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Resumen 

 

El presente trabajo se realizó en el restaurante “Como Arroz”, ubicado en la ciudad de 

Villavicencio – Meta, cuyo objetivo fue proponer un manual de Buenas Prácticas de 

Manufactura (BPM) en el proceso de fabricación de alimentos, teniendo como base el decreto 

3075 de 1997, el cual establece las disposiciones generales que regularizan todas las actividades 

que pueden forjar factores de riesgo por el consumo de alimentos.   Par ello inicialmente, se 

realizó la documentación de los procesos que se llevan a cabo en el restaurante “Como Arroz” 

los cuales son: proceso de almacenamiento, proceso de elaboración y proceso de empaquetado. 

Posteriormente se realizó un diagnóstico para identificar el cumplimiento de las Buenas Prácticas 

de Manufactura (BPM) en el proceso de fabricación de alimentos en la empresa, por medio de 

listas de chequeo. El restaurante presentó el 57 %, 66 % y el 64 % de cumplimiento y el 43 %, 34 

% y 36 % de no cumplimiento en los procesos de almacenamiento, elaboración y empaquetado, 

respectivamente. Los resultados conseguidos de las listas de chequeo permitieron identificar las 

falencias que presentaba el restaurante para establecer las acciones correctivas. Finalmente, se 

diseñó un Manual de Buenas Prácticas de manufactura con el fin de dar cumplimiento a la 

normativa legal vigente anteriormente mencionada, garantizando y asegurando la calidad e 

inocuidad del proceso de fabricación de alimentos dentro del restaurante “Como Arroz”. 

Palabras Clave: Buenas Prácticas de Manufactura, diagnóstico, cumplimiento, 

inocuidad, proceso. 
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Abstract 

This work was carried out in the restaurant "Como Arroz", located in the city of 

Villavicencio - Meta, with the objective of proposing a manual of Good Manufacturing Practices 

(GMP) in the food manufacturing process, based on decree 3075 of 1997, which establishes the 

general provisions that regulate all activities that can create risk factors for food consumption. 

Initially, a documentation of the processes carried out in the restaurant "Como Arroz" was made, 

which are: storage process, elaboration process and packaging process. Subsequently, a diagnosis 

was made to identify compliance with good manufacturing practices (GMP) in the food 

manufacturing process in the company, by means of checklists. The restaurant presented 57%, 

66% and 64% compliance and 43%, 34% and 36% non-compliance in the storage, processing, 

and packaging processes, respectively. The results obtained from the checklists made it possible 

to identify the restaurant's shortcomings in order to establish corrective actions. Finally, a Good 

Manufacturing Practices Manual was designed to comply with the legal regulations, 

guaranteeing and ensuring the quality and safety of the food manufacturing process in the "Como 

Arroz" restaurant. 

Keywords: Good manufacturing practices, diagnostic, compliance, safety, process. 
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Introducción  

Las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) son principios y prácticas generales 

de higiene enfocados a la manipulación, la preparación, la elaboración, el envasado, el 

almacenamiento, el transporte y la comercialización de los alimentos para el consumo 

humano, es decir avala y verifica que los productos se fabriquen en las mejores 

condiciones sanitarias y se minimicen los riesgos inseparables a la producción.  

Una de las normativas que toda empresa debe tener a fin de brindar al consumidor 

un producto final inocuo son las Buenas Prácticas de Manufactura; para la aplicación de 

una técnica de Buenas Prácticas de Manufactura es fundamental la implementación de un 

apropiado programa de documentación que permita verificar los procesos de fabricación. 

De allí la importancia de la inocuidad, factor fundamental el cual permite que se 

adquiera productos que no afecten la salud, por esta razón se debe tener en cuenta todas 

las variables involucradas durante el proceso de fabricación de alimentos.  

Este proyecto se realizó para proponer un Manual de Buenas Prácticas de 

Manufactura (BPM) orientado en el proceso de fabricación de alimentos en la empresa 

“Como Arroz”, para lograr este objetivo como primera instancia se realizó la 

documentación de los procesos que se llevan a cabo y que requieren la manipulación de 

los alimentos, para lo cual se llevaron a cabo las siguientes actividades: visitas a la 

empresa, para recolectar la información a través de entrevistas, posteriormente con la 

información recolectada se ejecutó el levantamiento de los procesos (almacenamiento, 

preparación y empaquetado) y los procedimientos para la fabricación de los alimentos. En 

segunda instancia se realizó un diagnóstico para identificar el cumplimiento de las 
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Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) en el proceso de fabricación de alimentos en la 

empresa “Como Arroz”, para esto, se elaboró una lista de chequeo con base en los 

parámetros establecidos en el decreto 3075 de 1997, con las visitas a la empresa se evaluó 

el estado actual por medio de la observación e inspección de las instalaciones físicas, la 

mano de obra y las condiciones del proceso de fabricación. Finalmente, se elaboró 

programas y controles para el debido cumplimiento de las BPM y se diseñó el Manual de 

Buenas Prácticas de manufactura en el proceso de fabricación de alimentos para la 

empresa “Como Arroz” como propuesta.  
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Planteamiento del Problema 

La empresa “Como Arroz” desde el año 2009 inició sus actividades y está 

dedicada a la elaboración de diversos productos, para ello cuenta con cuatro cocineros los 

cuales se distribuyen en la elaboración de la siguiente manera, dos de los cocineros son 

los encargados de elaborar todos los tipos de arroces ofertados en la carta y los dos 

restantes son los encargados de elaborar los demás productos ofrecidos en la carta, como 

lo son chopsuey (verduras salteadas), hamburguesas, mazorcadas, perros calientes, entre 

otros; los cocineros realizan estas funciones de forma manual con la ayuda de diversos 

equipos y herramientas como los utensilios de cocina, cuentan con una cocina wok 

industrial, sartén wok industrial, horno industrial y demás equipos para la obtención de 

cada uno de los productos que se ofertan.  

Se ha venido observado que hay clientes que han presentado inconformidades con 

el producto que han adquirido y/o consumido (anexo 1), dicha inconformidad de los 

clientes se ve reflejada en cuanto a la calidad e insalubridad del producto debido a que al 

realizar el proceso de fabricación no se realiza las Buenas Prácticas de Manufactura 

(BPM), los operarios no tienen conocimiento acerca del uso correcto de los elementos de 

protección personal, la manipulación adecuada de los alimentos, el correcto 

almacenamiento de la materia prima, el procedimiento a efectuar para la elaboración de 

un producto, entre otras variables que influyen en la calidad e inocuidad de los alimentos.  

Es por esto que en algunos casos los clientes presentan inconformidad lo cual ha 

generado que estos hagan reclamos, a través de páginas de internet, en otros casos 

realicen la devolución del pedido y soliciten que les devuelvan el dinero, debido a que el 
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producto final no cumple con los estándares de calidad, con lo cual se corre el riesgo de 

perder clientela y tener una mala imagen corporativa 

Según (Fuertes, 2020). “Nuestro propósito es permanecer en el mercado… 

buscando siempre la satisfacción de nuestros clientes.” La idea del presente proyecto de 

tesis de grado surge al pretender solucionar las problemáticas identificadas anteriormente 

(que conllevan a la no satisfacción de los clientes) con la propuesta del Manual de Buenas 

Prácticas de Manufactura en el proceso de producción de alimentos, se espera traer 

consigo beneficios como la efectividad en cuanto a higiene en los diferentes procesos 

efectuados para la obtención de los productos finales. 

Descripción del Problema 

La empresa inició sus actividades en el año 2009 con el nombre que hoy día sigue 

vigente “Como Arroz”, fue fundada por Ricardo Barrero Fernández y en la actualidad, 

aunque ha cambiado de propietario, el restaurante sigue sus actividades normales 

procurando satisfacer a sus clientes y seguir creciendo como empresa. 

La empresa “Como Arroz” según su actividad económica pertenece al sector 

secundario, se caracteriza por ejecutar procedimientos industriales para transformar 

materias primas, bienes o mercancías en bienes de producto que pueden ser consumidos; 

además también pertenece al sector terciario ya que se realiza intercambio de productos 

por dinero. La empresa cuenta con siete (7) empleados de los cuales hay vinculada una 

Contadora quien ejerce como Gerente general, está a cargo de los cocineros los cuales 

son 4 que cuentan únicamente con un estudio técnico y finalmente dos meseros los cuales 

son graduados de bachiller.  Es una empresa privada, no cuenta con apoyo del estado, 
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solo hay un punto de venta en la ciudad de Villavicencio por lo tanto se determina como 

empresa local, según su objetivo es con ánimo de lucro ya que busca una ganancia de un 

provecho de una ventaja y es una sociedad anónima simplificada. 

(Fuertes, 2020) afirma que “con el transcurso del tiempo el fundador y otros 

personajes se dieron cuenta que se debería ofrecer más variedad de platos, por ende, 

decidieron innovar y adicionar otros productos a su carta, tales como combinados, 

comidas rápidas y en las bebidas, jugos naturales” (anexo 2). 

El restaurante se destaca en la zona por la gran variedad de platos que ofrecen a 

los clientes y como propuesta de valor, su especialidad corre por cuenta de los arroces y 

sus múltiples combinaciones. 

Formulación del Problema 

¿Se puede mejorar las condiciones de inocuidad en la fabricación de alimentos del 

restaurante “Como Arroz”? 
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Justificación  

Los restaurantes normalmente suelen tener problemas en la calidad del producto 

final que es entregado al cliente ya sea por mal estado, inocuidad de este o alguna 

inconformidad, pero se desconoce la importancia de las enfermedades transmitidas por 

los alimentos. 

Según el ministerio de salud: 

En Colombia, el Instituto Nacional de Salud inició la vigilancia del evento en el 

año 2010. Para el año 2018 con corte a periodo XIII, se reportaron 895 brotes con 

11577 afectados, aumentando de forma importante con respecto al año anterior 

(868 brotes, 7803 casos). Los entornos en donde ocurrieron los brotes son hogar 

52,6%; restaurantes 26,5%, instituciones educativas 14,3%, instituciones militares 

2,3% y establecimientos penitenciarios 1,7%. Los alimentos de mayor 

implicación son pollo 24,4%; queso 22,2% y arroz 21,9%. (p. 6) (Enfermedades 

Transmitidas Por Alimentos ETA, s.f.) 

En el caso de los restaurantes se puede presentar por varios factores, uno de ellos 

puede ser por el incumplimiento de las Buenas Prácticas de manufactura, lo que quiere 

decir que la empresa puede llegar a afectar a los consumidores y provocar consecuencias 

negativas en la salud del cliente. 

Por esta razón es necesario e importante aplicar las BPM, con el fin de que se 

promueva un manejo de alimentos adecuado y que permitan tomar decisiones para 

plantear mejoras en los procesos, buscando que el cliente este satisfecho por la calidad e 

inocuidad del producto que ha consumido, además que no esté expuesto a estos riesgos, a 

patógenos transmitidos por la manipulación de alimentos y reducir perdidas por 

devoluciones y problemas sanitarios en el área de trabajo. 

El proyecto busca proponer a la empresa “Como Arroz” una adecuación de las 

Buenas Prácticas de manufactura en el proceso de fabricación con el fin de que la 
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empresa logre replantear los procesos productivos actuales identificando las no 

conformidades que no permiten el cumplimiento efectivo de los objetivos, para así 

contribuir al crecimiento económico además de mejorar la perspectiva de los clientes 

sobre la empresa estableciéndola a nivel local como una empresa con un estándar de 

calidad bueno de su producto. 
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Objetivos 

General  

Proponer un Manual de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) en el proceso de 

fabricación de alimentos en la empresa “Como Arroz”.  

Específicos  

 Documentar los procesos para la manipulación de alimentos de la empresa 

“Como Arroz”. 

 Realizar un diagnóstico para identificar el cumplimiento de las Buenas 

Prácticas de Manufactura (BPM) en el proceso de fabricación de alimentos en 

la empresa “Como Arroz”. 

 Realizar la propuesta del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) 

en el proceso de fabricación de alimentos en la empresa “Como Arroz”.   
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Marco Referencial 

Antecedentes  

En Colombia, las buenas prácticas de manufactura (BPM) para alimentos están 

reguladas por el Decreto 3075 de 1997 y vigiladas por el Instituto Nacional de Vigilancia 

de Medicamentos y Alimentos (INVIMA) que se creó el primero de febrero de 1995. El 

Decreto 3075 de 1997 fue elaborado por el Ministerio de Salud (hoy Ministerio de 

Protección Social) que reglamentó la implementación de directrices destinadas a la 

elaboración inocua de los alimentos, con el objetivo de proteger la salud de los 

consumidores. (Ministerio de Salud, 1997) 

El trabajo realizado por  Elmer Joel Bacalla Chávez (2014) en su tesis “Sistema 

De Buenas Prácticas De Manufactura (BPM) en la cadena de restaurantes de la Empresa 

Tauchii & Proteinas S.A.C" en que la organización cumple con trabajadores que cuentan 

con experiencia en manejo de alimentos , técnicas que realizan en sus actividades 

cotidianas pero no cuentan con un sistema de Buenas Prácticas de· Manufactura 

documentada para cumplir con los objetivos trazados lo que conlleva a el no 

cumplimiento de las demandas del mercado, por lo cual, su objetivo es elaborar un 

manual que permita lograr estos objetivos, para ello , se logra mediante un diagnóstico 

inicial en la que se realizaron entrevistas a las personas relacionadas con el trabajo de la 

elaboración de los alimentos , este se realizó con la ayuda de la "Ficha para Evaluación 

Sanitaria de Restaurantes y Servicios Afines" de la RM. No 363-2005-MINSA con la 

finalidad de percibir las debilidades del sistema de BPM y en que se va a modificar. 
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Con toda la información técnica y de recursos humanos analizada del restaurante 

se procedió con la documentación del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura 

(BPM), enfatizando en la higienización del proceso y en la salud del personal para evitar 

contaminación en el producto final, adicionalmente se realizaron: 

 Evaluación de auditorías internas: la empresa realiza cada dos meses auditorías 

internas en las cuales se evalúan los principios del BPM 

 Capacitación: Se llevó a cabo una capacitación para todos los trabajadores de la 

empresa involucrados en la manipulación de alimentos. 

Por último, para que todo lo realizado sea efectivo al finalizar la elaboración de la 

documentación, las capacitaciones del personal y una vez realizados los cambios en 

planta se ejecutó el diagnostico con la Ficha para Evaluación Sanitaria de Restaurantes y 

Servicios Afines con el fin de evaluar los beneficios del trabajo en la empresa 

adicionalmente se resalta  que las áreas que se relacionan directamente con esta, tales son: 

recepción de materia prima, almacenamiento y bodega, pre preparación, preparación de 

los alimentos, producción y servicio lo cual nos deja unos resultados según (Chávez, 

2014) “la Ficha para Evaluación Sanitaria de Restaurantes y Servicios Afines aumentaron 

de un 54.7% inicial hasta un 92.57%, lo cual indica que las BPM son bases 

fundamentales para poder implementar otros sistemas de gestión de inocuidad de los 

alimentos.” (p.14). 

De acuerdo con los autores Juan Gonzalo Andrade Andrade, Andrés Alberto 

López Trujillo (2014) en su tesis “Manual de Buenas Prácticas de Manufactura en la 

elaboración de comida de mar en un restaurante de la ciudad de Cali – Colombia” en 
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donde proponen determinar los factores que afectan los procesos de la empresa, quienes 

intervienen en el proceso de elaboración de alimentos en todos los niveles operativos. Se 

puntualizan los principios de organización y responsabilidades que deben cumplirse en 

todas las etapas, para que dicho personal pueda identificar defectos y errores y 

corregirlos. Siendo el principal objetivo implementar las Buenas Prácticas de 

Manufactura en la elaboración de comida de mar en una empresa del sector terciario 

,inicialmente se diagnosticó en base en la metodología que utiliza el Decreto 3075/97 del 

Ministerio de Salud de la República de Colombia  mediante una lista de chequeo para 

conocer con qué porcentaje de cumplimiento contaba el restaurante en cuanto a los 

aspectos de higiene en la infraestructura y el  correcto uso u mantenimiento de los 

equipos y utensilios, como segundo objetivo se realiza un diagrama de procesos que 

permite elaborar o diseñar el manual del BPM en la que se realizaron acciones correctivas 

y se identificaron los aspectos y las áreas críticas por mejorar respecto a : 

 Características y necesidades de infraestructura y herramientas 

 Limpieza, Lavado y desinfección de equipos y utensilios 

 Higiene personal 

 Seguridad en la Cocina 

 Elementos de protección personal 

 Control de plagas 

Como conclusión se realizó un procedimiento que permitió establecer las 

actividades necesarias para el Manual de Buenas Prácticas de Manufactura a través de 
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instructivos, registros y un manual de funciones donde se modificaron algunos aspectos 

según lo requería la empresa ya sean tanto estructurales, protocolarias, y de personal. 

García Holguín Luis Alberto (2016) proponen el “Desarrollo de un Manual De 

Buenas Prácticas de Manufactura para alimentos de una pizzería, caso de estudio.”  

En este estudio mixto de alcance descriptivo aplicado se realizó como primer 

objetivo “una evaluación del estado sanitario de todos los restaurantes en cuanto a las 

Buenas Prácticas de manufactura y según el decreto 3075 de 1997 del ministerio de 

salud” (García & Holguín , 2016, pág. 9).  

Como segundo objetivo esta capacitar al personal encargado de la manipulación 

de los alimentos, para esto la muestra fue de 100 empleados.  

Esta capacitación incluyó las políticas de calidad manejadas por la empresa. 

 Reconocimiento médico  

 Hábitos higiénicos tales como: Esmerada limpieza, lavado de manos, uñas, 

Guantes, accesorios, afecciones de la piel, dotación, uso de malla, calzado, 

tapabocas, prohibido comer, beber, etc., reglas sanitarias para visitantes.  

 Plan de capacitación: Continúo y permanente, responsabilidad de la empresa, 

verificación a cargo de la autoridad competente, uso de avisos y 

entrenamiento. (García & Holguín , 2016, pág. 10).  

En cuanto a las conclusiones se elaboró el Manual de Buenas Prácticas de 

Manufactura, adicionalmente se desarrolló un manual como soporte para la total 

implementación de las BPM. 
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“Se plantea la capacitación pertinente a las BPM a todos los manipuladores de 

alimentos logrando una sensibilización y gran aceptación de las normas por parte de los 

mismos” (García & Holguín , 2016, pág. 40).  

En el trabajo de investigación “Implementación De Buenas Prácticas De 

Manufactura En Una Planta Elaboradora De Bebidas”, Karina Stefanie Reyes Martínez 

(2015), busca cumplir con la obtención de la certificación en el plazo máximo 

establecido. En primera instancia la autora realiza un diagnóstico por medio de una lista 

de chequeo para identificar la situación actual de la empresa. 

Ilustración 1.  

Diagrama de torta número de no conformidades de las BPM. 

 

Nota: Número de no conformidades de BPM en una planta elaboradora de bebidas. Fuente: de DSpace.  

Posteriormente se detallan las evidencias críticas encontradas, así como su plan de 

acción. Dentro del plan de acción se encuentra las capacitaciones a los personales. “Se ha 

implementado un programa de capacitación documentado, basado en BPM que incluye 

normas, procedimientos y precauciones a tomar” (Martínez, 2015, pág. 28). 
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Como resultado de esta investigación se obtuvo el certificado de operación sobre 

la base de la utilización de BPM. 

El estudio realizado por Andrea Paola Ron Carrillo (2017), llamado “Diseño del 

sistema de Buenas Prácticas de Manufactura en una empresa licorera”.  En este estudio 

mixto de alcance descriptivo aplicado para la realización del diseño de BPM, se realizó 

un diagnóstico inicial de la empresa en relación con la aplicación de las Buenas Prácticas 

de Manufactura, para la recolección de la información se identificaron áreas de 

inspección dividiendo la norma para la identificación de la situación actual. De acuerdo 

con los resultados obtenidos se procedió a identificar los principales problemas para la 

propuesta de plan de mejoras.  

La propuesta de plan de mejoras debe servir de base para la detección de reformas 

debe permitir el control y seguimiento de las diferentes acciones a desarrollar, para el 

cumplimiento de la normativa nacional el plan de mejoras permite:  

 Presentar los puntos críticos a ser tratados.  

 Identificar las acciones de mejora a aplicar.  

  Analizar su viabilidad.  

  Establecer prioridades en las líneas de actuación.  

 Disponer de un plan de las acciones a desarrollar en un futuro y de un sistema de 

seguimiento y control de estas.  

 Incrementar la eficacia y eficiencia de la gestión (Ron & Carrillo, 2017, pág. 75) 

            La conclusión del estudio realizado dice:  

Se diseñó una propuesta de un sistema de Buenas Prácticas de Manufactura 

basados en la resolución “ARCSA-DE-067-GGG la normativa técnica sanitaria unificada 
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para alimentos procesados, plantas procesadoras de alimentos, establecimientos de 

distribución, comercialización, transporte de alimentos, establecimientos de alimentación 

colectiva”, el cual se puede aplicar en cualquier tipo de empresa que se dedique a la 

elaboración de alimentos procesados lo cual permitirá la inocuidad y calidad de sus 

productos, con lo cual la industria se volverá altamente competitiva con altos niveles de 

calidad de acuerdo a la ley sanitaria ecuatoriana. (Ron & Carrillo, 2017, pág. 159). 

Un enfoque distinto es aportado por Katherine Mayely Llanos Jave (2018) en su 

estudio “Propuesta de implementación de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) y los 

procedimientos operacionales estandarizados de saneamiento (POES) en la planta de 

lácteos del i.s.t. fe y alegría n°57 – Cefop Cajamarca, para contribuir en la inocuidad del 

producto”.  Esta investigación es de tipo mixto, tiene un diseño transversal descriptivo. 

Inicialmente realizan un diagnóstico inicial para analizar si actualmente se cumplen las 

BPM y los POES en la planta de lácteos.  

Los resultados muestran que “se diseñó la propuesta de mejora a través de 

Manuales de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) y Procedimientos Operacionales 

Estandarizados de Saneamiento (POES) mejorando cada dimensión especificando 

procedimientos a seguir, además se encuentran acompañado de sus registros para un 

mayor control” (Jave, 2018, pág. 151). 

El estudio “Aplicación de Buenas Prácticas de Manufactura en un Restaurante de 

Comida Rápida”, Tanya Esperanza Pazmiño Baño (2014), realiza un estudio de tendencia 

bibliográfica donde analiza Manuales de Buenas Prácticas de Manufactura detalladas en 

otras empresas. Además, es descriptiva ya que tienen todos los datos los cuales analizaran 

en detalle las variables que identificaron. Se busca que se apliquen las (BPM) para 
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garantizar la calidad de los alimentos en los restaurantes de comida rápida en la ciudad de 

Guayaquil. Para esto lo primero que hace es conocer el nivel de cumplimiento de las 

BPM seguido de la aplicación de un modelo de BPM, por medio de una lista de chequeo 

la cual proporciona la información inicial del mismo, además se evidencian las falencias 

para tomar las acciones correctivas.  

En el modelo BPM que se aplicó en el establecimiento de comida rápida 

perteneciente a una importante multinacional se encontró un cumplimiento de normas 

Buenas Prácticas de Manufactura del 80% tomando como referencia la encuesta que se 

realizó al personal del establecimiento y a la lista de chequeo en todas las áreas, da como 

resultado un buen nivel de cumplimiento de la norma aplicada en el establecimiento. 

(Pazmiño, 2014, pág. 171)   

Se recomienda capacitar a los personales que manipulan los alimentos para que 

sigan existiendo inconformidades. 

“Se recomienda tomar las acciones pertinentes para los puntos de no conformidad, 

guiándose con el posible plan de acciones correctivas que se dio en el capítulo V” 

(Pazmiño, 2014, pág. 172)   

Paulette Marcel Alarcón Sepúlveda (2019), propone implementar las Buenas 

Prácticas de Manufactura en un restaurante llamado La Pica Del Majar. En la primera 

etapa se realizó una visita al restaurante para proceder con la evaluación por medio de 

una lista de chequeo de BPM de la subsecretaria de salud pública, con estos resultados se 

determinaron las no conformidades. 

“Se informará al dueño mediante el decreto 977/96 “Reglamento sanitario de los 

alimentos” la importancia de disminuir la brecha legal de acuerdo con el resultado 
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obtenido y además sobre las enfermedades provenientes de una inadecuada manipulación 

de los alimentos” (Sepúlveda, 2019, pág. 6)  

La segunda etapa consta de diseñar un plan de acción en la cual se definen los 

objetivos para el mismo, de acuerdo con las no conformidades resultantes de la etapa 

anterior y se determinaran las acciones correctivas. 

Se comunicará al personal involucrado el programa a implementar y se 

coordinarán reuniones para la resolución de dudas, consultas o inquietudes respecto al 

desarrollo de éste. Se verificará el término del programa y se analizará el grado de 

cumplimiento. Por consiguiente, se determinarán las causas de las actividades no 

realizadas y se informará al dueño el resultado del plan de acción a fin de poder 

recalendarizar aquellas actividades. (Sepúlveda, 2019, pág. 7)  

En la puesta en marcha que es la tercera etapa, se harán capacitaciones de las 

Buenas Prácticas de Manufactura, y todo lo relacionado a la misma, al personal, además 

se le hará entrega de los EPP.  “Finalmente se realizará el planteamiento de un programa 

de limpieza y desinfección y un programa de subproductos y residuos para que pueda el 

restaurant pueda implementarlos cuando mejore el estado de sus recursos, los cuales son 

una limitante” (Sepúlveda, 2019, pág. 8)  

La investigación realiza por Salgado C., María Teres Castro R., Katherin en su 

trabajo “Importancia de las Buenas Prácticas de Manufactura en cafeterías y restaurantes” 

parten que los reportes del sistema nacional de vigilancia nos indican un aumento de las 

Enfermedades Trasmitidas por los alimentos (ETA´s), y entre los sitios en donde se 

consumieron alimentos contaminados se encuentran los restaurantes y cafeterías.  
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Por la parte agrícola encontramos un artículo de  (Díaz, Jiménez,  Martínez, 2015) 

en su investigación , “Diseño de estrategias para mejorar la competitividad de la industria 

láctea” en la que inicialmente detectaron las deficiencias a través en una población de 140 

fincas, 5 procesadoras y 7 laboratorios en que se realizaron análisis de control de calidad 

y microbiológicos teniendo en cuenta la a ISO 17025:2005 (Icontec, 2005) y BPM 

resolución 2674 de 2103  , se concluye que  las BPM son importantes para el procesos 

industriales ya que se debe manejar buenas condiciones de inocuidad para que sean 

previamente certificados.  

En este artículo realizado por José Miguel Bastías M.  Marcela Cuadra H. Ociel 

Muñoz F.  Roberto Quevedo L (2013). en su investigación “Correlación entre las Buenas 

Prácticas de Manufactura y el cumplimiento de los criterios microbiológicos en la 

fabricación de helados en Chile”  en la que su objetivo es determinar el porcentaje de 

cumplimiento de las Buenas Prácticas de Manufacturas (BPM) y su correlación con la 

aceptación de los criterios microbiológicos en las fábricas y muestras de helados de la 

provincia de Ñuble, Chile, de acuerdo a lo establecido en el Reglamento Sanitario de los 

Alimentos chilenos, en la que se realizaron muestras de 435 muestras de helados 

provenientes de allí , paralelamente se realiza una lista de chequeo establecida por el 

Ministerio de Salud de ese país en la que  se hizo un análisis estadístico realizando las 

pruebas de medidas de frecuencias, Chi- cuadrado, coeficiente de correlación de Pearson, 

matriz de correlación multivariado. En la que los resultados arrojaron que calidad 

microbiológica de los helados fueron deficientes que van asociados a la baja capacitación 
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del personal, pero se estableció que en correlación a las BPM y la calidad microbiológica 

cumplía con un 80% lo que puede asegurar la calidad inocua del producto.  

En otra investigación realizada por León Lizama, Roosevelt David (2014) en su 

trabajo “Buenas prácticas de manipulación y su influencia en la calidad del servicio de 

alimentación”, en la que nos muestra que su objetivo principal era determinar ¿De qué 

manera las Buenas Prácticas de Manipulación (BPM) del nutricionista, influye en la 

calidad del servicio de alimentación un restaurante llamado Neptunia?, realizaron una 

encuesta de 42 preguntas con valoración en  escala de Likert a 100 empleados y con la 

aplicación de hipótesis de chi-cuadrado bondad  de independencia , que les permitió 

encontrar problemas como, ambientes inadecuados para los alimentos , calidad de 

producto recepcionado, en almacenamiento se encontró ingredientes en descomposición 

(mal olientes, hongos) , personal encargado del servicio de alimentos no use guantes y 

que en alguna oportunidad se encontró cabellos en los alimentos ,entre otros problemas ,  

poder determinar que las BPM influyen significativamente en la calidad ,del producto y 

servicio. 

En este artículo científico realizado por Blandón, Getzemania ,Díaz Cruz 

(2013)en su trabajo “Implementación De Buenas Prácticas De Manufactura En El 

Beneficio Seco De Café Aldea Global” en la que su objetivo se ve especificado en el 

título de la investigación el cual usaron métodos de diagnósticos según la norma NTON 

03 025 – 11 Normas Técnicas Obligatoria Nicaragüense , a partir de entrevistas, guías de 

observación y encuestas , proponiendo adecuaciones a las instalaciones con el 

cumplimiento de las BPM, en la que se encontraron que regulaban el manejo inocuo de 
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sus procesos por ende, tuvieron como buenos resultados que permiten abrir puertas a 

certificaciones que respaldan el buen manejo de los productos brindando confianza a los 

consumidores garantizado la inocuidad , calidad y pudiendo expandirse a nuevos 

mercados.  

En otros lugares como India, una investigación realizada por. (Gaikwad, Saxena, 

Kamble and Upadhyay,2017) en su trabajo “Assessment of Microbial Load of Fasting 

Foods available in Street Side, MidLevel Restaurants and High-Level Restaurants during 

Navratri”   determino las cargas microbianos que se pueden encontrar en venta de 

alimentos callejeros, restaurantes de nivel  medio y restaurantes de nivel alto , se tomaron 

132 muestras en la que se analizaron en laboratorios , en la que se logró determinar que 

en los puestos callejeros tienen un recuento microbiano muy alto debido inicialmente a su 

localización y el ambiente, pero principalmente por que no cuentan con una manipulación 

higiénica de los alimentos y prácticas de buen procesamiento , adicionalmente que la 

calidad del producto es de malas condiciones porque las tasas de venta son baja en 

comparación a los restaurantes por lo que recurren a alimentos con baja calidad  , esto son 

datos importantes a la hora de elegir donde consumir alimentos ya que un mal manejo de 

los alimentos pueden afectar seriamente las salud de los consumidores.  

En este artículo realizado por (Dirpan, Indriani ,2017)en su trabajo, “The Status of 

Implementation of Good Manufacturing Practices (GMP) Shredded Fish Production in 

UMKM AzZahrah, Makassar” En la que su objetivo principal es mostrar cada fase de 

GMP en elaboración de pescado desmenuzado y evaluar el estado de las prácticas 

implementadas por la UMKM Az- zahrah en la producción , lo realizan de manera  
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descriptiva porque se realiza mediante entrevista a los propietarios ,seguido de la 

observación y documentación de todas las actividades relacionadas con la producción , en 

la que se pudo encontrar que el entorno y los desechos domésticos pueden contaminar el 

producto,  en termino de instalaciones cumple con los requisitos , en maquina tiene un 

buen manejo de higiene , lo que se pudo determinar que la empresa cumple con los 

estándares de calidad tanto del producto como de infraestructura pero se debe solucionar 

un problema fundamental que es el control de plagas , ya que  basado en investigaciones 

sobre la implementación de Buenas Prácticas de Manufactura por el número de los 

intrusos de plagas / animales en el área de producción deben ser motivo de preocupación, 

ya que el animal se enfrenta a enfermedades que suelen tener, pueden transmitir a los 

humanos, entonces puede ser perjudicial para la calidad de la producto.  

En este artículo  realizado por (Dègnon , Konfo, Adjou,  Ganiero, Dahouenon-

Ahoussi,2018) en su trabajo “Evaluación de la calidad microbiológica de la ensalada 

Platos de Restaurantes de Cotonou (Benin)” en la que tiene como objetivo evaluar la 

calidad microbiológica de las diferentes ensaladas que se sirven en los hoteles de 

Cotonou en la que se recogió muestras de las frutas y verduras de 10 restaurante de los 

cuales se tomaron muestra de 30 ensaladas ,se le hizo una análisis microbiológico 

estándar y se hizo un análisis estadístico ,  en la que se evaluó la calidad de los productos 

a través de las bases de las Buenas Prácticas de Manufactura y pudieron determinar que 

ninguno de los productos cumple con los requisitos mínimos microbiológicos por lo que 

se debe hacer un seguimiento de las normas sanitarias a través de unas Buenas Prácticas 

de Manufactura para que no hayan peligros para la salud del consumidor.  
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Marco Teórico  

Buenas Prácticas de Manufactura 

En Colombia los restaurantes que operan deben cumplir con una legislación 

sanitaria que contiene una serie de reglamentos técnicos y sanitarios para que cumplan 

con unos requisitos mínimos de inocuidad en los alimentos y área de trabajo. 

La entidad encargada es el Ministerio de protección social y del trabajo, 

organismo que elabora los reglamentos técnicos en materia de alimentos y su inocuidad 

establecidos en el Decreto 3075 del 23 de diciembre de 1997  en el “Título ll condiciones 

básicas de higiene en la fabricación de  alimentos”  para que sean aplicados en los 

establecimiento por autoridades sanitarias regionales o departamentales y por el Instituto 

Nacional de Medicamentos y Alimentos (INVIMA) ya que “es una entidad de vigilancia 

y control de carácter técnico científico, que trabaja para la protección de la salud 

individual y colectiva de los colombianos, mediante la aplicación de las normas sanitarias 

asociada al consumo y uso de alimentos, medicamentos, dispositivos médicos y otros 

productos objeto de vigilancia sanitaria.”  

Adicionalmente expiden unos documentos como lo son:  

 Registro y permiso sanitario 

 El documento expedido mediante el cual se autoriza a una persona natural o 

jurídica para fabricar, envasar e importar un alimento con destino al consumo 

humano. 

Las Buenas prácticas de manufactura (BPM), son los principios básicos y 

prácticas generales de higiene en la manipulación, preparación, elaboración, envasado, 
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almacenamiento, transporte y distribución de los alimentos para el consumo humano, con 

el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas 

y se disminuyan los riesgos inherentes a la producción. (Ministerio de Salud, 1997). 

La aplicación de las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) en restaurantes nos 

da una garantía de calidad e inocuidad en beneficio tanto el dueño del restaurante como 

del consumidor en vista de que ellas comprenden aspectos de higiene y saneamiento 

aplicables en toda la cadena productiva. 

Programas de evaluación de procesos alimenticios 

 Es importante el diseño y la aplicación de cada uno de los diferentes programas, 

con diligenciamiento de formatos para evaluar y realimentar los procesos, siempre en 

función de proteger la salud del consumidor, ya que los alimentos así procesados pueden 

llevar a cabo su compromiso fundamental de ser sanos, seguros y nutricionalmente 

viables. 

La documentación debe tener los siguientes parámetros en las que incluyen:  

Plan de Saneamiento, que contempla: Programa de Limpieza y desinfección, 

programa de residuos sólidos y programa de control de plagas. 

 Tipos de sustancias: Descripción y evaluación de detergentes y desinfectantes 

 Recomendaciones para el manejo de sustancias 

 Procedimientos de L y D por zona de la planta para ser realizados antes, 

durante y después de los procesos.  

 Mantenimiento de equipos y utensilios de L y D 

    Programa de Capacitación.  
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 Inducción de nuevos empleados.  

 Capacitación e instrucción en actividades específicas relacionadas con la 

inocuidad de alimentos.  

 Registros de las capacitaciones. 

    Programa de Control de calidad del agua potable. 

 Fuentes de agua. 

 Normas de calidad del agua. 

 Usos del agua.  

 Sistemas de almacenamiento.  

 Medidas preventivas. 

 Medidas correctivas. 

Programa de Control de proveedores. 

 Clasificación de proveedores: materias primas e insumos.  

 Registros.  

  Contrato de suministros de materias primas.  

 Seguimiento de la calidad de los productos suministrados por los proveedores 

Plan de Muestreo. 

 Muestreos para análisis microbiológicos y fisicoquímicos de Materia prima, 

Productos en proceso, Producto terminado, Superficies de equipo, utensilios o 

instalaciones, Manos de los operarios.  

  Puntos de muestreo.  

  Frecuencias de muestreo.  
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 Parámetros.  

  Responsables.  

  Registros. 

Programa de Mantenimiento. 

 Fichas técnicas.  

  Criterios de diseño, adquisición, construcción y mantenimiento de equipos y 

utensilio.   

 Registros.  

 Acciones correctivas y preventivas. 

Programa de Aseguramiento de la calidad. 

 Documentación de todos los procesos que afecten la calidad.  

 Control de Calidad.  

 Sistemas de Control. 

   Acciones preventivas y correctivas 

Programa de Control de procesos.  

 Descripción de procesos 

 Instructivos. 

 Inspección. 

 Acciones preventivas y correctivas.  

 Registros. 

Programa de Trazabilidad. 

 Sistema de codificación de productos terminados. 
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 Rutas de seguimiento. 

 Responsabilidades. 

 Registros. 

Programa de Tratamiento de aguas residuales. 

 Caracterización de desechos: Fuentes, características físicas, microbiológicas. 

 Procedimientos de recolección, conducción y manejo, almacenamiento 

interno, clasificación y transporte, disposición de desechos sólidos, monitoreo 

y verificación. 

 Registros de control de disposición final de residuos sólidos. 

 Registros de acciones correctivas del programa de residuos sólidos.  

Logrado estos planes se tendrán unas ventajas que son: 

 Mejorar la higiene en los procesos de fabricación y otras áreas. 

 Una adecuada disposición y manejo correcto de los residuos sólidos. 

 Alto nivel de capacitación, en todos y cada uno de los temas que componen 

las BPM 

 La escasa o nula presencia de Enfermedades Trasmitidas por Alimentos 

(ETA´s) 

 Permite una mayor satisfacción de los clientes y del dueño del restaurante 

 Utilizar herramientas acordes a los reglamentos de la normatividad 

 Mejorar la calidad del producto. 

En los procesos de fabricación se deben seguir unas reglas que se agrupan entre sí 

para lograr una preparación higiénica y saludable realizada por la OMS y son:  
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 Elegir alimentos elaborados o producidos higiénicamente. 

 Cocinar bien los alimentos. 

 Consumir inmediatamente los alimentos cocinados. 

 Guardar cuidadosamente los alimentos cocinados. 

 Recalentar bien los alimentos cocinados.  

 Evitar el contacto entre los alimentos crudos y cocidos. 

 Lavarse las manos a menudo. 

 Mantener escrupulosamente limpias todas las superficies de la cocina. 

 Mantener los alimentos fuera del alcance de insectos, roedores y otros 

animales. 

 Utilizar agua potable 

Diagrama de Flujo 

Un diagrama de flujo, también llamado Flujograma de Procesos o Diagrama de 

Procesos, representa la secuencia o los pasos lógicos de manera ordenada para efectuar 

una labor a través de símbolos. Igualmente, se encargan de administrar una información 

de manera clara, ordenada y breve de todos los pasos de un proceso. (ICONTEC, 2020) 

Los diagramas de flujo son imprescindibles para comprender cómo actúa un 

proceso y determinar sus puntos de mejora. Son numerosos los beneficios que aporta el 

uso del diagrama de flujo:  

 Visión transparente del proceso. 

  Permite definir los límites de un proceso.  

 Facilita la identificación de los clientes. 
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  Estimula el pensamiento analítico.  

 Proporciona un método de comunicación más eficaz. 

  Referencia para establecer mecanismos de control. (ICONTEC, 2020) 

Tabla 1.  

Simbología para diagramas de flujo. 

 
 
Nota: Tabla explicativa correspondiente a los diagramas de flujo. Fuente: Elaboración propia.  
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Marco Conceptual  

Alimento: Producto artificial o natural, que una vez ingerido aporta al organismo 

humano diferentes nutrientes y energía necesaria para continuar con el progreso de los 

procesos biológicos. (Ministerio de Salud, 1997) 

Alimento alterado: Es aquel alimento que experimenta un cambio de manera 

parcial o total de los componentes que lo constituyen ya sea por agentes físicos, químicos 

o tal vez biológicos. (Ministerio de Salud, 1997) 

Alimento contaminado: Aquel alimento que contiene microorganismos tales 

como bacterias, virus o parásitos; también, sustancias químicas o radioactivas e inclusive 

diferentes objetos extraños que pueden producir o propagar enfermedades. (Ministerio de 

Salud, 1997) 

Almacenamiento: Agrupación de tareas y disposiciones para el correcto 

sostenimiento de insumos, materia prima y/o diferentes productos terminados. (Ministerio 

de Salud, 1997) 

Ambiente: Se refiere al hábitat, el agua, aire y el suelo, así como las afinidades 

entre estos componentes y cuerpos vivos. (Ministerio de Salud, 1997) 

Área de proceso: Área de desarrollo en la cual se vigilan los factores 

microbiológicos y se corrobora que esté libre de agentes patógenos ya sea por medios 

físicos o químicos. (Ministerio de Salud, 1997) 

Área de servicio: Espacio en el cual el personal tiene acceso libre y no se realiza 

control microbiológico ni de agentes patógenos. (Ministerio de Salud, 1997) 
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Buenas Prácticas de Manufactura: Son los principios básicos y prácticas 

generales de higiene en la manipulación, preparación, elaboración, envasado, 

almacenamiento, transporte y distribución de los alimentos para el consumo humano, con 

el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas 

y se disminuyan los riesgos inherentes a la producción. (Ministerio de Salud, 1997) 

Contaminación: Es la incorporación de microorganismos, presencia de 

sustancias químicas radioactivas y materia extraña, rebasando las cantidades limites 

establecidas en determinado producto, que resulta perjudiciales para el organismo 

humano. (Ministerio de Salud, 1997) 

Control: Dirigir y vigilar las condiciones de operación para el mantenimiento y 

cumplimiento de los diferentes criterios que se han establecido para el logro de los 

productos.  (Ministerio de Salud, 1997) 

Desinfección: Es el proceso fisicoquímico o biológico implementado en las 

superficies limpias que tienen contacto con los diferentes alimentos a fin de eliminar las 

células vegetativas de los presentes microorganismos, los cuales ocasionan riesgos para la 

salud reduciendo el número de microorganismos indeseables sin afectar la inocuidad del 

alimento. (Ministerio de Salud, 1997) 

Descontaminación: Proceso que consta de la remoción de contaminantes en un 

área u objeto contaminado, incluyendo químicos, sustancias radioactivas o 

microorganismos. (Ministerio de Salud, 1997) 
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Desinfectante: Es un agente, regularmente químico, que mata las formas en 

desarrollo, no necesariamente las esporas de tipo resistente a los microorganismos 

patógenos. (Ministerio de Salud, 1997) 

Detergente: Es una sustancia con propiedades químico - físicas de dispersar 

finamente en agua u otro líquido. 

Equipo: Es el conjunto de utensilios, recipientes, maquinaria, vajillas, tubería y 

algunos otros accesorios que se utilizan en la fabricación, proceso, preparación, envasado, 

almacenamiento y comercialización, transporte y venta de alimentos y materias primas.  

(Ministerio de Salud, 1997) 

Fábrica de alimentos: Instalación destinada para la realización de una o 

diferentes operaciones de carácter tecnológico, ordenado e higiénico, destinado a 

fraccionar; también, a la elaboración, producción, transformación o embazado de 

alimentos inocuos para el consumo humano. (Ministerio de Salud, 1997) 

Higiene de alimentos: Conjunto de requerimientos preventivos que son 

necesarios para garantizar la limpieza, calidad y seguridad de los alimentos en las 

diferentes etapas de su manejo. (Ministerio de Salud, 1997) 

Infestación: Multiplicación de plagas o presencia de estas que contaminan y 

deterioran las materias primas o alimentos. (Ministerio de Salud, 1997) 

Ingredientes primarios: Son aquellos que constituyen la materia prima para los 

diferentes alimentos, que una vez se sustituye uno de ellos, el producto deja de ser uno 

para convertirse en otro. (Ministerio de Salud, 1997) 
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Ingredientes secundarios: Son aquellos que constituyen la materia prima para 

los diferentes alimentos, que una vez se sustituye uno de ellos, se pueden encontrar 

cambios en las características que presenta el producto, aunque el producto continúe 

siendo el mismo. (Ministerio de Salud, 1997) 

Inocuidad de los alimentos: Es una condición que presentan los alimentos la 

cual garantiza que no se causará algún daño al consumidor cuando estos sean preparados 

o consumidos. (Ministerio de Salud, 1997) 

Insumo: Son los ingredientes, empaques y envases de alimentos.  

Limpieza: Es un proceso de eliminación de diferentes residuos que contienen los 

alimentos u otras materias indeseables o extrañas. (Ministerio de Salud, 1997) 

Manipulador de alimentos: Es aquella persona la cual interviene de manera 

directa y muchas veces ocasional, en tareas y fabricación, proceso, preparación, 

embazado, almacenamiento, transporte y venta de alimentos. (Ministerio de Salud, 1997) 

Materia prima: Sustancias de carácter natural o artificial, empleadas por la 

industria de alimentos para la conversión o fraccionamiento directa en alimentos para el 

consumo humano. (Ministerio de Salud, 1997) 

Microorganismos: También son llamados microbios, son tan pequeños que no se 

pueden observar a simple vista, pueden influir en la alteración de la calidad del alimento 

y también provocar efectos perjudiciales en la salud del consumidor. (Ministerio de 

Salud, 1997) 
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Plaga: Cantidad abundante de animales e insectos tales como roedores, aves, 

cucarachas o moscas, en diferentes lugares donde se pueden considerar indeseables. 

(Ministerio de Salud, 1997) 

Producto terminado: Son aquellos productos que han sido sometidos a todas y 

cada una de las diferentes etapas de la producción, donde se incluye el envasado y 

etiquetado. (Ministerio de Salud, 1997) 

Producto devuelto: Es aquel producto terminado que se ha distribuido, pero ha 

sido enviado de vuelta al fabricante. (Ministerio de Salud, 1997) 

Proveedor: Es una persona física o empresa encargada de proporcionar las 

diferentes materias primas o insumos para la fabricación de un producto.   (Ministerio de 

Salud, 1997) 

Marco Geográfico  

Ilustración 2. 

Mapa ubicación restaurante “Como Arroz” Villavicencio. 

 
Nota: Localización, restaurante “Como Arroz” Villavicencio – Meta. Fuente: Google Maps 
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El presente proyecto se desarrolló en el departamento del meta, específicamente 

en la ciudad de Villavicencio localizándose la empresa en el barrio Santa Helena, uno de 

los 235 barrios con los que cuenta la ciudad, dentro de la sectorización por comunas, 

pertenece a la comuna 4 y el área donde está ubicado el restaurante es de alta afluencia 

comercial, funciona una gran variedad de comercio, especialmente perteneciente al sector 

gastronómico.  Villavicencio cuenta con una población urbana de 452.472 habitantes, en 

el año 2017 contaba con una población de 506.000 habitantes, siendo este el 1,031 % del 

total de la población de Colombia (Población actual: 50.704.223).  

Marco Legal 

El presente proyecto se acoge al decreto 3075 del 23 de diciembre de 1997, el 

cual regula todas las actividades que pueden generar factores de riesgo por el consumo de 

alimentos, el decreto dicta los criterios y directrices que las empresas dedicadas a la venta 

de alimentos deben acoger. 

Tabla 2. 

Marco Legal. 

Tipo 

número y 

fecha 

Nombre y 

entidad que 

la expide 

Artículo         Impacto en el proyecto 

Manual 

Sobre Las 

Cinco 

Claves Para 

La 

Inocuidad 

De Los 

Alimentos 

Organización 

Mundial de la 

Salud 

Todos 
Lineamientos para control de inocuidad 

alimentaria 
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Constitución 

Política de 

Colombia 

1991 

Asamblea 

Nacional 

Constituyente 

 

4 

 

 

 

333 

 

 

Derecho a la alimentación nutritiva 

 

 

 

La libre competencia económica es un 

derecho de todos que supone 

responsabilidades. 

 

Ley 9 de 

1979 

Congreso de 

Colombia, 

1979 

243-282 

Cumplimiento de normas a los cuales se 

deben sujetar los alimentos, aditivos, bebidas 

o materias primas correspondientes o las 

mismas que se produzcan, manipulen, 

elaboren, transformen, fraccionen, conserven, 

almacenen, transporten, expendan, consuman, 

importen o exporten. 

 

288-295 

Sobre los requisitos sanitarios que deben 

cumplir los establecimientos comerciales. 

 

304-306 

Sobre los productos de consumo humano 

acerca de los requisitos. 

 

225-344 

El cumplimiento de las inspecciones de la 

carne para consumo humano y el transporte. 

 

364-369 

Requisitos sanitarios para la elaboración de 

alimentos provenientes de la carne. 

 

Decreto 

3075 de 

1997 

Ministerio de 

Salud y 

Protección 

Social 

Aplica 

todo 

Principios básicos y prácticas generales de 

higiene en la manipulación, preparación, 

elaboración, envasado, almacenamiento, 

transporte y distribución de alimentos para 

consumo humano, con el objeto de garantizar 

que los productos se fabriquen en condiciones 

de asepsia. 

 

Tipo 

número y 

fecha 

Nombre y 

entidad 

que la 

expide 

Artículo         Impacto en el proyecto 
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Decreto 60 

de 2002 

Ministerio 

de Salud y 

Protección 

Social 

Aplica 

todo 

Promueve la aplicación del sistema de análisis de 

peligros HACCP y los puntos críticos de control 

en las fábricas de alimentos y se regula el proceso 

de certificación. 

Decreto 

4444 - 

noviembre 

28/2005 

Presidencia 

de la 

República 

Aplica 

todo 

Por el cual se reglamenta el régimen de permiso 

sanitario para la fabricación y venta de alimentos 

elaborados por microempresarios. 

 

Decreto 

1500 de 

2007 

Ministerio 

de Salud y 

Protección 

Social 

Aplica 

todo 

Este decreto determina las directrices y 

lineamientos técnicos para el diseño e 

implementación de sistemas de inspección, 

vigilancia y control para productos cárnicos 

comestibles de consumo humano y sus derivados, 

además de los requisitos de seguridad que deben 

cumplirse en su producción, distribución y 

comercialización. 

Resolución 

2505 de 

2004 

Ministerio 

de 

Transporte 

Aplica 

todo 

Establece los requisitos que deben cumplir los 

vehículos para transportar carne, pescado o 

alimentos de fácil descomposición 

Resolución 

2674 de 

2013 

Ministerio 

de Salud y 

Protección 

Social 

Toda la 

resolución 

Establece los requisitos sanitarios que se deben 

cumplir para las actividades de fabricación, 

procesamiento, preparación, envase, 

almacenamiento, transporte, distribución y 

comercialización de alimentos y materias primas 

de alimentos; y los requisitos para la notificación, 

permiso o registro. 

Norma 

Técnica     

Colombiana 

4869 

Icontec  
Toda la 

Norma 

Esta norma establece las directrices sobre las 

prácticas y requisitos que se deben tener en 

cuenta durante el almacenamiento; transporte y 

distribución, exhibición y venta de los alimentos 

refrigerados y congelados para mantener las 

características organolépticas, fisicoquímicas y 

microbiológicas y por ende garantizar la vida 

útil 
Nota: Esta tabla muestra la normatividad relacionada con el proyecto BPM. Fuente: Elaboración propia. 
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Diseño Metodológico  

Tipo y Enfoques de Investigación 

El tipo de investigación es mixto, con enfoque descriptivo, ya que se recolectará, 

analizará e interpretará la información cualitativa y que a partir de la información 

recolectada por medio de diferentes métodos y/o herramientas se obtendrá el estado 

actual de los procesos productivos de la empresa, para lograr el objetivo principal del 

presente proyecto. (Fernandez Collado & Baptista Lucio, 2014) 

El método de investigación es deductivo ya que por medio de la propuesta se 

espera lograr mejoras en los procesos productivos.  

Variables de Medición 

Tabla 3. 

Variables de medición. 

Nombre  Clasificación  Tipo Descripción 

Buenas 

Prácticas de 

Manufactur

a (BPM) 

Independiente 

Cualitativa                        

Cuantitativ

a 

Son principios y prácticas generales de 

higiene enfocados a la manipulación, la 

preparación, la elaboración, el envasado, 

el almacenamiento, el transporte y la 

comercialización de los alimentos para el 

consumo humano. El objetivo de estas es 

avalar que los productos se fabriquen en 

las mejores condiciones sanitarias y se 

minimicen los riesgos inseparables a la 

producción. 
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Proceso de 

fabricación 
Dependiente Cualitativa                     

Es un conjunto de actividades 

interrelacionadas con el fin de realizar una 

transformación y modificación de las 

características de las materias primas. 

Nota: Se observan los datos relevantes de los tipos de variables de medición para el proyecto de BPM. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Recolección y Análisis de Datos  

Técnicas para la recolección de información y análisis de resultados  

Para la recolección de datos, información y análisis de resultados del presente 

proyecto de tesis de grado, se utilizaron diferentes métodos y herramientas las cuales se 

verán reflejadas en las siguientes tres etapas que se establecieron para llevar a cabo el 

proyecto.  

Etapa 1. Documentación de los procesos para la manipulación de alimentos de la 

empresa “Como Arroz” 

Se realizó visitas a la empresa para la recolección de información y esta se 

registró por medio de entrevistas acompañado de registro fotográfico donde se realizó 

una descripción de los procesos y procedimientos que se llevan a cabo para la elaboración 

de los productos, posteriormente se hizo el levantamiento de los procesos y 

procedimientos para la fabricación de los alimentos en el restaurante “Como Arroz”, los 

cuales se representaron por medio de flujogramas.  

Etapa 2. Realización de un diagnóstico en el proceso de fabricación de alimentos 

en la empresa “Como Arroz” 

Para la realización del diagnóstico como técnica se realizó una lista de chequeo 

con base en los parámetros establecidos en el decreto 3075 de 1997, para ello se analizó 
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los criterios que aplicaban para la empresa y se recopilaron en el formato de la lista de 

chequeo, la cual permitió con el registro fotográfico, evaluar el estado actual, se 

inspeccionó instalaciones físicas, la mano de obra y las condiciones del proceso de 

fabricación.  

Etapa 3. Realización de la propuesta del Manual de Buenas Prácticas de 

Manufactura (BPM) en el proceso de fabricación de alimentos para la empresa “Como 

Arroz” 

Se realizaron los formatos y programas teniendo en cuenta los criterios y las 

falencias identificadas según las estadísticas de la lista de chequeo, posteriormente se 

consolidó los datos y se elaboró el Manual de Buenas Prácticas de Manufactura.  

Unidad de Estudio o Muestra  

Se tomó como unidad de estudio o muestra el área de fabricación de los 

alimentos, es decir, la cocina del restaurante “Como Arroz” en la ciudad de Villavicencio, 

donde se enfoca la problemática de la investigación que se ha venido desarrollando con 

relación a las BPM. 

Hipótesis 

Al proponer el Manual de Buenas Prácticas de Manufactura en el proceso de 

fabricación en el restaurante “Como Arroz” se espera contribuir al mejoramiento del 

proceso con el fin de obtener un producto final con altos estándares de calidad e 

inocuidad.  

 

 



40  

 

 

Documentación de los procesos para la manipulación de alimentos de la empresa 

“Como Arroz”. 

Para el desarrollo de este objetivo como primera actividad se realizó visitas 

durante el mes de abril a la empresa, con el propósito de realizar entrevistas a cada uno de 

los operarios de cocina, para conocer los procesos y procedimientos que se llevan a cabo 

en el momento de elaborar los productos ofertados, los instrumentos utilizados fueron un 

formato de entrevista y un formato de instructivo de preparación. 

 Mediante el formato de entrevista, se registraron los datos generales de la persona 

entrevistada, estudios con los que cuenta, experiencia laboral en el restaurante “Como 

Arroz” u otros restaurantes, así como las respuestas dadas en relación con el cuestionario 

aplicado en la entrevista para el levantamiento de los procesos; mediante el formato de 

instructivo de preparación, los operarios de cocina describieron detalladamente, según su 

criterio, el paso a paso de la elaboración de los diferentes tipos de comida dentro del 

restaurante. 

La primera y segunda visita realizada en el mes de abril donde se entrevistó a la 

encargada de la elaboración de los alimentos de comida rápida Leonor Moreno y la 

asistente de cocina Fabiola Navarrete; en el anexo 3, se registró la información de la 

encargada de la elaboración de alimentos junto al formato de instructivo de preparación 

de hamburguesa (anexo 4), perro (anexo 5), mazorcada (anexo 6) y chop suey (anexo 7), 

y en el anexo 8 las respuestas dadas por la auxiliar de cocina. 
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La tercera y cuarta visita realizada también en el mes de abril, se entrevistó al 

encargado de la elaboración de arroces Nelson Fernández (anexo 9), junto al formato de 

instructivo de preparación de arroz (anexo 10), y a la asistente de cocina Tatiana Martínez 

(anexo 11). 

A partir de la información recopilada en las cuatro (4) entrevistas se evidenció, 

que la empresa “Como Arroz” no cuenta con procesos ni procedimientos estipulados o 

documentados, debido a que de los 4 entrevistados, el 100% dio respuesta negativa ante 

esta inquietud: ¿están los procesos documentados?; dichos registros, nunca han sido 

proporcionados por el administrador del restaurante en su momento de inducción o a 

medida que han venido desarrollándose como colaboradores dentro del negocio.  

Adicionalmente, se evidencia que las respuestas proporcionadas por los 

empleados son basadas en su experiencia, que el 50% de los operarios de cocina solo 

cuenta con estudios realizados hasta secundaria y el 50% restante con un estudio técnico, 

sin embargo, ninguno cuenta con un nivel educativo relacionado con la elaboración de 

productos alimenticios. 

Finalmente, a partir del análisis a las respuestas proporcionadas en las diferentes 

entrevistas las cuales hicieron referencia a las actividades realizadas por los operarios de 

cocina, se logró identificar y levantar los tres (3) procesos y cinco (5) procedimientos 

necesarios para la manipulación de alimentos en la empresa “Como Arroz”. 

En cuanto al levantamiento de los procesos se establecieron los siguientes: 

 Proceso de almacenamiento. 

 Proceso de elaboración. 
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 Proceso de empaque. 

Dentro del proceso de elaboración, se levantaron los siguientes procedimientos: 

 Procedimiento de preparación del arroz. 

 Procedimiento de preparación del Chop Suey. 

 Procedimiento de preparación de la mazorcada. 

 Procedimiento de preparación de la hamburguesa. 

 Procedimiento de preparación del perro caliente. 

Tras analizar las entrevistas y definir los procesos y procedimientos, se derivó la 

presentación de los diagramas de flujo. 

Diagrama de flujo del proceso de almacenamiento 

En la ilustración 3 se evidenció el conjunto de actividades interrelacionadas 

realizadas por los empleados dentro de la empresa “Como Arroz”, para llevar a cabo el 

almacenamiento de materia prima. 

En este proceso se realiza la revisión de los productos almacenados en espera para 

la elaboración de los alimentos; posteriormente, se realiza la solicitud a proveedores de 

materia prima teniendo en cuenta las necesidades de adquisición de la misma; asimismo, 

se recepciona, se toma la decisión de refrigerar o no la materia prima, si es necesario se 

lava y desinfecta, se empaqueta y se refrigera; si no, se procede a empacar y almacenarla 

en la estantería, llevando esto al fin del proceso.  

En la ilustración 3, se presenta el diagrama de flujo el cual muestra las 

operaciones correspondientes al proceso de almacenamiento del restaurante “Como 

Arroz”. 
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Ilustración 3.  

Diagrama de flujo del proceso de almacenamiento. 

 

Nota: Se observa el diagrama de flujo del proceso de almacenamiento. Fuente: Elaboración propia. 

Diagrama de flujo del proceso de elaboración 

En la ilustración 4 se evidenció el conjunto de actividades interrelacionadas 

realizadas por los empleados dentro de la empresa “Como Arroz”, para la ejecución del 

proceso de elaboración de los alimentos; ésta inicia con la solicitud de pedido del cliente, 

enseguida se hace la revisión de la cantidad de materia prima en existencia, seguido a 

esto, surge la condición: ¿hay materia prima disponible y completa en el área de 

almacenamiento?; si se cuenta con esta, se entrega; si no hay, se hace la solicitud de la 

materia prima faltante al área de abastecimiento y se hace la revisión de la misma; si se 
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hace la validación de la cantidad disponible y el resultado de la condición es positiva, se 

lleva a cabo su alistamiento de ingredientes y la posterior preparación y cocción del 

producto, ya sea platos a la carta o comida rápida; si el tipo de producto es platos a la 

carta, se encuentran las dos opciones disponibles, arroz o Chop Suey; por otro lado, las 

comidas rápidas cuentan con la opción de perro caliente, hamburguesa o mazorcada. 

Finalmente, después de la elaboración del producto se procede al despacho del 

pedido, ya sea por domicilio o servicio a la mesa para dar fin a este proceso.  

Ilustración 4.  

Diagrama de flujo del proceso de elaboración. 

Nota. Se observa el diagrama de flujo del proceso de elaboración. Fuente: Elaboración propia. 

Diagrama de flujo del proceso de empaquetado 

En la ilustración 5 se evidencia el conjunto de actividades interrelacionadas 

realizadas por los empleados dentro de la empresa “Como Arroz”, para la ejecución del 
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proceso de empaquetado de los alimentos. Primero, se realiza la recepción del producto 

elaborado, se selecciona el tipo de envase correspondiente al pedido, puede ser plato a la 

carta o comidas rápidas, seguido a esto se realiza el armado, llenado, embolsado y 

finalmente, se despacha, para dar fin al proceso de empaquetado del producto. 

Ilustración 5.  

Diagrama de flujo del proceso de empaquetado. 

 

Nota. Se observa el diagrama de flujo del proceso de empaquetado. Fuente: Elaboración propia. 

 

Una vez elaborados los tres (3) diagramas de flujo de los procesos anteriormente 

mencionados, se procedió al levantamiento de los cinco (5) procedimientos que van de la 

mano del proceso de elaboración de los alimentos de la empresa “Como Arroz”.  

Los procedimientos se plasmaron de acuerdo con la información proporcionada 

por lo operarios de cocina, en el formato de instructivo de preparación, que fue resuelto 

con base a su experiencia dentro del restaurante, toda esta información fue bajo su 

criterio, porque de la misma manera en que los procesos no se encuentran documentados, 

tampoco hay registros de los procedimientos para la elaboración de los alimentos. 

Se representó la información recopilada en el instructivo de preparación por 

medio de diagramas de flujo. 
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En la ilustración 6, 7, 8, 9 y 10 se presentan los diagramas de flujo que muestran 

las acciones correspondientes a: 

Diagrama de flujo del procedimiento de elaboración del arroz. 

 

Nota: Se observa el diagrama de flujo del procedimiento de elaboración del arroz. Fuente: Elaboración 

propia. 

 

Diagrama de flujo correspondiente al proceso de elaboración del Chop Suey 

Ilustración 7.  

Diagrama de flujo del procedimiento de elaboración del Chop Suey. 

 

Nota: Se observa el diagrama de flujo del procedimiento de elaboración del Chop Suey. Fuente:  

Elaboración propia. 

Ilustración 6.  

Diagrama de flujo del procedimiento de elaboración del arroz. 
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Diagrama de flujo correspondiente al proceso de elaboración de la mazorcada. 

Ilustración 8. 

Diagrama de flujo del procedimiento de preparación de la mazorcada. 

 
Nota: Se observa el diagrama de flujo del procedimiento de elaboración de la mazorcada. Fuente: 

Elaboración propia. 

 

Diagrama de flujo correspondiente al proceso de elaboración de la hamburguesa. 

Ilustración 9. 

Diagrama de flujo del procedimiento de preparación de la hamburguesa. 

Nota: Se observa el diagrama de flujo del procedimiento de elaboración de la hamburguesa. Fuente: 

Elaboración propia. 
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Diagrama de flujo correspondiente al proceso de elaboración del perro caliente. 

Ilustración 10. 

Diagrama de flujo del procedimiento de elaboración del perro caliente. 

 

Nota: Se observa el diagrama de flujo del procedimiento de elaboración del perro caliente. Fuente: 

Elaboración propia. 

 

Para el levantamiento de los procesos y procedimientos como se mencionó 

anteriormente, se involucró a los operarios de cocina, quienes fueron los que través del 

formato de entrevista y del formato de instructivo de preparación, según su experiencia, 

describieron la forma en la cual ejecutan cada una de las actividades y tareas dentro del 

proceso de elaboración, asimismo los recursos que demandan estos procesos y el 

resultado esperado. 

Este contacto con el personal permitió elaborar y describir a través de elementos 

gráficos, específicamente diagramas de flujo, los pasos y decisiones que los operarios de 

cocina realizan para llevar a cabo los procesos y procedimientos de fabricación; éstos no 

permiten una identificación total de las propiedades y/o características del proceso tales 

como cantidades, tiempos, temperatura, entre otros, se realiza a criterio del operario. 
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Diagnóstico para identificar el cumplimiento de las Buenas Prácticas de 

Manufactura (BPM) en el proceso de fabricación de alimentos en la empresa “Como 

Arroz”. 

Para el desarrollo de este objetivo como primera actividad se realizaron tres (3) 

listas de chequeo para cada uno de los procesos (preparación, almacenamiento y 

empaquetado), los cuales fueron identificados y levantados anteriormente. Estas listas de 

chequeo permitieron registrar e identificar el cumplimiento de una serie de requisitos. 

Para la evaluación del cumplimiento de las BPM en el restaurante “Como Arroz”, las 

listas de chequeo fueron diseñadas con base en los parámetros establecidos en el decreto 

3075 de 1997, en el cual se estipulan las disposiciones generales para la regulación de las 

actividades que pueden generar factores de riesgo por el consumo de alimentos. El 

contenido de las listas de chequeo se divide por los siguientes ítems: 

 Criterio: Disposiciones generales de las Buenas Prácticas de Manufactura  

 Características por evaluar: características de los criterios establecidos en el 

decreto 3075 de 1997 

 Cumplimiento: Permite evaluar el grado de cumplimiento 

 Observaciones: Permite dar un contexto e información específica de lo 

observado 

Durante el recorrido efectuado se realizó una inspección de las instalaciones 

físicas, mano de obra y las condiciones del proceso de fabricación, con apoyo de la lista 

de chequeo, la cual fue elaborada con anterioridad y permitió determinar el porcentaje de 



50  

cumplimiento y el no cumplimiento de las BPM dentro del proceso de fabricación de 

alimentos, con lo cual se obtuvieron los siguientes resultados: 

Identificación de las Buenas Prácticas de Manufactura en el proceso de 

almacenamiento. 

Con la información recopilada en la lista de chequeo referente al proceso de 

almacenamiento (anexo 12), y su posterior evaluación, se obtuvieron las siguientes 

estadísticas: 

Ilustración 11. 

Porcentaje de cumplimiento del proceso de almacenamiento. 

 

Nota: Diagrama de torta, porcentaje de cumplimiento de las BPM en el proceso de almacenamiento del 

restaurante “Como Arroz”. Fuente: Elaboración propia. 

 

En la ilustración 11 se puede observar que el proceso de almacenamiento tiene un 

porcentaje de cumplimiento de BPM correspondiente al 57% y en cuanto al no 

cumplimiento de BPM obtuvo un porcentaje del 43%.   A continuación, se presentan los 

resultados obtenidos en el diagnóstico: 

57%
43%

% DE CUMPLIMIENTO PROCESO DE ALMACENAMIENTO

Cumple No cumple
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Tabla 4. 

Porcentaje de cumplimiento de edificación e instalaciones. 

EDIFICACIÓN E INSTALACIONES 

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 

% DE 

CUMPLIMIENTO 

1 Localización y accesos 2 100% 

2 Diseño y construcción 6 67% 

3 Abastecimiento de agua 2 100% 

4 Disposición de residuos solidos 2 50% 

5 Instalaciones sanitarias 5 20% 

6 Pisos 2 50% 

7 Paredes 2 50% 

8 Techos 2 100% 

9 Ventanas y otras aberturas 1 100% 

10 Puertas 2 0% 

11 Iluminación 3 100% 

12 Ventilación 1 100% 

PROMEDIO 70% 

Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente: 

Elaboración propia. 

 

En la tabla 4 se observa que, dentro del criterio de edificación e instalaciones, de 

un total de doce (12) subcriterios evaluados, los siguientes seis (6), es decir un 50%, se 

encuentran dentro del porcentaje de no cumplimento. 

 Diseño y construcción  

 Disposición de residuos sólidos 

 Instalaciones sanitarias 

 Pisos 

 Paredes 

 Puertas 
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Tabla 5.  

Porcentaje de cumplimiento de los equipos y utensilios. 

EQUIPOS Y UTENSILIOS 

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 

% DE 

CUMPLIMIENTO 

13 Condiciones especificas  10 100% 

14 
Condiciones de funcionamiento e 

instalación 
2 50% 

PROMEDIO 75% 

Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente: 

Elaboración propia. 

 

Como se observa dentro del criterio de equipos y utensilios de un total de dos (2) 

subcriterios evaluados, el siguiente, es decir un 50%, se encuentra dentro del porcentaje 

de no cumplimento. 

 Condiciones de funcionamiento e instalación. 

Tabla 6.  

Porcentaje de cumplimiento del personal manipulador de alimentos. 

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS  

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 

% DE 

CUMPLIMIENTO 

15 Estado de salud 2 0% 

16 Educación y capacitación 5 33% 

17 
Practicas higiénicas y medida de 

protección 
9 44% 

PROMEDIO 26% 

Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente: 

Elaboración propia. 
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En la tabla 6 se observa que, dentro del criterio del personal manipulador de 

alimentos, de un total de tres (3) subcriterios evaluados, el total, es decir un 100%, se 

encuentran dentro del porcentaje de no cumplimento. 

 Estado de salud 

 Educación y capacitación  

 Practicas higiénicas y medidas de protección 

Tabla 7. 

Porcentaje de cumplimiento de los requisitos higiénicos de fabricación. 

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACIÓN 

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 

% DE 

CUMPLIMIENTO 

18 Materias primas e insumos 5 40% 

19 Envases 5 60% 

20 Operaciones de fabricación 5 80% 

21 
Prevención de contaminación 

cruzada 
3 33% 

22 Operaciones de envasado 2 50% 

PROMEDIO 53% 

Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente:  

Elaboración propia. 

En la tabla 7 se observa que, dentro del criterio de requisitos higiénicos de 

fabricación, de un total de cinco (5) subcriterios evaluados, el total, es decir un 100%, se 

encuentran dentro del porcentaje de no cumplimento. 

 Materias primas e insumos  

 Envases 

 Operaciones de fabricación 
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 Prevención de contaminación cruzada 

 Operaciones de envasado 

Tabla 8.  

Porcentaje de cumplimiento del aseguramiento y control de la calidad. 

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD 

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 
% DE CUMPLIMIENTO 

23 Sistema de control 2 0% 

PROMEDIO 0% 

Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente: 

Elaboración propia. 

 

En la tabla 8 se observa que, dentro del criterio de aseguramiento y control de la 

calidad, de un (1) subcriterio evaluado, el total, es decir un 100%, se encuentra dentro del 

porcentaje de no cumplimento. 

 Sistema de control 

Tabla 9.  

Porcentaje de cumplimiento del saneamiento. 

SANEAMIENTO 

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 

% DE 

CUMPLIMIENTO 

24 Programa de limpieza y desinfección 1 50% 

25 Programa de desechos sólidos  1 0% 

26 Programa de control de plagas 1 0% 

PROMEDIO 17% 

Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente:  

Elaboración propia. 
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En la tabla 9 se observa que, dentro del criterio de saneamiento, de un total de tres 

(3) subcriterios evaluados, el total, es decir un 100%, se encuentran dentro del porcentaje 

de no cumplimento. 

 Programas de limpieza y desinfección  

 Programas de desechos sólidos 

 Programa de control de plagas 

Tabla 10.  

Porcentaje de cumplimiento del almacenamiento. 

ALMACENAMIENTO 

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 
% DE CUMPLIMIENTO 

27 Almacenamiento 4 50% 

PROMEDIO 50% 

Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente: 

Elaboración propia. 

 

En la tabla 10 se observa que, dentro del criterio de almacenamiento, de un (1) 

subcriterio evaluado, el total, es decir un 100%, se encuentran dentro del porcentaje de no 

cumplimento. 

A continuación, se presenta los puntos evaluados en cada principio condicionados 

por un color según el porcentaje obtenido, es decir semáforo del estado de cumplimiento, 

en cuanto a Almacenamiento (tabla 11). 

Tabla 11. 

 Análisis en semáforo de la evaluación de BPM en Almacenamiento. 

SEMÁFORO DE CUMPLIMIENTO PBM EN ALMACENAMIENTO 
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PARÁMETROS 

VALORACIÓN DE CUMPLIMIENTO MAGNITUD 

0 – 39 % NO CUMPLE 

40 – 79 % 
CUMPLE 

PARCIALMENTE 

80 – 100% CUMPLE 

SUBCRITERIOS EVALUADOS 
CALIFICACIÓN % 

DE CUMPLIMIENTO 

EDIFICACIÓN E INSTALACIONES 70 

EQUIPOS Y UTENSILIOS 75 

PERSONAL MANIPULADOR 26 

REQUISITOS HIGIENICOS 53 

ASEGURAMIENTO  Y CONTROL DE CALIDAD 0 

SANEAMIENTO 17 

ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO 

TERMINADO 
50 

Nota: Se observa el semáforo del estado de cumplimiento de las BPM en el proceso de almacenamiento, 

identificando cada subcriterio con un color respectivo al porcentaje de calificación. Fuente: Elaboración 

propia. 

 

Adicionalmente, se realizó la siguiente gráfica que ayuda a visualizar de manera 

más exacta el nivel de cumplimiento de la empresa frente al puntaje esperado; la 

ilustración 12 donde se muestra el porcentaje de cumplimiento evaluado con el decreto 

3075. 

Ilustración 12.  

Porcentaje de nivel de cumplimiento del Decreto 3075. 

 

Nota: Se observa el porcentaje de nivel de cumplimiento del Decreto 3075. Fuente: Elaboración propia. 

0
20
40
60
80

70 75

26
53

0 17

50

Porcentaje de nivel de cumplimiento del Decreto 3075
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Determinación del Porcentaje de Adherencia del Perfil Sanitario al Decreto 3075.  

En este ítem se evaluó el cumplimiento de las Buenas Prácticas de Manufactura 

en la empresa “Como Arroz” teniendo en cuenta el decreto 3075 de 1997.  Dicho 

porcentaje se determinó con la siguiente fórmula:  

%𝑛𝑖𝑣𝑒𝑙 𝑑𝑒 𝑎𝑑ℎ𝑒𝑟𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =      𝑃𝐸 / (2xNI) x 100 

dónde 

PE= Puntaje obtenido en la evaluación  

NI= Número de ítems evaluados  

Para medir este parámetro se utilizó la ecuación sencilla descrita anteriormente, la 

cual estableció de forma porcentual cuanto se adhiere las condiciones sanitarias que 

evalúan con respecto al puntaje máximo que exige el decreto, para ello la observación y 

los hallazgos se utilizaron como referencia para establecer los planes de acción o los 

aspectos a corregir que deben valorarse. 

%𝑛𝑖𝑣𝑒𝑙 𝑑𝑒 𝑎𝑑ℎ𝑒𝑟𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =      𝑃𝐸 / (2xNI) x 100 

%nivel de adherencia =   41,5/ (2 x 87) x 100 = 23,8% 

 Lo cual se traduce en un porcentaje bajo de adherencia a las Disposiciones del 

Decreto 3075 del 23,8%.  

Se identificaron las causas del incumplimiento de las BPM en el proceso de 

almacenamiento a través de un diagrama causa-raíz, en el que se exponen las principales 

causas de lo anteriormente expuesto. 

Ilustración 13. 

Diagrama causa - raíz del incumplimiento de las BPM del proceso de almacenamiento. 
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Nota: Se observa el desglose de las causas del incumplimiento de las BPM en el proceso de 

Almacenamiento. Fuente: Elaboración propia. 

 

A partir de la elaboración del diagrama causa – raíz se presentan las principales 

causas que conllevan al incumplimiento en el proceso de almacenamiento. Dentro de las 

cuales se encuentran las siguientes:  

Edificación e instalaciones:  

En cuanto al diseño y construcción se encuentran: 

 Hay presencia de acceso a una vivienda desde una escalera que se encuentra 

ubicada en el primer piso cerca al área de almacenamiento.  

En cuanto a la disposición de residuos sólidos:  

 El establecimiento no dispone de recipientes eficientes y adecuados para la 

recolección de estos, todos los residuos sólidos se disponen en la misma caneca 

lo cual genera presencia de moscas.  
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 Se cuenta únicamente con un baño mixto para todos los trabajadores y el mismo 

es compartido con los clientes, además la norma indica que los servicios 

sanitarios deben permanecer limpios y deben contar con los recursos necesarios 

para la higiene personal, sin embargo, se identificó que el baño cuenta con 

grietas, oxido y moho en el lavamanos.  

 Las paredes tienen presencia de suciedad y moho.  

 Las puertas cuentan con ventanales de vidrio y además dicha puerta se encuentra 

con acceso directo desde el exterior a las áreas de almacenamiento. 

Equipos y utensilios: 

En cuanto a las condiciones de funcionamiento e instalación se encuentra: 

  Que la distancia entre los equipos y las paredes no están tal que se permita 

funcionar adecuadamente y facilite el acceso a la inspección, limpieza y 

mantenimiento. Además, se determinó que dentro del proceso de almacenamiento 

la nevera tiene difícil acceso para realizar inspecciones y limpieza debido al 

tamaño de esta.  

Personal manipulador de alimentos:  

En cuanto al estado de salud se encuentra:  

 El personal manipulador de alimentos no se realiza periódicamente exámenes 

médicos para la ejecución de sus funciones con el fin de evitar la contaminación 

de alimentos; además, no se les exige el cumplimiento de este requisito y en caso 

de que, si los operarios lo hacen de manera autónoma, en la empresa no se lleva 

un registro de estos.  
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En cuanto a capacitación se encuentra: 

 El personal no cuenta con capacitación para la manipulación de alimentos, lo 

hacen de manera empírica, en el restaurante “Como Arroz” no tienen 

conocimiento de las BPM ni de su importancia.  

 La empresa no cuenta con un plan de capacitación continuo y permanente para el 

personal que manipula alimentos, no se realizan charlas, cursos u otros.  

 No cuentan con avisos alusivos en sitios estratégicos, referentes a las prácticas 

higiénicas.  

 El personal manipulador de alimentos no cuenta con prácticas higiénicas y 

medidas de protección.  

En cuanto a las practicas higiénicas y medidas de protección se encuentra:  

 La recepción de materia prima no se realiza en condiciones que eviten su 

contaminación, alteración o daños físicos. Esto debido a que la recepcionan y la 

disponen en cualquier lugar.  

 La materia prima e insumos no es inspeccionada previamente al uso con el fin de 

determinar si son o no son aptos para su uso. Se evidenció que tal cual la reciben 

del área de almacenamiento así mismo la disponen para su uso.  

 La materia prima e insumos no son almacenados en lugares adecuados evitando 

su contaminación y alteración. Cabe recalcar que no es toda la materia prima, se 

evidenció que disponen de alguna en lugares inadecuados que pueden afectar el 

estado de esta.  
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 El proceso de fabricación no cuenta con condiciones óptimas sanitarias, de 

limpieza y conservación con controles para reducir la contaminación del 

alimento, debido a que se encontró una bolsa de 5 kilos con arroz, expuesta al 

aire libre.  

 No usan vestimenta de trabajo que cumpla los requisitos, se evidenció que no 

usan tapabocas, guantes, ni cubren su cabello.  

Requisitos higiénicos de fabricación:  

En cuanto a la materia prima e insumos se encuentra:  

 

 No verifican la materia que reciben del proveedor. 

En cuanto al envase se encuentra:  

 El material del envase no es el adecuado y no confiere una protección apropiada 

contra la contaminación ya que los recipientes de almacenamiento no están termo 

sellados.  

En cuanto a la prevención de la contaminación cruzada se encuentra:  

 Durante las operaciones de almacenamiento no se toman medidas eficaces para 

evitar la contaminación de los alimentos, ya que se evidencia que no se realizan 

lavado de manos para cada recepción de alimentos.  

 Aquel equipo y/o utensilio de cocina que haya estado en contacto con materia 

prima o con material contaminado no es limpiado y desinfectado cuidadosamente 

antes de ser utilizado nuevamente, se observó que usan el mismo utensilio de 

cocina para otras funciones y no realizan limpieza constante de estos y en cuanto 



62  

a las operaciones de envasado se encuentra que no hay un control de materia 

prima en inventario. 

Aseguramiento y control de la calidad:  

 No se cuenta con un sistema de control. 

Saneamiento:  

En cuanto al manejo de residuos sólidos se encuentra:  

 

 No cuentan con procedimientos de control de residuos sólidos, estos siempre van 

a la misma caneca de la basura y no se realiza control de plagas, hay presencia de 

cucarachas y otros insectos.  

Almacenamiento, distribución, transporte y comercialización:  

 No se lleva un control de primeras entradas y salidas garantizando la rotación de 

los productos.   

 Los productos de limpieza y sustancias peligrosas que se encuentren en el 

establecimiento, por necesidades de uso, no se encuentran etiquetados 

adecuadamente. Se evidenció que hay productos de limpieza reenvasados sin 

etiquetas.   

Identificación de las Buenas Prácticas de Manufactura en el proceso de elaboración. 

Con la información recopilada en la lista de chequeo referente al proceso de 

elaboración (anexo 13), y su posterior evaluación, se obtuvieron las siguientes 

estadísticas. 

Obsérvese lo anteriormente mencionado en la ilustración 14. 
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Ilustración 14.  

Porcentaje de cumplimiento del proceso de elaboración. 

 

Nota: Diagrama de torta del porcentaje de cumplimiento del proceso de elaboración. Elaboración propia. 

 

En el diagrama de torta se puede observar que el proceso de elaboración tiene un 

porcentaje de cumplimiento de BPM correspondiente al 66%. Y en cuanto al no 

cumplimiento de BPM obtuvo un porcentaje del 34%.  

A continuación, se presentan los resultados obtenidos en el diagnóstico: 

Tabla 12. 

Porcentaje de cumplimiento de edificación e instalaciones. 

EDIFICACIÓN E INSTALACIONES 

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 

% DE 

CUMPLIMIENTO 

1 Localización y accesos 2 100% 

2 Diseño y construcción 6 83% 

3 Abastecimiento de agua 2 100% 

4 Disposición de residuos líquidos 2 100% 

5 Disposición de residuos sólidos 2 50% 

6 Instalaciones sanitarias 5 20% 

7 Pisos 2 50% 

66%

34%

% DE CUMPLIMIENTO PROCESO DE ELABORACIÓN

Cumple No cumple
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8 Paredes 2 100% 

9 Techos 2 100% 

10 Ventanas y otras aberturas 1 0% 

11 Puertas 2 50% 

12 Iluminación 3 100% 

13 Ventilación 1 0% 

PROMEDIO 66% 

Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente: 

Elaboración propia. 

 

Se evidencia que, dentro del criterio de edificación e instalaciones, de un total de 

doce (13) subcriterios evaluados, los siguientes siete (7), es decir un 58%, se encuentran 

dentro del porcentaje de no cumplimento. 

 Diseño y construcción 

 Disposición de residuos sólidos 

 Instalaciones sanitarias 

 Pisos 

 Ventanas y otras aberturas 

 Puertas  

 Ventilación 

Tabla 13.  

Porcentaje de cumplimiento de equipos y utensilios. 

EQUIPOS Y UTENSILIOS 

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 

% DE 

CUMPLIMIENTO 

14 Condiciones especificas  10 100% 

15 
Condiciones de funcionamiento e 

instalación 
2 50% 

PROMEDIO 75% 
Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados. Fuente: Elaboración propia. 
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Se evidencia que, dentro del criterio de equipos y utensilios de un total de dos (2) 

subcriterios evaluados, el siguiente, es decir un 50%, se encuentra dentro del porcentaje 

de no cumplimento. 

 Condiciones de funcionamiento e instalación 

Tabla 14.  

Porcentaje de cumplimiento del personal manipulador de alimentos. 

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS   

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 
% DE CUMPLIMIENTO 

 

16 Estado de salud 2 0%  

17 
Educación y 

capacitación 
6 33% 

 

18 
Practicas higiénicas y 

medidas de protección 
9 44% 

 

                         PROMEDIO 26%  
Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente: 

Elaboración propia. 

Se evidencia que, dentro del criterio del personal manipulador de alimentos, de un 

total de tres (3) subcriterios evaluados, el total, es decir un 100%, se encuentran dentro 

del porcentaje de no cumplimento. 

 Estado de salud 

 Educación y capacitación  

 Practicas higiénicas y medidas de protección 

Tabla 15.  

Porcentaje de cumplimiento de los requisitos higiénicos de fabricación. 

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACIÓN 

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 

% DE 

CUMPLIMIENTO 
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19 Materias primas e insumos 5 40% 

20 Envases 5 60% 

21 Operaciones de fabricación 5 80% 

22 Prevención de contaminación cruzada 3 33% 

23 Operaciones de envasado 2 50% 

PROMEDIO 53% 
Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente: 

Elaboración propia. 

 

Se evidencia que, dentro del criterio de requisitos higiénicos de fabricación, de un 

total de cinco (5) subcriterios evaluados, el total, es decir un 100%, se encuentran dentro 

del porcentaje de no cumplimento. 

 Materias primas e insumos  

 Envases 

 Operaciones de fabricación 

 Prevención de contaminación cruzada 

 Operaciones de envasado 

Tabla 16.  

Porcentaje de cumplimiento del aseguramiento y control de la calidad. 

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD 

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 
% DE CUMPLIMIENTO 

24 Sistema de control 2 0% 

PROMEDIO 0% 
Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente: 

Elaboración propia. 

 

Se evidencia que, dentro del criterio de aseguramiento y control de la calidad, de 

un (1) subcriterios evaluados, el total, es decir un 100%, se encuentra dentro del 

porcentaje de no cumplimento. 

 Sistema de control 
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Tabla 17.  

Porcentaje de cumplimiento del saneamiento. 

SANEAMIENTO 

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 

% DE 

CUMPLIMIENTO 

25 Programa de limpieza y desinfección 1 50% 

26 Programa de desechos sólidos  1 0% 

27 Programa de control de plagas 1 0% 

PROMEDIO 17% 
Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente: 

Elaboración propia. 

 

Se evidencia que, dentro del criterio de saneamiento, de un total de tres (3) 

subcriterios evaluados, el total, es decir un 100%, se encuentran dentro del porcentaje de 

no cumplimento. 

 Programas de limpieza y desinfección  

 Programas de desechos sólidos 

 Programa de control de plagas 

Tabla 18.  

Porcentaje de cumplimiento de restaurantes y establecimientos de consumo. 

RESTAURANTES Y ESTABLECIMIENTOS DE CONSUMO 

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 

% DE 

CUMPLIMIENTO 

28 
Condiciones específicas del área 

de preparación de alimentos 
4 75% 

29 Operaciones de preparación 3 100% 

PROMEDIO 88% 
Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente: 

Elaboración propia. 
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  Se evidencia que, dentro del criterio de restaurantes y establecimientos de 

consumo, de un total de dos (2) subcriterios evaluados, uno de ellos, es decir un 50%, se 

encuentra dentro del porcentaje de no cumplimento. 

 Condiciones de funcionamiento e instalación 

A continuación, se presenta los puntos evaluados en cada principio condicionados 

por un color según el porcentaje obtenido, es decir semáforo del estado de cumplimiento, 

en cuanto a funcionamiento e instalación (tabla 19). 

Análisis en semáforo de la evaluación de BPM en funcionamiento e instalación. 

Tabla 19.  

Análisis en semáforo de la evaluación de BPM en funcionamiento e instalación. 

SEMÁFORO DE CUMPLIMIENTO PBM EN FUNCIONAMIENTO E 

INSTALACIÓN 

PARÁMETROS 

VALORACIÓN DE CUMPLIMIENTO MAGNITUD 

0 – 39 % NO CUMPLE 

40 – 79 % CUMPLE PARCIALMENTE 

80 – 100% CUMPLE 

SUBCRITERIOS EVALUADOS 
CALIFICACIÓN % DE 

CUMPLIMIENTO 

EDIFICACIÓN E INSTALACIONES 66 

EQUIPOS Y UTENSILIOS 75 

PERSONAL MANIPULADOR 26 

REQUISITOS HIGIENICOS 53 

ASEGURAMIENTO  Y CONTROL DE CALIDAD 0 

SANEAMIENTO 17 

ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO 

TERMINADO 
88 

Nota: Se observa el semáforo del estado de cumplimiento de las BPM en funcionamiento e instalación, 

identificando cada subcriterio con un color respectivo al porcentaje de calificación. Fuente: Elaboración 

propia. 
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Determinación del porcentaje de Adherencia del Perfil Sanitario al Decreto 3075.  

En este ítem se evaluó el cumplimiento de las Buenas Prácticas de Manufactura 

en la empresa “Como Arroz” teniendo en cuenta el decreto 3075 de 1997, en cuanto a 

funcionamiento e instalación; dicho porcentaje se determinó con la siguiente fórmula:  

%𝑛𝑖𝑣𝑒𝑙 𝑑𝑒 𝑎𝑑ℎ𝑒𝑟𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =      𝑃𝐸 / (2xNI) x 100 

dónde 

PE= Puntaje obtenido en la evaluación  

NI= Número de ítems evaluados  

Para medir este parámetro se   utilizó la ecuación sencilla descrita anteriormente, 

la cual estableció de forma porcentual cuanto se adhiere las condiciones sanitarias que 

evalúan con respecto al puntaje máximo que exige el decreto, para ello la observación y 

los hallazgos se utilizaron como referencia para establecer los planes de acción o los 

aspectos a corregir que deben valorarse. 

%𝑛𝑖𝑣𝑒𝑙 𝑑𝑒 𝑎𝑑ℎ𝑒𝑟𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =      𝑃𝐸 / (2xNI) x 100 

            %nivel de adherencia =   46,4/ (2x90) x 100 = 25,7% 

Lo cual se traduce en un porcentaje bajo de adherencia a las Disposiciones del 

Decreto 3075 del 25,7%.   

Se identificaron las causas del incumplimiento de las BPM en el proceso de 

almacenamiento a través de un diagrama causa-raíz, en el que se exponen las principales 

causas de lo anteriormente expuesto. 

Ilustración 15. 

Diagrama causa - raíz del incumplimiento de las BPM del proceso de preparación. 
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Nota: Se observan las causas del incumplimiento de las BPM en el proceso de preparación. Fuente: 

Elaboración propia. 

 

A partir de la elaboración del diagrama causa – raíz se presentan las principales 

causas que conllevan al resultado de incumplimiento en el proceso de funcionamiento e 

instalación. Dentro de las cuales encontramos las siguientes:  

Edificación e instalaciones:  

En cuanto al diseño y construcción se encuentra: 

 No cuenta con un diseño de tal manera que proteja o mitigue la contaminación e 

impida la entrada de polvo, aguas lluvias, suciedades, plagas y animales 

domésticos en el área de producción. Se pudo observar que cuenta con un espacio 

abierto en el techo, por donde se pueden filtrar los mencionados anteriormente, 

cabe recalcar que cuenta con este orificio desde que están establecidos en el 

local.  
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 Hay presencia de acceso a una vivienda desde una escalera que se encuentra 

ubicada en el primer piso cerca al área de elaboración.  

En cuanto a la disposición de residuos sólidos:  

 El establecimiento no dispone de recipientes eficientes y adecuados para la 

recolección de estos, todos los residuos sólidos se disponen en la misma caneca 

lo cual genera presencia de moscas.  

En cuanto a las instalaciones sanitarias se encuentra:  

 Se cuenta únicamente con un baño mixto para todos los trabajadores y el mismo 

es compartido con los clientes, además la norma indica que los servicios 

sanitarios deben permanecer limpios y deben contar con los recursos necesarios 

para la higiene personal, sin embargo, se identificó que el baño cuenta con 

grietas, oxido y moho en el lavamanos.  

En cuanto a los pisos se encuentra:  

 El piso ya cuenta con desgastes en algunos sectores de la cocina.  

En cuanto a las ventanas y otras aberturas encontramos:  

 No están construidas para evitar la acumulación de polvo, suciedades y facilitar 

la limpieza, las que se comuniquen con el ambiente exterior, deben estar 

provistas con malla anti-insecto y de fácil limpieza. 

En cuanto a las puertas se encuentra:  

 Las puertas cuentan con ventanales de vidrio y además dicha puerta se encuentra 

con acceso directo desde el exterior a las áreas de elaboración. 

En cuanto a la ventilación se encuentra:  
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 El área de producción no cuenta con ventilación directa, la campana de 

extracción está tapada. Es importante recalcar que se cuenta con un extractor de 

aire, pero este se encuentra en condiciones que contribuyen a la contaminación.  

Equipos y utensilios: 

En cuanto a las condiciones de funcionamiento e instalación se encuentra: 

  Que la distancia entre los equipos y las paredes no están tal que se permita 

funcionar adecuadamente y facilite el acceso a la inspección, limpieza y 

mantenimiento. Se determinó que dentro del proceso de elaboración las maquinas 

tiene difícil acceso para realizar inspecciones y limpieza debido a que se 

encuentran totalmente pegadas a la pared.  

Personal manipulador de alimentos:  

En cuanto al estado de salud se encuentra:  

 El personal manipulador de alimentos no se realiza periódicamente exámenes 

médicos para la ejecución de sus funciones con el fin de evitar la contaminación 

de alimentos; además, no se les exige el cumplimiento de este requisito y en caso 

de que, si los operarios lo hacen de manera autónoma, en la empresa no se lleva 

un registro de estos.  

 El gerente y/o administrador del restaurante no ejecutan las medidas necesarias 

para que no se contaminen los alimentos directa o indirectamente por algún 

operario de cocina que padezca de una enfermedad susceptible de ser transmitida 

por alimentos, que presente heridas infectadas, diarrea, etc. 

En cuanto a capacitación se encuentra: 
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 El personal no cuenta con capacitación para la manipulación de alimentos, lo 

hacen de manera empírica, en el restaurante “Como Arroz” no tienen 

conocimiento de las BPM ni de su importancia.  

 La empresa no cuenta con un plan de capacitación continuo y permanente para el 

personal que manipula alimentos, no se realizan charlas, cursos u otros.  

 No cuentan con avisos alusivos en sitios estratégicos, referentes a las prácticas 

higiénicas.  

 El personal manipulador de alimentos no cuenta con prácticas higiénicas y 

medidas de protección.  

Requisitos higiénicos de fabricación:  

En cuanto a las practicas higiénicas y medidas de protección se encuentra:  

 La recepción de materia prima no se realiza en condiciones que eviten su 

contaminación, alteración o daños físicos. Esto debido a que la recepcionan y la 

disponen en cualquier lugar.  

 La materia prima e insumos no es inspeccionada previamente al uso con el fin de 

determinar si son o no son aptos para su uso. Se evidenció que tal cual la reciben 

del área de almacenamiento así mismo la disponen para su uso; igualmente, no 

son almacenados en lugares adecuados evitando su contaminación y alteración. 

Cabe recalcar que no es toda la materia prima, se evidenció que disponen de 

alguna en lugares inadecuados que pueden afectar el estado de esta.  

 El proceso de fabricación no cuenta con condiciones óptimas sanitarias, de 

limpieza y conservación con controles para reducir la contaminación del 
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alimento, debido a que se encontró una bolsa de 5 kilos con arroz, expuesta al 

aire libre.  

 No usan vestimenta de trabajo que cumpla los requisitos, se evidenció que no 

usan tapabocas, guantes, ni cubren su cabello.  

Requisitos higiénicos de fabricación:  

En cuanto a la materia prima e insumos se encuentra:  

 

 No verifican la materia que reciben del proveedor. 

 En cuanto al envase se encuentra:  El material del envase no es el adecuado y no 

confiere una protección apropiada contra la contaminación ya que los recipientes 

de almacenamiento no están termo sellados.  

En cuanto a la prevención de la contaminación cruzada se encuentra:  

 Durante las operaciones de almacenamiento no se toman medidas eficaces para 

evitar la contaminación de los alimentos, ya que se evidencia que no se realizan 

lavado de manos para cada recepción de alimentos.  

 Aquel equipo y/o utensilio de cocina que haya estado en contacto con materia 

prima o con material contaminado no es limpiado y desinfectado cuidadosamente 

antes de ser utilizado nuevamente, se observó que usan el mismo utensilio de 

cocina para otras funciones y no realizan limpieza constante de estos.  

En cuanto a las operaciones de envasado se encuentra:  

 No se lleva un control de la materia prima que hay en inventario. 

Aseguramiento y control de la calidad:  

En cuanto al sistema de control se encuentra:  

 



75  

 No se cuenta con un sistema de control. 

Saneamiento:  

En cuanto al manejo de residuos sólidos se encuentra:  

 No cuentan con procedimientos de control de residuos sólidos, estos siempre 

van a la misma caneca de la basura.  

 No se realiza control de plagas, hay presencia de cucarachas y otros insectos.  

Almacenamiento, distribución, transporte y comercialización:  

En cuanto al almacenamiento se encuentra:  

 

 No se lleva un control de primeras entradas y salidas garantizando la rotación de 

los productos.   

 Los productos de limpieza y sustancias peligrosas que se encuentren en el 

establecimiento, por necesidades de uso, no se encuentran etiquetados 

adecuadamente.  

Igualmente, se evidenció que hay productos de limpieza reenvasados sin 

etiquetas.   

Identificación de las Buenas Prácticas de Manufactura en el proceso de empaquetado. 

Con la información recopilada en la lista de chequeo referente al proceso de 

empaquetado (anexo 14), y su posterior evaluación, se obtuvieron las siguientes 

estadísticas:  

Ilustración 16. 

Porcentaje de cumplimiento del proceso de empaquetado. 
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Nota: Diagrama de torta del porcentaje de cumplimiento del proceso de elaboración. Fuente: Elaboración 

propia. 

 

En el diagrama de torta se puede observar que el proceso de elaboración tiene un 

porcentaje de cumplimiento de BPM correspondiente al 66%. Y en cuanto al no 

cumplimiento de BPM obtuvo un porcentaje del 34%. A continuación, se presentan los 

resultados obtenidos en el diagnóstico: 

Tabla 20.  

Porcentaje de cumplimiento de edificación e instalaciones. 

EDIFICACIÓN E INSTALACIONES 

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 

% DE 

CUMPLIMIENTO 

1 Localización y accesos 2 100% 

2 Diseño y construcción 6 67% 

3 Abastecimiento de agua 2 100% 

4 Disposición de residuos solidos 2 50% 

5 Instalaciones sanitarias 5 20% 

6 Pisos 2 50% 

7 Paredes 2 50% 

8 Techos 2 100% 

9 Ventanas y otras aberturas 1 100% 

10 Puertas 2 0% 

11 Iluminación 3 100% 

12 Ventilación 1 100% 

PROMEDIO 70% 
Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente: 

Elaboración propia. 

64%
36%

% DE CUMPLIMIENTO DEL PROCESO DE EMPAQUETADO

Cumple No cumple



77  

Se evidencia que, dentro del criterio de edificación e instalaciones, de un total de 

doce (12) subcriterios evaluados, los siguientes seis (6), es decir un 50%, se encuentran 

dentro del porcentaje de no cumplimento. 

 Diseño y construcción 

 Disposición de residuos sólidos 

 Instalaciones sanitarias 

 Pisos 

 Paredes 

 Puertas  

Tabla 21.  

Porcentaje de cumplimiento de equipos y utensilios. 

EQUIPOS Y UTENSILIOS 

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 

% DE 

CUMPLIMIENTO 

13 Condiciones especificas  10 100% 

14 
Condiciones de funcionamiento e 

instalación 
2 50% 

PROMEDIO 75% 
Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente: 

Elaboración propia. 

 

Se evidencia que, dentro del criterio de equipos y utensilios de un total de dos (2) 

subcriterios evaluados, el siguiente, es decir un 50%, se encuentra dentro del porcentaje 

de no cumplimento. 

 Condiciones de funcionamiento e instalación 
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Tabla 22.  

Porcentaje de cumplimiento del personal manipulador de alimentos. 

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS  

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 

% DE 

CUMPLIMIENTO 

15 Estado de salud 2 0% 

16 Educación y capacitación 6 33% 

17 
Practicas higiénicas y medidas de 

protección 
9 44% 

PROMEDIO 26% 
Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente:  

Elaboración propia. 

 

Se evidencia que, dentro del criterio del personal manipulador de alimentos, de un 

total de tres (3) subcriterios evaluados, el total, es decir un 100%, se encuentran dentro 

del porcentaje de no cumplimento. 

 Estado de salud 

 Educación y capacitación  

 Practicas higiénicas y medidas de protección 

Tabla 23.  

Porcentaje de cumplimiento de los requisitos higiénicos de fabricación. 

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACIÓN 

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 

% DE 

CUMPLIMIENTO 

18 Materias primas e insumos 5 40% 

19 Envases 5 60% 

20 Operaciones de fabricación 5 80% 

21 
Prevención de contaminación 

cruzada 
3 33% 

22 Operaciones de envasado 2 50% 

PROMEDIO 53% 
Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente: 

Elaboración propia. 
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Se evidencia que, dentro del criterio de requisitos higiénicos de fabricación, de un 

total de cinco (5) subcriterios evaluados, el total, es decir un 100%, se encuentran dentro 

del porcentaje de no cumplimento. 

 Materias primas e insumos  

 Envases 

 Operaciones de fabricación 

 Prevención de contaminación cruzada 

 Operaciones de envasado 

Tabla 24.  

Porcentaje de cumplimiento del aseguramiento y control de la calidad. 

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD 

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 

% DE 

CUMPLIMIENTO 

23 Sistema de control 2 0% 

PROMEDIO 0% 
Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente: 

Elaboración propia. 

 

Se evidencia que, dentro del criterio de aseguramiento y control de la calidad, de 

un (1) subcriterios evaluados, el total, es decir un 100%, se encuentra dentro del 

porcentaje de no cumplimento. 

 Sistema de control 

Tabla 25. 

Porcentaje de cumplimiento del saneamiento. 

SANEAMIENTO 



80  

ÍTEM SUB-CRITERIO 
PUNTOS 

EVALUADOS 

% DE 

CUMPLIMIENTO 

24 
Programa de limpieza y 

desinfección 
1 50% 

25 Programa de desechos sólidos  1 0% 

26 Programa de control de plagas 1 0% 

PROMEDIO 17% 
Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente: 

Elaboración propia. 

 

Se evidencia que, dentro del criterio de saneamiento, de un total de tres (3) 

subcriterios evaluados, el total, es decir un 100%, se encuentran dentro del porcentaje de 

no cumplimento. 

 Programas de limpieza y desinfección  

 Programas de desechos sólidos 

 Programa de control de plagas 

A continuación, se presenta los puntos evaluados en cada principio condicionados 

por un color según el porcentaje obtenido, es decir semáforo del estado de cumplimiento, 

en cuanto a funcionamiento e instalación (tabla 26). 

Análisis en semáforo de la evaluación de BPM en funcionamiento e instalación. 

Tabla 26. 

 Análisis en semáforo de la evaluación de BPM en funcionamiento e instalación. 

SEMÁFORO DE CUMPLIMIENTO PBM EN FUNCIONAMIENTO E 

INSTALACIÓN 

PARÁMETROS 

VALORACIÓN DE CUMPLIMIENTO MAGNITUD 

0 – 39 % NO CUMPLE 

40 – 79 % CUMPLE PARCIALMENTE 

80 – 100% CUMPLE 

SUBCRITERIOS EVALUADOS 
CALIFICACIÓN % DE 

CUMPLIMIENTO 
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EDIFICACIÓN E INSTALACIONES 70 

EQUIPOS Y UTENSILIOS 75 

PERSONAL MANIPULADOR 26 

REQUISITOS HIGIENICOS 53 

ASEGURAMIENTO  Y CONTROL DE CALIDAD 0 

SANEAMIENTO 17 
Nota: Se observa el semáforo del estado de cumplimiento de las BPM en funcionamiento e instalación, 

identificando cada subcriterio con un color respectivo al porcentaje de calificación. Fuente: Elaboración 

propia. 

 

Determinación del porcentaje de Adherencia del Perfil Sanitario al Decreto 3075.  

En este ítem se evaluó el cumplimiento de las Buenas Prácticas de Manufactura 

en la empresa “Como Arroz” teniendo en cuenta el decreto 3075 de 1997, en cuanto a 

funcionamiento e instalación; dicho porcentaje se determinó con la siguiente fórmula:  

%𝑛𝑖𝑣𝑒𝑙 𝑑𝑒 𝑎𝑑ℎ𝑒𝑟𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =      𝑃𝐸 / (2xNI) x 100 

Dónde: 

 PE= Puntaje obtenido en la evaluación  

NI= Número de ítems evaluados  

Para medir este parámetro se    utilizó la ecuación sencilla descrita anteriormente, 

la cual estableció de forma porcentual cuanto se adhiere las condiciones sanitarias que 

evalúan con respecto al puntaje máximo que exige el decreto, para ello la observación y 

los hallazgos se utilizaron como referencia para establecer los planes de acción o los 

aspectos a corregir que deben valorarse. 

Formula desarrollada: 

%𝑛𝑖𝑣𝑒𝑙 𝑑𝑒 𝑎𝑑ℎ𝑒𝑟𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =      𝑃𝐸 / (2xNI) x 100 

      %nivel de adherencia =   40.1/ (2x83) x 100 = 24,1% 
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En la ilustración 17 se pueden observar las causas que conllevan al 

incumplimiento de las BPM en el proceso de empaquetado. 

Nota: Se observan las causas del incumplimiento de las BPM en el proceso de empaquetado. Fuente: 

Elaboración propia. 

 

A partir de la elaboración del diagrama causa – raíz se presentan las principales 

causas que conllevan al resultado del 36 % de incumplimiento en el proceso de 

empaquetado. Dentro de las cuales encontramos las siguientes:  

Edificación e instalaciones:  

 Hay presencia de acceso a una vivienda desde una escalera que se encuentra 

ubicada en el primer piso cerca al área de empaquetado 

 El agua que emplean no es agua potable. 

Ilustración 17. 

Diagrama causa - raíz del incumplimiento de las BPM del proceso de empaquetado. 
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 El establecimiento no dispone de sistemas sanitarios adecuados para la 

recolección, tratamiento y disposición de aguas residuales. 

 El establecimiento no dispone de recipientes eficientes y adecuados para la 

recolección de estos, todos los residuos sólidos se disponen en la misma caneca 

lo cual genera presencia de moscas.  

 Se cuenta únicamente con un baño mixto para todos los trabajadores y el mismo 

es compartido con los clientes, además la norma indica que los servicios 

sanitarios deben permanecer limpios y deben contar con los recursos necesarios 

para la higiene personal, sin embargo, se identificó que el baño cuenta con 

grietas, oxido y moho en el lavamanos.  

 Las puertas cuentan con ventanales de vidrio y además dicha puerta se encuentra 

con acceso directo desde el exterior a las áreas de almacenamiento. 

Personal manipulador de alimentos:  

En cuanto al estado de salud se encuentra:  

 El personal manipulador de alimentos no se realiza periódicamente exámenes 

médicos para la ejecución de sus funciones con el fin de evitar la contaminación 

de alimentos; además, no se les exige el cumplimiento de este requisito y en caso 

de que, si los operarios lo hacen de manera autónoma, en la empresa no se lleva 

un registro de estos.  

 El gerente y/o administrador del restaurante no ejecutan las medidas necesarias 

para que no se contaminen los alimentos directa o indirectamente por algún 
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operario de cocina que padezca de una enfermedad susceptible de ser transmitida 

por alimentos, que presente heridas infectadas, diarrea, etc. 

 El personal no cuenta con capacitación para la manipulación de alimentos, lo 

hacen de manera empírica, en el restaurante “Como Arroz” no tienen 

conocimiento de las BPM ni de su importancia.  

 La empresa no cuenta con un plan de capacitación continuo y permanente para el 

personal que manipula alimentos, no se realizan charlas, cursos u otros.  

 No cuentan con avisos alusivos en sitios estratégicos, referentes a las prácticas 

higiénicas.  

 El personal manipulador de alimentos no cuenta con prácticas higiénicas y 

medidas de protección.  

En cuanto a la educación y capacitación se encuentra:  

 La materia prima e insumos no es inspeccionada previamente al uso con el fin de 

determinar si son o no son aptos para su uso. Se evidenció que tal cual la reciben 

del área de almacenamiento así mismo la disponen para su uso.  

 El proceso de fabricación no cuenta con condiciones óptimas sanitarias, de 

limpieza y conservación con controles para reducir la contaminación del 

alimento, debido a que se encontró una bolsa de 5 kilos con arroz, expuesta al 

aire libre.  

En cuanto a las practicas higiénicas y medidas de protección se encuentra:  

 No usan vestimenta de trabajo que cumpla los requisitos, se evidenció que no 

usan tapabocas, guantes, ni cubren su cabello.  
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Requisitos higiénicos de fabricación:  

En cuanto al envase se encuentra:  

 No son inspeccionados antes del uso para asegurarse que estén en buen estado, 

limpios y/o desinfectados.  

En cuanto a las operaciones de fabricación se encuentra: 

 No cuentan con procedimientos físicos establecidos. 

En cuanto a la prevención de la contaminación cruzada se encuentra:  

 Cuando se evidencia el riesgo de contaminación de los alimentos en el proceso de 

fabricación, el personal no se lava las manos entre una y otra manipulación de 

alimentos. 

 Aquel equipo y/o utensilio de cocina que haya estado en contacto con materia 

prima o con material contaminado no es limpiado y desinfectado cuidadosamente 

antes de ser utilizado nuevamente, se observó que usan el mismo utensilio de 

cocina para otras funciones y no realizan limpieza constante de estos.  

En cuanto a las operaciones de envasado se encuentra:  

 No se lleva un control de productos terminados.  

Aseguramiento y control de la calidad:  

En cuanto al sistema de control se encuentra:  

 

 La empresa no cuenta con un procedimiento de control de la calidad del 

alimento; igualmente, no cuentan con sistemas de control de alimentos desde las 

materias primas hasta la distribución del producto final. 

Saneamiento:  
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En cuanto al manejo de residuos sólidos se encuentra:  

 

 No cuentan con procedimientos de control de residuos sólidos, estos siempre van 

a la misma caneca de la basura; tampoco, se realiza control de plagas, hay 

presencia de cucarachas y otros insectos.  

Este diagnóstico se inició a partir de la evaluación del cumplimiento de las 

Buenas Prácticas de Manufactura en el restaurante como arroz, teniendo en cuenta los 

tres procesos identificados (almacenamiento, preparación y empaquetado); asimismo, por 

medio de la compilación de los datos en tablas se resumieron cada una de las listas de 

chequeo aplicadas a cada proceso, seguidamente, se realizaron las representaciones 

graficas del consolidado de la información a partir de diagramas de barras, en los cuales 

se pueden identificar los porcentajes de cumplimiento de cada uno de los subcriterios 

evaluados.  

Finalmente, con la información anteriormente descrita se procedió a realizar el 

diagrama causa – raíz con el fin de descubrir las causas de los problemas que conllevan al 

no cumplimiento de las BPM en el proceso de fabricación para así proceder a la 

elaboración del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura para la empresa “Como 

Arroz”. 

Realizar la propuesta del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) en el 

proceso de fabricación de alimentos para la empresa “Como Arroz”.  

Para el desarrollo de este objetivo, después de realizada la identificación y el 

análisis del cumplimiento de las Buenas Prácticas de Manufactura en el proceso de 

fabricación se procedió a la elaboración del manual para la empresa “Como Arroz”. El 
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manual se diseñó la última semana del mes de septiembre del año 2021 por los autores 

Andrés Barrero y Cristian Garzón, con el fin de brindarle información necesaria al 

restaurante “Como Arroz” para cumplir con las Buenas Prácticas de Manufactura, siendo 

este el principal producto documental de esta investigación.  

El Manual de Buenas Prácticas de Manufactura en el proceso de fabricación de la 

empresa “Como Arroz” contiene:  

 Introducción, la cual ayuda coloca en contexto a los lectores lo que se 

pretende obtener con la información recopilada dentro del manual. 

 Objetivo, en el cual se describe cual es el resultado que se espera con la 

aplicación y ejecución de la información brindada en el manual.  

 Alcance, el cual hace enfoque a los empleados de la empresa.  

 Marco conceptual, se plantean las definiciones de terminología usada dentro 

del manual.  

Es importante destacar que el manual cuenta con 7 capítulos los cuales se 

describen a continuación:  

Capítulo I. Generalidades de la empresa Como Arroz 

En este capítulo se describirá la información de la empresa, como lo es su razón 

social, NIT, actividad económica, ubicación, el número total de trabajadores, la misión, la 

visión, los valores y/o principios y su estructura organizacional. 

Capítulo II. Procesos de fabricación 

Dentro de este capítulo se plasmaron los tres (3) procesos (almacenamiento, 

elaboración y empaquetado), con acciones encaminadas a la mejora que surgieron a partir 
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de la identificación del cumplimiento de las Buenas Prácticas de Manufactura en el 

proceso de fabricación.  

Para el proceso de almacenamiento, se encontrará información como:  

 Normas Básicas para el almacenaje de los productos no refrigerados. 

 Normas para el almacenaje de productos refrigerados 

 Proceso de almacenamiento de carnes 

 Proceso de almacenamiento de verduras 

 Proceso de almacenamiento de granos secos 

Además, en cuanto a formatos implementados dentro del proceso de 

almacenamiento se diseñaron los siguientes:  

 Formato de control de existencias 

 Formato de recepción de materias primas  

Para el proceso de empaquetado, se encontrarán unas características para tener en 

cuenta para mantener la integridad e inocuidad del producto final. El formato 

implementado dentro del proceso de empaquetado se planteó el siguiente:  

 Control de estado del empaque.  

Capítulo III. Instalaciones 

En este capítulo se destacará todo lo referente con la localización y accesos, el 

diseño y construcción, pero lo más fundamental será las medidas higiénicas que deben 

plasmar para cumplir con las Buenas Prácticas de Manufactura.  
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Capítulo IV. Equipos y utensilios  

Dentro de este capítulo se identificaron las condiciones específicas en cuanto a la 

adecuación y funcionamiento de los equipos y utensilios que se utilizan como 

herramientas para el proceso de fabricación de alimentos.  

Capítulo V. Personal manipulador de alimentos 

En este capítulo se hizo recomendaciones para que el personal mantenga un 

estado de salud seguro y confiable a la hora de realizar sus funciones y actividades, 

además se habla acerca de la educación y capacitación. Cuenta con un plan de 

capacitación el cual contiene una guía con contenido para capacitar al personal acerca de 

las Buenas Prácticas de Manufactura.  

Capítulo VI. Programa de control de calidad de los alimentos 

En este capítulo se encontró el programa establecido para el control de calidad de 

los alimentos en el cual se detalla la inocuidad e higiene que deben tener los alimentos y 

materias primas a utilizar en el proceso de fabricación incluyendo los criterios de 

aceptación y de rechazo. 

Capítulo VII. Saneamiento 

En este capítulo se describió los requerimientos para la mitigación de los riesgos de 

contaminación de los alimentos se ha establecido procedimientos y técnicas de limpieza, 

desinfección y saneamiento, basados en las Buenas Prácticas de Manufactura entregando así 

las herramientas básicas para mantener la inocuidad de las instalaciones, equipos y utensilios, 

estandarizar procesos, identificar plagas y manejar los desechos. 
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A continuación, se relaciona el enlace directo para la visualización del manual 

entregado al restaurante “Como Arroz” para la mejora continua en la Buenas Prácticas de 

Manufactura en el proceso de fabricación de alimentos. 

https://drive.google.com/file/d/1EHY8GeD89ZpF1eCJCK72KlLzijkreW-

7/view?usp=sharing&hl=es 
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Conclusiones 

En el desarrollo del levantamiento de los procesos y procedimientos por medio de 

los instrumentos de entrevista y formato de preparación de alimentos se logró documentar 

los procesos de manipulación de alimentos en la empresa “Como Arroz”. 

En relación al diagnóstico de las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM), por 

medio de las listas de chequeo se determinó el grado cumplimiento y no cumplimiento de 

las BPM dentro del proceso de fabricación de alimentos en el restaurante “Como Arroz”; 

obteniendo como resultado el 57 %, 66 % y el 64 % de cumplimiento y el 43 %, 34 % y 

36 % de no cumplimiento en los procesos de almacenamiento, elaboración y 

empaquetado, respectivamente. 

Con la información anteriormente expuesta, se propone un Manual de Buenas 

Prácticas de Manufactura (BPM) el cual contiene las recomendaciones y acciones 

correctivas para el restaurante “Como Arroz” y a partir de esto, la empresa tendrá un 

documento escrito para consulta y aplicación que facilite al personal nuevo y antiguo 

información del proceso de fabricación con el fin de dar cumplimiento a la normativa 

legal vigente. 
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Recomendaciones 

Teniendo en cuenta lo observado a lo largo del desarrollo del proyecto se 

recomienda al restaurante “Como Arroz” implementar el Manual de Buenas Prácticas de 

Manufactura. Igualmente, una vez implementado el manual, realizar una evaluación de 

los criterios establecidos en las listas de chequeo para medir los cambios y/o mejoras 

buscando aumentar los porcentajes de cumplimiento de las BPM en los procesos. 

Asimismo, aumentando la eficacia y la eficiencia para cumplir los objetivos de la 

empresa implementando una mejora continua. 

Además, en la realización de este proyecto se evidenció que el 100 % del recurso 

humano dentro del restaurante no tiene conocimiento alguno acerca de las BPM ni de su 

importancia, es por esto que se recomienda instruirlos por medio de las capacitaciones 

plasmadas dentro del manual.  
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Anexos 

Anexo 1. 

Comentario clientes. 

 
Nota: Tomado de Google Maps. 

Anexo 2. 

Carta "Como Arroz". 

 
 

Nota: Se puede observar la carta del restaurante con las diferentes categorías de productos que ofrece. 

Tomado de restaurante “Como Arroz”. 
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Anexo 3. 

Entrevista a Leonor Moreno. 

Nota: Elaboración propia. 
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Anexo 4. 

Instructivo preparación de hamburguesa. 

Nota: Elaboración propia. 
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Anexo 5. 

Instructivo preparación de perro caliente. 

Nota: Elaboración propia. 
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Anexo 6. 

Instructivo preparación de mazorcada. 

   Nota: Elaboración propia. 
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Anexo 7. 

Instructivo preparación de Chop Suey. 

Nota: Elaboración propia. 

 



104  

Anexo 8. 

Entrevista a Fabiola Navarrete. 

Nota: Elaboración propia. 
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Anexo 9. 

Entrevista a Nelson Fernández. 

Nota: Elaboración propia. 
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Anexo 10. 

Instructivo de preparación del Arroz. 

Nota: Elaboración propia. 
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Anexo 11. 

Entrevista a Tatiana Martínez. 

Nota: Elaboración propia. 
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Anexo 12. 

Lista de chequeo proceso de almacenamiento. 
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Nota: Elaboración propia. 
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Anexo 13. 

Lista de chequeo del proceso de elaboración. 
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Nota: Elaboración propia. 
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Anexo 14. 

Lista de chequeo para el proceso de empaquetado. 
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Nota: Elaboración propia 
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Anexo 15.  

Manual de Buenas Prácticas de Manufactura del restaurante “Como Arroz”. 

 

Nota: Link: Manual de Buenas Prácticas de Manufactura del restaurante “Como Arroz”. 

https://drive.google.com/file/d/1EHY8GeD89ZpF1eCJCK72KlLzijkreW-7/view?usp=sharing&hl=es. 

Elaboración propia. 

 

 


