incumple 0
maniobra deben con dos o
encontrarse mas de los
pavimentados a fin requerimient
de evitar la 0s

contaminacion de los
alimentos con el




polvo.

1.2

INSTALACIONES FISICAS

1.2.1 DISENO

a) Tamafio y construccion deledificio.

Su construccion debe
permitir y facilitar su
mantenimiento y las
operaciones sanitarias para
cumplir con el proposito de
elaboracion y manejo delos
alimentos, asi como del
producto terminado, en
forma adecuada.

Cumplir con el requisito

No cumple con el requisito

b) Proteccioncontra el ambiente
exterior.

El edificio e instalaciones
deben ser de tal manera
que impida el ingreso de
animales, insectos,
roedores y plagas.

Cumplir con los
requerimientos i) y ii)

Cuando uno de los
requerimientos no se
cumplan.

ity

El edificio e instalaciones
deben de reducir al
minimo el ingreso de los
contaminantes del medio
como humo, polvo, vapor u
otros.

Cuando los
requerimientos i) y ii) no
se cumpleny existe alto
riesgo de contaminacion.

c) Areas especificas paravestidores,
paraingerir alimentosy para
almacenamiento

Los ambientes del edificio
deben incluir un area
especifica para vestidores,
con muebles adecuados
para guardar implementos de
uso personal.

Cumplir con los
requerimientos i), ii) y iii).

)

Los ambientes del edificio
deben incluir un area
especifica para que el
personal pueda
ingeriralimentos.

Con el incumplimiento de
un requisito solamente.

05

i)

Se debe disponer de
instalaciones de
almacenamiento separadas
para: materia prima,producto
terminado, productos de
limpieza 'y

sustancias peligrosas.

Con incumplimiento de
dos o mas requisitos

CUMPLIMIENTO

ASPECTO

REQUERIMIENTOS

PUNTOS

d) Distribucién

Las industrias de alimentos deben disponer
del espacio suficiente para cumplir
satisfactoriamente con todas las operaciones
de produccién, con los flujos de procesos
productivos separados, colocacion de
equipo, y realizar operaciones de limpieza.

Cumple con el requisito

Los espacios de trabajo entre el equipo y las
paredes deben ser de por lo menos 50 cm. y
sin obstaculos, de manera que permita a los
empleadosrealizar sus deberes de limpieza

en forma
adecuada.

No cumple con el requisito

e) Materiales de
construccién

Todos los materiales de construccion de los
edificiose instalaciones deben ser de
naturaleza tal que no transmitan ninguna
sustancia no deseada al alimento. Las
edificaciones deben ser de construccion

Cumple con el requisito

sélida, y mantenerse en buen estado.
En el area de produccién no se permite la
maderacomo material de construccion.

No cumple con el requisito

1.2.2

PISOS




a) De material )] Los pisos deberan ser de materiales Cumplir con los requerimientos 1
impermeable y de impermeables,lavables e impermeables que | i) ¥ ii)
facil limpieza. no tengan efectos toxicos para el uso al que | Incumplimiento de uno de los
se destinan. requisitos 0.5
ii) Los pisos deberan esta construidos de Con el incumplimiento de los
manera quefaciliten su limpieza y requerimientos 0
desinfeccién
b) Sin grietas. i) Los pisos no deben tener grietas ni Cumplir con el requerimiento i) 1
irregularidadesen su superficie o uniones
Incumplimiento del requisito i) 0
¢) Uniones Las uniones entre los pisos y las paredes Cumplir con el requerimiento i) 1
deben
redondeadas. tener curvatura sanitaria para facilitar su Incumplimiento del requisito i) 0
limpieza y
evitar la acumulacion de materiales que
favorezcanla contaminacion.
d)Desaglies i) Los pisos deben tener desagiies y una Cumplir con el requerimiento i)
suficientes. pendlent_q adgc_uada, gue permitan la Incumplimiento del requisito i) 0
evacuacion rapida delagua y evite la
formacién de charcos.
1.2.3 PAREDES
a) Exteriores i) Las paredes exteriores pueden ser Cumple el requisito
construidas construidas de concreto, ladrillo o bloque 1
dematerial de concreto y aun en deestructuras Incumple el requisito
adecuado. prefabricadas de diversos materiales. 0
b) De &reas de i) Las paredes interiores, en particular en las | Cumplir con los requerimientos i), ii) y 1
proceso y areas deproceso se deben revestir con iii).
almacenamient materiales impermeables, no absorbentes,
orevestidas de lisos, faciles de lavar y desinfectar,
material pintadas de color claro y sin
impermeable. grietas
ii) Cuando amerite por las condiciones de No Cumple con uno de los 0.5
humedad durante el proceso, las paredes requerimientos.
deben estar recubiertas con un material
lavable hasta una altura
minima de 1.5 metros.
iii) Las uniones entre una pared y otra, asi No cumple con dos de los 0
como entreéstas y los pisos, deben tener requerimiento
curvatura sanitaria s i), i) yiii)
1.2.4 TECHOS
a) Construidos i) Los techos deberéan estar construidos y Con el cumplimiento de los requisitos i)
de material acabados deforma que reduzca al minimo | y ii). 1
queno la acumulacién de suciedad y de
acumule condensacion, asi como el
basura y desprendimiento de particulas.
anidamiento ii) Cuando se utilicen cielos falsos deben ser Incumplimiento de cualquier de los
de lisos, sin requisitos i) y 0
plagas. uniones y faciles de limpiar ii).
ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1.25 VENTANAS Y PUERTAS
a) Faciles de| i) Las ventanas deben ser faciles de limpiar. Cumplimiento de los requisitos i) y ii). 1
Qesmontar y i) Las ventanas deberan ser faciles de
limpiar. limpiar, estarconstruidas de modo que o ;
! Incumplimiento de cualquier 0

impidan la entrada de agua, plagas y
acumulacioén de suciedad, y cuando el
caso lo amerite estar provistas de malla
contra insectos que sea facil de

requerimiento i) y ii).




desmontar ylimpiar

b) Quicios de )] Los quicios de las ventanas deberan ser Cumplimiento de los requisitos i).
las ventanas con declive y de un tamafio que evite la 1
detamafio acumulaciénde polvo e impida su uso Al no cumplir con el requisito i).
minimo para almacenar objetos 0
y con declive.
c) Puertas en i) Las puertas deben tener una superficie lisa | Cumplimiento de los requisitos i) y ii). 1
buen estado, y no
de superficie absorbente y ser faciles de limpiar y
lisay no desinfectar.
absorbente, y i) Las puertas es preferible que abran hacia | Incumplimiento del requisito ii)
que abran fuera y que estén ajustadas a su marco y 0.5
haciaafuera. en buen estado. Al no cumplir con el requisito i) y ii). 0
1.2.6 ILUMINACION
a) Intensidad i) Todo el establecimiento estara iluminado ya | Cumple el requisito 1
deacuerdo al sea con luz natural o artificial, de forma tal
manual de que posibilite la realizacion de las tareas y [ ncumplimiento del requisito 0
BPM. no comprometa la higiene de los alimentos
b) Lamparas y i) | Las lamparas y todos los accesorios de Cumplimiento en su totalidad de los
accesorios de luz artificialubicados en areas de recibo requisitos i) yii). 1
luz artificial de materia prima, almacenamiento,
adecuados. preparacion y manejo de los
alimentos, deben estar protegidos contra
roturas.
ii) | Lailuminacién no debera alterar los Incumplimiento de cualquiera de los 0
colores. _r_§quisitos iy
ii).
c) Ausencia de i) | Las instalaciones eléctricas en caso Al cumplir con los requerimientos i) y ii).
cables de ser exteriores deberan estar 1
colgantesen recubiertas por tubos o
zonas de cafios aislantes
proceso. ii) | No deben existir cables colgantes sobre Con el incumplimiento de
las zonasde procesamiento de cualquier de losrequerimientos i) 0
alimentos. y ii).
1.2.7 VENTILACION
a) i) | Debe existir una ventilacién adecuada, Cumplimiento de los requisitos i) y ii) 2
Ventilacion que evite elcalor excesivo, permita la
adecuada. circulacion de aire
suficiente y evite la condensacion de
vapores
ii) Se debe contar con un sistema efectivo Incumplimiento de uno de los requisitos 1
deextraccion de humos y vapores Incumplimiento de los requisitos i) y ii). 0
acorde a las
necesidades, cuando se requiera
b) Corriente de )] El flujo de aire no debera ir nunca de Cumplimiento de los requisitos i) y 1) 1
aire de zona una zonacontaminada hacia una — —
limpia a zona zona limpia. Incumplimiento de uno de los requisitos 0.5
contaminada. ii) | Las aberturas de ventilacion estaran Incumplimiento de los requisitos i) y ii)
protegidas pormallas para evitar el 0
ingreso de agentes
contaminantes.
1.3 INSTALACIONES SANITARIAS
1.3.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA
a) i) Debe disponerse de un abastecimiento | Cumplimiento de los requisitos i), ii), iii) y 6
Abastecimient suficientede agua potable. iv)
o. i) El agua potable debe ajustarse a lo Incumplimiento de cualquiera de los 0
especificado requisitos

en la Normativa de cada pais.




iii}) Debe contar con instalaciones apropiadas
para sualmacenamiento y distribucion de
manera que si ocasionalmente el servicio
es suspendido, no se
interrumpan los procesos

iv) El agua que se utilice en las
operaciones de limpieza 'y
desinfeccion de equipos debe ser
potable.

ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
b) Sistema de i) Los sistemas de agua potable conlos | Cumplimiento efectivo de los 2
abastecimient de agua no requerimientos i), i)y iii).
ode agua no potable deben ser independientes
potable (sistema contraincendios, produccion
independient de vapor).

e. ii) Sistemas de agua no potable Incumplimiento de 0
deben de estaridentificados. cualquiera de los
iii) El Sistema de agua potable disefiado requerimientos.
adecuadamente para evitar el reflujo
hacia ellos
(contaminacion cruzada).
1.3.2 TUBERIAS
a) Tamafio y i) El tamafio y disefio de la tuberia Cumplimiento de los requisitos i) y ii) 1
disefio debe ser capaz
adecuado. de llevar a través de la planta la
cantidad de aguasuficiente para todas
las areas que los requieran.
ii) Transporte adecuadamente las aguas | Incumplimiento de uno de los requisitos 0.5
negras oaguas servidas de la planta. | Incumplimiento de los requisitos i) y ii).
0
b) Tuberias i) Transporte adecuado de aguas Cumplimiento con los requerimientos i), ii), 1
de agua limpia negras y servidasde la planta. iii) y iv).
potable, agua ii) Las aguas negras o servidas no
limpia no constituyen una fuente de
potable, y contaminacion para los alimentos,
aguas agua,
equipo, utensilios o crear una condicién
insalubre.
servida iii) Proveer un drenaje adecuado en los Conel 0
s pisos de todas las areas, sujetas a incumplimiento de
separa inundaciones por la limpieza o donde | cualquier de los
das. las operaciones normales liberen requerimientos i), ii),
0 descarguen agua u otros iii) y iv).
desperdicios liquidos.
iv) Prevencion de la existencia de un
retroflejo o conexion cruzada entre el
sistema de la tuberia que descarga
los desechos liquidos y el agua
potable que se provee a los alimentos
o durante la elaboracién de los ismos.
1.4 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS LIQUIDOS
141 DRENAJES
a) i) Sistemas e instalaciones adecuados | Cumplimiento de los requisitos 2
Instalacione de desague yeliminacion de i)y ii)
sde desechos, disefiados, construidos y
desagiie y mantenidos de manera que se evite
eliminacion el riesgo decontaminacion.
de ii) Deben contar con una rejilla que Incumplimiento de cualquiera 0
desechos, impida el paso deroedores hacia la de los requisitos i) yii)
adecuadas. planta.




1.4.2

INSTALACIONES SANITARIAS

a) Servicios i) Instalaciones sanitarias limpias y en Cumplimiento de los requisitos 2
sanitarios buen estado, i9, 1), ) Y 1V)
limpios, en con ventilacion hacia el exterior
buenestado ii) Provistas de papel higiénico, jabén, Incumplimiento de alguno de 1
y separados dispositivospara secado de manos, los requisitos
por sexo. basurero
iii) Separadas de la seccién de proceso
iv) Poseeran como minimo los siguientes | Incumplimiento de dos 0
equipos, segin el ndmero de | requisitos
trabajadores por turno.
> Inodoros: uno por cada
veinte hombres o fraccion de
veinte, uno por cada quince
mujeres o fraccion de quince.
> Orinales: uno por cada
veinte trabajadores o fraccién de
veinte.
> Duchas: wuna por cada
veinticinco trabajadores, en los
establecimientos que se requiera
> Lavamanos: uno por cada
quince trabajadores o fraccion de
quince.
b) Puertas i) Puertas gue no abran directamente Cumple con el requisito i).
gue no hacia el area donde el alimento esta No cumple con el requisito
abran expuesto cuando se tomanotras
directament medidas alternas que protejan contra
e hacia el la contaminacién (Ej. Puertas dobles
area de o sistemas de
proceso. corrientes positivas).
c) i) Debe contarse con un area de Cumple con los requisitos i) y 1
Vestidores vestidores, ii).
debidament separada del area de servicios Incumplimiento del requisito ii) 0.5
e sanitarios, tantopara hombres
ubicados. como para mujeres,
ii) Provistos de al menos un Incumplimiento de los 0
casillero por cadaoperario por requisitos i) y ii).
turno.
ASPEC REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
TO
1.4.3 INSTALACIONES PARA LAVARSE LAS MANOS
a) i) Las instalaciones para lavarse las Cumplimiento con los requerimientos i). 2
Lavamanos manos deben disponer de medios
con adecuados y en buen estado para
abastecimi lavarse y secarse las manos Incumplimiento con el requerimiento i). 0
ento de higiénicamente,con lavamanos no
agua accionados manualmente y
potable. abastecimiento de agua caliente
y/o fria.
b) Jabon i) El jabdén debe ser liquido, anti Cumplimiento con los 2
liquido, baterial y estarcolocado en su reguerimientosestablecidos en i)
toallasde correspondiente dispensador. yii) .
papel o Uso de toallas de papel o secadores de| Incumplimiento de no de los requisitos 1
secadore aire.
s de aire ii) Debe de haber rétulos que indiquen al | Incumplimiento con los requisitos i) y ii) 0
y rétulos trabajador que debe lavarse las
que manos después de ir al bafio, ose
indiquen haya contaminado al tocar objetos o
lavarse superficies expuestas a
las contaminacion.
manos.

vi




1.5 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS
151 DESECHOS SOLIDOS
i) i) Debera existir un programa Y| Cumplimiento de los requisitos i), ii), ii) y
Man procedimiento escrito para el manejo | iv)
ejo adecuado de desechos solidos de la| Incumplimiento del requisito i)
adecua planta. _ _
do de Incumplimiento de alguno de los requisitos
desech i),
os i) y iv)
sélidos. ii) No se debe permitir la disposicién de | Incumplimiento de dos de los requisitos
desechos en las areas de recepcion vy | ii), ii)o iv)
de almacenamiento de los alimentos o
en otras areas de trabajo ni zonas
circundantes.
iii) Los recipientes deben ser lavables y | Incumplimiento de tres de los requisitos i),
tener tapaderapara evitar que atraigan | ii),
insectos y roedores. iii) 0 iv)
Incumplimiento de los requisitos i), ii), iii) y
iv) El de los desechos, deberd ubicarse v)
alejado de las zonas de procesamiento
de alimentos. Bajo techo o
debidamente cubierto y en un area
provista para la recoleccion de
lixiviados y piso lavable
1.6 LIMPIEZA Y DESINFECCION
1.6.1 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
a) i) Debe existir un programa escrito que | Cumplimiento correcto del requerimiento i)
Progra regule la limpieza y desinfecciéon del
ma edificio, equipos y utensilios, el cual ncumplimiento del requisito
escrito debera especificar:
que = Distribucién de limpieza por areas;
regule = Responsable de tareas
la especificas;
limpieza = Método y frecuencia de limpieza;
y = Medidas de vigilancia.
desinfec
cion.
b) i) Los productos utilizados para la Cumplimiento de los requisitos i) y ii)
Productos limpieza 'y
para desinfeccion deben contar con registro
limpieza 'y emitido por laautoridad sanitaria
desinfecci correspondiente
6n i) Deben almacenarse adecuadamente, | Incumplimiento de alguno de los requisitos
aprobado fuera de las areas de procesamiento
S. de alimentos, debidamente
identificados y utilizarse de acuerdo
con las instrucciones que el fabricante
indique en la etiqueta.
c) i) Debe haber instalaciones adecuadas | Cumplimiento del requisito
Instalacion para la limpieza y desinfeccion de los
es utensilios y equipo detrabajo Incumplimiento del requisito
adecuadas
parala
limpieza 'y
desinfeccio
n.
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ASPECT REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
@]
1.7 CONTROL DE PLAGAS
1.7.1 CONTROL DE PLAGAS
a) )] La planta deberd contar con un| Cuando se cumplan efectivamente los 2
Programa programa escrito para todo tipo de | requisitos i),ii), iii), iv) y v).
escrito plagas, gque incluya como minimo:
para el = Identificacion de plagas;
control de = Mapeo de estaciones;
plagas. = Productos aprobados y
procedimientos utilizados;
= Hojas de seguridad de las
sustancias a aplicar.
i) El programa debe contemplar si la
planta cuenta
con barreras fisicas que
impidan el ingreso deplagas.
iii) Contempla el periodo que debe Cuando se cumpla Gnicamente con los 1
inspeccionarse yllevar un control requisitosi), iii) y v).
escrito para disminuir al minimo
los riesgos de contaminacion por
plagas.
iv) El programa debe contemplar Al incumplir con uno de los requisitos i), iii) 0
medidas de erradicaciéon en caso y V).
de que alguna plaga invada
la planta.
V) Deben de existir los procedimientos
a seguir parala aplicacién de
plaguicidas.
b) Productos )] Los productos quimicos utilizados Cumplimiento correcto de los requisitos i) y 2
quimicos dentro y fuera del establecimiento, ii).
utilizados deben estar registrados por la Incumplimiento de alguno de los requisitos 1
autorizados. autoridad competente para uso en
planta de alimentos.
i) Deberan utilizarse plaguicidas si no |Incumplimiento de los requisitos i) y ii). 0
se puedeaplicar con eficacia otras
medidas sanitarias.
c) i) Todos los plaguicidas utilizados Cumplimiento correcto del requisito i). 2
Almacena- deberan guardarseadecuadamente,
miento de fuera de las areas de procesamiento
plaguicidas de alimentos y mantener
fuera de las debidamente identificados. Incumplimiento del requerimiento i). 0
areas de
procesamie
nto.
2 EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 EQUIPOS Y UTENSILIOS
a) Equipo i) Estar disefiados de manera que Cumplimiento correcto del requisito i)., ii) 2
adecuado permitan un iii) y iv)
para el rapido desmontaje y facil acceso para
proceso. suinspeccion, mantenimiento y limpieza
ii) Ser de materiales no absorbentes ni Incumplimiento de cualquier de los 1
COrrosivos, requisitos i9,ii), iii) y iv)
resistentes a las operaciones
repetidas delimpieza y desinfeccién.
iii) Funcionar de conformidad con el uso | Incumplimiento de dos de los requisitos. 0.5
al que esta
destinado.
iv) No transferir al producto materiales, incumplimiento de mas de dos requisitos 0
sustanciastoxicas, olores, ni sabores
b) i) Debe existir un programa escrito de Cumplimiento del requisito 1
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Program mantenimiento preventivo, a fin de Incumplimiento del requisito

a escrito asegurar elcorrecto funcionamiento
de del equipo. Dicho programa debe
manteni incluir especificaciones del equipo,
miento el registro de las reparaciones y
preventiv condiciones. Estos registros deben
o. estar

actualizados y a disposicion para el
control oficial.

3 PERSONAL
3.1 CAPACITACION
a) i) El personal involucrado en la Cumplimiento efectivo de los requisitos i),
Programa manipulacién de alimentos, debe ser i) y iii).
porescrito previamente capacitado en
que incluya Buenas Practicas de Manufactura.
las Buenas | ii) Debe existir un programa de Incumplimiento del requisito iii)
Practicas capacitacién escrito
de que incluya las buenas préacticas de
Manufactur manufactura,dirigido a todo el personal
a (BPM). de la empresa
iii) Los programas de capacitacion, Incumplimiento de alguno de los requisitos
deberan ser ejecutados, revisados, i oii)

evaluados. y actualizados
periédicamente

3.2 PRACTICAS HIGIENICAS

a) Practicas | i) Debe exigirse que los operarios Cumplimiento real y efectivo de los
higiénicas se laven cuidadosamente las requisitos i), ii);iii), iv), v) y vi).
adecuadas, manos con jabon liquidoanti

segun bacterial:

manual de e Alingresar al area de proceso.

BPM. e  Después de manipular cualquier

alimento crudo y/o antes de
manipular cocidos que sufriran
ningun tipo de tratamiento térmico
antes de su consumo;

. Después de llevar a cabo
cualquier actividadno laboral como
comer, beber, fumar, sonarse
la nariz o ir al servicio sanitario, y
otras.

ii) Si se emplean guantes no Incumplimiento de uno de los requisitos
desechables, estos deberan estar en
buen estado, ser de un material
impermeable y cambiarse diariamente,
lavar y desinfectar antes de ser
usados nuevamente.

Cuando se usen guantes desechables
deben

cambiarse cada vez que se ensucien
0 rompan ydescartarse diariamente.

iii) e  Uifias de manos cortas, limpias y Incumplimiento de dos de los requisitos

sin esmalte.

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

. El bigote y barba deben
estar bien recortados y
cubiertos con cubre bocas

. El cabello debe estar recogido y
cubierto porcompleto por un cubre
cabezas.

. No utilizar maquillaje, ufias
y pestafiaspostizas




iv)

Los empleados en actividades de
manipulacion de alimentos deberan
evitar comportamientos quepuedan
contaminarlos, tales como: fumar,
escupir, masticar goma, comer,
estornudar o

toser; y otras.

. incumplimiento de tres de los requisitos

v)

Utilizar uniforme y calzado adecuados,
cubrecabezas y cuando proceda ropa

protectora y
mascarilla.

Incumplimiento de cuatro de los
requisitos

Vi)

Los visitantes de las zonas de
procesamiento omanipulacion de
alimentos, deben seguir las normas

de comportamiento y disposiciones
guese establezcan en la organizacién
con el fin de

evitar la contaminacién de los alimentos.

Incumplimiento de més de cuatro
requisitos

3.3

CONTR

OL DE SALUD

a) Control
de salud
adecuado

i)

Las personas responsables de las
fabricas de

alimentos deben llevar un registro
periédico delestado de salud de su
personal.

Cumplimiento de los requisitos i), ii), iii), iv)
yVv)

)

Todo el personal cuyas funciones estén
relacionadas con la manipulacién de
los alimentosdebe someterse a
examenes médicos previo a su
contratacion., la empresa debe
mantener constancia de salud

actualizada, documentada y ]
renovarse como minimo cada seis
meses.

Incumplimiento de uno de los requisitos ii),
V) y v)

i)

Se debera regular el tréfico de
manipuladores yvisitantes en las
areas de preparacion de
alimentos.

Incumplimiento de dos de los requisitos
iii), iv) o v)

iv)

No debera permitirse el acceso a
ninguna area demanipulacion de
alimentos a las personas de las que se
sabe 0 se sospecha que padecen o
son portadoras de alguna enfermedad
que eventualmente pueda transmitirse
por medio de los alimentos. Cualquier
persona que se encuentre en esas
condiciones, debera informar
inmediatamente a la direccion de la
empresa sobre los sintomas que
presenta y someterse a

examen médico, si asi lo indican

las razonesclinicas o
epidemioldgicas.

Incumplimiento de alguno de los requisitos

i) o ii)




ASPEC REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
TO
v Entre los sintomas que deberan
comunicarse al encargado del
establecimiento para que se examine la
necesidad de someter a una persona a
examen médico y excluirla temporalmente
de lamanipulaciéon de alimentos cabe
sefialar los siguientes: Ictericia, Diarrea,
Vomitos, Fiebre, Dolor de garganta con
fiebre, Lesiones de la piel,visiblemente
infectadas (furiinculos, cortes, etc.)
Secrecioén de oidos, ojos o nariz, Tos
persistente
4 CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
4.1 MATERIA PRIMA
a) i) Registro de resultados del cloro residual del | Cumplimiento efectivo de los requisitos 3
Control y agua potabilizada con este sistema ol )Y i)). _
registro registro de los resultados, en el caso que se | Incumplimiento de uno de los requisitos 1
de la utilice otro sistema Incumpimiento de los requisitos i) y ii) 0
potabilid de potabilizacion
ad del ii) Evaluacién periddica de la calidad del agua
agua. através de andlisis fisico-quimico y
bacteriolégico y
mantener los registros respectivos.
b) i) Contar con un sistema documentado de | Cumplimiento apropiado del requisito i). 1
Registro control de materias primas, el cual debe
decontrol contener informacién sobre:
de. especificaciones del producto, fecha de I fimiento del Sio 0
materia vencimiento, nimero de lote, proveedor, ncumplimiento del requisito i).
prima entradas y salidas.
4.2 OPERACIONES DE MANUFACTURA
a) i) Diagramas de flujo, considerando todas las | Cumpliendo efectivamente con los 5
Procedimi operaciones unitarias del proceso y el requerimientos
entosde analisis delos peligros microbioldgicos, solicitados en i), ii), iii) y iv).
operacion fisicos y quimicos a los cuales estan Incumplimiento del requisito ii) 0
document expuestos los productos durante
ados su elaboracion.
ii) Controles necesarios para reducir el Incumplimiento de alguno de los 3
crecimientopotencial de microorganismos requisitos i), iii) 0 iv)
y evitar la contaminacion del alimento;
tales como: tiempo,
temperatura, pH y humedad.
iii) Medidas efectivas para proteger el Incumplimiento de dos de los requisitos 1
alimento contra la contaminacion con i), iii) 0iv)
metales o cualquierotro material extrafio.
Este requerimiento se puede cumplir
utilizando imanes, detectores de
metal o cualquier otro medio aplicable
iv) Medidas necesarias para prever la
contaminacioncruzada
4.2 ENVASADO
a) Material i) Todo el material que se emplee para el| Cumplimiento correcto de los requisitos 4
para envasado debera almacenarse en lugares | i), ii), iii),iv), v) y vi).
envasado adecuados para tal fin y en condiciones de —
almacenad sanidad y limpieza. Incum_pllmlento de alguno de los 3
oen i) El material debera garantizar la integridad requisitos
condicione delproducto que ha de envasarse, bajo
sde las
sanidad y condiciones previstas de almacenamiento
limpieza 'y iii) Los envases o recipientes no deben Incumplimiento de dos de los requisitos 2
utilizado utilizarsepara otro uso diferente para el
adecuada que fue disefiado
mente. - —
iv) Los envases o} recipientes

deberaninspeccionarse antes del
uso, a fin de tener la
seguridad de que se encuentren en buen
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estado,limpios y desinfectados.

V) En los casos en que se reutilice Incumplimiento de mas de dos requisitos 0
envases 0
recipientes, estos deberan inspeccionarse
ytratarse inmediatamente antes del uso.
vi) En la zona de envasado o llenado solo
deberanpermanecer los recipientes
necesarios.
ASPEC REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
TO
4.3 DOCUMENTACION Y REGISTRO
a) i) | Procedimiento documentado para el control | Cumplimiento de los requisitos i) y ii) 2
Registro de losregistros. — —
s Incumplimiento de uno de los requisitos
apropiad i) | Los registros deben conservarse durante un | Incumplimiento de ambos requisitos 0
os de periodo superior al de la duraciéon de la
elaborac vida util
ion, del alimento.
producci
ony
distribuci
on.
5 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
51 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
a) Materias i) | Almacenarse y transportarse en condiciones | Cumplimiento del requisito 1
primas y apropiadas que impidan la contaminacion y la
productos proliferacién, y los protejan contra la
terminados alteracién del producto o los dafios al I imiento del it )
almacenad recipiente o envases. ncumplimiento def requisito
os en
condicione
S
apropiadas.
b) i) | Tarimas adecuadas, a una distancia minima | Cumplimiento de los requisitos i), ii), iii), iv) 1
Inspeccid de 15 cm. sobre el piso y estar separadas y V)
n por 50 cmcomo minimo de la pared, y a 1.5
periddica m del techo.
de Respetar las especificaciones de estiba.
materia Adecuada organizacion y separacién entre
primay materias primas y el producto procesado.
productos Area
terminado especifica para productos rechazados.
S. ii) | Puerta de recepcion de materia prima a la| Incumplimiento de alguno de los requisitos 0
bodega, separada de la puerta de despacho
del producto procesado. Ambas deben estar
techadas de forma tal que se cubran las
rampas
de carga y descarga respectivamente.
iii) | Sistema Primeras Entradas Primeras Salidas
(PEPS),
iv) | Sin presencia de quimicos utilizados para la
limpieza dentro de las instalaciones
donde sealmacenan productos
alimenticios.
v) | Alimentos que ingresan a la bodega
debidamente
etiquetados, y rotulados por tipo y fecha.
c) i) | Vehiculos adecuados para el Cumplimiento del requisito 1
Vehiculos transporte dealimentos o materias I imiento del St 0
autorizad primas y autorizados. ncumplimiento def requisito
0s porla
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autoridad
competente.

d)
Operacione
s de carga
y descarga
fuera de los
lugares de
elaboracion

Deben efectuar las operaciones de carga y
descarga fuera de los lugares de
elaboracion delos alimentos, evitando la
contaminacion de los mismos y del aire por
los gases de combustion.

Cumplimiento del requisito

Incumplimiento del requisito

e)
Vehiculos
que
transporta
n
alimentos
refrigerad
0s 0
congelado
S cuentan
con
medios
para
verificar y
mantener
la
temperatu
ra.

Deben contar con medios que permitan
verificar lahumedad, y el mantenimiento de la
temperatura adecuada.

Cumplimiento del requisito

Incumplimiento del requisito

FINAL DE LA GUIA
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Anexo 2: Guia para elaboracion del manual de buenas practicas de manufactura.

Gobierno de Reconciliacién
y Unidad Nacional

S\ 2o Aumito, Prsaldsnte! Direccién de Regulacion de Alimentos

& TR et

L

Infroduccion

El Ministerio de Salud a través de la Direccidn de Regulacién de
Alimentos ha dictado esta guia en donde se establecs los aspectos
para la estructuracién de los manuales en BPM v POES con el objetivo
de facilitarles a las industias de alimentos el desarolle de la
documentacidn en el marco del Reglamento Técnico Centro
amerficans de BPFM para alimentos procesados, dejando a
disposicidn de las industrios agregar otros aspectos que se
consideran de importancia. Los monuales deben ser elaborados
en fiempo presente y describir tal como esta la empresa.

GUIA PARA ELABORACION DEL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

1. GEMERALIDADES

Mombre de lao empresa

Indice

Infraduccidén

Objetivos del manual

Definiciones

Palifica de inocuidad de la empresa
Alcance de las BPM en la emprasa

T T T T

Il. ORGANIZACION PARA LA INOCUIDAD

¥ Describir cdmo se organiza la empresa para cumplic con las BPM
mediante un organigrama.

¥ Definir con claridad la estructura organizafiva asociada a las BPM
denfro de la gesfion global de la empresa, incluyendo cargos,
linga jerarquica, autordad y responsabilidad en cada una de las
actividades que confribuyen con la inocuidad, funciones y
delegacion de actividades, etc.

1. EDIFICIOS E INSTALACIOMES

v Alrededores y Ubicacion [Descripcién de las limitaciones de la
planta: linderos, palios, dreas verdes, drea vehicular, donde estd
ubicada)

v Instalaciones Fisicas [Disefio, pisos, paredes, techos, ventanas,
puertas, luminacién, ventilacién).

* Instalaciones sanitarias (Drendjes, servicios sanitarios, duchas,
instalaciones para el lavado de manos, vestidores, instalaciones

Xiv



Goblerno de Beconciliacidn
y Unidad Wacional

Q0 Fuchto, Frtaldsnt® ! Direccién de Regulacién de Alimentos

VI.

pora &l lovado v desinfeccidn de equipo de proteccién v
uniformes).
+  aAbastecimiento de Agua
+ Fuente [Pozo-Municipal)
» Sistermo de Potabiizocion del ogua.
+ Almocenamiento de Agua
» Tuberios

¥ panejo v Disposicién de Desechos liguidos
¥ donejo vy Disposicion de Desechos Solidos
» Idenfificocion y trafamiento de éstas
» Eiminacion de boswro
+ Procedimiento de Manejo de solidos industriales
« Limpieza y Desinfeccién

¥ Control de Plagas
« Consideraciones generales
» |denfificacian de plogaos
» Métodos para controlar las plogos.
* Mopeo de Estaciones

COMDICIONES DE LOS EQUIPOS Y UTEMSILIOS
¥ Método de Limpiezao v desinfeccion ([instalociones, equipos,
utensilios, personal & insumos, descripcion de equipos y utensilios)
+  Disefio, mantenimiento preventivo.

FERSOMAL
Practicas Higiénicos
Higiene del persondal
Equipo de profeccian [vestimenta)
Flujo de personal de la planta v area de proceso
Confrol de Salud seglin NTOM 03 024-10 Morma Técnica para
ranipulacion de Alimentos u otros exdamenes especiales que se
considersn Necesanos.
Procedimiento de manejo de personal enfermo durante el
proceso.

o on o on

%,

CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION
Control de calidad v registros de la materia  pamao e ingredientes
rMonejo de lo maferna prima
Descripcion de operocionas del Froceso
Registros de paoramefros de operocidn o Confrol durante el
proceso
Envaszodo de producto

Y

%,
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Gabjarno de Reconciliacsidn
¥y Unidad Macional

@0 Musdlo, Paseledirds ! Direccién de Regulacién de Alimentos

v Efiguetodo del Producio [Segun requisitos de lo HNTOM- RTCA de
efiguetado para alimentos pre envasados)
¥ Documentacion y Registro

VIl. ALMACEMAMIENTO Y DISTRIBUCION DEL PRODUCTO

Descripcion general de las condiciones de almacenamiento o Bodegas
en bose a la NTON 03 041-Horma de Almoacenamiento para producios
alimenticios:

v De las materias prinmoas

¥ Empague

v Producto terminado

v Materiales de limpieza v Sanifizantes

Vill. TRAMSPORTE

Descripcion de los condiciones generales del fransporte en base a la
MIOM  de Tronsporfe de Productos  Alimenficios  03-079-08 v
procedimiento de limpieza y desinfeccion de los medios de fransporte:
v Materias primas
v Producto Terminado

IX. ANEXOS

Licencia sanitaria

REegistro sanitario de los productos

Fichas técnicas de insumos v de empaque ufilizodo (solicitarlas al
proveedor)

Croguis de la empresda

Mopa de Flujo de personal

Flujos de proceso por producto

Registro de verificacion de limpieza de medios de fransporte
Listodo maesiro de documentos, procedimientos v regisiros.
Formato de registro de lista de paricipantes de capacifaciones
Formato de registro de hojos de frabajo pora el manfenimiento
preventivo de equipos.

Licencia de fumigacion de la empresa gue ejecuta el contral de
plogaos. 5i el establecimiento lo redliza debe de contar con Licencia
de Funcicnaomientc por la Direccion de Sustancios Toxicos del
mIMSA Ceniral.

v Programa de Limpleza y Desinfecclén (Este prograomo debe
presentarse en una matriz y especificar lo siguiente: distribucion de

R A A S Y

%,
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Gobjarno de Reconciliacidn
y Unidad Nacional

@0 Pushio, Fasaldsrte ! Direccién de Regulacion de Alimentos

.......

limpieza por areas, mefodo, frecuencio de limpieza, responsable
de limpieza).

+ Programa de Confrol de Plagas (Este programa debe presentarse
en una matriz y especificar lo siguiente: idenfificacion de plagas,
producte a ufilizar, método o procedimiento a ufilizar, dosis v
responsale).

+ Programa de Manbtenimlente Prevenifive [(Este progromo debe
presentarse en una mafriz v especificar ko siguiente: identificacion
del eguipo. octividod a realizar, frecuencia, responsable del
rmantenimiento).

v Programa de Capacitacién que incluya las Buenas Praclicas de
Manufactura [Este programo debe presenfarse en una mafriz v
especificar lo siguiente: fema a impartir, fecha, poricipantes v
responsable de la capacitacian).

Mota: Incluir iméagenes de la planta en todo el documento en cada acdapite,
segln como comesponda.
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Anexos 3: Figuras Reposteria Monchita
Figura 4: Piso rojo Figura 5: Piso de ceramica

Figura 7: Paredes
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Figura 9: Ventana con malla de metal

Figura 10: Ventana con cedazo

Figura 11: Decoracion de concreto
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Figura 12: Puerta de metal Figura 13: Puerta de Madera con

enverjado cedazo

Figural4: Puerta de madera comprimida
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Figura 15: lluminacion artificial Figura 16: lluminacion natural

Figura 17: Servicio sanitario Figura 18: Servicio sanitario

Damas Caballeros

Figura 19: Area de lavanderia
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Figura 20: Tanque de Agua

Figura 21: Tuberia PVC

Fuente: Google 2021 Fuente: Google 2021

Figura 23: Deposito de desechos soélidos
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Figura 24: kit de control de plagas Figura 25: Trampa para ratones
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Figura 27: Logo y etiqueta de la reposteria Monchita

KA

i

-
ERIA Y REPL TERIA

Figura 28: Torta tres leches

TEGRAL CHIFFON

4 jtom; 1-11
Lete: 0008270161
— e — Verce: 6402021
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Figura 31: Diagrama de flujo del tres leches

Huevo
Saborizante —> Mezclado

|

10 a 15 minutos

3era velocidad Batir
Engrasar —P Moldeado
30 min/150 °C Horneado

|

Temperatura Ambiente

(27°C Aprox.) Enfriamiento
Leche entera
Leche condensada Relleno
Leche evaporada
Crema para—» Presentacion

batir

;

Torta tres leches
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Figura 32: Bodega 1 Figura 33: Bodega 2
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Anexos 4: Fotografias de caja, recepcion y area de procesamiento en reposteria
Monchita

Fotografia 1: Area de recepcién reposteria Monchita

Fotografia 2: area de caja reposteria Monchita
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Fotografia 3: Area de procesamiento reposteria Monchita

Fotografia 4: Area de atencion al cliente reposteria Monchita
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Monchila

Fecha: semana del___al de 20

Area:

Formato 1: Localizacion de trampas y cebos

Reposteria Monchita
MAPA DE UBICACION DE TRAMPAS Y CEBOS

Croquis de las trampas en la organizacion

Fecha

No. De
trampas

No. De cebo
por trampa

No. De cebos
repuestos

Observaciones

Responsable

XXiX

Firma del encargado




Formato 2: Control de insectos

/
&,

o Reposteria Monchita
Menchila HOJA DE CONTROL DE INSECTOS
Fecha: semana del al del 20
Fecha Hora Estacion Condiciones | Responsable

Firma del responsable

XXX




Monchita Formato 3: Verificacion de limpieza de equipo

REPOSTERIA MONCHITA

HOJA DE VERIFICACION DE LIMPIEZA DE EQUIPOS Y UTENSILIOS

Fecha: del al de 20
Hora Procesos realizados Equipo Reviso| Observaciones
fecha P P . :«| Nombre Nombre Nombre Nombre Nombre Nombre Nombre
Nici| Final Limpiez| Sanitizacio| e del del del del del del

equipo equipo equipo equipo equipo equipo equipo

Realizado: SI
No realizado: NO

No aplica: NA
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Aonchita

Formato 4: Inspeccién de vehiculo de transporte de producto terminado

REPOSTERIA MONCHITA
HOJA DE INSPECCION DE VEHICULO DE TRANSPORTE DE PRODUCTO TERMINADO

Semana del al de 20
No(;ntl)re No. D salred_es Sin ISin Interior Ca%'c’m con ob ) Revi
e 0. De , elcajon - olores ¢ perforacion servacione evis
Fecha conduct placas Destino o lona ec;(tH‘Z%OOSS extrafo Ioilr?]cai%on esy/o s 6
or limpia s P huecos

Firma del encargado
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Aonchita

Formato 5: Plan trimestral de limpieza
REPOSTERIA MONCHITA
PLAN TRIMESTRAL DE LIMPIEZA

Actividad

Responsable

Semanas

RES

5 1 6 | 7 | 8 [ 9 |10
PI R PT RT P RT PR RTFP

J

11

l_J

Observaciones

Verificado
por

Aprobado




Croquis de Reposteria Monchitay mapa de flujo del personal

i 1 i 1 i
=] : BT =1, =1 .
— ¢
o | Area de lavado l D _’! i !_' L;JT
dop I | (\/ 4o étoe;de
(. ® g = * "
T 1+ ooo0p T +f | %
g CO) Area de proceso I, ) —
" = m _r s o]
8, 1 g ‘ 3
& U IS R SR
:| Area de a 1 ]] : ot
— 1 L2
H u.u 1 .,.:v Area de '
= ::: o Habitacion '
[—Ten‘nnad: . -] :ssMuler !
@ i L @
i E[F Areade Venta | ; & i
Bodega1 -’ "’) 4 ecale < ‘
3 (: ‘ : Bodega 4
S oo, e |
& —~ =VIN e I D )
i g 2N =l
0, = | ;E{ S
! | |
bl 1 1 1.
A &> B < )
I!I-Ii PLANTA DE PANIFICACION ARQUITECTONICA LAMINA
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Plano de tuberia de Reposteria Monchita
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PLANTA

Sistema de tuberias

LAMINA

DIBUJO:

BRS. GEORGINA M- GLADYS V- CINTHYA L.

12/09/21
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