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Resumen

El presente trabajo se realizo en el restaurante “Como Arroz”, ubicado en la ciudad de
Villavicencio — Meta, cuyo objetivo fue proponer un manual de Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM) en el proceso de fabricacion 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
realiz6 la documentacion de los procesos que se llevan a cabo en el restaurante “Como Arroz”
los cuales son: proceso de almacenamiento, proceso de elaboracion y proceso de empaquetado.
Posteriormente se realizé un diagnostico para identificar el cumplimiento de las Buenas Practicas
de Manufactura (BPM) en el proceso de fabricacidn de alimentos en la empresa, por medio de
listas de chequeo. El restaurante presentd el 57 %, 66 % y el 64 % de cumplimiento y el 43 %, 34
% y 36 % de no cumplimiento en los procesos de almacenamiento, elaboracion 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
disefid un Manual de Buenas Préacticas 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 fabricacion de alimentos dentro del restaurante “Como Arroz”.

Palabras Clave: Buenas Practicas de Manufactura, diagnostico, 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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Introduccion

Las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) son principios y practicas generales
de higiene enfocados a la manipulacion, la preparacion, la elaboracion, el envasado, el
almacenamiento, el transporte y la comercializacion 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 produccion.

Una de las normativas que toda empresa debe tener a fin de brindar al consumidor
un producto final inocuo son las Buenas Préacticas de Manufactura; para la aplicacion de
una técnica de Buenas Practicas de Manufactura es fundamental la implementacion de un
apropiado programa de documentacion que permita verificar los procesos de fabricacion.

De alli la importancia de la inocuidad, factor fundamental el cual permite que se
adquiera productos que no afecten la salud, por esta razén se debe tener en cuenta todas
las variables involucradas durante el proceso de fabricacion de alimentos.

Este proyecto se realiz6 para proponer un Manual de Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM) orientado en el proceso de fabricacion de alimentos en la empresa
“Como Arroz”, para lograr este objetivo como primera instancia se realizo la
documentacién de los procesos que se llevan a cabo y que requieren la manipulacion de
los alimentos, para lo cual se llevaron a cabo las siguientes actividades: visitas a la
empresa, para recolectar la informacion a través de entrevistas, posteriormente con la
informacidn recolectada se ejecutd el levantamiento de los procesos (almacenamiento,
preparacion y empaquetado) y los procedimientos para la fabricacion de los alimentos. En

segunda instancia se realiz6 un diagnoéstico para identificar el cumplimiento de las



Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en el proceso de fabricacion de alimentos en la
empresa “Como Arroz”, para esto, se elabord una lista de chequeo con base en los
parametros establecidos en el decreto 3075 de 1997, con las visitas a la empresa se evalud
el estado actual por medio de la observacion e inspeccion de las instalaciones fisicas, la
mano de obra y las condiciones del proceso de fabricacion. Finalmente, se elabord
programas y controles para el debido cumplimiento de las BPM vy se disefié el Manual de
Buenas Practicas de manufactura en el proceso de fabricacion de alimentos para la

empresa “Como Arroz” COmMOo propuesta.



Planteamiento del Problema

La empresa “Como Arroz” desde el afio 2009 inicio sus actividades y esta
dedicada a la elaboracién de diversos productos, para ello cuenta con cuatro cocineros los
cuales se distribuyen en la elaboracion 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 demas 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 demas equipos para la obtencion 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 fabricacion no se realiza las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM), los operarios no tienen conocimiento acerca del uso correcto de los elementos de
proteccién personal, la manipulacion adecuada de los alimentos, el correcto
almacenamiento de la materia prima, el procedimiento a efectuar para la elaboracion 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 paginas de internet, en otros casos

realicen la devolucion del pedido y soliciten que les devuelvan el dinero, debido a que el



producto final no cumple con los estandares de calidad, con lo cual se corre el riesgo de
perder clientela y tener una mala imagen corporativa

Segun (Fuertes, 2020). “Nuestro propo6sito es permanecer en el mercado...
buscando siempre la satisfaccion de nuestros clientes.” La idea del presente proyecto de
tesis de grado surge al pretender solucionar las problematicas identificadas anteriormente
(que conllevan a la no satisfaccion de los clientes) con la propuesta del Manual de Buenas
Précticas de Manufactura en el proceso de produccién de alimentos, se espera traer
consigo beneficios como la efectividad en cuanto a higiene en los diferentes procesos
efectuados para la obtencién de los productos finales.

Descripcion del Problema

La empresa inicio sus actividades en el afio 2009 con el nombre que hoy dia sigue
vigente “Como Arroz”, fue fundada por Ricardo Barrero Fernandez 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” segun su actividad econdmica pertenece al sector
secundario, se caracteriza por ejecutar procedimientos industriales para transformar
materias primas, bienes o mercancias en bienes de producto que pueden ser consumidos;
ademas 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, esta a cargo de los cocineros los cuales
son 4 que cuentan Unicamente con un estudio técnico y finalmente dos meseros los cuales

son graduados de bachiller. Es una empresa privada, no cuenta con apoyo del estado,



solo hay un punto de venta en la ciudad de Villavicencio por lo tanto se determina como
empresa local, segun su objetivo es con animo de lucro ya que busca una ganancia de un
provecho de una ventaja y es una sociedad anonima simplificada.

(Fuertes, 2020) afirma que “con el transcurso del tiempo el fundador y otros
personajes se dieron cuenta que se deberia ofrecer més variedad de platos, por ende,
decidieron innovar y adicionar otros productos a su carta, tales como combinados,
comidas rapidas 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 multiples combinaciones.

Formulacion del Problema
¢Se puede mejorar las condiciones de inocuidad en la fabricacion de alimentos del

restaurante “Como Arroz”?



Justificacion

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.

Segun el ministerio de salud:

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

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

11577 afectados, aumentando de forma importante con respecto al afio 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

implicacion 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 Practicas 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 razon 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, ademas que no esté expuesto a estos riesgos, a
patdgenos transmitidos por la manipulacion de alimentos y reducir perdidas por
devoluciones y problemas sanitarios en el area de trabajo.

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

Buenas Practicas de manufactura en el proceso de fabricacion con el fin de que la



empresa logre replantear los procesos productivos actuales identificando las no
conformidades que no permiten el cumplimiento efectivo de los objetivos, para asi
contribuir al crecimiento econdmico ademas de mejorar la perspectiva de los clientes
sobre la empresa estableciéndola a nivel local como una empresa con un estandar de

calidad bueno de su producto.



Objetivos
General
Proponer un Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en el proceso de
fabricacion de alimentos en la empresa “Como Arroz”.
Especificos

e Documentar los procesos para la manipulacion de alimentos de la empresa
“Como Arroz”.

e Realizar un diagndstico para identificar el cumplimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) en el proceso de fabricacién de alimentos en
la empresa “Como Arroz”.

e Realizar la propuesta del Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

en el proceso de fabricacion de alimentos en la empresa “Como Arroz”.



Marco Referencial

Antecedentes

En Colombia, las buenas practicas de manufactura (BPM) para alimentos estan
reguladas por el Decreto 3075 de 1997 y vigiladas por el Instituto Nacional de Vigilancia
de Medicamentos y Alimentos (INVIMA) que se cred el primero de febrero de 1995. El
Decreto 3075 de 1997 fue elaborado por el Ministerio de Salud (hoy Ministerio de
Proteccion Social) que reglamentd la implementacion de directrices destinadas a la
elaboracion 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 Chavez (2014) en su tesis “Sistema
De Buenas Préacticas De Manufactura (BPM) en la cadena de restaurantes de la Empresa
Tauchii & Proteinas S.A.C" en gue la organizacion 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 Practicas 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 diagnostico
inicial en la que se realizaron entrevistas a las personas relacionadas con el trabajo de la
elaboracion de los alimentos , este se realiz6 con la ayuda de la "Ficha para Evaluacion
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 informacion técnica y de recursos humanos analizada del restaurante
se procedio con la documentacion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM), enfatizando en la higienizacion del proceso y en la salud del personal para evitar
contaminacion en el producto final, adicionalmente se realizaron:

e Evaluacion de auditorias internas: la empresa realiza cada dos meses auditorias
internas en las cuales se evaltan los principios del BPM

e Capacitacion: Se llevé a cabo una capacitacion para todos los trabajadores de la
empresa involucrados en la manipulacion de alimentos.

Por ultimo, para que todo lo realizado sea efectivo al finalizar la elaboracion de la
documentacidn, las capacitaciones del personal y una vez realizados los cambios en
planta se ejecutd el diagnostico con la Ficha para Evaluacion Sanitaria de Restaurantes y
Servicios Afines con el fin de evaluar los beneficios del trabajo en la empresa
adicionalmente se resalta que las areas que se relacionan directamente con esta, tales son:
recepcion de materia prima, almacenamiento y bodega, pre preparacion, preparacion de
los alimentos, produccidn y servicio lo cual nos deja unos resultados segun (Chavez,
2014) “la Ficha para Evaluacion 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 gestion de inocuidad de los
alimentos.” (p.14).

De acuerdo con los autores Juan Gonzalo Andrade Andrade, Andrés Alberto
Lopez Trujillo (2014) en su tesis “Manual de Buenas Practicas de Manufactura en la

elaboracion 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 elaboracion de alimentos en todos los niveles operativos. Se
puntualizan los principios de organizacion 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 Practicas de
Manufactura en la elaboracion de comida de mar en una empresa del sector terciario
Jinicialmente se diagnostico en base en la metodologia que utiliza el Decreto 3075/97 del
Ministerio de Salud de la Republica 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 disefiar el manual del BPM en la que se realizaron acciones correctivas

y se identificaron los aspectos y las areas criticas por mejorar respecto a :

o Caracteristicas y necesidades de infraestructura y herramientas
o Limpieza, Lavado y desinfeccion de equipos y utensilios

o Higiene personal

o Seguridad en la Cocina

o Elementos de proteccién personal

o Control de plagas

Como conclusién se realizo un procedimiento que permitié establecer las

actividades necesarias para el Manual de Buenas Practicas de Manufactura a traves de
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instructivos, registros y un manual de funciones donde se modificaron algunos aspectos
segun lo requeria la empresa ya sean tanto estructurales, protocolarias, y de personal.

Garcia Holguin Luis Alberto (2016) proponen el “Desarrollo de un Manual De
Buenas Practicas de Manufactura para alimentos de una pizzeria, caso de estudio.”

En este estudio mixto de alcance descriptivo aplicado se realizé como primer
objetivo “una evaluacion del estado sanitario de todos los restaurantes en cuanto a las
Buenas Practicas de manufactura y segun el decreto 3075 de 1997 del ministerio de
salud” (Garcia & Holguin , 2016, pag. 9).

Como segundo objetivo esta capacitar al personal encargado de la manipulacion
de los alimentos, para esto la muestra fue de 100 empleados.

Esta capacitacion incluyd las politicas de calidad manejadas por la empresa.

e Reconocimiento médico

e Habitos higiénicos tales como: Esmerada limpieza, lavado de manos, ufias,
Guantes, accesorios, afecciones de la piel, dotacion, uso de malla, calzado,
tapabocas, prohibido comer, beber, etc., reglas sanitarias para visitantes.

e Plan de capacitacion: Continlo y permanente, responsabilidad de la empresa,
verificacion a cargo de la autoridad competente, uso de avisos y
entrenamiento. (Garcia & Holguin , 2016, pag. 10).

En cuanto a las conclusiones se elabord el Manual de Buenas Préacticas de

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

implementacion de las BPM.
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“Se plantea la capacitacion pertinente a las BPM a todos los manipuladores de
alimentos logrando una sensibilizacion y gran aceptacion de las normas por parte de los
mismos” (Garcia & Holguin , 2016, pag. 40).

En el trabajo de investigacion “Implementacion De Buenas Practicas De
Manufactura En Una Planta Elaboradora De Bebidas”, Karina Stefanie Reyes Martinez
(2015), busca cumplir con la obtencion de la certificacion en el plazo maximo
establecido. En primera instancia la autora realiza un diagnéstico por medio de una lista

de chequeo para identificar la situacion actual de la empresa.

llustracion 1.

Diagrama de torta numero de no conformidades de las BPM.

No. de No Conformidades

m Instalaciones

® Equipos y utensilios

® Requisitos higiénicos

® Materias primas e insumos

m Operaciones de produccion

¥ Envasado etiquetado y empaquetado
Almacenamiento, distribucién, transport

e y comercializacion
Aseguramiento y control de calidad

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

Posteriormente se detallan las evidencias criticas encontradas, asi como su plan de
accion. Dentro del plan de accidn se encuentra las capacitaciones a los personales. “Se ha
implementado un programa de capacitacién documentado, basado en BPM que incluye

normas, procedimientos y precauciones a tomar” (Martinez, 2015, pag. 28).
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Como resultado de esta investigacion se obtuvo el certificado de operacion sobre
la base de la utilizacion de BPM.

El estudio realizado por Andrea Paola Ron Carrillo (2017), llamado “Disefio del
sistema de Buenas Practicas de Manufactura en una empresa licorera”. En este estudio
mixto de alcance descriptivo aplicado para la realizacion del disefio de BPM, se realiz6
un diagndstico inicial de la empresa en relacion con la aplicacion de las Buenas Practicas
de Manufactura, para la recoleccién de la informacion se identificaron areas de
inspeccion dividiendo la norma para la identificacion de la situacion actual. De acuerdo
con los resultados obtenidos se procedio a identificar los principales problemas para la
propuesta de plan de mejoras.

La propuesta de plan de mejoras debe servir de base para la deteccion 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:

o Presentar los puntos criticos a ser tratados.

« Identificar las acciones de mejora a aplicar.

e Analizar su viabilidad.

o Establecer prioridades en las lineas de actuacion.

o Disponer de un plan de las acciones a desarrollar en un futuro y de un sistema de
seguimiento y control de estas.

o Incrementar la eficacia y eficiencia de la gestion (Ron & Carrillo, 2017, pag. 75)

La conclusién del estudio realizado dice:

Se disefid una propuesta de un sistema de Buenas Practicas de Manufactura

basados en la resolucion “ARCSA-DE-067-GGG la normativa técnica sanitaria unificada
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para alimentos procesados, plantas procesadoras de alimentos, establecimientos de
distribucién, comercializacion, transporte de alimentos, establecimientos de alimentacion
colectiva”, el cual se puede aplicar en cualquier tipo de empresa que se dedique a la
elaboracién de alimentos procesados lo cual permitira la inocuidad y calidad de sus
productos, con lo cual la industria se volvera altamente competitiva con altos niveles de
calidad de acuerdo a la ley sanitaria ecuatoriana. (Ron & Carrillo, 2017, pag. 159).

Un enfoque distinto es aportado por Katherine Mayely Llanos Jave (2018) en su
estudio “Propuesta de implementacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los
procedimientos operacionales estandarizados de saneamiento (POES) en la planta de
lacteos del i.s.t. fe y alegria n°57 — Cefop Cajamarca, para contribuir en la inocuidad del
producto”. Esta investigacion es de tipo mixto, tiene un diseflo transversal descriptivo.
Inicialmente realizan un diagnoéstico inicial para analizar si actualmente se cumplen las
BPM y los POES en la planta de lacteos.

Los resultados muestran que “se disefid la propuesta de mejora a través de
Manuales de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) y Procedimientos Operacionales
Estandarizados de Saneamiento (POES) mejorando cada dimensién especificando
procedimientos a seguir, ademas se encuentran acompafiado de sus registros para un
mayor control” (Jave, 2018, pag. 151).

El estudio “Aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura en un Restaurante de
Comida Répida”, Tanya Esperanza Pazmifio Bafio (2014), realiza un estudio de tendencia
bibliografica donde analiza Manuales de Buenas Practicas de Manufactura detalladas en
otras empresas. Ademas, 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 rapida en la ciudad de
Guayaquil. Para esto lo primero que hace es conocer el nivel de cumplimiento de las
BPM seguido de la aplicacion de un modelo de BPM, por medio de una lista de chequeo
la cual proporciona la informacion inicial del mismo, ademas se evidencian las falencias
para tomar las acciones correctivas.

En el modelo BPM que se aplicd en el establecimiento de comida réapida
perteneciente a una importante multinacional se encontré un cumplimiento de normas

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

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

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

(Pazmifio, 2014, pag. 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,
guiandose con el posible plan de acciones correctivas que se dio en el capitulo V”’
(Pazmifo, 2014, pag. 172)

Paulette Marcel Alarcon Sepulveda (2019), propone implementar las Buenas
Précticas de Manufactura en un restaurante llamado La Pica Del Majar. En la primera
etapa se realizé una visita al restaurante para proceder con la evaluacion por medio de
una lista de chequeo de BPM de la subsecretaria de salud publica, con estos resultados se
determinaron las no conformidades.

“Se informara al duefio 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 ademas sobre las enfermedades provenientes de una inadecuada manipulacion
de los alimentos” (Sepulveda, 2019, pag. 6)

La segunda etapa consta de disefiar un plan de accion 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 comunicara al personal involucrado el programa a implementar y se
coordinaran reuniones para la resolucién de dudas, consultas o inquietudes respecto al
desarrollo de éste. Se verificara el término del programa y se analizara el grado de
cumplimiento. Por consiguiente, se determinaran las causas de las actividades no
realizadas y se informara al duefio el resultado del plan de accion a fin de poder
recalendarizar aquellas actividades. (Sepulveda, 2019, pag. 7)

En la puesta en marcha que es la tercera etapa, se haran capacitaciones de las
Buenas Préacticas de Manufactura, y todo lo relacionado a la misma, al personal, ademas
se le hara entrega de los EPP. “Finalmente se realizard el planteamiento de un programa
de limpieza y desinfeccién 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” (Sepulveda, 2019, pag. 8)

La investigacion realiza por Salgado C., Maria Teres Castro R., Katherin en su
trabajo “Importancia de las Buenas Practicas de Manufactura en cafeterias 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 cafeterias.
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Por la parte agricola encontramos un articulo de (Diaz, Jiménez, Martinez, 2015)
en su investigacion , “Disefo de estrategias para mejorar la competitividad de la industria
lactea” en la que inicialmente detectaron las deficiencias a través en una poblacioén de 140
fincas, 5 procesadoras y 7 laboratorios en que se realizaron analisis de control de calidad
y microbioldgicos teniendo en cuenta la a 1ISO 17025:2005 (lcontec, 2005) y BPM
resolucion 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 articulo realizado por José Miguel Bastias M. Marcela Cuadra H. Ociel
Mufioz F. Roberto Quevedo L (2013). en su investigacion “Correlacion entre las Buenas
Précticas de Manufactura y el cumplimiento de los criterios microbiolégicos en la
fabricacion de helados en Chile” en la que su objetivo es determinar el porcentaje de
cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufacturas (BPM) y su correlacién con la
aceptacion de los criterios microbiolédgicos en las fabricas y muestras de helados de la
provincia de Nuble, 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 alli , paralelamente se realiza una lista de chequeo establecida por el
Ministerio de Salud de ese pais en la que se hizo un analisis estadistico realizando las
pruebas de medidas de frecuencias, Chi- cuadrado, coeficiente de correlacidn de Pearson,
matriz de correlacion multivariado. En la que los resultados arrojaron que calidad

microbioldgica de los helados fueron deficientes que van asociados a la baja capacitacion
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del personal, pero se establecid que en correlacion a las BPM vy la calidad microbiolégica
cumplia con un 80% lo que puede asegurar la calidad inocua del producto.

En otra investigacion realizada por Ledn Lizama, Roosevelt David (2014) en su
trabajo “Buenas practicas de manipulacién y su influencia en la calidad del servicio de
alimentacion”, en la que nos muestra que su objetivo principal era determinar ¢De qué
manera las Buenas Practicas de Manipulacion (BPM) del nutricionista, influye en la
calidad del servicio de alimentacion un restaurante llamado Neptunia?, realizaron una
encuesta de 42 preguntas con valoracion en escala de Likert a 100 empleados y con la
aplicacion de hipdtesis de chi-cuadrado bondad de independencia , que les permitid
encontrar problemas como, ambientes inadecuados para los alimentos , calidad de
producto recepcionado, en almacenamiento se encontrd ingredientes en descomposicion
(mal olientes, hongos) , personal encargado del servicio de alimentos no use guantes y
que en alguna oportunidad se encontr6 cabellos en los alimentos ,entre otros problemas,
poder determinar que las BPM influyen significativamente en la calidad ,del producto y
servicio.

En este articulo cientifico realizado por Blandon, Getzemania ,Diaz Cruz
(2013)en su trabajo “Implementacion De Buenas Practicas De Manufactura En El
Beneficio Seco De Café Aldea Global” en la que su objetivo se ve especificado en el
titulo de la investigacion el cual usaron métodos de diagndsticos seguin la norma NTON
03 025 — 11 Normas Técnicas Obligatoria Nicaragliense , a partir de entrevistas, guias de
observacién 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 investigacion 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 logré determinar que
en los puestos callejeros tienen un recuento microbiano muy alto debido inicialmente a su
localizacion y el ambiente, pero principalmente por que no cuentan con una manipulacién
higiénica de los alimentos y préacticas de buen procesamiento , adicionalmente que la
calidad del producto es de malas condiciones porque las tasas de venta son baja en
comparacion 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 articulo 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 elaboracion de pescado desmenuzado y evaluar el estado de las practicas

implementadas por la UMKM Az- zahrah en la produccion , lo realizan de manera
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descriptiva porque se realiza mediante entrevista a los propietarios ,seguido de la
observacién y documentacion de todas las actividades relacionadas con la produccion , 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
estandares 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 implementacion de Buenas Practicas de Manufactura por el nimero de los
intrusos de plagas / animales en el area de produccion deben ser motivo de preocupacion,
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 articulo realizado por (Dégnon , Konfo, Adjou, Ganiero, Dahouenon-
Ahoussi,2018) en su trabajo “Evaluacion de la calidad microbioldgica de la ensalada
Platos de Restaurantes de Cotonou (Benin)” en la que tiene como objetivo evaluar la
calidad microbioldgica de las diferentes ensaladas que se sirven en los hoteles de
Cotonou en la que se recogié muestras de las frutas y verduras de 10 restaurante de los
cuales se tomaron muestra de 30 ensaladas ,se le hizo una analisis microbiol6gico
estandar y se hizo un analisis estadistico, en la que se evaluo la calidad de los productos
a través de las bases de las Buenas Practicas de Manufactura y pudieron determinar que
ninguno de los productos cumple con los requisitos minimos microbioldgicos por lo que
se debe hacer un seguimiento de las normas sanitarias a través de unas Buenas Practicas

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



22

Marco Teorico
Buenas Practicas de Manufactura

En Colombia los restaurantes que operan deben cumplir con una legislacion
sanitaria que contiene una serie de reglamentos técnicos y sanitarios para que cumplan
con unos requisitos minimos de inocuidad en los alimentos y area de trabajo.

La entidad encargada es el Ministerio de proteccion 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 “Titulo 1l condiciones
basicas de higiene en la fabricacion 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 caracter técnico cientifico, que trabaja para la proteccion de la salud
individual y colectiva de los colombianos, mediante la aplicacion 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:

e Registro y permiso sanitario

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

juridica para fabricar, envasar e importar un alimento con destino al consumo
humano.

Las Buenas practicas de manufactura (BPM), son los principios basicos y

practicas generales de higiene en la manipulacién, preparaciéon, elaboracion, envasado,
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almacenamiento, transporte y distribucién 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 produccién. (Ministerio de Salud, 1997).

La aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en restaurantes nos
da una garantia de calidad e inocuidad en beneficio tanto el duefio del restaurante como
del consumidor en vista de que ellas comprenden aspectos de higiene y saneamiento
aplicables en toda la cadena productiva.

Programas de evaluacién de procesos alimenticios

Es importante el disefio y la aplicacion de cada uno de los diferentes programas,
con diligenciamiento de formatos para evaluar y realimentar los procesos, siempre en
funcién de proteger la salud del consumidor, ya que los alimentos asi procesados pueden
Ilevar a cabo su compromiso fundamental de ser sanos, seguros y nutricionalmente
viables.

La documentacion debe tener los siguientes parametros en las que incluyen:

Plan de Saneamiento, que contempla: Programa de Limpieza y desinfeccion,
programa de residuos solidos y programa de control de plagas.

e Tipos de sustancias: Descripcion y evaluacion de detergentes y desinfectantes

e Recomendaciones para el manejo de sustancias

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

durante y después de los procesos.

e Mantenimiento de equipos y utensiliosde L y D

Programa de Capacitacion.
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Induccidn de nuevos empleados.
Capacitacion e instruccidn en actividades especificas 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.
Clasificacion 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 analisis microbioldgicos y fisicoquimicos 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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Parametros.

Responsables.

Registros.
Programa de Mantenimiento.
Fichas técnicas.

Criterios de disefio, adquisicion, construccion y mantenimiento de equipos y
utensilio.
Registros.
Acciones correctivas y preventivas.
Programa de Aseguramiento de la calidad.
Documentacion de todos los procesos que afecten la calidad.
Control de Calidad.
Sistemas de Control.

Acciones preventivas y correctivas
Programa de Control de procesos.
Descripcion de procesos
Instructivos.
Inspeccion.
Acciones preventivas y correctivas.
Registros.
Programa de Trazabilidad.

Sistema de codificacion de productos terminados.
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e Rutas de seguimiento.

e Responsabilidades.

e Registros.
Programa de Tratamiento de aguas residuales.

e Caracterizacion de desechos: Fuentes, caracteristicas fisicas, microbiolégicas.

e Procedimientos de recoleccidon, conduccion y manejo, almacenamiento
interno, clasificacion y transporte, disposicion de desechos sélidos, monitoreo
y verificacion.

e Registros de control de disposicién final de residuos solidos.

e Registros de acciones correctivas del programa de residuos sélidos.

Logrado estos planes se tendran unas ventajas que son:

e Mejorar la higiene en los procesos de fabricacion y otras areas.

e Una adecuada disposicion y manejo correcto de los residuos sélidos.

e Alto nivel de capacitacion, en todos y cada uno de los temas que componen
las BPM

e Laescasa o nula presencia de Enfermedades Trasmitidas por Alimentos
(ETA’S)

e Permite una mayor satisfaccion de los clientes y del duefio del restaurante

e Utilizar herramientas acordes a los reglamentos de la normatividad

e Mejorar la calidad del producto.

En los procesos de fabricacion se deben seguir unas reglas que se agrupan entre si

para lograr una preparacion higiénica y saludable realizada por la OMS y son:



e Elegir alimentos elaborados o producidos higiénicamente.

e Cocinar bien los alimentos.

e Consumir inmediatamente los alimentos cocinados.

e Guardar cuidadosamente los alimentos cocinados.

e Recalentar bien los alimentos cocinados.

e Evitar el contacto entre los alimentos crudos y cocidos.

e Lavarse las manos a menudo.

e Mantener escrupulosamente limpias todas las superficies de la cocina.
e 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 16gicos de manera ordenada para efectuar
una labor a través de simbolos. Igualmente, se encargan de administrar una informacion
de manera clara, ordenada y breve de todos los pasos de un proceso. (ICONTEC, 2020)

Los diagramas de flujo son imprescindibles para comprender como actla un
proceso y determinar sus puntos de mejora. Son numerosos los beneficios que aporta el
uso del diagrama de flujo:

e Visidn transparente del proceso.

e Permite definir los limites de un proceso.

e Facilita la identificacion de los clientes.
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e Estimula el pensamiento analitico.

e Proporciona un método de comunicacion mas eficaz.
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e Referencia para establecer mecanismos de control. (ICONTEC, 2020)

Tabla 1.

Simbologia para diagramas de flujo.

Simbologia para diagramas de flujo

Figura Nombre Descripcidn
Proceso Cualquier operacion realizada
Rectangulo de manera manual, mecanica o

por computador.

|

Direccion de flujo
Flecha delgada

Denota la direccion y el orden
que corresponden a los pasos
del proceso.

Indica el punto del proceso en

Decision
el cual se debe tomar una
Rombo .
decision.
Limites Indica el inicio y el fin del

Circulo alargado

proceso.

Documento
Rectangulo con onda en la parte
inferior derecha

Indica cuando una actividad
y/o operacién incluye
informacion registrada en
papel.

\ 4
o
.
B

Demora
Rectangulo obtuso

Indica cuando un proceso o
persona debe esperar.

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

Alimento: Producto artificial o natural, que una vez ingerido aporta al organismo
humano diferentes nutrientes y energia necesaria para continuar con el progreso de los
procesos bioldgicos. (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 fisicos, quimicos
o tal vez bioldgicos. (Ministerio de Salud, 1997)

Alimento contaminado: Aquel alimento que contiene microorganismos tales
como bacterias, virus o parasitos; también, sustancias quimicas o radioactivas e inclusive
diferentes objetos extrafios que pueden producir o propagar enfermedades. (Ministerio de
Salud, 1997)

Almacenamiento: Agrupacion 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 habitat, el agua, aire y el suelo, asi como las afinidades
entre estos componentes y cuerpos vivos. (Ministerio de Salud, 1997)

Area de proceso: Area de desarrollo en la cual se vigilan los factores
microbioldgicos y se corrobora que esté libre de agentes patdgenos ya sea por medios
fisicos o quimicos. (Ministerio de Salud, 1997)

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

control microbioldgico ni de agentes patdgenos. (Ministerio de Salud, 1997)
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Buenas Practicas de Manufactura: Son los principios basicos y practicas
generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado,
almacenamiento, transporte y distribucion de los alimentos para el consumo humano, con
el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas
y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccién. (Ministerio de Salud, 1997)

Contaminacidn: Es la incorporacion de microorganismos, presencia de
sustancias quimicas radioactivas y materia extrafia, 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 operacion para el mantenimiento y
cumplimiento de los diferentes criterios que se han establecido para el logro de los
productos. (Ministerio de Salud, 1997)

Desinfeccidn: Es el proceso fisicoquimico o biolégico 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 nimero de microorganismos indeseables sin afectar la inocuidad del
alimento. (Ministerio de Salud, 1997)

Descontaminacion: Proceso que consta de la remocion de contaminantes en un
area u objeto contaminado, incluyendo quimicos, sustancias radioactivas o

microorganismos. (Ministerio de Salud, 1997)
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Desinfectante: Es un agente, regularmente quimico, que mata las formas en
desarrollo, no necesariamente las esporas de tipo resistente a los microorganismos
patogenos. (Ministerio de Salud, 1997)

Detergente: Es una sustancia con propiedades quimico - fisicas de dispersar
finamente en agua u otro liquido.

Equipo: Es el conjunto de utensilios, recipientes, maquinaria, vajillas, tuberia y
algunos otros accesorios que se utilizan en la fabricacién, proceso, preparacion, envasado,
almacenamiento y comercializacion, transporte y venta de alimentos y materias primas.
(Ministerio de Salud, 1997)

Fabrica de alimentos: Instalacion destinada para la realizacién de una o
diferentes operaciones de caracter tecnoldgico, ordenado e higiénico, destinado a
fraccionar; también, a la elaboracion, produccion, transformacion 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)

Infestacion: Multiplicacion 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 caracteristicas que presenta el producto, aunque el producto continte
siendo el mismo. (Ministerio de Salud, 1997)

Inocuidad de los alimentos: Es una condicion que presentan los alimentos la
cual garantiza que no se causara algun dafio al consumidor cuando estos sean preparados
o0 consumidos. (Ministerio de Salud, 1997)

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

Limpieza: Es un proceso de eliminacién de diferentes residuos que contienen los
alimentos u otras materias indeseables o extrafias. (Ministerio de Salud, 1997)

Manipulador de alimentos: Es aquella persona la cual interviene de manera
directa y muchas veces ocasional, en tareas y fabricacidn, proceso, preparacion,
embazado, almacenamiento, transporte y venta de alimentos. (Ministerio de Salud, 1997)

Materia prima: Sustancias de caracter natural o artificial, empleadas por la
industria de alimentos para la conversion o fraccionamiento directa en alimentos para el
consumo humano. (Ministerio de Salud, 1997)

Microorganismos: También son llamados microbios, son tan pequefios que no se
pueden observar a simple vista, pueden influir en la alteracion 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 produccion, 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 fisica 0 empresa encargada de proporcionar las
diferentes materias primas o insumos para la fabricacion de un producto. (Ministerio de
Salud, 1997)

Marco Geografico

llustracién 2.

Mapa ubicacion restaurante “Como Arroz” Villavicencio.
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Nota: Localizacién, restaurante “Como Arroz” Villavicencio — Meta. Fuente: Google Maps



34

El presente proyecto se desarrollé en el departamento del meta, especificamente
en la ciudad de Villavicencio localizdndose la empresa en el barrio Santa Helena, uno de
los 235 barrios con los que cuenta la ciudad, dentro de la sectorizacidn por comunas,
pertenece a la comuna 4 y el area donde esta ubicado el restaurante es de alta afluencia
comercial, funciona una gran variedad de comercio, especialmente perteneciente al sector
gastronomico. Villavicencio cuenta con una poblacion urbana de 452.472 habitantes, en
el afio 2017 contaba con una poblacion de 506.000 habitantes, siendo este el 1,031 % del
total de la poblacion de Colombia (Poblacion 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 Nombre y
nameroy entidad que Articulo Impacto en el proyecto
fecha la expide
Manual
Sobre Las
Cinco Organizacion
Claves Para gan Lineamientos para control de inocuidad
Mundial de la Todos . .
La alimentaria
. Salud
Inocuidad
De Los

Alimentos
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Constitucién

Derecho a la alimentacién nutritiva

La libre competencia econdémica es un
derecho de todos que supone
responsabilidades.

Cumplimiento de normas a los cuales se
deben sujetar los alimentos, aditivos, bebidas
0 materias primas correspondientes o las
mismas que se produzcan, manipulen,
elaboren, transformen, fraccionen, conserven,
almacenen, transporten, expendan, consuman,
importen o exporten.

Sobre los requisitos sanitarios que deben
cumplir los establecimientos comerciales.

Sobre los productos de consumo humano
acerca de los requisitos.

El cumplimiento de las inspecciones de la
carne para consumo humano y el transporte.

Requisitos sanitarios para la elaboracion de
alimentos provenientes de la carne.

Principios basicos y practicas generales de
higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento,
transporte y distribucion de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar
que los productos se fabriquen en condiciones
de asepsia.

Politica de Asar_nblea
: Nacional
Colombia Constituyente
1991 y
333
243-282
Ley9gde CONOresode ,aq 595
1979 Colombia,
1979
304-306
225-344
364-369
Decreto Ministerio de
Salud y Aplica
3075 de .,
Proteccion todo
1997 s
Social
. Nombrey
'Tlpo entidad .
namero y Articulo
que la
fecha

expide

Impacto en el proyecto
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Decreto 60
de 2002

Decreto
4444 -
noviembre
28/2005

Decreto
1500 de
2007

Resolucion
2505 de
2004

Resolucion
2674 de
2013

Norma
Técnica
Colombiana
4869

Ministerio
de Salud y
Proteccidn
Social

Presidencia
de la
Republica

Ministerio
de Salud y
Proteccion
Social

Ministerio
de
Transporte

Ministerio
de Salud y
Proteccion
Social

Icontec

Aplica
todo

Aplica

todo

Aplica
todo

Aplica
todo

Toda la
resolucion

Toda la
Norma

Promueve la aplicacion del sistema de anélisis de
peligros HACCP y los puntos criticos de control
en las fabricas de alimentos y se regula el proceso
de certificacion.

Por el cual se reglamenta el régimen de permiso
sanitario para la fabricacion y venta de alimentos
elaborados por microempresarios.

Este decreto determina las directrices Yy
lineamientos técnicos para el disefio e
implementacion de sistemas de inspeccion,

vigilancia y control para productos carnicos
comestibles de consumo humano y sus derivados,
ademas de los requisitos de seguridad que deben
cumplirse en su produccion, distribucion y
comercializacion.

Establece los requisitos que deben cumplir los
vehiculos para transportar carne, pescado o
alimentos de facil descomposicién

Establece los requisitos sanitarios que se deben
cumplir para las actividades de fabricacion,
procesamiento, preparacion, envase,
almacenamiento, transporte, distribucién y
comercializacion de alimentos y materias primas
de alimentos; y los requisitos para la notificacion,
permiso o registro.

Esta norma establece las directrices sobre las
practicas y requisitos que se deben tener en
cuenta durante el almacenamiento; transporte y
distribucion, exhibicion y venta de los alimentos
refrigerados y congelados para mantener las
caracteristicas organolépticas, fisicoquimicas y
microbioldgicas y por ende garantizar la vida
atil

Nota: Esta tabla muestra la normatividad relacionada con el proyecto BPM. Fuente: Elaboracién propia.
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Disefio Metodoldgico

Tipo y Enfoques de Investigacion

El tipo de investigacion es mixto, con enfoque descriptivo, ya que se recolectara,
analizara e interpretara la informacion cualitativa y que a partir de la informacion
recolectada por medio de diferentes métodos y/o herramientas se obtendra 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 investigacidn es deductivo ya que por medio de la propuesta se
espera lograr mejoras en los procesos productivos.

Variables de Medicion

Tabla 3.

Variables de medicién.

Nombre Clasificacion Tipo Descripcion

Son principios y practicas generales de
higiene enfocados a la manipulacion, la

preparacion, la elaboracién, el envasado,

Buenas o el almacenamiento, el transporte y la
) Cualitativa L )
Practicas de _ __comercializacion de los alimentos para el
Independiente  Cuantitativ o
Manufactur consumo humano. El objetivo de estas es
a
a (BPM) avalar que los productos se fabriquen en

las mejores condiciones sanitarias y se
minimicen los riesgos inseparables a la

produccién.
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Es un conjunto de actividades

Proceso de _ o interrelacionadas con el fin de realizar una
L Dependiente  Cualitativa y L

fabricacion transformacion y modificacion de las

caracteristicas de las materias primas.

Nota: Se observan los datos relevantes de los tipos de variables de medicion para el proyecto de BPM.
Fuente: Elaboracion propia.

Recoleccion y Andlisis de Datos
Técnicas para la recoleccion de informacion y anélisis de resultados

Para la recoleccion de datos, informacion y analisis de resultados del presente
proyecto de tesis de grado, se utilizaron diferentes métodos y herramientas las cuales se
veran reflejadas en las siguientes tres etapas que se establecieron para llevar a cabo el
proyecto.

Etapa 1. Documentacion de los procesos para la manipulacion de alimentos de la
empresa “Como Arroz”

Se realiz6 visitas a la empresa para la recoleccion de informacion y esta se
registrd por medio de entrevistas acomparfiado de registro fotografico donde se realizo
una descripcidn de los procesos y procedimientos que se llevan a cabo para la elaboracion
de los productos, posteriormente se hizo el levantamiento de los procesos y
procedimientos para la fabricacion de los alimentos en el restaurante “Como Arroz”, 10s
cuales se representaron por medio de flujogramas.

Etapa 2. Realizacion de un diagnostico en el proceso de fabricacion de alimentos
en la empresa “Como Arroz”

Para la realizacion del diagnostico como técnica se realizo una lista de chequeo

con base en los parametros establecidos en el decreto 3075 de 1997, para ello se analizo



los criterios que aplicaban para la empresa y se recopilaron en el formato de la lista de
chequeo, la cual permitié con el registro fotografico, evaluar el estado actual, se
inspecciono instalaciones fisicas, la mano de obra y las condiciones del proceso de
fabricacion.

Etapa 3. Realizacion de la propuesta del Manual de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) en el proceso de fabricacion de alimentos para la empresa “Como
Arroz”

Se realizaron los formatos y programas teniendo en cuenta los criterios y las
falencias identificadas segun las estadisticas de la lista de chequeo, posteriormente se
consolido los datos y se elabord el Manual de Buenas Practicas de Manufactura.
Unidad de Estudio o Muestra

Se tom6 como unidad de estudio o muestra el area de fabricacion de los
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alimentos, es decir, la cocina del restaurante “Como Arroz” en la ciudad de Villavicencio,

donde se enfoca la problematica de la investigacion que se ha venido desarrollando con
relacion a las BPM.
Hipotesis

Al proponer el Manual de Buenas Préacticas de Manufactura en el proceso de
fabricacion en el restaurante “Como Arroz” se espera contribuir al mejoramiento del
proceso con el fin de obtener un producto final con altos estandares de calidad e

inocuidad.
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Documentacion de los procesos para la manipulacién de alimentos de la empresa
“Como Arroz”.

Para el desarrollo de este objetivo como primera actividad se realizo visitas
durante el mes de abril a la empresa, con el proposito 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 preparacion.

Mediante el formato de entrevista, se registraron los datos generales de la persona
entrevistada, estudios con los que cuenta, experiencia laboral en ¢l restaurante “Como
Arroz” U otros restaurantes, asi como las respuestas dadas en relacion con el cuestionario
aplicado en la entrevista para el levantamiento de los procesos; mediante el formato de
instructivo de preparacion, los operarios de cocina describieron detalladamente, segun su
criterio, el paso a paso de la elaboracion de los diferentes tipos de comida dentro del
restaurante.

La primera y segunda visita realizada en el mes de abril donde se entrevisto a la
encargada de la elaboracion de los alimentos de comida rapida Leonor Moreno y la
asistente de cocina Fabiola Navarrete; en el anexo 3, se registré la informacion de la
encargada de la elaboracion de alimentos junto al formato de instructivo de preparacion
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 entrevisto al
encargado de la elaboracion de arroces Nelson Fernandez (anexo 9), junto al formato de
instructivo de preparacion de arroz (anexo 10), y a la asistente de cocina Tatiana Martinez
(anexo 11).

A partir de la informacion recopilada en las cuatro (4) entrevistas se evidencio,
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: ¢estan los procesos documentados?; dichos registros, nunca han sido
proporcionados por el administrador del restaurante en su momento de induccion o a
medida que han venido desarrollandose 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 elaboracion de
productos alimenticios.

Finalmente, a partir del analisis a las respuestas proporcionadas en las diferentes
entrevistas las cuales hicieron referencia a las actividades realizadas por los operarios de
cocina, se logro identificar y levantar los tres (3) procesos y cinco (5) procedimientos
necesarios para la manipulacion de alimentos en la empresa “Como Arroz”.

En cuanto al levantamiento de los procesos se establecieron los siguientes:
e Proceso de almacenamiento.

e Proceso de elaboracion.
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e Proceso de empaque.
Dentro del proceso de elaboracion, se levantaron los siguientes procedimientos:

e Procedimiento de preparacion del arroz.

e Procedimiento de preparacion del Chop Suey.

e Procedimiento de preparacion de la mazorcada.

e Procedimiento de preparacion de la hamburguesa.

e Procedimiento de preparacion del perro caliente.

Tras analizar las entrevistas y definir los procesos y procedimientos, se derivo la
presentacion de los diagramas de flujo.
Diagrama de flujo del proceso de almacenamiento

En la ilustracion 3 se evidencio 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 revision de los productos almacenados en espera para
la elaboracion de los alimentos; posteriormente, se realiza la solicitud a proveedores de
materia prima teniendo en cuenta las necesidades de adquisicion de la misma; asimismo,
se recepciona, se toma la decision 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 estanteria, llevando esto al fin del proceso.

En la ilustracion 3, se presenta el diagrama de flujo el cual muestra las
operaciones correspondientes al proceso de almacenamiento del restaurante “Como

Arroz”.



llustracion 3.

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

Diagrama de flujo del proceso de elaboracion

En la ilustracion 4 se evidencio el conjunto de actividades interrelacionadas

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

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

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

esto, surge la condicion: ¢hay materia prima disponible y completa en el area de

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

materia prima faltante al area de abastecimiento y se hace la revision de la misma; si se



44
hace la validacion de la cantidad disponible y el resultado de la condicidn es positiva, se
Ileva a cabo su alistamiento de ingredientes y la posterior preparacion y coccion del
producto, ya sea platos a la carta 0 comida rapida; si el tipo de producto es platos a la
carta, se encuentran las dos opciones disponibles, arroz o0 Chop Suey; por otro lado, las
comidas rapidas cuentan con la opcion de perro caliente, hamburguesa 0 mazorcada.

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

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

llustracién 4.

Diagrama de flujo del proceso de elaboracion.
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Nota. Se observa el diagrama de flujo del procéso de elaboracion. Fuente: Elaboracion propia.
Diagrama de flujo del proceso de empaquetado

En la ilustracion 5 se evidencia el conjunto de actividades interrelacionadas

realizadas por los empleados dentro de la empresa “Como Arroz”, para la ejecucion del
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proceso de empaquetado de los alimentos. Primero, se realiza la recepcion del producto
elaborado, se selecciona el tipo de envase correspondiente al pedido, puede ser plato a la
carta o comidas rapidas, seguido a esto se realiza el armado, llenado, embolsado y
finalmente, se despacha, para dar fin al proceso de empaquetado del producto.
lustracion 5.

Diagrama de flujo del proceso de empaquetado.

T Producto Seleccitn tipo
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Nota. Se observa el diagrama de flujo del proceso de empaquetado. Fuente: Elaboracion propia.

Una vez elaborados los tres (3) diagramas de flujo de los procesos anteriormente
mencionados, se procedio al levantamiento de los cinco (5) procedimientos que van de la
mano del proceso de elaboracion de los alimentos de la empresa “Como Arroz”.

Los procedimientos se plasmaron de acuerdo con la informacion proporcionada
por lo operarios de cocina, en el formato de instructivo de preparacion, que fue resuelto
con base a su experiencia dentro del restaurante, toda esta informacion 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 elaboracién de los alimentos.

Se represento la informacion recopilada en el instructivo de preparacion por

medio de diagramas de flujo.
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En la ilustracion 6, 7, 8, 9 y 10 se presentan los diagramas de flujo que muestran
las acciones correspondientes a:

Diagrama de flujo del procedimiento de elaboracion del arroz.

llustracion 6.

Diagrama de flujo del procedimiento de elaboracion del arroz.
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Nota: Se observa el diagrama de flujo del procedimiento de elaboracién del arroz. Fuente: Elaboracion
propia.

Diagrama de flujo correspondiente al proceso de elaboracion del Chop Suey

llustracién 7.

Diagrama de flujo del procedimiento de elaboracion del Chop Suey.
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Nota: Se observa el diagrama de flujo del procedimiento de elaboracién del Chop Suey. Fuente:
Elaboracién propia.



Diagrama de flujo correspondiente al proceso de elaboracion de la mazorcada.

llustracion 8.

Diagrama de flujo del procedimiento de preparacion de la mazorcada.
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Nota: Se observa el diagrama de flujo del procedimiento de elaboracién de la mazorcada. Fuente:
Elaboracion propia.

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

llustracién 9.

Diagrama de flujo del procedimiento de preparacién de la hamburguesa.
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Nota: Se observa el diagrama de flujo del procedimiento de elaboracidn de la hamburguesa. Fuente:
Elaboracidn propia.
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Diagrama de flujo correspondiente al proceso de elaboracion del perro caliente.

llustracioén 10.

Diagrama de flujo del procedimiento de elaboracion del perro caliente.
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Nota: Se observa el diagrama de flujo del procedimiento de elaboracién del perro caliente. Fuente:
Elaboracién propia.

Para el levantamiento de los procesos y procedimientos como se menciond
anteriormente, se involucro a los operarios de cocina, quienes fueron los que través del
formato de entrevista y del formato de instructivo de preparacion, segin su experiencia,
describieron la forma en la cual ejecutan cada una de las actividades y tareas dentro del
proceso de elaboracion, asimismo los recursos que demandan estos procesos y el
resultado esperado.

Este contacto con el personal permitié elaborar y describir a través de elementos
gréaficos, especificamente diagramas de flujo, los pasos y decisiones que los operarios de
cocina realizan para llevar a cabo los procesos y procedimientos de fabricacion; éstos no
permiten una identificaciéon total de las propiedades y/o caracteristicas del proceso tales

como cantidades, tiempos, temperatura, entre otros, se realiza a criterio del operario.
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Diagnostico para identificar el cumplimiento de las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) en el proceso de fabricacion 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 (preparacion, 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 evaluacion del cumplimiento de las BPM en el restaurante “Como Arroz”, las
listas de chequeo fueron disefiadas con base en los parametros establecidos en el decreto
3075 de 1997, en el cual se estipulan las disposiciones generales para la regulacién 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 items:
e Criterio: Disposiciones generales de las Buenas Practicas de Manufactura
e Caracteristicas por evaluar: caracteristicas de los criterios establecidos en el
decreto 3075 de 1997
e Cumplimiento: Permite evaluar el grado de cumplimiento
e Observaciones: Permite dar un contexto e informacion especifica de lo
observado
Durante el recorrido efectuado se realizé una inspeccion de las instalaciones
fisicas, mano de obra y las condiciones del proceso de fabricacion, con apoyo de la lista

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



cumplimiento y el no cumplimiento de las BPM dentro del proceso de fabricacion de
alimentos, con lo cual se obtuvieron los siguientes resultados:
Identificacion de las Buenas Préacticas de Manufactura en el proceso de
almacenamiento.

Con la informacién recopilada en la lista de chequeo referente al proceso de
almacenamiento (anexo 12), y su posterior evaluacion, se obtuvieron las siguientes

estadisticas:

llustracién 11.

Porcentaje de cumplimiento del proceso de almacenamiento.

% DE CUMPLIMIENTO PROCESO DE ALMACENAMIENTO

o
43% 579

m Cumple = No cumple

Nota: Diagrama de torta, porcentaje de cumplimiento de las BPM en el proceso de almacenamiento del
restaurante “Como Arroz”. Fuente: Elaboracion propia.
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En la ilustracion 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 continuacion, se presentan los

resultados obtenidos en el diagndstico:
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Tabla 4.

Porcentaje de cumplimiento de edificacion e instalaciones.

EDIFICACION E INSTALACIONES

c PUNTOS % DE
I'TEM SUB-CRITERIO EVALUADOS  CUMPLIMIENTO
1 Localizacion y accesos 2 100%
2 Disefio y construccion 6 67%
3 Abastecimiento de agua 2 100%
4 Disposicién 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 [luminacién 3 100%
12 Ventilacion 1 100%
PROMEDIO 70%

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

En la tabla 4 se observa que, dentro del criterio de edificacion 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.

e Disefio y construccion

e Disposicion de residuos solidos
e Instalaciones sanitarias

e Pisos

e Paredes

e Puertas
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Tabla 5.

Porcentaje de cumplimiento de los equipos y utensilios.

EQUIPOS Y UTENSILIOS

j PUNTOS % DE
ITEM SUB-CRITERIO EVALUADOS CUMPLIMIENTO
13 Condiciones especificas 10 100%
14 Cond|C|one§ de fun_qonamwnto e 2 50%
instalacion
PROMEDIO 5%

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

e Condiciones de funcionamiento e instalacién.

Tabla 6.

Porcentaje de cumplimiento del personal manipulador de alimentos.

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

T PUNTOS % DE
I'TEM SUB-CRITERIO EVALUADOS CUMPLIMIENTO
15 Estado de salud 2 0%
16 Educacion y capacitacion 5 33%
17 Practicas hlglenlcqs,y medida de 9 44%
proteccion
PROMEDIO 26%

Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente:
Elaboracidn 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.
e Estado de salud
e Educacion y capacitacion

e Practicas higiénicas y medidas de proteccion

Tabla 7.

Porcentaje de cumplimiento de los requisitos higiénicos de fabricacion.

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

c PUNTOS % DE
'TEM SUB-CRITERIO EVALUADOS CUMPLIMIENTO
18 Materias primas e insumos 5 40%
19 Envases 5 60%
20 Operaciones de fabricacion 5 80%
91 Prevencion de contaminacion 3 33%
cruzada
22 Operaciones de envasado 2 50%
PROMEDIO 53%

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

En la tabla 7 se observa que, dentro del criterio de requisitos higiénicos de
fabricacion, de un total de cinco (5) subcriterios evaluados, el total, es decir un 100%, se
encuentran dentro del porcentaje de no cumplimento.

e Materias primas e insumos
e Envases

e Operaciones de fabricacion
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e Prevenciéon de contaminacion cruzada

e Operaciones de envasado

Tabla 8.

Porcentaje de cumplimiento del aseguramiento y control de la calidad.

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD

. PUNTOS 0
ITEM SUB-CRITERIO EVALUADOS Yo 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:
Elaboracion 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.

e Sistema de control

Tabla 9.

Porcentaje de cumplimiento del saneamiento.

SANEAMIENTO

- [0)
I'TEM SUB-CRITERIO EVPAEJLNUTA?DSOS CUMPfI IE)/II?ENTO
24 Programa de limpieza y desinfeccion 1 50%
25 Programa de desechos solidos 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:
Elaboracidn 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.
e Programas de limpieza y desinfeccion
e Programas de desechos solidos

e Programa de control de plagas

Tabla 10.

Porcentaje de cumplimiento del almacenamiento.

ALMACENAMIENTO
PUNTOS

i _ o)
ITEM SUB-CRITERIO EVALUADOS % DE CUMPLIMIENTO
27 Almacenamiento 4 50%
PROMEDIO 50%

Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente:
Elaboracién 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 continuacion, se presenta los puntos evaluados en cada principio condicionados
por un color segun el porcentaje obtenido, es decir seméaforo del estado de cumplimiento,

en cuanto a Almacenamiento (tabla 11).

Tabla 11.

Andlisis en semaforo de la evaluacion de BPM en Almacenamiento.

SEMAFORO DE CUMPLIMIENTO PBM EN ALMACENAMIENTO
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PARAMETROS
VALORACION DE CUMPLIMIENTO MAGNITUD
- 0-39% NO CUMPLE
CUMPLE
_ 0,
USSR PARCIALMENTE
80 — 100% CUMPLE

CALIFICACION %

SUBCRITERIOS EVALUADOS DE CUMPLIMIENTO

EDIFICACION E INSTALACIONES 70
EQUIPOS Y UTENSILIOS 75
PERSONAL MANIPULADOR 26

REQUISITOS HIGIENICOS 53

Nota: Se observa el semaforo del estado de cumplimiento de las BPM en el proceso de almacenamiento,
identificando cada subcriterio con un color respectivo al porcentaje de calificacion. Fuente: Elaboracion
propia.

Adicionalmente, se realiz0 la siguiente grafica que ayuda a visualizar de manera
mas exacta el nivel de cumplimiento de la empresa frente al puntaje esperado; la
ilustracion 12 donde se muestra el porcentaje de cumplimiento evaluado con el decreto
3075.

lustracion 12.

Porcentaje de nivel de cumplimiento del Decreto 3075.

Porcentaje de nivel de cumplimiento del Decreto 3075

Nota: Se observa el porcentaje de nivel de cumplimiento del Decreto 3075. Fuente: Elaboracién propia.
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Determinacion del Porcentaje de Adherencia del Perfil Sanitario al Decreto 3075.

En este item se evalud el cumplimiento de las Buenas Précticas de Manufactura
en la empresa “Como Arroz” teniendo en cuenta el decreto 3075 de 1997. Dicho
porcentaje se determino con la siguiente formula:

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

donde

PE= Puntaje obtenido en la evaluacién

NI= Numero de items evaluados

Para medir este pardmetro se utilizo la ecuacion sencilla descrita anteriormente, la
cual establecié de forma porcentual cuanto se adhiere las condiciones sanitarias que
evallan con respecto al puntaje maximo que exige el decreto, para ello la observacion y
los hallazgos se utilizaron como referencia para establecer los planes de accién 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-raiz, en el que se exponen las principales

causas de lo anteriormente expuesto.

llustracién 13.

Diagrama causa - raiz del incumplimiento de las BPM del proceso de almacenamiento.
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EDIFICIACION E .

INSTALACIONES

las puertas tiene ventanales de vidrio
PERSONAL

MANIPULADOR DE
ALIMENTOS

no se realizan chegueos medicos
frecuentemente

las paredes tienen suciedad y moho

EQUIPOS Y UTENSILIOS .

dificil accesa a limpiar € inspaccional
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—
realizan sus actividades de manera
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—
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——
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lleva directamente a la calle

Mo realizan lavado de manos constantes y
de desinfeccion del area de trabajo

Wd8 sv1 3a
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Movverifican que la MP que reciben del proveedor gffencuentra materia prima expuesta antes de

ser almacenada

ria registran | mp que ingreza

—
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ysale

termaosellados

praliferacion de moscas en las basuras

—
los erwases de les vegetales no estan
termosellados

—
resendia de roedores sobre las canastas

alimentos no refigeradas .
conservacion dela mp

SANEAMIENTD .
ALMACENAMIENTO .

na usan correctamente los EPP ; . i
. alta de limpieza por cada actividad realizaca na llevan cartral de estada de

REQUISITOS
HIGIENICOS DE
FABRICACION

ASECURAMIENTO Y
CALIDAD

Nota: Se observa el desglose de las causas del incumplimiento de las BPM en el proceso de
Almacenamiento. Fuente: Elaboracién propia.

A partir de la elaboracién del diagrama causa — raiz se presentan las principales
causas que conllevan al incumplimiento en el proceso de almacenamiento. Dentro de las
cuales se encuentran las siguientes:

Edificacion e instalaciones:

En cuanto al disefio y construccion se encuentran:

e Hay presencia de acceso a una vivienda desde una escalera que se encuentra
ubicada en el primer piso cerca al area de almacenamiento.

En cuanto a la disposicion de residuos sélidos:

e El establecimiento no dispone de recipientes eficientes y adecuados para la
recoleccion de estos, todos los residuos solidos se disponen en la misma caneca

lo cual genera presencia de moscas.
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Se cuenta Unicamente con un bafio mixto para todos los trabajadores y el mismo
es compartido con los clientes, ademas la norma indica que los servicios
sanitarios deben permanecer limpios y deben contar con los recursos necesarios
para la higiene personal, sin embargo, se identificd que el bafio 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 ademas dicha puerta se encuentra
con acceso directo desde el exterior a las areas de almacenamiento.

Equipos y utensilios:

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

Que la distancia entre los equipos y las paredes no estan tal que se permita
funcionar adecuadamente y facilite el acceso a la inspeccion, limpieza y
mantenimiento. Ademas, se determiné que dentro del proceso de almacenamiento
la nevera tiene dificil acceso para realizar inspecciones y limpieza debido al
tamario de esta.

Personal manipulador de alimentos:

En cuanto al estado de salud se encuentra:

El personal manipulador de alimentos no se realiza periodicamente exdmenes
médicos para la ejecucién de sus funciones con el fin de evitar la contaminacién
de alimentos; ademas, no se les exige el cumplimiento de este requisito y en caso
de que, si los operarios lo hacen de manera autbnoma, en la empresa no se lleva

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

El personal no cuenta con capacitacion para la manipulacion de alimentos, lo
hacen de manera empirica, en el restaurante “Como Arroz” no tienen
conocimiento de las BPM ni de su importancia.

La empresa no cuenta con un plan de capacitacion 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 practicas
higiénicas.

El personal manipulador de alimentos no cuenta con préacticas higiénicas y
medidas de proteccion.

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

La recepcion de materia prima no se realiza en condiciones que eviten su
contaminacion, alteracién o dafios fisicos. 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 0 no son aptos para su uso. Se evidencié que tal cual la reciben
del &rea de almacenamiento asi mismo la disponen para su uso.

La materia prima e insumos no son almacenados en lugares adecuados evitando
su contaminacién y alteracion. Cabe recalcar que no es toda la materia prima, se
evidencid que disponen de alguna en lugares inadecuados que pueden afectar el

estado de esta.



61

El proceso de fabricacidon no cuenta con condiciones dptimas sanitarias, de
limpieza y conservacion con controles para reducir la contaminacion del
alimento, debido a que se encontr6 una bolsa de 5 kilos con arroz, expuesta al
aire libre.

No usan vestimenta de trabajo que cumpla los requisitos, se evidencié que no
usan tapabocas, guantes, ni cubren su cabello.

Requisitos higiénicos de fabricacion:

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 proteccion apropiada
contra la contaminacion ya que los recipientes de almacenamiento no estan termo
sellados.

En cuanto a la prevencion de la contaminacion cruzada se encuentra:

Durante las operaciones de almacenamiento no se toman medidas eficaces para
evitar la contaminacion de los alimentos, ya que se evidencia que no se realizan
lavado de manos para cada recepcion de alimentos.

Aguel 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 observé que usan el mismo utensilio de

cocina para otras funciones y no realizan limpieza constante de estos y en cuanto
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a las operaciones de envasado se encuentra que no hay un control de materia
prima en inventario.
Aseguramiento y control de la calidad:
e No se cuenta con un sistema de control.
Saneamiento:
En cuanto al manejo de residuos s6lidos se encuentra:

e No cuentan con procedimientos de control de residuos so6lidos, 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, distribucion, transporte y comercializacién:
¢ No se lleva un control de primeras entradas y salidas garantizando la rotacion de
los productos.
e Los productos de limpieza y sustancias peligrosas que se encuentren en el
establecimiento, por necesidades de uso, no se encuentran etiquetados
adecuadamente. Se evidencio que hay productos de limpieza reenvasados sin
etiquetas.
Identificacion de las Buenas Practicas de Manufactura en el proceso de elaboracién.

Con la informacion recopilada en la lista de chequeo referente al proceso de
elaboracion (anexo 13), y su posterior evaluacion, se obtuvieron las siguientes
estadisticas.

Obsérvese lo anteriormente mencionado en la ilustracion 14.
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llustracién 14.

Porcentaje de cumplimiento del proceso de elaboracion.

% DE CUMPLIMIENTO PROCESO DE ELABORACION

34%

66%
m Cumple = Nocumple

Nota: Diagrama de torta del porcentaje de cumplimiento del proceso de elaboracién. Elaboracion propia.

En el diagrama de torta se puede observar que el proceso de elaboracion tiene un
porcentaje de cumplimiento de BPM correspondiente al 66%. Y en cuanto al no
cumplimiento de BPM obtuvo un porcentaje del 34%.

A continuacion, se presentan los resultados obtenidos en el diagnostico:

Tabla 12.

Porcentaje de cumplimiento de edificacion e instalaciones.

EDIFICACION E INSTALACIONES
PUNTOS % DE

ITEM SUB-CRITERIO EVALUADOS CUMPLIMIENTO
1 Localizacion y accesos 2 100%
2 Disefio y construccion 6 83%
3 Abastecimiento de agua 2 100%
4 Disposicion de residuos liquidos 2 100%
5 Disposicién de residuos sélidos 2 50%
6 Instalaciones sanitarias 5 20%
7 Pisos 2 50%
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8 Paredes 2 100%
9 Techos 2 100%
10 Ventanas y otras aberturas 1 0%
11 Puertas 2 50%
12 [luminacion 3 100%
13 Ventilacion 1 0%
PROMEDIO 66%

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

Se evidencia que, dentro del criterio de edificacidn 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.

Disefio y construccion
Disposicion de residuos sélidos
Instalaciones sanitarias

Pisos

Ventanas y otras aberturas
Puertas

Ventilacién

Tabla 13.

Porcentaje de cumplimiento de equipos y utensilios.

EQUIPOS Y UTENSILIOS

B PUNTOS % DE
ITEM SUB-CRITERIO EVALUADOS  CUMPLIMIENTO
14 Condiciones especificas 10 100%
15 Condmoneg de fun_qlonamlento e 5 50%
instalacion
PROMEDIO 5%

Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados. Fuente: Elaboracion 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.

e Condiciones de funcionamiento e instalacién

Tabla 14.

Porcentaje de cumplimiento del personal manipulador de alimentos.

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS
PUNTOS

1 - 0

ITEM SUB-CRITERIO EVALUADOS Yo DE CUMPLIMIENTO
16 Estado de salud 2 0%
17 Educacién y 5 33%

capacitacion
Practicas h|g|en|ca_s,y 9 44%
medidas de proteccion

PROMEDIO 26%

Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente:
Elaboracién propia.
Se evidencia que, dentro del criterio del personal manipulador de alimentos, de un

18

total de tres (3) subcriterios evaluados, el total, es decir un 100%, se encuentran dentro
del porcentaje de no cumplimento.

e Estado de salud

e Educacion y capacitacion

e Practicas higiénicas y medidas de proteccién

Tabla 15.

Porcentaje de cumplimiento de los requisitos higiénicos de fabricacion.

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

- PUNTOS % DE
ITEM SUB-CRITERIO EVALUADOS CUMPLIMIENTO
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19 Materias primas e insumos 5 40%
20 Envases 5 60%
21 Operaciones de fabricacion 5 80%
22 Prevencion de contaminacion 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:
Elaboracién propia.

Se evidencia que, dentro del criterio de requisitos higiénicos de fabricacion, de un
total de cinco (5) subcriterios evaluados, el total, es decir un 100%, se encuentran dentro
del porcentaje de no cumplimento.

e Materias primas e insumos

e Envases

e Operaciones de fabricacion

e Prevencion de contaminacion cruzada

e Operaciones de envasado

Tabla 16.

Porcentaje de cumplimiento del aseguramiento y control de la calidad.

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD

PUNTOS

1 - 0
ITEM SUB-CRITERIO EVALUADOS Yo 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:
Elaboracién 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.

e Sistema de control



67

Tabla 17.

Porcentaje de cumplimiento del saneamiento.

SANEAMIENTO

. PUNTOS % DE
ITEM SUB-CRITERIO EVALUADOS CUMPLIMIENTO
25 Programa de limpieza y desinfeccion 1 50%
26 Programa de desechos solidos 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:
Elaboracién 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.

e Programas de limpieza y desinfeccion
e Programas de desechos sélidos

e Programa de control de plagas

Tabla 18.

Porcentaje de cumplimiento de restaurantes y establecimientos de consumo.

RESTAURANTES Y ESTABLECIMIENTOS DE CONSUMO

c PUNTOS % DE
'TEM SUB-CRITERIO EVALUADOS _ CUMPLIMIENTO
28 Condiciones e_s,peuflca_ls del area 4 750
de preparacion de alimentos
29 Operaciones de preparacion 3 100%
PROMEDIO 88%

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

e Condiciones de funcionamiento e instalacion

A continuacion, se presenta los puntos evaluados en cada principio condicionados
por un color segun el porcentaje obtenido, es decir seméaforo del estado de cumplimiento,
en cuanto a funcionamiento e instalacion (tabla 19).

Andlisis en seméaforo de la evaluacion de BPM en funcionamiento e instalacion.

Tabla 19.

Andlisis en seméaforo de la evaluacion de BPM en funcionamiento e instalacion.

SEMAFORO DE CUMPLIMIENTO PBM EN FUNCIONAMIENTO E

INSTALACION
PARAMETROS
VALORACION DE CUMPLIMIENTO MAGNITUD
- 0-39% NO CUMPLE
40— 79 % CUMPLE PARCIALMENTE
80 — 100% CUMPLE
ALIFICACION % DE
SUBCRITERIOS EVALUADOS c CUMSLICI\/I(I)ENTOO
EDIFICACION E INSTALACIONES 66
EQUIPOS Y UTENSILIOS 75

REQUISITOS HIGIENICOS 53

Nota: Se observa el seméaforo del estado de cumplimiento de las BPM en funcionamiento e instalacion,
identificando cada subcriterio con un color respectivo al porcentaje de calificacion. Fuente: Elaboracion
propia.
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Determinacion del porcentaje de Adherencia del Perfil Sanitario al Decreto 3075.

En este item se evalud el cumplimiento de las Buenas Précticas de Manufactura
en la empresa “Como Arroz” teniendo en cuenta el decreto 3075 de 1997, en cuanto a
funcionamiento e instalacion; dicho porcentaje se determind con la siguiente formula:

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

donde

PE= Puntaje obtenido en la evaluacién

NI= Numero de items evaluados

Para medir este parametro se utilizé la ecuacion sencilla descrita anteriormente,
la cual establecié de forma porcentual cuanto se adhiere las condiciones sanitarias que
evallan con respecto al puntaje maximo que exige el decreto, para ello la observacion y
los hallazgos se utilizaron como referencia para establecer los planes de accion 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-raiz, en el que se exponen las principales

causas de lo anteriormente expuesto.

llustracién 15.

Diagrama causa - raiz del incumplimiento de las BPM del proceso de preparacion.
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EDIFICIACION E .

INSTALACIONES

circulacion de personas ajenas a la cocina hacia

una vivienda
EQUIPOS Y UTENSILIOS .

dificultad para limpiar las estufas
industriales por falta de espacio

PERSONAL
MANIPULADOR DE
ALIMENTOS

no se realizan chegueos medicos
frecuentemente

05 grifos son de accionamiento manua

malos clores en el recipiente de basura

falta de bafios para la cantidad de persona

realizan sus actividades de manera ——
empirica falta de limpieza en los bafics

Mo realizan lavado de manos constantes
de desinfeccion del area de trahajo

acurnulacion de hume cuande se preparan los
alimentos

wWda sv1 3a
OLNIIWITdWNINI

Mo verifican que la MP este en buen estado praliferacian de moscas en las basuras

werifican que el producto terminada este er
buen estado

prasencia de insectos en las paredes cloro ¥ ambientadar

reenvasdo en botellas
sin etiquetas

N Cuentan con procedimientos ae I Mpeiza

—
sobrante de mp dispersa por el area da
preparacian

no usan correctamente los EPP 10 realizan la limpieza a Lodas maquinas

SANEAMIENTO .

dlta de limpieza por cada actividad realizada

REQUISITOS
HIGIENICOS DE
FABRICACION

ASEGURAMIENTO Y
CALIDAD

PRERARACION .

Nota: Se observan las causas del incumplimiento de las BPM en el proceso de preparacion. Fuente:
Elaboracién propia.

A partir de la elaboracién del diagrama causa — raiz se presentan las principales
causas que conllevan al resultado de incumplimiento en el proceso de funcionamiento e
instalacion. Dentro de las cuales encontramos las siguientes:

Edificacion e instalaciones:

En cuanto al disefio y construccidon se encuentra:

¢ No cuenta con un disefio de tal manera que proteja o0 mitigue la contaminacién e

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

domésticos en el area de produccion. 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 estan 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 &rea de elaboracion.

En cuanto a la disposicion de residuos sélidos:

El establecimiento no dispone de recipientes eficientes y adecuados para la
recoleccion de estos, todos los residuos sélidos se disponen en la misma caneca
lo cual genera presencia de moscas.

En cuanto a las instalaciones sanitarias se encuentra:

Se cuenta Unicamente con un bafio mixto para todos los trabajadores y el mismo
es compartido con los clientes, ademas la norma indica que los servicios
sanitarios deben permanecer limpios y deben contar con los recursos necesarios
para la higiene personal, sin embargo, se identifico que el bafio 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 estan construidas para evitar la acumulacién de polvo, suciedades y facilitar
la limpieza, las que se comuniquen con el ambiente exterior, deben estar
provistas con malla anti-insecto y de facil limpieza.

En cuanto a las puertas se encuentra:

Las puertas cuentan con ventanales de vidrio y ademas dicha puerta se encuentra
con acceso directo desde el exterior a las areas de elaboracion.

En cuanto a la ventilacién se encuentra;
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El &rea de produccion no cuenta con ventilacion directa, la campana de
extraccion esta tapada. Es importante recalcar que se cuenta con un extractor de
aire, pero este se encuentra en condiciones que contribuyen a la contaminacion.
Equipos y utensilios:

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

Que la distancia entre los equipos y las paredes no estan tal que se permita
funcionar adecuadamente y facilite el acceso a la inspeccion, limpieza y
mantenimiento. Se determin6 que dentro del proceso de elaboracién las maquinas
tiene dificil 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 periédicamente exdmenes
médicos para la ejecucién de sus funciones con el fin de evitar la contaminacién
de alimentos; ademas, no se les exige el cumplimiento de este requisito y en caso
de que, si los operarios lo hacen de manera autbnoma, 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 algun
operario de cocina que padezca de una enfermedad susceptible de ser transmitida
por alimentos, que presente heridas infectadas, diarrea, etc.

En cuanto a capacitacion se encuentra:
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El personal no cuenta con capacitacion para la manipulacion de alimentos, lo
hacen de manera empirica, en el restaurante “Como Arroz” no tienen
conocimiento de las BPM ni de su importancia.

La empresa no cuenta con un plan de capacitacion 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 practicas
higiénicas.

El personal manipulador de alimentos no cuenta con practicas higiénicas y
medidas de proteccion.

Requisitos higiénicos de fabricacion:

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

La recepcion de materia prima no se realiza en condiciones que eviten su
contaminacion, alteracién o dafios fisicos. 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 0 no son aptos para su uso. Se evidencié que tal cual la reciben
del area de almacenamiento asi mismo la disponen para su uso; igualmente, no
son almacenados en lugares adecuados evitando su contaminacion y alteracion.
Cabe recalcar que no es toda la materia prima, se evidencio que disponen de
alguna en lugares inadecuados que pueden afectar el estado de esta.

El proceso de fabricacion no cuenta con condiciones Optimas sanitarias, de

limpieza y conservacion con controles para reducir la contaminacion del
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alimento, debido a que se encontrd una bolsa de 5 kilos con arroz, expuesta al
aire libre.

No usan vestimenta de trabajo que cumpla los requisitos, se evidencié que no
usan tapabocas, guantes, ni cubren su cabello.

Requisitos higiénicos de fabricacion:

En cuanto a la materia prima e insumos se encuentra:

No verifican la materia que reciben del proveedor.

En cuanto al envase se encuentra: EI material del envase no es el adecuado y no
confiere una proteccion apropiada contra la contaminacion ya que los recipientes
de almacenamiento no estan termo sellados.

En cuanto a la prevencion de la contaminacion cruzada se encuentra:

Durante las operaciones de almacenamiento no se toman medidas eficaces para
evitar la contaminacién de los alimentos, ya que se evidencia que no se realizan
lavado de manos para cada recepcion 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 observé 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:
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e No se cuenta con un sistema de control.
Saneamiento:
En cuanto al manejo de residuos solidos se encuentra:
e No cuentan con procedimientos de control de residuos solidos, estos siempre
van a la misma caneca de la basura.

¢ No se realiza control de plagas, hay presencia de cucarachas y otros insectos.

Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacién:
En cuanto al almacenamiento se encuentra:

¢ No se lleva un control de primeras entradas y salidas garantizando la rotacion de
los productos.

e Los productos de limpieza y sustancias peligrosas que se encuentren en el
establecimiento, por necesidades de uso, no se encuentran etiquetados
adecuadamente.

Igualmente, se evidenci6 que hay productos de limpieza reenvasados sin
etiquetas.
Identificacion de las Buenas Préacticas de Manufactura en el proceso de empaquetado.
Con la informacién recopilada en la lista de chequeo referente al proceso de
empaquetado (anexo 14), y su posterior evaluacion, se obtuvieron las siguientes
estadisticas:
lustracion 16.

Porcentaje de cumplimiento del proceso de empaquetado.
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% DE CUMPLIMIENTO DEL PROCESO DE EMPAQUETADO

% Y oa

B Cumple = Nocumple

Nota: Diagrama de torta del porcentaje de cumplimiento del proceso de elaboracién. Fuente: Elaboracion
propia.

En el diagrama de torta se puede observar que el proceso de elaboracion tiene un
porcentaje de cumplimiento de BPM correspondiente al 66%. Y en cuanto al no
cumplimiento de BPM obtuvo un porcentaje del 34%. A continuacion, se presentan los

resultados obtenidos en el diagndstico:

Tabla 20.

Porcentaje de cumplimiento de edificacién e instalaciones.

EDIFICACION E INSTALACIONES

c PUNTOS % DE
ITEM SUB-CRITERIO EVALUADOS CUMPLIMIENTO
1 Localizacion y accesos 2 100%
2 Disefio y construccion 6 67%
3 Abastecimiento de agua 2 100%
4 Disposicién 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 [luminacién 3 100%
12 Ventilacion 1 100%
PROMEDIO 70%

Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente:
Elaboracién propia.
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Se evidencia que, dentro del criterio de edificacion 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.
e Disefio y construccion
e Disposicion de residuos sélidos

e Instalaciones sanitarias

e Pisos

e Paredes

e Puertas
Tabla 21.

Porcentaje de cumplimiento de equipos y utensilios.

EQUIPOS Y UTENSILIOS
PUNTOS % DE

ITEM SUB-CRITERIO EVALUADOS CUMPLIMIENTO
13 Condiciones especificas 10 100%
14 Cond|C|one_s de fun_cllonamlento e 5 50%
instalacion
PROMEDIO 5%

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

e Condiciones de funcionamiento e instalacion
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Tabla 22.

Porcentaje de cumplimiento del personal manipulador de alimentos.

PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS

PUNTOS % DE

ITEM SUB-CRITERIO EVALUADOS CUMPLIMIENTO
15 Estado de salud 2 0%
16 Educacion y capacitacion 6 33%
17 Practicas higiénica;ly medidas de 9 44%
proteccion
PROMEDIO 26%

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

e Estado de salud
e Educacion y capacitacion

e Practicas higiénicas y medidas de proteccién

Tabla 23.

Porcentaje de cumplimiento de los requisitos higiénicos de fabricacion.

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
PUNTOS % DE

I'TEM SUB-CRITERIO EVALUADOS CUMPLIMIENTO
18 Materias primas e insumos 5 40%
19 Envases 5 60%
20 Operaciones de fabricacion 5 80%
21 Prevencidn de contaminacion 3 330
cruzada

22 Operaciones de envasado 2 50%

PROMEDIO 53%

Nota: Se observa cada uno de los subcriterios evaluados y su porcentaje de cumplimiento. Fuente:
Elaboracién propia.
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Se evidencia que, dentro del criterio de requisitos higiénicos de fabricacién, de un
total de cinco (5) subcriterios evaluados, el total, es decir un 100%, se encuentran dentro
del porcentaje de no cumplimento.

e Materias primas e insumos

e Envases

e Operaciones de fabricacion

e Prevencion de contaminacion cruzada

e Operaciones de envasado

Tabla 24.

Porcentaje de cumplimiento del aseguramiento y control de la calidad.

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD

- PUNTOS % DE
ITEM  SUB-CRITERIO EVALUADOS CUMPLIMIENTO
23 Sistema de control 2 0%
PROMEDIO 0%

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

e Sistema de control

Tabla 25.

Porcentaje de cumplimiento del saneamiento.

SANEAMIENTO
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: PUNTOS % DE
I'TEM SUB-CRITERIO EVALUADOS CUMPLIMIENTO
o4 Progrzmg de Iimpieza y 1 50%
esinfeccion
25 Programa de desechos solidos 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:
Elaboracién 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.

e Programas de limpieza y desinfeccion
e Programas de desechos sélidos
e Programa de control de plagas

A continuacion, se presenta los puntos evaluados en cada principio condicionados
por un color segun el porcentaje obtenido, es decir seméaforo del estado de cumplimiento,
en cuanto a funcionamiento e instalacion (tabla 26).

Andlisis en seméaforo de la evaluacion de BPM en funcionamiento e instalacion.

Tabla 26.

Andlisis en semaforo de la evaluacion de BPM en funcionamiento e instalacion.

SEMAFORO DE CUMPLIMIENTO PBM EN FUNCIONAMIENTO E

INSTALACION
PARAMETROS
VALORACION DE CUMPLIMIENTO MAGNITUD
- 0-39% NO CUMPLE
40— 79 % CUMPLE PARCIALMENTE
80 — 100% CUMPLE

CALIFICACION % DE

SUBCRITERIOS EVALUADOS CUMPL IMIENTO
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EDIFICACION E INSTALACIONES 70
EQUIPOS Y UTENSILIOS 75

REQUISITOS HIGIENICOS 55

Nota: Se observa el semaforo del estado de cumplimiento de las BPM en funcionamiento e instalacion,
identificando cada subcriterio con un color respectivo al porcentaje de calificacion. Fuente: Elaboracion
propia.

Determinacion del porcentaje de Adherencia del Perfil Sanitario al Decreto 3075.

En este item se evalud el cumplimiento de las Buenas Préacticas de Manufactura
en la empresa “Como Arroz” teniendo en cuenta el decreto 3075 de 1997, en cuanto a
funcionamiento e instalacion; dicho porcentaje se determind con la siguiente férmula:

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

Donde:

PE= Puntaje obtenido en la evaluacién

NI= Numero de items evaluados

Para medir este parametro se utilizo la ecuacién sencilla descrita anteriormente,
la cual estableci6 de forma porcentual cuanto se adhiere las condiciones sanitarias que
evallan con respecto al puntaje maximo que exige el decreto, para ello la observacion y
los hallazgos se utilizaron como referencia para establecer los planes de accion 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%



En la ilustracion 17 se pueden observar las causas que conllevan al
incumplimiento de las BPM en el proceso de empaquetado.
llustracion 17.

Diagrama causa - raiz del incumplimiento de las BPM del proceso de empaquetado.
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EDIFICIACION E
INSTALACIONES

PERSONAL
MANIPULADOR DE
ALIMENTOS

las paredes tienen suciedad y moha

no se realizan chequeos medicos mezcla de residues en un solo recipiente

frecuentemente

falta de baflos para la cantidad de personal

—
reallzan sus actividades de manera
empirica

——
falta de limpieza en les bafios

——
5 d Una puert,

Ingresan animales al area por una puerta que

lleva directamente a la calle

—
Mo realizan lavado de manos constantes y
de desinfeccion del area de trabaja

wda sv1 3a
COLNIIWITAdWNDNI

Ho existen cantrol fisico de
producta terminada

na son Inspecclonados fisicamente los empagues

—
o5 empagues no son implados previe

450 uso

proliferacion de mascas en las basuras

—
expusicidn de los empaques a palve

I ————
prasencia de roedares arededar de los
empacues

——
SANEAMIENTO .

N Lsan correctamente los ERP

alta de limpieza por cada actividad realizada

REQUISITOS
HIGIENICOS DE
FABRICACION

ASEGURAMIENTO Y
CALIDAD

Nota: Se observan las causas del incumplimiento de las BPM en el proceso de empaquetado. Fuente:
Elaboracidn propia.

A partir de la elaboracién del diagrama causa — raiz 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:
Edificacion e instalaciones:
e Hay presencia de acceso a una vivienda desde una escalera que se encuentra
ubicada en el primer piso cerca al area de empaquetado

e El agua que emplean no es agua potable.



83

El establecimiento no dispone de sistemas sanitarios adecuados para la
recoleccion, tratamiento y disposicién de aguas residuales.

El establecimiento no dispone de recipientes eficientes y adecuados para la
recoleccion de estos, todos los residuos sélidos se disponen en la misma caneca
lo cual genera presencia de moscas.

Se cuenta Unicamente con un bafio mixto para todos los trabajadores y el mismo
es compartido con los clientes, ademas la norma indica que los servicios
sanitarios deben permanecer limpios y deben contar con los recursos necesarios
para la higiene personal, sin embargo, se identifico que el bafio cuenta con
grietas, oxido y moho en el lavamanos.

Las puertas cuentan con ventanales de vidrio y ademas dicha puerta se encuentra
con acceso directo desde el exterior a las areas de almacenamiento.

Personal manipulador de alimentos:

En cuanto al estado de salud se encuentra:

El personal manipulador de alimentos no se realiza periodicamente exdmenes
médicos para la ejecucién de sus funciones con el fin de evitar la contaminacién
de alimentos; ademas, no se les exige el cumplimiento de este requisito y en caso
de que, si los operarios lo hacen de manera autdnoma, 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 algin
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operario de cocina que padezca de una enfermedad susceptible de ser transmitida
por alimentos, que presente heridas infectadas, diarrea, etc.

e El personal no cuenta con capacitacion para la manipulacion de alimentos, lo
hacen de manera empirica, en el restaurante “Como Arroz” no tienen
conocimiento de las BPM ni de su importancia.

e Laempresa no cuenta con un plan de capacitacion 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 practicas
higiénicas.

e El personal manipulador de alimentos no cuenta con practicas higiénicas y
medidas de proteccion.

En cuanto a la educacién y capacitacion se encuentra:

e La materia prima e insumos no es inspeccionada previamente al uso con el fin de
determinar si son 0 no son aptos para su uso. Se evidencid que tal cual la reciben
del area de almacenamiento asi mismo la disponen para su uso.

e El proceso de fabricacion no cuenta con condiciones Optimas sanitarias, de
limpieza y conservacion con controles para reducir la contaminacion del
alimento, debido a que se encontrd una bolsa de 5 kilos con arroz, expuesta al
aire libre.

En cuanto a las practicas higiénicas y medidas de proteccion se encuentra:
¢ No usan vestimenta de trabajo que cumpla los requisitos, se evidencio que no

usan tapabocas, guantes, ni cubren su cabello.
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Requisitos higiénicos de fabricacion:

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 fabricacion se encuentra:

No cuentan con procedimientos fisicos establecidos.

En cuanto a la prevencion de la contaminacion cruzada se encuentra:

e Cuando se evidencia el riesgo de contaminacion de los alimentos en el proceso de
fabricacion, el personal no se lava las manos entre una y otra manipulacién de
alimentos.

e 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 observo 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:

e No se lleva un control de productos terminados.

Aseguramiento y control de la calidad:
En cuanto al sistema de control se encuentra:

e Laempresa 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 distribucién del producto final.

Saneamiento:
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En cuanto al manejo de residuos solidos se encuentra:

¢ No cuentan con procedimientos de control de residuos solidos, estos siempre van

a la misma caneca de la basura; tampoco, se realiza control de plagas, hay

presencia de cucarachas y otros insectos.

Este diagnostico se inicio a partir de la evaluacion del cumplimiento de las
Buenas Précticas de Manufactura en el restaurante como arroz, teniendo en cuenta los
tres procesos identificados (almacenamiento, preparacion y empaquetado); asimismo, por
medio de la compilacién 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 informacidn 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 informacion anteriormente descrita se procedi6 a realizar el
diagrama causa — raiz con el fin de descubrir las causas de los problemas que conllevan al
no cumplimiento de las BPM en el proceso de fabricacion para asi proceder a la
elaboracion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la empresa “Como
Arroz”.

Realizar la propuesta del Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en el
proceso de fabricacion de alimentos para la empresa “Como Arroz”.

Para el desarrollo de este objetivo, después de realizada la identificacion y el
analisis del cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura en el proceso de

fabricacion se procedio a la elaboracion del manual para la empresa “Como Arroz”. El
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manual se disefio la Gltima semana del mes de septiembre del afio 2021 por los autores
Andrés Barrero y Cristian Garzon, con el fin de brindarle informacion necesaria al
restaurante “Como Arroz” para cumplir con las Buenas Précticas de Manufactura, siendo
este el principal producto documental de esta investigacion.
El Manual de Buenas Practicas de Manufactura en el proceso de fabricacion de la
empresa “Como Arroz” contiene:
e Introduccidn, la cual ayuda coloca en contexto a los lectores lo que se
pretende obtener con la informacion recopilada dentro del manual.
e Objetivo, en el cual se describe cual es el resultado que se espera con la
aplicacién y ejecucion de la informacion brindada en el manual.
e Alcance, el cual hace enfoque a los empleados de la empresa.
e Marco conceptual, se plantean las definiciones de terminologia usada dentro
del manual.
Es importante destacar que el manual cuenta con 7 capitulos los cuales se
describen a continuacion:
Capitulo 1. Generalidades de la empresa Como Arroz
En este capitulo se describira la informacion de la empresa, como lo es su razén
social, NIT, actividad econémica, ubicacion, el nimero total de trabajadores, la mision, la
vision, los valores y/o principios y su estructura organizacional.
Capitulo I1. Procesos de fabricacion
Dentro de este capitulo se plasmaron los tres (3) procesos (almacenamiento,

elaboracion y empaqguetado), con acciones encaminadas a la mejora que surgieron a partir



88
de la identificacion del cumplimiento de las Buenas Préacticas de Manufactura en el
proceso de fabricacion.

Para el proceso de almacenamiento, se encontrara informacién como:
e Normas Basicas para el almacenaje de los productos no refrigerados.
e Normas para el almacenaje de productos refrigerados
e Proceso de almacenamiento de carnes
e Proceso de almacenamiento de verduras
e Proceso de almacenamiento de granos secos
Ademas, en cuanto a formatos implementados dentro del proceso de
almacenamiento se disefiaron los siguientes:
e Formato de control de existencias
e Formato de recepcion de materias primas
Para el proceso de empaquetado, se encontraran unas caracteristicas para tener en
cuenta para mantener la integridad e inocuidad del producto final. EI formato
implementado dentro del proceso de empaquetado se plante6 el siguiente:
e Control de estado del empaque.
Capitulo I11. Instalaciones
En este capitulo se destacara todo lo referente con la localizacién y accesos, el
disefio y construccion, pero lo mas fundamental sera las medidas higiénicas que deben

plasmar para cumplir con las Buenas Practicas de Manufactura.
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Capitulo V. Equipos y utensilios

Dentro de este capitulo se identificaron las condiciones especificas en cuanto a la
adecuacion y funcionamiento de los equipos y utensilios que se utilizan como
herramientas para el proceso de fabricacion de alimentos.
Capitulo V. Personal manipulador de alimentos

En este capitulo se hizo recomendaciones para que el personal mantenga un
estado de salud seguro y confiable a la hora de realizar sus funciones y actividades,
ademas se habla acerca de la educacion y capacitacion. Cuenta con un plan de
capacitacion el cual contiene una guia con contenido para capacitar al personal acerca de
las Buenas Practicas de Manufactura.
Capitulo VI. Programa de control de calidad de los alimentos

En este capitulo se encontrd 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 fabricacion incluyendo los criterios de
aceptacion y de rechazo.
Capitulo VII. Saneamiento

En este capitulo se describid los requerimientos para la mitigacién de los riesgos de
contaminacion de los alimentos se ha establecido procedimientos y técnicas de limpieza,
desinfeccion y saneamiento, basados en las Buenas Practicas de Manufactura entregando asi
las herramientas basicas para mantener la inocuidad de las instalaciones, equipos y utensilios,

estandarizar procesos, identificar plagas y manejar los desechos.



A continuacion, se relaciona el enlace directo para la visualizacion del manual
entregado al restaurante “Como Arroz” para la mejora continua en la Buenas Practicas de
Manufactura en el proceso de fabricacion de alimentos.

https://drive.google.com/file/d/1EHY8GeD897ZpF1eCJCKT72KILzijkre W-

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 preparacion de alimentos se logré documentar
los procesos de manipulacion de alimentos en la empresa “Como Arroz”.

En relacion al diagnostico de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), por
medio de las listas de chequeo se determiné el grado cumplimiento y no cumplimiento de
las BPM dentro del proceso de fabricacion 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, elaboracién y
empaquetado, respectivamente.

Con la informacidn anteriormente expuesta, se propone un Manual de Buenas
Précticas de Manufactura (BPM) el cual contiene las recomendaciones y acciones
correctivas para el restaurante “Como Arroz” y a partir de esto, la empresa tendra un
documento escrito para consulta y aplicacién que facilite al personal nuevo y antiguo
informacién del proceso de fabricacion 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 Practicas de
Manufactura. Ilgualmente, una vez implementado el manual, realizar una evaluacion 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.

Ademas, en la realizacion de este proyecto se evidencio 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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AnNexos

Anexo 1.

Comentario clientes.

Como Arroz PR ———

3,8

jeison ramirez piforos
%1 Local Guide 24

iy v

0 juan Camacho

Nota: Tomado de Google Maps.
Anexo 2.

Carta "Como Arroz".

HAMBURGUESA

oo ,‘_1. o

Nota: Se puede observar la carta del restaurante con las diferentes categorias de productos que ofrece.

Tomado de restaurante “Como Arroz”.
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Anexo 3.

Entrevista a Leonor Moreno.

99

FORMATO ENTREVISTA

(omo ArROZ..,

AUTORES: FELIPE GARZON - ANDRES BARRERO
DATOS GENERALES
Ciudad: Villavicencio
Fecha: 7/04/2021
Hora: 16:00 horas
Nombre: Leonor Moreno
Fecha de nacimiento: 14/04/1971
Identificacion: 31007347
Edad: 50
Direccién: Calle 35¢ #21-44
Telefono - Celular: 3142356769
ESTUDIOS
MARQUE CON UNA X LUGAR DONDE REALIZO LOS ESTUDIOS
PRIMARIA X Colegio Inem de Villavicencio
SECUNDARIA X Colegio Inem de Villavicencio
TECNICO
TECNOLOGO
PROFESIONAL
ESPECIALIZACION
OTROS
EXPERIENCIA LABORAL EN COMO ARROZ
FECHA DE INICIO: Febrero de 2011
CARGO A DESEMPENAR: Cocinero
FUNCIONES A DESEMPENAR: R y recepcion de materia prima, elaboracion de productos
CUESTIONARIO
;Sabe usted que es un proceso? ISI NO X

NOTA: Si su respuesta anterior es NO, le indicamos que es un proceso: Conjunto de actividlades mutuamente relacionadas con el fin de llegar al cumplimiento de un
objetivo.

¢ Cuil o cuiles son los procesos que se llevan a cabo en el drea de fabricacién?

Preparacion, empaque de los productos, almac de ingredientes
¢Estan los procesos d dos?
S NO:_ X_
¢En cual de los procesos brad i usted participa?

Preparacion de los platos

:Cual es el objetivo de su proceso?

Entregar la comida preparada

:De qué proceso o area recibe informacion o recursos para su proceso?

Del mesero recibo el pedido y de mi ¢ de cocina recibo los ingredientes necesarios

Para cada proceso o irea de quién recibe informacién o recursos para su proceso, defina en qué consisten las entradas, (qué llega? Y ;Cémo llega? (Forma o

medio).
PROCESO O AREA (QUE LLEGA? (ENTRADAS) (/COMO LLEGA? (FORMA O MEDIO)
Atencion al cliente Pedido del cliente Comanda
Almacenamiento Ingredientes Paquete

Enumere las principales actividades del proceso en orden secuencial desde el principio hasta la altima actividad realizada.Indique qué se realiza en cada actividad.

Indique los recursos (personal, equipos y/o h utilizados). Sea detallado en este punto:
Actividad Que Se Hace Recursos
Alistar Se alistan los ingredientes para la elaboracién Bandeja
Incorporar Agregar los ingredientes al wok Wok
Mezclar Se revuelven los ingredientes Ollas y utensilios de cocina
Cocer Dejar al calor de la estufa los ingredientes Estufa

(Defina a su criterio que es lo critico a controlar o hacer seguimiento en las actividades que realiza?

Orden y aseo, falta de ingredientes, ingredientes dafiados.

(Hay procedimientos
documentados para el
proceso de elaboracion?

SI Si la respuesta es S, indique cuales:

Nota: Elaboracion propia.
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Anexo 4.

Instructivo preparacion de hamburguesa.

CODIGO: I-PR-HB-001
VERSION: 1

]

Como ARROZ... INSTRUCTIVO PREPARACION HAMBURGUESA
= FECHA: 07/08/2021

NOMBRE DEL INSTRUCTIVO: ION
iLisado de
Ninguno « Sartén

* Utensilios de cocina (Espatula, cucharon, tenedor, etc)
* Estufa industrial

a utilizar:

* Ninguno

OBJETIVO

Preparar hamburguesa ranchera

AUTORIDAD
* Chef de cocina

LOSAR
Sartén: Es un utensilio de cocina, usado para freir y saltear, gt ite en aceite o t lla. Consiste en un pufio metdlico de bordes bajos y abiertos y un mango que puede
ser pldstico (baquelita), del mismo metal o de madera, para sujetarlo. Actualmente muchas vienen recubiertas de teflén antiadherente, que facilita la coccién o fritura de los alimentos
al evitar que se peguen los alimentos a la sartén. Pueden poseer tapa en algunos casos.
Utensilios de cocina: Es una herramienta que se utiliza en el ambito culinario para la preparacion de los platos, tanto en contacto directo con la comida, como una batidora o
indirecta (como un minutero).
Estufa industrial: Son equipos de cocina ocupados especialmente por grandes compafias, empresas restauranteras, centros de comida comunitarios, hoteles de lujo y cualquier otro
tipo de corporacion que quiera ofrecer a sus empleados, o a algun sector en especifico, comida, con la caracteristica de producirla en masa o para cientos de personas.

HORA DE LLEGADA

S 3 Verificar que el lugar de trabajo este limpio. 0 Cocinero / Asistente de cocina

2 Verificar que las herramientas a utilizar esten limpias y en buenas condiciones. 0 Cocinero / Asistente de cocina

3 Disponer a lavarse las manos para iniciar la preparacion. 0 Cocinero / Asistente de cocina

4 Colocarse los epp. o Cocinero / Asistente de cocina
TOTAL TIEMPO o

DURANTE LA ELABORACION

1 El cocinero enciende el fogén de la plancha de la estufa industrial. 1 min Cocinero

2 Agrega aceite a la plancha de |a estufa industnal y deja que caliente. 2 min Cocinero

3 Coloca la came de hamburguesa, deja actuar hasta que esté en su punto. 5 min Cocinero

4 I te coloca ingredi di ! lve y deja actuar. 4 min Cocinero

s Se alista el pan de hamburguesa, el queso y las verduras. 1 min Asistente de cocina

6 iSe coloca la came de la hamburguesa en el pan junto  los demds ingredientes y salsas. 3 min Cocinero

7 Se calienta en el horno. 1 min Cocinero
TOTAL TIEMPO 17 min

DURANTE LA ELABORACION

1 El asistente de cocina alista el plato o recipiente de llevar para servir la hamburguesa 1 min Asistente de cocina

2 il cocinero sirve la hamburguesa en el plato o recipiente para llevar. 1 min Asistente de cocina

3 Se adiciona un huevo de codorniz. 1min Asistente de cocina

4 El asistente de cocina entrega el producto al mesero para que haga entrega. 1 min Asistente de cocina
TOTAL TIEMPO 4 min

AL FINALIZAR LA ELABORACION

e

1 iSe ordena el sitio de trabajo. o Asistente de cocina / Cocinero

TOTAL TIEMPO o

Nota: Elaboracidn propia.
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Anexo 5.

Instructivo preparacion de perro caliente.

CODIGO: I-PR-PC-001
VERSION: 1

q

Como ArROZ... INSTRUCTIVO PREPARACION PERRO CALIENTE
- FECHA: 07/08/2021

 NOMBRE DEL INSTRUCTIVO: | PREPARACION PERRO CALIENTE
Documentos aplicables: ‘Listado de quipos y herrami a utilizar:
* Ninguno i Ninguno * Sartén

* Utensilios de cocina (Espatula, cucharon, tenedor, etc)
* Estufa industrial

OBJETIVO
Preparar perro caliente

AUTORIDAD
 Chef de cocina

GLOSARIO
Sartén: Es un utensilio de cocina, usado para freir y saltear, generalmente en aceite o mantequilla. Consiste en un pufio metdlico de bordes bajos y abiertos y un mango que puede
ser plastico (baquelita), del mismo metal o de madera, para sujetarlo. Actualmente muchas vienen recubiertas de tefién antiadherente, que facilita la coccién o fritura de los alimentos
al evitar que se peguen los alimentos a la sartén. Pueden poseer tapa en algunos casos.
Utensilios de cocina: Es una herramienta que se utiliza en el ambito culinario para la preparacién de los platos, tanto en contacto directo con la comida, como una batidora o
indirecta (como un minutero).
Estufa industrial: Son equipos de cocina ocupados especialmente por grandes c fias, empresas r as, centros de comida comunitarios, hoteles de lujo y cualquier otro
tipo de corporacioén que quiera ofrecer a sus empleados, o a algun sector en especifico, comida, con la caracteristica de producirla en masa o para cientos de personas.

HORA DE LLEGADA

X Verificar que el lugar de trabajo este limpio. 0 Cocinero / Asistente de cocina
2 Verificar que las herramientas a utilizar esten limpias y en buenas condiciones. 0 Cocinero / Asistente de cocina
3 Disponer a lavarse las manos para iniciar la preparacion. 0 Cocinero / Asistente de cocina
4  iColocarse los epp. 0 Cocinero / Asistente de cocina

TOTAL TIEMPO o

DURANTE LA ELABORACION

: El cocinero enciende el fogén y situa el sartén. 1 min Cocinero

2 Agrega agua al sartén, la salchicha para perro y deja que caliente. 2 min Cocinero

3 Se alista el pan de perro, el queso y demds ingredientes 1 min Asistente de cocina

4 Se coloca la salchicha dentro del pan junto con los otrs ingredientes. 3 min Cocinero

5 Se calienta en el horno. 1 min Cocinero
TOTAL TIEMPO 17 min

DURANTE LA ELABORACION

1 El asistente de cocina alista el plato o recipiente de llevar para servir el perro caliente. 1 min Asistente de cocina

2 iEl asistente de cocina sirve el perro caliente en el plato o recipiente para llevar. 1 min Asistente de cocina

3 Se adiciona un huevo de codorniz. 1 min Asistente de cocina

4 El asistente de cocina entrega el producto al mesero para que haga entrega. 1 min Asistente de cocina
TOTAL TIEMPO 4 min

AL FINALIZAR LA ELABORAC

1 iSe ordena el sitio de trabajo. 0 Asistente de cocina / Cocinero

TOTAL TIEMPO 0

Nota: Elaboracion propia.
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Instructivo preparacion de mazorcada.
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INSTRUCTIVO PREPARACION MAZORCADA

CODIGO: I-PR-MZ-001

VERSION: 1

FECHA: 07/08/2021

NOMBRE DEL INSTRUCTIVO:

* Ninguno

f E
OBJETIVO
Preparar mazorcada
AUTORIDAD

» Chef de cocina

GLOSARIO

al evitar que se peguen los alimentos a la sartén. Pueden poseer tapa en algunos casos.

indirecta (como un minutero).

HORA DE LLEGADA

1 Verificar que el lugar de trabajo este limpio.

Utensilios de cocina (Espatula, cucharon, tenedor, etc)
Estufa industrial

Sartén: Es un utensilio de cocina, usado para freir y saltear, generalmente en aceite o mantequilla. Consiste en un pufio metdlico de bordes bajos y abiertos y un mango que puede
ser plastico (baquelita), del mismo metal o de madera, para sujetarlo. Actualmente muchas vienen recubiertas de teflén antiadherente, que facilita Ia coccion o fritura de los alimentos

Utensilios de cocina: Es una herramienta que se utiliza en el dmbito culinario para la preparacién de los platos, tanto en contacto directo con la comida, como una batidora o

Estufa industrial: Son equipos de cocina ocupados especialmente por grandes compafiias, empresas restauranteras, centros de comida comunitarios, hoteles de lujo y cualquier otro
tipo de corporacién que quiera ofrecer a sus empleados, o a algin sector en especifico, comida, con la caracteristica de producirla en masa o para cientos de personas.

Cocinero / Asistente de cocina

DURANTE LA ELABORACION

0
2 Verificar que las herramientas a utilizar esten limpias y en buenas condiciones. 0 Cocinero / Asistente de cocina
3 Disponer a lavarse las manos para iniciar la preparacion. 0 Cocinero / Asistente de cocina
4 Colocarse los epp. 0 Cocinero / Asistente de cocina
TOTAL TIEMPO 4]

DURANTE LA ELABORACION

DESCRIPCION

1 El asistente de cocina alista el plato o recipiente de llevar para servir la mazorcada,

1 El cocinero enciende el fogén y situa el sartén en el fogon. 1 min Cocinero

2 Agrega aceite al sartén y deja que caliente. 2 min Cocinero

3 Adiciona maiz y deja actuar. 2 min Cocinero

4 Adiciona proteina, salsas y revuelve. 2 min Cocinero

5 Deja que caliente y revuelve periodicamente. 5 min Cocinero
TOTAL TIEMPO 12 min

Asistente de cocina

AL FINALIZAR LA ELABORACION

1 :iSe ordena el sitio de trabajo.

1 min
2 El asistente de cocina sirve 1a mazorcada en el plato o recipiente para llevar. 2 min Asistente de cocina
3 Se adiciona papa cabello de angel encima de la mazorcada, queso y dos huevos de codomiz. 2 min Asistente de cocina
4 El asistente de cocina entrega el producto al mesero para que haga entrega. 1 min Asistente de cocina
TOTAL TIEMPO 6 min

Asistente de cocina / Cocinero

TOTAL TIEMPO

Nota: Elaboracion propia.
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Instructivo preparacion de Chop Suey.
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INSTRUCTIVO PREPARACION CHOP SUEY

CODIGO: I-PR-CS-001

VERSION: 1

FECHA: 07/08/2021

NOMBRE DEL INSTRUCTIVO: _ PREPARACION CHOP SUEY -
Documentos aplicables: ‘Lisado de quipos y her i a utilizar:
* Ninguno * Sartén

* Ninguno

OBJETIVO
Preparar chop suey
AUTORIDAD
® Chef de cocina

GLOSARIO

al evitar que se peguen los alimentos a la sartén. Pueden poseer tapa en algunos casos.

indirecta (como un minutero).

HORA DE LLEGADA

1 Verificar que el lugar de trabajo este limpio.

* Utensilios de cocina (Espatula, cucharon, tenedor, etc)

* Estufa industrial

Sartén: Es un utensilio de cocina, usado para freir y saltear, generalmente en aceite o mantequilla. Consiste en un pufio metdlico de bordes bajos y abiertos y un mango que puede
ser plastico (baquelita), del mismo metal o de madera, para sujetarlo. Actualmente muchas vienen recubiertas de teflén antiadherente, que facilita la coccién o fritura de los alimentos

Utensilios de cocina: Es una herramienta que se utiliza en el 3mbito culinario para |a preparacién de los platos, tanto en contacto directo con Ia comida, como una batidora o

Estufa industrial: Son equipos de cocina ocupados especialmente por grandes compafiias, empresas restauranteras, centros de comida comunitarios, hoteles de lujo y cualquier otro
tipo de corporacién que quiera ofrecer a sus empleados, o a algin sector en especifico, comida, con la caracteristica de producirla en masa o para cientos de personas.

Cocinero / Asistente de cocina

1 El cocinero enciende el fogén y situa el sartén en el fogon.

0
2 Verificar que las herramientas a utilizar esten limpias y en buenas condiciones. 0 Cocinero / Asistente de cocina
3 Disponer a lavarse las manos para iniciar la preparacién. 0 Cocinero / Asistente de cocina
& Colocarse los epp. 1] Cocinero / Asistente de cocina
TOTAL TIEMPO o

Cocinero

DURANTE LA ELABORACION

1 El asistente de cocina alista el plato o recipiente de llevar para servir el chop suey.

2 Agrega aceite al sartén y deja que caliente. 2 min Cocinero
3 Adiciona los vegetales (brocoli, calabacin, pimenton, apio, coliflor, zanahoria, cebolia, zuquini) , proteinas 'y 2 min Cocinero
salsas.
Bl Emulsiona maizena con agua y adiciona al sartén. 2 min Cocinero
5 Deja que caliente y revuelve periodicamente. 5 min Cocinero
TOTAL TIEMPO 12 min

Asistente de cocina

AL FINALIZAR LA ELABORACION

1 e ordena el sitio de trabajo.

1 min
2 El asistente de cocina sirve el chop suey en el plato o recipiente para llevar. 2 min Asistente de cocina
3 El asistente de cocina entrega el producto al mesero para que haga entrega. 1 min Asistente de cocina
TOTAL TIEMPO 4 min

Asistente de cocina / Cocinero

TOTAL TIEMPO

Nota: Elaboracion propia.
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Anexo 8.

Entrevista a Fabiola Navarrete.

Eom_) Arnoz... ; FORMATO ENTREVISTA

AUTORES: FELIPE GARZON - ANDRES BARRERO

DATOS GENERALES

Ciudad: Villavicencio
Fecha: 14/04/2021
Hora: 16:00 horas
Nombre: Fabiola Navarrete
Fecha de nacimiento: 24/06/1975
Identificacion: 52028185
Edad: 46
Direccidn: Calle 42B #12-09
Telefono - Celular: 3123399286
ESTUDIOS

MARQUE CON UNA X LUGAR DONDE REALIZG LOS ESTUDIOS
PRIMARIA X Colegio femeninao
SECUNDARIA
TECNICO
TECNOLOGO

PROFESIONAL
ESPECIALIZACION

OTROS
EXPERIENCIA LABORAL EN COMO ARROZ
FECHA DE INICIO: Junio de 2016
CARGO A DESEMPENAR: Cocinero
FUNCIONES A DESEMPENAR: Almacenamienta y distribucidn de ingredientes, empacar el producto final para etrega.
CUESTIONARIO
ésabe usted que es un proceso? Sl NO_X

NOTA: Si su respuesta anterior es NO, le indicamos que es un proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas con el fin de llegar al cumplimiento de un objetivo.

£Cudl o cudles son los procesos que se llevan a cabo en el drea de fabricacion?

Elaboracidn, empaque de los productos, almacenamiento de ingredientes

iEstdn los procesos documentados?
si: NO:_X_
£En cudl de los procesos nombrados anteriormente usted pa

Almacenamiento y empaque

éCuil es el objetivo de su proceso?

Ubicar la materia prima en las neveras. Organizar el pedido para entregar al mesero

éDe qué proceso o drea recibe informacién o recursos para su proceso?

Del proceso de elaboracidn recibo el producto

Para cada proceso o drea de quién recibe informacion o recursos para su proceso, defina en qué consisten las entradas, équé llega? Y éComa llega? (Forma o medio).

PROCESO O AREA | ZQUE LLEGA? (ENTRADAS) | £COMO LLEGA? (FORMA O MEDIO)
Elaboracidn I Producto I Comida preparada
e las princip activi del proceso en orden secuencial desde el principio hasta la dltima actividad realizada.Indique qué se realiza en cada actividad. Indique los
recursos (personal, maquinas, equipos y/o herramientas utilizados). Sea detallade en este punto:
Actividad Que Se Hace Recursos
Revisar Revisar los pedidos que traen los proveedores Factura
Picar Picar los ingredientes Cuchillo, tabla para picar
Lavar Lavar los ingredientes Agua, recipientes
Porcionar Porcionar los ingredientes Recipientes
Guardar Guardar las porciones en la nevera o estantes Plato o caja
Recibir Recibir la comida preparada Wok
Servir Servir la comida en el plato o caja plato o caja
sellar Sellar la caja Cinta
Empacar Empacar en la bolsa Bolsa
Entregar Se entrega la orden al mesero Mesera

éDefina a su criterio que es lo critico a controlar o hacer seguimiento en las actividades que realiza?

El aseo y orden en cuanto a los lugares de almacenar, mejorar la distribucion de las actividades.

éHay procedimientos
documentados para el Sl NO__ X Si la respuesta es S, indique cuales:

proceso de elaboracién?
Nota: Elaboracion propia.
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Anexo 9.

Entrevista a Nelson Fernandez.

FORMATO ENTREVISTA

AUTORES: FELIPE GARZON - ANDRES BARRERO

DATOS GENERALES

Ciudad: Villavicencio
Fecha: 21/04/2021
Hora: 16:00 horas
Nombre: Nelson Fernandez
Fecha de nacimiento: 26/01/1974
Identificacion: 30057375
Edad: a7
Direccion: Cra 14 #3E - 47
Telefono - Celular: 3112271075
ESTUDIOS

MARQUE CON UNA X LUGAR DONDE REALIZO LOS ESTUDIOS
PRIMARIA X Nuestra sefiora del Carmen
SECUNDARIA X Nuestra sefiora del Carmen
TECNICO X SENA
TECNOLOGO

PROFESIONAL

ESPECIALIZACION

OTROS
EXPERIENCIA LABORAL EN COMO ARROZ
FECHA DE INICIO: Febrero de 2013
CARGO A DESEMPENAR: Cocinero
FUNCIONES A DESEMPERNAR: Requerimiento y recepcidn de materia prima, elaboracion de productos
CUESTIONARIO
éSabe usted que es un proceso? ISI _X_NO___

NOTA: 5i su respuesta anterior es NO, le indicamos que es un proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas con el fin de llegar al cumplimiento de un objetivo.

éCual o cudles son los procesos que se llevan a cabo en el drea de fabricacion?

Preparacion, empague de los productos, almacenamiento de ingredientes, limpieza, organizacion.

éEstdn los procesos documentados?

Sl:_ NO:_X_

&En cudl de los procesos nombrados anteriormente usted participa?

Preparacion de los platos

éCudl es el objetivo de su proceso?

Entregar la comida preparada al mesero

éDe qué proceso o drea recibe informacién o recursos para su proceso?

Del mesera recibo el pedido y de mi compaiiera de cocina recibo los ingredientes necesarios

Para cada proceso o drea de quién recibe informacién o recursos para su proceso, defina en qué consisten las entradas, iqué llega? Y éComo llega? (Forma o medio).

PROCESO O AREA JQUE LLEGA? {ENTRADAS) iCOMO LLEGA? (FORMA O MEDIO)
Atencion al cliente Pedido del cliente Comanda
Almacenamiento Ingredientes Paguete

Enumere las principales actividades del proceso en orden secuencial desde el principio hasta la dltima actividad realizada.Indique qué se realiza en cada actividad. Indique los
recursos (personal, maquinas, equipos y/o herramientas utilizados). Sea detallado en este punto:

Actividad Que Se Hace Recursos
Alistar Se alistan los ingredientes para la elaboracion Bandeja
Incarparar Agregar los ingredientes al wok Wok
Mezclar Se revuelven los ingredientes Ollas y utensilios de cocina
Cocer Dejar al calor de la estufa los ingredientes Estufa
éDefina a su criterio que es lo critico a controlar o hacer seguimiento en las actividades que realiza?

Orden y aseo, falta de ingredientes, ingredientes dafiados, control de la organizacidn.

éHay procedimientos
documentados para el sl NO_X_ Si la respuesta es Sl, indigue cuales:
proceso de elabora ?

Nota: Elaboracion propia.
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Anexo 10.

Instructivo de preparacion del Arroz.

CODIGO: I-PR-AR-001
VERSION: 1

4

Como ArROZ... INSTRUCTIVO PREPARACION ARROZ
- FECHA: 07/08/2021

NOMBRE DEL INSTRUCTIVO: PREPARACION ARROZ :
Documentos aplicables: Lisado de quipos y a utilizar:
Ninguno * Ninguno * Wok industrial
* Utensilios de cocina (Espatula, cucharon, tenedor, etc)
+ Estufa industnal

OBJETIVO

Preparar armoz

¢ Chef de cocina

Wok industrial: El wok es un tipo de sartén de ongen onental muy caracteristica ya que es alta como una olla y tiene una base redonda y paredes curvadas. Esto permite a los
cocineros agitar los alimentos de forma mds facil y regular. El wok es tan polivalente que permite cocinar todo tipo de alimentos ( incluso sopas) y sirve para freir, hervir, hacer guisos,
cocinar al vapor... Lo que mas popularidad tiene es el salteado de aimentos.

Utensilios de cocina: Es una herramienta que se utiliza en el dmbito culinano para la preparacién de los platos, tanto en contacto directo con la comida, como una batidora o

mndirecta (como un minutero).

Estufa industrial: Son equipos de cocina ocupados especialmente por grandes P P centros de comida comunitarios, hoteles de lujo y cualquier otro
tipo de corporacién que quiera ofrecer a sus empleados, o a algin sector en especifico, comida, con la caracteristica de producirla en masa o para cientos de personas.

HORA DE LLEGADA

1 Verificar que el lugar de trabajo este limpio. Cocinero / Asistente de cocina

2 Venificar que las herramientas a utilizar esten mpias y en buenas condiciones. Cocinero / Asistente de cocina

3 Disponer a lavarse las manos para iniciar la preparacion.

Cocinero / Asistente de cocina

4 iColocarse los epp.

0
0
(] Cocinero / Asistente de cocina
0
o

TOTAL TIEMPO

DURANTE LA ELABORACION

Cocinero

1 El cocinero enciende el fogdn y situa el wok industnal en el fogon. 1 min

2 Agrega aceite al wok y deja que caliente. 2 min Cocinero
3 Adiciona cebolla y va revolviendo. 1 min Cocinero
4 Adiciona los demas vegetales y revuelve. 3 mn Cocinero
s Adiciona proteinas, salsas y revuelve, 3 mn Cocinero
6 Adiciona el arroz y revuelve. 2 min Cocinero
7 Deja que cahente y revuelve penodicamente. 3 min Cocinero

TOTAL TIEMPO 15 min

DURANTE LA ELABC

Asistente de cocina

1 El asistente de cocina alista el plato o caja para servir el arroz. 1 min

2 El asistente de cocina sirve el arroz en el plato o caja para llevar, 2 mn Asistente de cocina

3 El asistente de cocina corta el pan y lo coloca en la parte supenor del arroz. 1 min Asistente de cocina

= El asistente de cocina entrega el producto al mesero para que haga entrega. 1 min Asistente de cocina
TOTAL TIEMPO 5 min

AL FINALIZAR LA ELABORACION

Asistente de cocina / Cocinero

1 §Se ordena el sitio de trabajo. 0

TOTAL TIEMPO o

Nota: Elaboracion propia.
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Entrevista a Tatiana Martinez.
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= -
Comdrroz..

FORMATO ENTREVISTA

AUTORES: FELIPE GARZON - ANDRES BARRERO
DATOS GENERALES
Ciudad: Villavicencio
Fecha: 28/04/2021
Hora: 16:00 horas
Nombre: Tatiana Martinez
Fecha de nacimiento: 24/10/1995
Identificacién: 1121875923
Edad: 25
Direccién: Calle 28 # 37 Bis - 17
Telefono - Celular: 3213057614

ESTUDIOS

MARQUE CON UNA X

LUGAR DONDE REALIZO LOS ESTUDIOS

PRIMARIA X Colegio Caldas
SECUNDARIA X Colegio Caldas
TECNICO X SENA
TECNOLOGO

PROFESIONAL

ESPECIALIZACION

OTROS

EXPERIENCIA LABORAL EN COMO ARROZ

FECHA DE INICIO:

Enero de 2018

CARGO A DESEMPENAR:

Cocinera

FUNCIONES A DESEMPENAR:

Almacenamiento y distribucién de ingredientes, empacar el producto final para etrega.

CUESTIONARIO

éSabe usted que es un proceso?

S| X_NO__

NOTA: Si su respuesta anterior es NO, le indicamos que es un proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas con el fin de llegar al cumplimiento de un objetivo.

éCudl o cudles son los procesos que se llevan a cabo en el drea de fabricacién?

Elaboracidn, empaque de los productos, almacenamiento de ingredientes

iEstdn los procesos documentados?

S NO: X

ZEn cudl de los procesos nombrados anteriormente usted participa?

Almacenamiento y empague

éCudl es el objetivo de su proceso?

Ubicar la materia prima en las neveras. Organizar el pedido para entregar al mesero

éDe qué proceso o drea recibe informacién o recursos para su proceso?

Del proceso de elaboracidn recibo el producto

Para cada proceso o drea de quién recibe informacién o recursos para su proceso, defina en qué consisten las entradas, équé llega? Y i Como llega? (Forma o medio).

PROCESO O AREA

| ¢QUE LLEGA? (ENTRADAS)

$COMO LLEGA? (FORMA O MEDIO)

Elaboracion

| Producto

Comida preparada

Enumere las principales actividades del proceso en orden secuencial desde el principio hasta la tltima actividad realizada.Indique qué se realiza en cada actividad. Indique los
recursos (personal, miquinas, equipos y/o herramientas utilizados). Sea detallado en este punto:

Actividad Que Se Hace Recursos
Revisar Revisar los pedidos que traen los proveedores Factura
Picar Picar los ingredientes Cuchillo, tabla para picar
Lavar Lavar los ingredientes Agua, recipientes
Porcionar Parcionar los ingredientes Recipientes
Guardar Guardar las porciones en la nevera o estantes Plato o caja
Recibir Recibir la comida preparada wok
Servir Servir la comida en el plato o caja Plato o caja
Sellar sellar la caja Cinta
Empacar Empacar en la bolsa Bolsa
Entregar Se entrega la orden al mesero Mesero

£Defina a su criterio que es lo critico a controlar o hacer

o en las acti

que realiza?

Distribucidn de las actividades, aseo.

éHay procedimientos
documentados para el sl NO_X_
proceso de elaboracion?

Si la respuesta es 5l, indigue cuales:

Nota: Elaboracion propia.



Anexo 12.

Lista de chequeo proceso de almacenamiento.

DIAGNOSTICO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN LA EMPRESA COMO ARROZ
Comg fmroc.. IDENTIFICACION DE LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA CODIGO EN-CA-01
LISTA DE CHEQUEO VERSION: 1
AUTORES: Felipe Garzon - Andrés Barrero FECHA: 16/06/2021
PROCESO: PROCESO DE ALMACENAMIENTO NORMATIVIDAD Decreto 3075 de 1997
EDIFICACION E INSTALACIONES
Trem Criterio Caracteristicas a evaluar Cumple [ No cumpl Observaciones
| Se encucntran ubicados en lgares aislados de cualquier foco de insalubridad que represente riesgos para la contaminacién de los <
alimentos
Localizacién y nccesos
. Sus accesos y se mantienen limpios, ibres de ién de basuras y cuentan con superficies faciles de limpieza yio <
mantenimiento ?
. Cuenta con un diseilo de tal manera que proteja o mitigne Ia contaminacién ¢ inmpida la entrada de polvo, aguas lhivias, suciedades, %
? plagas v animales domesticos en el drea de produccion
4 Las dreas adyacentes a la de produccién estan separadas fisicas y/o funcionalmente. x
5 El espacio es suficiente para realizar las fanciones y hay facil flujo del personal X
Disetio y construccié
6 efo y constuccion Las nstalnciones estan ubicadas de tal menera que ficliite In kmpiezn y desinfoecién, X
R El drea de almacenamiento es proporcional a los volumenes de insumos manejados por el establecimiento con ibre circulacion del
personal.
Se encuentra una acceso a una
s No hay vivienda cerca al drea de trabajo. vivienda desde una cscalera en
el primer aun segundo piso
9 El agua que emplean cs agua potable. x
. de agua
10 Cuentan con un tanque de almacenamiento de agua necesaria para un dia de produccion x
n Son a de las dreas de py X que se elimine la generacion de posibles malos olores y
plagas.
Disposicion de residuos solidos .
Todos los residuos cacn a la
1 El establecimiento dispone de recipientes, locales. apropiadas para la ¥y de los resid « Todos los residuos caenala
solidos " eanea y ”
expuesta a moscas
Se cuenta un baiio mixto para
13 Cuentan con instalaciones sanitarias de acuerdo con la cantidad del personal x todos los trabajdores y es
compartido con clientes
Se encuentran grictas , oxido
14 Los servicios sanitarios permanecen limpios y cuentan con los recursos necesarios para la higiene personal
moho en el lavamanos
15 Instalaciones sanitarias Cuentan con instalacién de lavamanos en el drea de claboracién o cercanas a csta para la higiene del personal que influya en la <
‘manipulacion de alimentas
Los grifos. a la medida de lo posible, no requicren accionamicnto manual ademas en ol drea de los lavamanos hay presencia de avisos Todos los grifos son de
16 o advertencia acerca de la necesidad ¢ importancia de lavarse las manos hiego de usar los servicios sanitarios, despues de cualquier X
: accionamicnto mamal
cambio de actividad y antes de iniciar Ias Inbores de produccion
- Disponen en el drea de n de para la liupieza y de los equipos y utensilios de
’ trabajo.
18 Los pisos son de material que no genera sustancias o contaminantes téxicos, resistentes, 1o porosos, impermeables, no absorbentes, < Elpiso va cuenta con desgastes|
no deslizantes, sin grietas o defectos que dificulien la limpieza y desinfeccién. - en algunas sectores
Pisos
1 El sistema de tuberias y drenajes es optima para la salida ripida y efectiva de los volumenes de aguas residuales generados por la «
empresa
. Las paredes cuenta con moho.
20 L a de materiales resistentes, impermeables, no absobentes y de fici i desinfece
as paredes son de materiales resistentes, impermeables, no absobentes y de ficil lmpieza y desinfeccion i diic e Hopiar
Paredes
0 Las uniones entre lns paredes y entre estas y los pisos, entre lns paredes ¥ los techos estin selladas 3 tienen forma redondeadn con el
fin de impedi s acumulacion de suciedad y faciltar Ia mpieza.
. Los techos estin diseiiados de manera que se evite la acunlacién de suciedad. la formacién de hongos y mohos ademés es de facil <
- limpieza.
Techos
23 No hay exstencia de techos falsos o dobles techos, a menos de que sean de materiales impermenbles, resistentes y de fici limpieza
Estan construidas para evitar la acumulacién de polvo, suciedades y facilitar Ia limpieza, las que se comuniquen con el ambiente
24 Ventanas y otras aberturas o "
exterior. deben estar provistas con malla anti-insecto v de ficil linpieza.
25 Las puertas son de supesticie ksa, 0o abiorbente, 800 resistentes v de siicients suphtvd. X La puerta “r“:"“: . ventanale:
Puertas
. _— ) ) . ) Se encuenta una puerta que da
26 No hay existencin de puertas con acceso directo desde el exterior n lns drens de slmacenamiento. X
e puers B : ) directamente a la calle
27 El establecimiento tiene una adecuada y suficiente iluminacion naturl y/o artificial.
28 Inminacion Lantensidad de la iminacién artificial ¢s de 220 hix X
I Las lamparas y/o kaminarins ubicadas encima de lns linens de elaboracién y empaquetado de alimentos estin protegidas para cvitar T
contaminacién en caso de ruptura.
20 Ventiacion El irea de produccién en caso de contar con ventiacién directa o indiect no crean i alac <
de estas o In incomodidad del personal. Es adecuada para preveni la condensacién del vapor, polvo, facilitar Ia remocién del calor
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EQUIPOS Y UTENSILIOS
31 Estn fabricados con materiales resistentes
n Las superficics de contacto con el alimento son inertes bajo las condiciones de uso previstas, con <l fin de que o exista interaccién
- entre éstas o de estas con el alimento.
33 Las superficies de contacto directo con ¢l alimento poseen un acabado liso, no poroso, no absorbente y estar libres de defectos.
34 Los equipos y/o herramientas de contacto con el alimento son facilmente accesibles o desmontables para su limpicza ¢ inspeccién
35 Condiciones generales Las superficies de contacto directo con los alimentos no estén recubicrtas con pinturas u ofro tipo de material desprendible que
7 represente ua riesgo para la inocuidad del afimento.
3 Las superficics exteriores de los equipos estin disciiadas y construidas de manera que faciliten su limpieza y eviten la acundacién de
suciedades, microorganismos, plagas y otros ageates contaminantes del alimento.
. Las mesas y mesones empleados en ol mancjo de alimentos son de superficies lisas, con bordes sin aristas  estén construidas con
materiales resistentes, impermeables y lavables
38 Los equipos estan instalados y ubicados segén la secuencia légica del proceso
, - - - La nevera tiene dificl acceso a
La distancia crire los equipos y las paredes cstn tal que se permita funcionar adecuadamente v facilite ¢l acceso ala inspeceién
39 inspeccion y limpieza por su
mpieza y mantenimiento. *
Condiciones de funcionaniato ¢ tamaiio
— instalacion
w0 Los equipos utiizados en el proceso de fabricacién de los alimentos pueden ser fubricados con sustancias permitidas y empleados
racionalmente, de tal forma que se cvite la contaminacién dl alimento.
PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS
“ El personal maripulader de alimentos e realiza peicdicamente cximencs mécicos para a cjecucin de s funciones que evien % No hay registros
contaminacién de los alimentos
Estado de salud
El gerente /o administrador del restaurante ejecutan las medidas necesarias para que no s contaminen los alimentos directa o "
: . Toman medidas basados enlo
2 indirectamentc por algia operario d cocina que padezca de una eafermedad susceplible e ser transmitida por alimentos, que X )
cace c que manifiesta el personal
presente heridas infectadas, diarrea, etc.
- o No fiene conocimiento de la
83 El personal cuenta con la capacitacién para la manipulacién de alimentos.
importancia
La cempresa cucnta con un plan de capacitacién continuo y permancne para <l personal que maniprla alimentos, sc realizan charlas . .
14 ® P i P para & que manp! X No cuentan con capacitaciones
Cursos u otros.
Capacitacién
. ) . . No cuent d
15 Cuentan con avisos ahusivos en sitios estratégicos, referentes a las practicas higiénicas. © cuentan con ningun tpo de
aviso de higiene
46 El personal manipulador de alimentos cuenta con practicas higiénicas y medidas de proteccion.
Guardan ¢l producto en
4 La recepcién de materias printas se realiza en condiciones que eviten su contaminacién, alteracién o dafios fsicos. X recipientes que quedan
expuestos
. . - Solo porcionan el producto que|
48 Las MP e insumos son inspeccionados, previamente al uso con el fin de determinar si son aptos. P P a
lega y lo guardan
49 Las MP se fimpian con agua potable u otro medio adecuado y a la descontaminacién previa a suuso
5 Las mp que se encuentran congeladas se descongelan para su uso a una velocidad controlada para evitar ¢l desarrollo de
: ‘microorganismos y 1o son recongeladas.
Practicas higidnicas v medidas de
6 ) . . No saben la importancia de
51 proteccién Las mp e fnsumos son almacenados ea lugares adecuados evitando su contaminacién y alteracién X P
conservalos de mancra correcta|
o El proceso de fabricacién cucata con condiciones optimas sasitarias, de limpicza y conservacin con controles para reducis la % Se encontro bolsas de arroz al
- contaminacién del alimento : aire libre expuestas a moscas
Mantener una csmerada kmpicza c higicne personal y aplicar buenas practicas higiénicas en sus
53 : i
Tabores, de manera que se evite la contaminacion del alimento ¥ de las superficies e contacto con éste
Nousan tapabocas , guantes.zi
54 Usar vestimenta de trabajo que cumpla los requisitos X
o que cump: q cubren su cabello
REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
Se encontro bolsas de arroz al
55 La recepeién de materias primas debe realizarse en condiciones que eviten su contaminacién, alteracién y dafios fisicos.
’ aire libre expuestas a moscas
Las materias primas e insumos son inspeccionados, previo al uso para determinar si cumplen con las especiicaciones de calidad . .
56 P P - P P P X No hay controles de calidad
establecidas al cfecto
o Las materias primas son sometdas a la lrupicza con agua potable u oo medio adecuado de ser requerido y a la descontaminacion | 4
: Materias primas ¢ insumos previa a su incorporacién cn las ctapas sucesivas del proceso - :
I . . y Uso de bolsas para
Las materias primas e insumos que requieran ser almacenadas antes de entrar a las etapas de proceso, deberdn almacenarse en sitios . N 5
58 R . X almacenamiento de proteinas,
adecuados que eviten su contaminacién ¥ alteracién
envases sin tapa en la neveras.
5 Las zonas donde se reciban o almacenen materias primas estarén separadas de las que se destinan a claboracién o eavasado del

producto final.
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Estar fabricados con materiales apropiados para estar en contacto con el afimento y cumplr con las reglamentaciones del Manisterio

60 de Saind %
61 I material del eavase deberd ser adecuado y conferi una proteccién apropiada contra la contaminaciéa X S¢ dmaceanzn en bolsas con
poco grosar
62 Emase No deben haber sido wlizacios previamente para algin fin dferent= que pudiese ocasionar |a contaminacion del amento a contener | X
@ Deben s speccionados ates el uso para ascgurnse que st ca bucn stado, Empios yo desifetados. Cumdo sonlvados, |
g los mismos se escumirin bien antes de ser tsados b
6 Se deben mantener en condiciones de sanidad y Empieza cuando no estén siendo utlizados en la fabricacién. | Se encuentran bolsas con amoz
expuestas a moscas
6 Cuentan con los procedimisntos d control fisicos. quimicos. microbiokgioos y organolképticos. X [No cuentan con procedmientos]
66 Las operaciones de fabricacidn son secuenciales. X
o Caeta con rocedimientos mecizicos de mamfacha alescomo lva, ek, cortar, clasfcar, desmemnzr, etaer, ofc conlfin [
de proteser los abmentos de Ia contaminacién B
Operaciones de fabricacién
68 Cuenta con medidas efectivas para proteger ¢ alimento de la contaminacién por metales u otros materiales extrafios. X
Los alimentos perecedcros fales como leche v sus derivados, came v preparados, productos de la pesca deberdn almacenarse e
9 recipientes separados, bajo condiciones de ref Yo congelacion ¥ no podin a ; con prodhuctos X
preparados para svitar b contaminacién
No se realizan lavado de mano]
70 Durante las operaciones almacenamiento s foman medidas eficaces para evitar Ia contaniinacion de los alimentos. X ‘para cada recepcion de
alimentos
5y | Prevescibn el conaminacion | Coando se evidencin e riego de contaminacion e los simentosen o roceso de-fabriccion, ol personsl s va s manos oo wal|
' crzada ¥ otra masipriacién de abmentos :
- Aquel equipo y/o wtensiio de cocina que haya estado en contacto con mp o con material contaminad es Empiado v desinfectado x| Noreolian npicza constante
- dad antes de ser uifizado : Ios utenciios
Los recipientes no cuent;
7 El envasado e realiza en condiciones que exchven b contaminaciéa del afmento. X 0 ECIIIES 1o et con
fapas para su almacenamicnto
Operaciones de cavasado
4 Identificacidn de lotes. Cada recipiente deberd estar marcado en clave o en lenguaje claro, para identificar la fabrica productora y &l X No llevan control de la materia
lote. S entiends por lote ma cantidad defnida de alinentos producida en condiciones esencialmente idénticas B ‘prima que hay en imventario
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD
No cuentan con confroles
7 Conirol de Ia calidad La empresa cuenia con m procediniento de control de Ia calidad del alimento X | establecidos para cada materia
prima
SANEAMIENTO
No cstan establecidos , reaizan
76| Programa de bmpieza y desinfoccion Cuenia con blecidos de fmpieza v X mpieza segin les indica la
adninistracion
77 Manefo de residuos sdlidos Cuentan con procedamientos de costrol de residuos solidos x| Lesbaswas delprocesovanal
mismo recipieate
8 Plan de control de plagas Realizan aleun control de plagas X Hay preseacia de cucharas y
otros msectos
ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE YCOMERCIALIZACION
7 Se lleva un contrl de primeras entradas y primeras salidas garantizando a rotasién de los productos X No cuentan con registros
© El almacesamisoto d los prodctos que reisren desefigeasin o congeacién. s realzatciendo e cusna o requisios decada|
almento, ademas s instalaciones de de estas se manfienen fmpias ¥ en bnenas condiciones higienicas B
Al
81 El almacenamiento de los insumos v mp se realiza de tal manera que sz minimice su deterioro v sz eviten condiciones que pusdan %
afectar la higiene, fincionalidad e integridad de los mismos. :
o Los productos de Empieza y sustancias peligrosas que se encuentren en o establecimiento, por necesidades de wso_se encnentran x| prodictos reemasados de

etiquetados adecuadamte

limpieza sin efiquetas

Nota: Elaboracién propia.

110



Anexo 13.

Lista de chequeo del proceso de elaboracion.
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DIAGNOSTICO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN LA EMPRESA COMO ARROZ
Como ArRoz.. IDENTIFICACION DE LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA CODPIGO EN-CA-02
LISTA DE CHEQUEO VERSION: 1
AUTORES: Felipe Garzén - Andrés Barrero FECHA: 16/06/2021
PROCESO: PROCESO DE PREPARACION NORMATIVIDAD Decreto 3075 de 1997
EDIFICACION E INSTALACIONES
Ttom Criterio Caracteristicas a evaluar Cumple  |No cumple| Observaciones
f Se encuentran ubicados en lugares aislados de cuslquier foco de insalubridad que represente riesgos para la contaminacién de los
alimentos
Localizacién y accesos
N Sus accesos y se mantienen limpios. libres de de basuras y cuentan con supesficies faciles de limpieza y/o X
mantenimiento.
N Cuenta con un disefio de tal manera que proteja o mitigue Ia contaminacién e impida In entrada de polvo, aguas lvias, suciedades, Cuenta con espacio hacia
plagas y animales domesticos en el drea de produccion techo en que se filtra agua I
a Las dreas adyacentes ala de procuccion estan separadas fisicas /o fancionalmente X
s Bl espacio es suficiente para realizar lns finciones y hay ficil flujo del personal x
6 Disefio y construccién Las instalaciones estan ubicadas de tal manera que facilite la limpicza y desinfeccion X
5 El irea de almacenamicnto es proporcional a los volumenes de insumos mancjados por el establecimicnto con libre circulacion del x
personal.
Se encuentra una acceso a unal
s No hay vivienda cerca al drea de trabajo. X |vivienda desde una escalera cn)
el primer & un segunde piso
9 El agua que emplean es agua potable X
de agua
10 Cuentan con un tanque de almacenamiento de agua necesaria para un dia de produccion x
11 Disponen de sistemas sanitarios adecuados para la recoleccion, tratamiento y disposicion de aguas residuales x
Disposicién de resicuos liquidos
12 El manejo de residuos liquidos dentro de la organizacién se realiza de tal manera que impida la contaminacién de los alimentos o de x
? a2 superficies de contacto con los mismos.
o Son removidos frecuentemente de las dreas de preparacion, disponiendo que se climine la generacién de posibles malos olores y X
plagas.
Disposicién de residuios solidos
El establecimiento dispone de recipientes, locales ¢ apropindas para | i de los residuos Todos los residuos cacn a In
14 - o Prop v misma canea y se encuentra.
solidos. >
expuesta a moscas
Se cuenta un baflo mixio para
15 Cuentan con instalacionies sanitarias de acuerdo con la cantidad del personal x todos los trabajdores y es
compartido con clientes
Se encuentran grietas , oxido y|
16 Los servicios sanitarios permanccen limpios ¥ cuentan con los recursos necesarios para la higiene personal X S ——
. - Cuentan con instalacién de lavamanos en el drea de elaboracién o cercanas a esta para la higiene del personal que influya en la
17 Instalaciones sanitarias oaipiacita do dosmton x
Los grifos, a Ia medida de lo posible, no requieren accionamiento manual ademas en el drea de los lavamanos hay presencia de avisos, Fodos los gt “
18 & advertencia acerea de In necesidad e importancia de lavarse las manos hego de sar los servicios sanitarios, después de cuslquier x odos lo 5”:“’ N
camibio de actividad y antes de iniciar Jas labores de produccién. accionamiente many
1o Disponen en el drea de produccién de para la limpieza y de los equipos y tensilios de
tabajo.
2 Los pisos son de material que no gencra sustancias o contaminantes t6xicos, resistentes, 1o porosos, impermenbles, no sbiorbentcs, [T e cuenta con desgaste
no destizantes, sin grietas o defectos que dificulten la impieza y desinfeccién. nigune oci -
Pisos o
2 El sistema de tuberias y drenajes es optima para I salida répida y efectiva de los volmenes de aguas residuales generados por la <
empresa
22 Las parcdes son de materiales resistentes, impermeables, no absobentes y de ficil lmpieza y desinfeccion X
Paredes
- Las uniones entre las paredes y enire estas y los pisos, enire las paredes y los techos estdn selladas y tienen forma redondeada con el X
* fin de impedic In acumulacién de suciedad y faciliar Ia limpicza
" Los techos estin diseilados de manera que se evite la acumulacién de suciedad, I formacion de hongos y mohos ademis s de ficil x
- limpieza.
Techos
25 No hay exstencia de techos falsos o dobles techos, a menos de que sean de materiales impermeables, resistentes y de ficil lmpieza x
26 Voot y ctras shoertomms Estan construidas para evitar In acumlacion de polvo, suciedades y faciliar I impieza, Ias que se comumiquen con el ambiente x
exterior, deben estar provistas con malla secto y de ficil lmpieza
27 Las puertas son de superficie lisa, no absorbente, son resistentes y de suficiente amplitud X
Puertas
28 No hay existencia de puertas con acceso directo desde e exterior alas dreas de claboracién x
29 Bl establecimiento tiene una adecuada y suficiente fuminacion natural y/o astificial x
30 Taminacién La intensidad de Ia iminacién artficial e de 220 hax x
a Las lamparas y/o hminarias ubicadas encima de 1as lineas de elaboracién y empaquetado de slimentos estin protegidas para evitar la <
contaminacién en caso de ruptara
. ent El drea de produccion en caso de contar con ventilacién directa o indirecta no crean st No cuenta con ventiacion
‘ cotlacion de estas o la incomodidad del personal. Es adecuada para prevenir la condensacion del vapor, polvo, facilitar la remocian del calor eaecion “!‘::’;"l:';‘; i




EQUIPOS Y UTENSILIOS
3 Estan fabricados con materiales resistentes X
3 Las superficies de contacto con el alimento son inertes bajo las condiciones de uso previstas, con &l fin de que no exista inferaccién X
enfre éstas o de estas con el almento. :
33 Las superficies dz contacto diracto con &l alimento posezn un acabado fiso, 5o poroso, no absorbente y estar Ebres de defectos. X
36 Los equipos v/o herramieatas de contacto con €l imento son ficliments accesibles o desmontables para su mpieza e inspaceitn X
37 Condiciones generales Las superficies de contacto directo con bos alimentos no estén recubiertas con pinfuras u ofro tipo d= material despreadible que X
epresente un riesgo para la mocwdad del alimento. :
18 Las superficies exteriores de los equipos estan disefiadas y construidas de manera que faciiten su kmpieza y eviten la acomulacion de X
° suciedades, miicroorganismos, plagas v ofros agentes contaminantes del alimento. :
Las mesas y mesones empleados en el manejo de alimentos son de superficies lisas. con bordes sin aristas y estén construidas con .
39 . . R X
‘materiales resistentes, impermeables y lavables.
40 Los equipos estan instalados y ubicados segin la secuencia lgica del proceso. X
0 La distancia enire los equipos ¥ las paredes estdn tal que se permita funcionar adecuadamente v facilite el acceso a la mspeccidn, X Estan totalmente pegadas ala
fimpieza y mantenimiento h pared y entre maquinas
Condiciones de funcionamiento &
instalacién
n Los equipos utilizados en & proceso de fabricacion de los alimentos puedsn ser nbricados con sustancias permitidas v empleados X
- racionalmente, de tal forma que se evite la contanmacion del abmento. :
PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS
N El personal manipulador de alimentos se realiza examenes médicos para la ejecucion de sus funciones que eviten la . " .
43 ... . X No hay registros
contaminacién de los alimentos.
Estado de salud
F.Iserente o adnnmsr:mdot del‘restaman‘te ejecutan las medidas nefes‘mas para que no secmrammer&]‘ns almen.msdtrenan _ Toman medidas basados ea o
4 directamente por algin operario de cocina que padezca de una enfermedad susceptible de ser transmitida por alimentos, que X e manifesta el personzl
presente heridas infectadas. diarrea. etc. & Haepe
No tiens conocimiento d fa
3 Fl personal cuenta con a capacitacion para la maripriacia d dmentos. X o bene o . o
% La empresa cuenta con un plan de capacitacion continuo ¥ permanente para el personal que manipula alimentos, se realizan charlas X No cuentan con capacitaciones
COrsos U otros.
Capacitacidn
- . . . . Lo - | No cuentan con ningmn tipo de
& Cuentan con avisos alusivos en sifios estrategicos, referentes a las practicas higienicas. X . s
¥ aviso de higene
48 El personal manipulador de almentos cuenta con practicas higiénicas y medidas de proteccion. X
REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
40 Larecepcion de materias primas se realiza en condiciones que eviten su contammacion, alteracin o dafios fisicos. X
< . . . . . - - La materia prima ingyesa
30 Las MP ¢ insumos son inspeccionados. previamente al uso con el fin de determinar si son aptos. X . R
directamente a la preparacion
3l Las mp se fmpizn con agua uotro medio adecuado v 2 la descontaminacion previa a suuso. X
Educacidn y capacitacion p seFnpien ama pobl e
. Las mp que se encueniran congeladas se descongelan para su uso a ma velocidad controlada para evitar el desarrollo de X
- ‘microorganismos o son recongeladas. °
No realizan controles de
o Hlproceso de fabricacién cuenta con condiciones optimas sanitarias, de Empieza y conservacion con controles para reducir la ¥ fmpieza , solo hasta temiar
- contaminacin dl almento. - solo hasta el final de Ia jonadal
Taboral
u Mantener una esmerada mpieza e higiene personal v aplicar buenas practicas higiénicas en sus X
- labores, de manera que se evite la contaminacion del alimento v de las superficias ds contacto con éste. :
——] Practicas higiSnicas y medidas de
proteecion El personal usa incompleto sus|
35 Usar vestimenta de trabajo que cumpla los requisitos X medidas de proteccion como

tapabocas ¥ guantes
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ASEGURAMIENTO Y CALIDAD
36 Larecepcion de materias primas debe realizarse en condiciones que eviten su contaminacién. alteracion y dafios fisicos. X
Las materias primas ¢ insumos deben ser inspeccionados, previo al uso, clasfficados, para determinar si cumplen con las . l\o‘se r&?a]ua speccion de
57 ficaciones de caidad establecidas al f X [materia prima , pasa del envase|
Materias prias ¢ nsuanos especificaciones de calidad establecidas al efecto. P ——
5 Las materias primas se someterdn ala mpieza con agua potable u otro medio adecuado de ser requerido y a la descontaminacion X
h previa a su incorporacion en las etapas sucesivas del proceso . h
- . - AT - . S tra sobrantes ds
59 Cuentan con los procedimientos de control, fisicos, quimicos, microbiolgicos y organolépticos. X ¢ encterla scbrantes &e
materia prima regados
60 Las operaciones de fabricacion son secuenciales. X
Operaciones de fabricacion
6 Cuenta con procedimientos mecanicos de manufactura tales como lavar, pelar, cortar, clasfficar. desmenuzar, extraer. etc, con elfin X
de proteger los alimentos de la contaminacion. h
62 Cuenta con medidas efectivas para proteger el alimento de la contaminacion por metales u ofros materiales extrafios X
Aquellos que manipulen mp o productos semielaborados susceptibles de contaminar ¢l producto final no entran en contacto con
63 ningun producto final. mientras no se cambien de indumentaria y/o adopten las debidas precauciones higienicas y medidas de X
‘proteccion
Prevencion de la contaminacion e - . .
6 cuzada Cuando se evidencia el riesgo de contaminacidn de los alimentos en el proceso de preparacion, el personal se lava las manos entre X
na y otra manipulacion de alimentos. h
6 Aquel equipo y/o utensilio de cocina que haya estado en contacto con mp o con material contaminado es kmpiado y desinfectado X
i cuidadosamente antes de ser ufizado mevamente. °
No hay procedimientos de
66 Control de la calidad Cuentan con sistemas de control de alimentos desde las materias primas hasta la distribucion del producto final X P didad
calida
SANEAMIENTO
No estan establecidos ., realizanj
67 Plan de limpieza y desinfeccion Cuenta con procedimientos establecidos de limpieza y desifenccion X timpieza segin les indica la
administracion
Las basuras del proceso van al
68 Manejo de residuos sdlidos Cuentan con procedimientos de control de residuos solidos X ) p .
mismo recipiente
. . Hay presencia de cucharas y
69 Plan de control de plagas Realizan algun control de plagas X .
otros insectos
RESTAURANTES Y ESTABLECIMIENTOS DE CONSUMO DE ALIMENTOS
70 Se encuentran en sitios secos y no inundables X
71 Los alrededores se conservan en buen estado de orden y aseo. X
Condiciones especificas del area de
" ; S tran productos d
7 preparacion de alimentos Se prohibe el amacenamiento de sustancias peligrosas en la cocina o en las areas de preparacion de los alimentos X . i ?mt\lﬂ.ﬂ anprodic os‘ ¢
limpieza en el area de cocina
3 El recibo de insumos e ingredientes para la preparacién y servido de alimentos se hara en hgar limpio y protegido de la contaminacidn| X
ambiental y se almacenaran en recipientes adecuados. h
“ Los alimentos o materias primas crudos tales como hortalizas, verduras, cames, y productos hidrobiolgicos que se utilicen en la X
preparacion de los alimentos deberdn ser lavados con agua potable corriente antes de su preparacion h
i El personal que esté directamente vinculado a la preparacion y/o servido de los alimentos no debe manipular dinero sinmitéineamente. X
Operaciones de preparacién
EL lavado de utensilios debe hacerse con agua potable corriente, jabon o detergente y cepillo, en especial las superficies donde se
76 pican o fraccionan los alimentos, las cuales deben estar en buen estado de conservacion e higiene; las superficies para el picado deben| X
ser de material sanitario, de preferencia pléstico, nylon, polietileno o teflon

Nota: Elaboracion propia.
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Anexo 14.

Lista de chequeo para el proceso de empaquetado.

DIAGNOSTICO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN LA EMPRESA COMO ARROZ

IDENTIFICACION DE LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA CODIGO EN-CA-03
LISTA DE CHEQUEO 'VERSION: 1
AUTORES: Felipe Garzon - Andrés Barrero FECHA: 16/06/2021
PROCESO: PROCESO DE EMPAQUETADO NORMATIVIDAD Decreto 3075 de 1997

EDIFICACION E INSTALACIONES

Ttem Criterio (Caracteristicas a evaluar Cumple No cumple Observaciones
. Se encuentran ubicados en lngares aislados de cualquier foco de idad que represente riesgos para la confaminacion de los <
alimentos.
— Localizacién y accesos
2 Sus acoesos y alrededores se mantienen Empios, bres de acumulacion de basuras ¥ cuentan con superficies faciles de fimpieza v'o X
‘manienimiento.

Centa con wm discio de tal mancra que proteja o miigne la contaminacién ¢ impida la cnirada de polvo, aguas lwvias, suciedades,
‘lagas  animales domesticos en ol &rea de produccién

4 Las ércas adyacentes ala de produccién cstan separadas fisicas y/o fncionalmeate.
5 El espacio es suficiente para realizar as funciones v hay faci fivjo del personal X
6 Diseio y consrecién Las instalaciones estan ubicadas de tal manera que faclite ks Empicza v desinfeecion.
R Eldrea de i ional a los de insumos mancfades por ol establecimiento con Eore circulacién del .
personal :
Se encuentra wa acceso a gl
8 No hay vivienda cerca dl érea de trabajo. X ivienda desde wa escalera ca|
<l primer a wm scgmdo piso
E El agua que emplean <5 agua potable. X
— A iento de agua
10 Cucrtan con m tanque de macenamicnto de aga necesaria para un dia de produccié. X
1 Disponen de sistemas sasitarios adecuados para la recoleccitn, tratamicnto y disposicion de aguas residuales. X
——  Disposicién de residuos liquidos
" El mancjo de residuos liquidos dentro de Ia organizacion se realiza de tal mancra que impida la costaminaciéa de los alimentos o de <
- las supeficies de contacto con los mismos. :
" Soa remavidos fecucatemente d las dreas de produccidn, disponieado que se ckmin la generacidn de posibles malos olores ¥ <
? plagas ’
4n de residuos sokdos Todos s res N
‘odos los residuos caca a
2 i il iadas para la recoleccién ¥ fos residy
L El establecimiento dispone de recipicates, locales Il;:(uplad.n_\ pa ¥ & < O
sosdos expuesta a moscas
Se cuenta ta bafio wisto para
15 Cucntan con instalaciones saritarias de acuerdo conla cantidad del personal X todos los trabajdores y s
compartido con clientes
16 Los servicios sanitarios permanecen Empios ¥ cuentan con los recursos necesarios para la higiene personal X Se encuestran gietas , oxido y
moho en ol lavamanos
. Instalaciones sanitarias Cueatan con instalacién de lavamanos ¢ el drca de claboracién o cercanas a esta para la hisiene del personal que infoya ca la .
‘masipulacién de alimentos. h

Los erifos, a la medida de o posible, o requicren accionamicato manmal ademas ea ol drca d los lavamanos hay presencia de avisos|
18 o advertencia acerca de la necesidad ¢ importancia de lavarse las manos Incgo e sar los servicios sanitarios, después de cualquier X
cambio de actividad y astes de fniciar las labores de produccién.

Todos los gifos son de
accionamicnto mamal

. Disponen en ¢l drea de produccién de instalaciones adecuadadas para la Empieza y desinfeccién de los equipos y utensiios de
trabajo.
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Los pises son de material que no gensra sustancias o contaminantes Kxicos, resisieates, no porosas, impermeables, no absorbentes,

El piso ya cuenta con

o 50 deslizantes, sin prietas o defectos que dificuiten la limpieza y desinfeccidn desgastes ea algunas sectores
€ E dela cocina
Pisos
. El sistema de wherias ¥ drenaies es optima para la salida répida y cfectiva de los volmenes e agvas residuales gencrados por la x
- empresa. .
2 Las paredes son de materiales resisteates, npemmeables, no absobentes ¥ e ficil mpieza y desinfeccion. X
Paredes
» Las wiones ertre las paredes ¥ catre estas ¥ los pisos, entre las paredes ¥ los techos estén seladas y tienen forma redondeada con ol x
- S de imped |z acumdacién de suciedad y faclitr la Enpicza. :
2 Los techos estin disciiados de mancra que se evite la acummiacitn de suciedad, I formacin de hongos ¥ mohos adems cs de fic x
- Epieza. :
—— Techos
25 No hay exstencia de techos faksos 0 dobles techos, a menos de que sean de materiales impemeables, resistentes y de ficil Empieza. X
. Estan construidas para evitar Ia acumadacién de poivo, suciedadss y faciitar a fmpieza, las que se commmiquen con <l ambiente
% Ventanas v otras aberturas
anas ¥ otras = exterior, deben estar provistas con malla ansi-insecto v de ficil fmpicza
- . - , - La puerta cuenta con
2 5 ¢ superficie 54 N = vdes &
2 Las pucrtas son de superficic lisa, a0 abserbente, son resistentes v de sufiicnte ampliud. X ‘ R
Puertas
. . Se encuenta wma puerta que &
23 ¢ existenc ceeso directo des 2 i X
2 No hay existencia de pucrtas con acceso directo desde ¢l exterior alas dreas de claboracién. X . A,
2 El establecimiento tiene una adecuada y suficiente fominacion natural /o ardficial X
30 — Lantensidad de la frminacion artficial es de 220 hrx X
o Las lamparas /0 huminarias ubicadas encima de las Encas de cliboracién ¥ cmpaguetado de afimentos cstén protegidas para cvitar |
contaminacién en caso de ruptura.
37 Vestioc El irea de produceion en caso de contar con ventfacién drecta o indirecta no crean condicionss que contribuyan a la contaminaciéa
- cntiacion de estas o la incomodidad del personal. Es adecuada para prevenir la condensacion del vapor. polvo, facilitar Ia remocién del calor
EQUIPOS Y UTENSILIOS
33 Estén fabricados con materiales resistentes
34 Las superficies de contacto con ol afmento son inertes bajo las condiciones de uso previstas, con ol fin de que no exista imteraccién x
enire éstas o de estas con l alimento. h
35 Las superficies de contacto directo con <l alimeato poscen wm acabado liso, no porose, ao abserbeate ¥ estar Hbres de defoctos X
36 Los equépos ¥/o herranéentas de contacto con ol amento son ficimente accesibles o desmontables para su Empicza ¢ inspeccién
. Condiciones generales Las superficies de contacto directo con los almentos no estin recubiertas con pinturas u otro tipo de material desprendible que .
represente un tiesgo para la inocidad del alimento :
" Las superficies exteriores de los equipos estin disefiadas y constmidas de manera que faciiten su fmpieza x
- suciedades. microorganismos, plagas ¥ otros agentes contaminantes del alimento. h
. Las mesas y mesones empleados en el manejo de alimentos son e superficies Esas, con bordes sin aristas y estin construidas con
materiales resistentes, impermeables y vables.
40 Los equipes estan instalados ¥ tbicados segia la secueacia logica del procese. X
" La distancia entre los equipos  las paredes estén tal que se permita fincionar adecuadamente ¥ faciite ¢l acceso a la imspeccion, x
Evpicza y mantenimicato. :
Condicicass de
instalacion
» Los equipos uilizados en el proceso de fabricacién de los alimentos pueden ser lbricados con sustancias pemitidas ¥ cmpleados .
- sacionabmate, de tal forma que ¢ evite la contaminacion del alimeato. :
PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS
s El personal maniprlador de alimentos se realiza periodicaments eximenss médicos para la sjecucién de sus fnciones que evitenla No hay segios
contaminacién de los akmentos
] Estado de salud
El ereate /o adminisirador del restarente sjecutan s mecidas secesarias para que o 5e contaminenlos almentos directa o o mecicas basados en
4 indirectamente por algin operario de cocina que padezca de una enfemsdad susceptible de ser transmitida por almentos, que oman medk ‘:a :’ad°l
prasents heridas infectadas, diarrea, etc @ue maniesta el personal
No tiene conocimiento de
15 El personal cuenta con la capacitacion para I manipulacion de almentos X © tiene < eato dela
importancia
% La cmpresa cucata con wn plan de capacitacién contimo ¥ permancte para ol personal que manipua afmentos, se reaizen charlas < No cucatan con
cursos uotros : capacitaciones
Capacitacion
- 3 L No cuentan con ningun tipo def
& ‘Cuentan con avisos alusivos en si estratégicos, referentes a las practicas higicnicas. N Lo
= aviso de higiene
. . - N I procedimient
48 El personal manipulador de akmentos cuenta con practicas Kigiénicas y medidas de proteccion. X © conoeen fa procedimisntod

de bigiens personzl
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40 Lasecepeién de materias primas sc realiza ea que eviten s ién, dleracién o dafios fisi X
Nohar .
50 Las MP e insumos son inspeccionados, previamente al uso con el fn de determnar i son aptos o hay procedamicstos
establecidos
51 Las mp se fimpian con agua potable  otro medio adecuado  a la descontaminacién previa a suuso X
‘No cuentan con o
. El proceso de fabricacion cuenta con condiciones opfimas sanitarias, de mpieza v conservacién con conroles para reducir la No cueatan con contoles de
5 = : fimpieza y desinfeccion
contaminacion del aimento. N
control de plagas
. Mantener ma csmerada Empiea ¢ higicne personal y aplicar buenas practicas higicnicas cn sus labores, de mancra que sc cvite | .
53 - 3 . hi¢
Pricticas higicaicas y medidas de contaminacién del alimento ¥ de las superficies de contacto con éste
proteccin
54 Usar vestimenta de trabajo que cumpla los requisitos No usan cubre bocas , guanes
REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
22 Estan fabricados con materiales apropiados para estar en contacto con el amento y cumplir con las reglamentaciones del Ministerio X
- de Saiud. :
36 El material del crase deberd ser adecuado y corferir una protecciéa apropiada contra la contaminacién X
57 Envase No deben haber sido uiizados previamente para algin fin dfercnte que pudicse ocasionar |a contaminacién del alimento 2 confeacr. X
« Deben ser inspeccionados antes del uso para asegurarse que estén en buen estado, fmpios y/o desinfectados. Cundo son lavados, No realizan impieza ri
- Ios mismos se escumrizdn bien antes de ser usados verdican el estado de las cafas
50 Se deben mantencr en condiciones de saridad y Empieza cuando no cstén siendo nilizados <n la fabricacién X
No cuentan con
60 Cicatan con los procedizientos de control fsicos. procedimeintos fsicos
establecidos
61 Operaciones de fabricacién Las operaciones de fabricacién son secuenciales X
62 Cuenta con medidas efectivas para proteger el alimento de la contaminacién por metales u otros materiales extrafios. X
6 Durante las operaciones de cavasado se toman medidas cficaces para evitar a contaminaciéa de los aimentos x Uso uteacilos para casitodos
Tos productos
Aquellos que manipulen mp o productos semielaborados susceptibles de contaminar el producto final no entran en contacto con
64 singun producte final, micairas a0 se cambizn de indumentaria /o adopten las debidas iones higicnicas y medidas de X
proteccién.
| Prevencién de la contaminack
crwzada
p Cuando se evidencia ol fiesgo de contaminacién de los alimentos en el proceso de fabricacién, ol personal se lava las manos entre una| No realiza lavado de manos al
° ¥ ofra manipudacién de afmentos. cambio de proceso
. Aquel equipe y'o utcasifo de cociua que haya estado en contacto con mp @ d do es kmpiado ¥ o Lamateria como cuckilos no
idad antes de ser wilizadk s lmpiado constantemente
67 El envasadio se realiza en condiciones que excliyen la contaminacién del afmento X
& Ideatiicacién de lotes. Cada recipiente deberé estar marcado en clave o en lenguaje claro, para identificar la fabrica productora v el No levan contral de
N Operaciones de empaquetado lotz. S¢ cnticade por lot wma cantidad definida de amentos producida en condiciones essaciaments idénticas sroductos termizados
. Resistros de claboracién v produccién. De cada lote deberd llevarse um registro, legible v con fecha de los detalles pertinentes de: %
claboracién y produccién ‘
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD
Noc dimieato;
0 La empresa cuenta con un procedimiento e control de la caidad del aimento. © cuenta con proce :
establecidos
— Control de fa caidad
7 Cuentan con sistemas de control de alimentos desde las materias primas hasta s distibucida del producto final No realizan corroles
SANEAMIENTO
No estan establecidos .
72 | Plan de limpicza y desinfeccién Chenta con procedimicatos establecidos de fmpicza y desfienccion X realizan fmpicza segin les
indica la adminisiracion
e Mancjo de residuos séidos Cuentan con procedimientos de control de residuos sofidos Los basuras del proceso vanaf
mismo recipiente
i Plan de control de plagas Realizan algmn control de plagas Hay preseacia de cockaras y

ofros insectos

Nota: Elaboracion propia
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Anexo 15.

Manual de Buenas Practicas de Manufactura del restaurante “Como Arroz”.

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

AUTORES:
ANDRES DAVID BARRERO FONSECA
CRISTIAN FELIPE GARZON LOPEZ

Nota: Link: Manual de Buenas Practicas de Manufactura del restaurante “Como Arroz”.

https://drive.google.com/file/d/1IEHY8GeD89ZpF1eCJCK72KILzijkreW-7/view?usp=sharing&hl=es.

Elaboracidn propia.



