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RESUMEN

En el presente proyecto se ha comparado las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) que
deben implementarse en las pyme agroalimentarias de Panama y en las de Espania,
analizandose las similitudes y diferencias de las mismas. Para ello, por un lado, se ha
consultado y comparado la legislacién de ambos paises en materia de Buenas Practicas de
Manufactura y, por otro lado, se ha realizado un estudio tipo encuesta en pyme
agroalimentarias panamenas donde se ha obtenido informacidn sobre la aplicacién real de las
BPM.

La informacion que se ha obtenido ha permitido realizar la comparacidn sobre el nivel de
cumplimiento de este sistema en las pyme panamefias con respecto a las espafiolas y se han
recopilado datos sobre cdmo hacer que los trabajadores mantengan y pongan en practica toda
la formacidn que se les da respecto a buenas practicas higiénicas en la planta.

Todo ello, puede servir para disefar en posteriores proyectos algunas guias de aplicacién de
BPM, combinando los aspectos positivos sobre la implementacién de las BPM en Espaia y los
de Panama que se han encontrado. Este proyecto, por tanto, contribuiria a la mejora de la
implementacion de BPM en las pyme agroalimentarias lo que su vez favoreceria su expansion y
comercializacion a nivel internacional en el mercado global actual.
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ABSTRACT

In this project has been compared the Good Manufacturing Practices (GMP) that must be
implemented in food companies in Panama and Spain, analysing the similarities and
differences of them. For this, on the one hand, the legislation of both countries has been
consulted and compared in terms of Good Manufacturing Practices, on the other hand, a
survey study has been carried out in Panamanian food SMEs where information on the current
application of GMP has been obtained.

The information that has been obtained has made it possible to compare the level of
compliance of this system with Panamanian SMEs with respect to Spanish SMEs, and data has
been collected on how to make workers maintain and put into practice all the training they
receive. It gives respect to good hygienic practices in the plant.

All of this can be used to design some BPM application guides in subsequent projects,
combining the positive aspects on the implementation of BPM in Spain and those of Panama
that have been found. This project, therefore, would contribute to the improvement of the
implementation of GMP in agro-food SMEs, which would favor its expansion and
commercialization at an international level in the current global market.
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1 INTRODUCCION

Actualmente, el nimero de brotes alimentarios en todo el mundo sigue siendo elevado, a pesar
gue se han realizado diversos estudios realizados en el campo de la seguridad alimentaria, que han
conllevado a la elaboracién de una serie de medidas preventivas y control recomendadas e
implementadas en la industria alimentaria y el sector de alimentos preparados listo para el
consumo (Smigic, y otros, 2015).

Considerando los informes realizados recientemente respecto a la Seguridad Alimentaria de los
paises alrededor del mundo; entre Espafia y Panama resulta haber una diferencia significativa en
cuanto a Calidad e inocuidad, ocupando Espafia el puesto 6 y Panama el puesto 57 (The
Economist, 2018).

Una de las bases fundamentales para garantizar la inocuidad y calidad de un producto, y por tanto
su seguridad, son las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), pues describe los requisitos clave
para todos los aspectos de la produccién comercial de alimentos, almacenamiento y distribucién
necesarios para garantizar un producto consistente que cumpla con todos los requisitos de
seguridad alimentaria, calidad y atributos que exige el consumidor. Ademas, la demostracién de
las BPM es un requisito previo para la evidencia de la diligencia debida en la fabricacion de
alimentos (Lelieveld, Mostert, Holah, & Lelieveld, 2005).

Esto ha llevado a plantearse que la implementacion de las BPM influye en las diferencias
existentes entre Espafia y Panama en cuanto a inocuidad alimentaria, segun el informe comentado
anteriormente.

Teniendo en cuenta que las pyme! agroalimentarias representan un porcentaje elevado de
empresas en ambos paises, se han considerado este tipo de agroindustrias para analizar el proceso
de implementacién de las BPM siguiendo las legislaciones establecidas tanto en Espafia como en
Panama. Por un lado, se encuentra el Reglamento 852/2004 (CE) exigido en Espafia, y por otro
lado el Decreto Ejecutivo 1784/2014, Decreto Ejecutivo N2352/2001 y Decreto Ejecutivo
N281/2003 de la Republica de Panama.

Ademas, con la finalidad de contrastar la legislacion panamefia con las practicas reales de las pyme
en Panamg3, se ha realizado una serie de encuestas en las mismas a lo largo de este proyecto. Por
otro lado, se han considerado datos disponibles del gobierno de Espafia para realizar una
comparacion con la situacién actual panamena.

Con todo ello, se han observado pocas diferencias en las legislaciones exigidas por ambos paises,
pero si se han encontrado diferencias respecto al cumplimiento y aplicacion de las mismas.

' La sigla PYME (que a veces también aparece escrita Pyme) se ha convertido en un nombre comun y, por lo
tanto, debe escribirse en minuscula: pyme. Fuente:
http://www.lavanguardia.com/cultura/20110826/54205579186/se-escribe-pyme-no-pyme-ni-pyme.html




2 JUSTIFICACION

Segln la OMS, cada afo aproximadamente 600 millones de personas se enferman después tras
consumir alimentos contaminados. Entre estas victimas, se estima que 420,000 mueren,
incluyendo 125,000 nifios menores de 5 afios (WHO World Health Organization, 2015). No
obstante, los casos de Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA) a menudo no se informan,
generalmente debido a la falta de identificacién de sintomas o ausencia de sintomas en
comparacién con microorganismos patdgenos (Zanin, Cunha, Rosso, Caprilesc, & Stedefeldt.,
2017) (M’ikanatha, Lynfield, Beneden, & Valk, 2007) o debido a que algunas enfermedades tienen
sintomas temporales, por lo que las personas no buscan atencion médica (Zanin, Cunha, Rosso,
Caprilesc, & Stedefeldt., 2017) (MacDougall, y otros, 2008).

La inocuidad es un componente fundamental del desarrollo sostenible, y con el proceso de
globalizacion ésta se ha visto afectada de manera significativa (Zanin, Cunha, Rosso, Caprilesc, &
Stedefeldt., 2017) (Scott, 2003).

Este proceso de globalizacidn se ha centrado en la produccién, distribucién y comercializacion a
gran escala y busca satisfacer las necesidades de la poblacién mundial en expansién. Una asimetria
de informacidn en la globalizacién de los alimentos, sin embargo, puede conducir a fallas del
mercado caracterizadas por la presencia de peligros bioldgicos, quimicos y fisicos. Ademas, las
practicas inadecuadas de manejo pueden causar contaminacion de los mismos y, en consecuencia,
dar lugar a las ETAs, perjudicando la salud del consumidor (Zanin, Cunha, Rosso, Caprilesc, &
Stedefeldt., 2017) (Greig, Todd, Bartleson, & Michaels, 2007) (Howes, McEwan, Griffiths, & Harris,
1996).

Parte fundamental para garantizar la inocuidad alimentaria son las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), este término describe los requisitos clave para todos los aspectos de la
produccidon comercial, almacenamiento y distribucién necesarios para garantizar un producto
consistente que cumpla con todos los requisitos de seguridad alimentaria, calidad y atributos que
exige el consumidor. Esto implica la aplicacion de principios y practicas definidos en la
organizacién y gestién de la empresa, incluida la capacitaciéon del personal, la provision de
instalaciones de procesos y almacenamiento (edificios y equipos), aseguramiento de la calidad,
desarrollo de nuevos productos, legislaciéon alimentaria y distribucion de productos. La
demostracién de buenas practicas es un requisito previo para la evidencia de la diligencia debida
en la fabricaciéon de alimentos (Lelieveld, Mostert, Holah, & Lelieveld, 2005).

Esto supone que la aplicaciéon de las BPM es la principal preocupacion de los presidentes y
directores generales de las compaifiias. Aunque no estan directamente involucrados en disefar o
implementar medidas BPM, son ellos los responsables de establecer las politicas y de proporcionar
autoridad, instalaciones y recursos a los gerentes funcionales y al personal (y eso incluye la
provision de gerentes competentes y personal con las habilidades apropiadas) (Schaechter, 2009).

Cabe destacar que los manipuladores que tienen contacto directo con los alimentos juegan un
papel muy importante en la prevencion de la contaminacion, como se ha comentado
anteriormente, su papel en la transmisién de patégenos al publico durante su preparacién es bien
conocido y la causa principal radica en la falta de conocimientos adecuados sobre inocuidad
alimentaria (Smigic, y otros, 2015).

Los informes mas frecuentes sobre los brotes de enfermedades en lo que estan involucrados los
manipuladores de alimentos muestran que los errores mas frecuentes son las malas practicas por
una persona infectada o por una persona portadora de patdogenos que los ha transmitidos a los



alimentos por contacto directo, practicas inadecuadas de lavado de manos e insuficiente limpieza
en el proceso o equipo de preparacion (Smigic, y otros, 2015) (Greig, Todd, Bartleson, & Michaels,
2007).

Las buenas practicas de higiene (BPH) presentan las principales acciones preventivas de la
transmisién de microorganismos patogenos del personal que manipula al alimento, el cual al
contaminarse puede transmitirse al consumidor final. Por lo tanto, la capacitacion adecuada y la
transferencia efectiva de conocimiento sobre las BPM deben conllevar cambios en el
comportamiento que pueden ayudar a mejorar las practicas de manejo de alimentos y reducir los
efectos negativos resultantes de la contaminacién en la salud y la economia. Junto con la
capacitacion, otros factores como la edad, la educacién o la experiencia laboral pueden afectar el
nivel de conocimiento sobre seguridad alimentaria (Smigic, y otros, 2015).

De esta manera, la legislacion europea sobre higiene alimentaria exige y enfatiza la necesidad de
capacitaciones sobre inocuidad en todos los paises de la UE, en los que se incluye Espafia. Todas
las empresas del sector alimentario, en las que se incluyen las pyme, deben garantizar que todo su
personal dedicado a las actividades de manipulacion de alimentos esté debidamente capacitado
y/o instruido en materia de higiene alimentaria, tal como se establece en el Reglamento (CE) no
852/2004 . Las habilidades necesarias para la seguridad alimentaria se pueden obtener a través
de cursos de capacitacion organizados formalmente o mediante capacitaciones internas y
autoaprendizaje (Smigic, y otros, 2015).

Del mismo modo, en Panama se exige a las empresas alimentarias garantizar la calidad del
producto mediante la implementacién de las BPM. Todo ello se ve reflejado en el Decreto
Ejecutivo n2352/2001 [*); Decreto Ejecutivo n281/2003 2! y Decreto Ejecutivo n21784/2004 B!

No obstante, existen diferencias entre ambos paises respecto a la calidad e inocuidad de los
productos segln el indice Global de Seguridad Alimentaria realizado por The Economist en el afio
2017 (The Economist, 2018).

Cabe aclarar primero el concepto de Seguridad Alimentaria, pues segun la FAO, "Existe sequridad
alimentaria cuando todas las personas tienen en todo momento acceso fisico y economico a
suficientes alimentos inocuos y nutritivos para satisfacer sus necesidades alimentarias y sus
preferencias en cuanto a los alimentos, a fin de llevar una vida activa y sana” (FAO, 1996). Asi
pues, existe seguridad si se dan las siguientes cuatro condiciones (FAO, 2017):

Una oferta y disponibilidad de alimentos adecuadas.

La estabilidad de la oferta sin fluctuaciones ni escasez en funcion de la estacion o del afio.
El acceso a los alimentos o la capacidad para adquirirlos.

La buena calidad e inocuidad de los alimentos.

En el entorno de los paises de la Unidn Europea la consecucién de las tres primeras condiciones
esta generalizada, por lo que se dice que existe Seguridad Alimentaria cuando los alimentos estan
en buenas condiciones higiénicas y son inocuos para la salud (Agencia Espafiola de Seguridad
Alimentaria. Ministerio de Sanidad y Consumo. Madrid, 2003).

Por otra parte, en paises en via de desarrollo como Panama el concepto de Seguridad Alimentaria
abarca mucho mas que Inocuidad alimentaria. Seguridad Alimentaria y Nutricional en Panama no
solo incluye el concepto de Inocuidad alimentaria, sino que también hace referencia a la
disponibilidad, suficiencia, acceso y utilizacidn bioldgica de los alimentos (Espinosa, 2014).

Asi pues, en el informe mencionado sobre el indice Global de Seguridad Alimentaria se evaluaron
las condiciones especificadas anteriormente. Considerando todos estos aspectos, Espafia ocupa el
puesto 21 con una puntuacion del 78.1%, mientras que Panama ocupa el puesto 48 con una



puntuacion de 62.5%. Desglosando todos los aspectos se pueden observar los siguientes
resultados en ambos paises:

Tabla 1 indice Global de Seguridad Alimentaria (The Economist, 2018)

indice Global de Seguridad Alimentaria (The economist)

Pais Espafia Panama
Clasificacion global 21 48
Puntuacién General 78.1% | 62.5%
e Porcentaje 79.1% | 62.1%
Asequibilidad Clasificacion global 21 51
. I Porcentaje 74.2% | 64.3%
Disponibilidad Clasificacion global 24 40
Calidad e Porcentaje 86.2% | 58.7%
inocuidad Clasificacion global 6 57

Considerando la tabla 1 con los resultados de cada pais, se demuestra que respecto a calidad e
inocuidad hay diferencias significativas entre ambos paises ocupando Espafa el sexto lugar
respecto a calidad e inocuidad alimentaria y Panama el puesto cincuenta y siete.

Todo ello ha permitido plantear este proyecto donde se ha comparado el proceso de
implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura de ambos paises y su posible influencia
en las diferencias significativas que existen entre Espafia y Panama respecto a calidad e inocuidad.



3 OBIJETIVO GENERAL Y OBJETIVOS ESPECIFICOS

Analizar los procesos de implementacién de las Buenas Practicas de Manufactura tanto en las
pyme de Panama como de Espaiia a fin de evaluar las similitudes y diferencias de ambos sistemas
y asi contribuir con un analisis de resultados en beneficio del sistema de BPM panamefio o espafiol
de acuerdo a los resultados que se obtiene.

Los objetivos especificos del mismo se podrian desglosar en los siguientes:

- Analizar la legislacién de Espafia y de Panama respecto a la formacién de las Buenas
Practicas de Manufactura.

- Entrevistar al personal clave de las pyme alimentarias de Panama sobre sus Buenas
Practicas de Manufactura.

- Evaluar las practicas de manufactura mas comunes en las pyme alimentarias de Panama3,
identificando el nivel de conocimiento sobre las mismas.



4 MARCO TEORICO

A lo largo de este capitulo se define el concepto de pyme tanto en Espafia como en Panama.
También, se analizan las legislaciones respecto a Buenas Practicas de Manufactura exigida por
ambos paises a las pyme agroalimentarias y se comparan los aspectos mas relevantes
mencionados en ambas normativas.

Por otro lado, considerando que el proceso de implementacion de las Buenas Practicas de
Manufactura es un tema amplio, en este proyecto se compara Unicamente, tras la realizacion de
las entrevistas al personal clave de las pyme alimentarias de Panam3, el nivel de cumplimiento de
las respectivas legislaciones en ambos paises y cdmo logran mantener la aplicacion de las buenas
practicas higiénicas en las pyme agroalimentarias.

4.1 Definicion y caracteristicas de las pyme alimentarias de Espaiia y Panama.

4.1.1 Definicidn de agroindustria

Segun la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura (FAO), en el
documento: Estado mundial de la agricultura y la alimentacion, 1997, parte lll: La agroindustria y
el desarrollo econdmico se define agroindustria de la siguiente manera:

Una definicion comun y tradicional de la agroindustria se refiere a la sub-serie de actividades de
manufacturacion mediante las cuales se elaboran materias primas y productos intermedios
derivados del sector agricola. La agroindustria significa asi la transformacion de productos
procedentes de la agricultura, la actividad forestal y la pesca.

Es evidente que una parte muy considerable de la produccion agricola se somete a un cierto grado
de transformacion entre la cosecha y la utilizacidn final. Por ello, las industrias que emplean como
materias primas productos agricolas, pesqueros y forestales forman un grupo muy variado: desde
la mera conservacion (como el secado al sol) y operaciones estrechamente relacionadas con la
cosecha, hasta la produccion, mediante métodos modernos y de gran inversion de capital, de
articulos como productos textiles, pasta y papel.

Las industrias alimentarias son mucho mds homogéneas y mds fdciles de clasificar que las
industrias no alimentarias, ya que todos sus productos tienen el mismo uso final. Por ejemplo, la
mayor parte de las técnicas de conservacion son bdsicamente andlogas con respecto a toda la
gama de productos alimenticios perecederos, como frutas, hortalizas, leche, carne o pescado. De
hecho, la elaboracion de los productos alimenticios mds perecederos tiene por objeto en gran
medida su conservacion. (FAO, 1997).



4.1.2

Definiciéon de pyme en Espafia

En Espafa las pequefias y medianas empresas, pyme, se define como toda entidad,
independientemente de su forma juridica, que ejerza una actividad econémica. En particular, se
considerardn empresas las entidades que ejerzan una actividad artesanal u otras actividades a
titulo individual o familiar, asi como las sociedades de personas y las asociaciones que ejerzan una
actividad econémica de forma regular, segin en el Articulo 1 del Anexo | del Reglamento (UE) n2
651/2014 de la Comisién Europea.!?!

En el articulo 2 del mismo documento, se define los tipos de empresa y se fija un método
transparente para calcular los limites financieros y el nimero de empleados. Para pertenecer a
una categoria se debe cumplir el limite de nimero de empleados y no superar la cifra de volumen
de negocio o la de balance general:

>

>

La categoria de microempresas, pequefias y medianas empresas (pyme) esta constituida
por las empresas que ocupan a menos de 250 personas y cuyo volumen de negocios anual
no excede de 50 millones EUR o cuyo balance general anual no excede de 43 millones
EUR.

En la categoria de las pyme, se define pequefia empresa como una empresa que ocupa a
menos de 50 personas y cuyo volumen de negocios anual o cuyo balance general anual no
supera los 10 millones EUR.

En la categoria de las pyme, se define microempresa como una empresa que ocupa a
menos de 10 personas y cuyo volumen de negocios anual o cuyo balance general anual no
supera los 2 millones EUR.

Tabla 2 Clasificacién de pyme en Espafia (Ipyme, 2014)

Categoria de Efectivos Volumen de Balance general
empresa negocio
Mediana <250 <50 millones EUR <43 millones EUR
Pequeiia <50 <10 millones EUR <10 millones EUR
Micro <10 <2 millones EUR <2 millones EUR

Por ultimo, se especifican los datos que hay que tomar en cuenta para calcular los efectivos, los
importes financieros y el periodo de referencia, tal y como se muestran a continuacion: (Ipyme,

2014)

>

>

>

Los datos seleccionados para el calculo del personal y los importes financieros seran los
correspondientes al Ultimo ejercicio contable cerrado y se calcularan sobre una base
anual. Se tendran en cuenta a partir de la fecha en la que se cierren las cuentas. El total de
volumen de negocios se calculara sin el impuesto sobre el valor anadido (IVA) ni tributos
indirectos.

Cuando una empresa, en la fecha de cierre de las cuentas, constate que se han excedido
en un sentido o en otro, y sobre una base anual, los limites de efectivos o financieros, esta
circunstancia solo le hara adquirir o perder la calidad de mediana o pequefia empresa, o
de microempresa, si este exceso se produce en dos ejercicios consecutivos.

En empresas de nueva creacidon que no hayan cerrado aun sus cuentas, se utilizaran datos
basados en estimaciones fiables realizadas durante el ejercicio financiero.



4.1.2.1 lLa industria agroalimentaria en Espaiia

En Espafia, la industria se clasifica en cuatro sectores industriales principales que son las industrias
extractivas; industria manufacturera; suministro de agua, actividades de saneamiento, gestién de
residuos y descontaminacion; y suministro de energia eléctrica, gas, vapor y aire acondicionado. La
industria alimentaria se engloba dentro de la industria manufacturera. En la siguiente tabla y
figura se puede observar la clasificacién de industrias en Espafia y el nimero de empresas
registradas que pertenecen a esos sectores segun datos del Instituto Nacional de Estadistica del
afio 2016. (INE, Instituto Nacional de Estadistica., 2016)

Tabla 3 Numero de Empresas segun sector Industrial, Actividades segun jerarquia CNAE-2009. Numero de empresas,

2016
Namero de
empresas
2016

D Suministro de energia eléctrica, 14.018
gas, vapor y aire acondicionado
E Suministro de agua, actividades de
saneamiento, gestién de residuos y 6.722
descontaminacién
B Industrias extractivas 2.049
C Industria manufacturera 166.930

Figura 1 Estadistica Estructural de Empresas: Sector Industrial, Actividades segtn jerarquia CNAE-2009. Numero de
empresas, 2016

Centrandonos en la industria alimentaria, las actividades econémicas que se realizan en el marco
del sistema Agroalimentario en Espafia pueden ser clasificadas en cinco fases que se encuentran
estrechamente interconectadas entre si (Ministerio de Economia Industria Competitividad; ICEX,

2017):

Industria de insumos y servicios al sector agrario y agroalimentario
Sector agrario (agricultura y ganaderia)

Industria agroalimentaria

Transporte de productos agrarios y agroalimentarios

Distribucion de productos agrarios y agroalimentarios

uhwN e

El sector productor primario y la industria de transformacion constituyen el primer eslabdn de la
cadena agroalimentaria, estableciendo una estrecha relacion con los proveedores que les
suministran. Las empresas distribuidoras, como comercializadoras de productos y servicios, son el
eslabodn final de la cadena que llega al consumidor final.



Dentro del sector agroalimentario, podemos encontrar diferentes subsectores (Ministerio de
Economia Industria Competitividad; ICEX, 2017):

Industria cérnica.

Industria del pescado.

Preparacion y conservacién de frutas y hortalizas.
Aceites y grasas.

Productos lacteos.

Molineria y almidones.

Panaderia y pastas alimenticias.

Azlcar, chocolate y confiteria.

Otros productos alimenticios, incluye Café e infusiones.
Productos alimentacién animal.

Vinos.

Bebidas espirituosas + Otras bebidas alcohdlicas.
Agua embotellada y bebidas aromatizadas.

A continuacidn, se observa que las pyme alimentarias tienen un gran peso en la industria
espafiola. Tal y como se describe en la tabla, las microempresas constituyen un gran peso en la
agroindustria habiendo un registro de 26.912 empresas, siguiendo las pequefias agroindustrias
con 5.126 empresas y medianas agroindustrias con un registro de 937 empresas (Ministerio de
Agricultura y Pesca, Alimentacion y medio ambiente., 2015).

Tabla 4 Numero de Empresas de la industria alimentaria por subsectores y estrato de asalariados (Ministerio de
Agricultura y Pesca, Alimentacion y medio ambiente., 2015).

Menos de 10 De 10 2 49 De 50 - 249 Mas de 250 Total
SUBSECTORES N° m N° m N° m N° m N m

Industria camica 3.324 12,4 1.018 19,9 190 20,3 31 214 4563 13,8
Industria del pescado 490 1,8 251 49 66 7,0 10 6,9 817 25
Prep. y conserva. frutas y hortalizas 1192 44 348 6,8 144 15,4 20 13,8 1.704 51
Aceites y grasas 1.476 55 343 6,7 23 25 4 28 1.846 56
Productos lacteos 1.510 56 214 42 66 7,0 13 9,0 1.803 54
Molineria y almidones 414 15 105 20 19 20 2 1,4 540 16
Panaderia y pastas alimenticias 10.188 37,9 1.151 225 135 14,4 23 159 | 11.497 347
Azucar, café, infusiones y confiteria 815 3,0 262 51 54 58 13 90 1.144 35
Otros productos diversos 1580 59 369 7,2 81 86 9 6,2 2.039 6,2
Productos alimentacion animal 680 25 308 6,0 37 39 2 14 1.027 3.1
Vinos 4120 15,3 588 11,5 58 6,2 4 28 4.770 14,4
Bebidas espirituosas 345 1,3 64 1,2 9 1,0 1 07 419 1,3
Otras bebidas alcohélicas 495 1,8 20 0,4 15 16 7 48 537 16
Agua embotelly beb. aromatizadas 283 1,1 85 1,7 40 43 6 41 414 1,3
TOTAL INDUSTRIA ALIMENTARIA 26.912 | 100,0 5.126 | 100,0 937 | 100,0 145 | 100,0 | 33.120 | 100,0
TOTAL INDUSTRIA 191.858 26.279 5.042 788 223.967

Fuente: Datos elaborados por la S. G. de Fomento Industrial e Innovacion (D. G. de la Industria Alimentaria del MAPAMA), en base al Directorio Central
de Empresas 2016, del INE (Datos a 1-Enero-2016).

4.1.3 Definicidon de pyme en Panama

En Panama la Autoridad de la Micro, Pequena y Mediana Empresa (AMPYME) en la Ley numero 8
de 29 de marzo de 2000 clasifica a las empresas de la siguiente manera

» Microempresas: Unidad econdmica, formal o informal, que genere ingresos brutos o
facturacion anuales hasta la suma de ciento cincuenta mil balboas (B/. 150,000.00).

» Pequeiia empresa: Unidad econdmica que genere ingresos brutos o facturacién anuales
desde ciento cincuenta mil balboas con un centésimo (B/. 150,000.01) hasta un millén de
balboas (B/. 1, 000,000.00).

» Mediana empresa: Unidad econémica que genere ingresos brutos o facturacidén anuales
desde un millén de balboas con un centésimo (B/. 1, 000,000.01) hasta 2 millones
quinientos mil balboas (B/. 2, 500,000.00).



El ingreso bruto anual, es el total de los ingresos en dinero, en especie o valores, percibidos o
devengados en un afio fiscal, menos las devoluciones, descuentos u otros conceptos similares, de
acuerdo con la ley, los usos y costumbres de la plaza.

Ademas de esta clasificacidn establecida por AMPYME, en Panama el Ministerio de Trabajo se guia

por la clasificacién establecida por la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) segun el nimero
de empleados, tal y como se establece a continuacidn (International Labour Office, 2013):

Tabla 5 Clasificacion de pyme en Panamd segtn nimero de trabajadores en las empresas (International Labour Office,

2013).

Categoria de empresa Efectivos
Mediana 50-199
Pequeiia 10-49

Micro 1-9

4.1.3.1 La industria agroalimentaria en Panama

El sector industrial de Panama representa el 15.2% del Producto Interno Bruto. Incluye las
actividades de la industria manufacturera, la construccion, la generacion y suministro de
electricidad, gas y agua y la explotacién de minas y canteras tal y como se observa en la siguiente
figura (CNC Panama, 2013).

W Explotacion de minas y canteras ® Industrias manufacturera

M Electricidad, gas y agua ® Construccién

Figura 2 Composicion porcentual de la Industria Panamefia. 2011 (CNC Panamd, 2013)

El sector industrial manufacturero panameno, presenté entre los afios 2005-2014 una tasa de
crecimiento promedio 1.6% anual con una participacion dentro del Producto Interno Bruto (PIB) al
cierre del afio 2014 de 4.8% y un valor nominal de la produccion total anual para este periodo de
1,703.8 millones de balboas (SIP, Sindicato de Industriales de Panama, 2015).

Las principales actividades desarrolladas por la industria manufacturera panamefia son:

Productos alimenticios y de bebidas

Papel y productos de Papel

Edicion e impresion de papel

Productos minerales (no metalicos)

Productos elaborados de metal (no reparacion)
Otros tipos de equipos de transporte

Muebles
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Durante los afios mencionados el 80% de las actividades del sector manufacturero se han
concentrado en 12 actividades, dentro de las cuales el sector de alimentos y bebidas es la rama de
actividad con mayor un peso, alcanzando un 22% del total de la produccién industrial nacional
(SIP, Sindicato de Industriales de Panama, 2015).

La siguiente figura presenta la relacion existente entre el crecimiento de la economia y el PIB
industrial entre los afios 2005-2014.

12.5
12.0

Pan
/ I~

ol AN\ /
60 - i \ 5/ \[’2
20 4: ___3:/’0\ ’ \_.0_/ 3.4

10.0

EN PORCENTAJE

2.7
a0 /0-\
03 0.2
-0.9
0.0
2005 2006 2007 2008 2010 2011 2012 2013 2014
2.0
ANOS
«=0~=PIB INDUSTRIA == P|B ECONOMIA PANAMENA

Fuente: Elaborado por Asesoria economica en base 3 datos del INEC

Figura 3 PIB economia Vs Industria 2005-2014 (SIP, Sindicato de Industriales de Panamd, 2015)

La industria de alimentos esta compuesta, a su vez, por varias ramas de actividad, siendo las
principales las siguientes (Viceministerio de comercio exterior de Panama, 2006):

e Productos ldcteos. Es la mas pequefia de las grandes ramas de la industria para la
alimentacién de Panama. Esta muy volcada en el mercado nacional
Bebidas y alcoholes.
Productos de molineria y almidones. Esta vinculada con el sector agropecuario (arroz y
maiz) y centrada en el mercado interno.

e Productos de carne, pescado, legumbres y hortalizas. Es |la principal industria por volumen
de produccién dentro de la transformacion de alimentos de Panama y la que mejor
comportamiento ha registrado durante los ultimos anos.

A continuacién, se muestra el indice de valor de la industria manufacturera en Panama segun la
agrupacion agroindustrial mencionada anteriormente entre los afios 2013-2014 (SIP, Sindicato de
Industriales de Panama, 2015).

Tabla 6 indice de valor de la industria manufacturera en la republica de Panamd segun la rama agroalimentaria:
Promedio anual 2013-2014

Agrupacion Industrial Participacion % dentro
del total

Elaboracidn de bebidas 7.2%
Elaboracion de productos de molineria, de almidones y 4.1%
productos derivados del almiddn y piensos preparados

Elaboracion de otros productos alimenticios 3.9%
Produccion, elaboracién y conservacion de carne, pescado, 3.8%

frutas, legumbres, hortalizas, aceites y grasas

Elaboracion de productos lacteos 3.1%

(E) Cifras estimadas. Fuente: Elaborado por Asesoria econdmica con base a datos del INEC
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Por ultimo, segln datos del afio 2016 en Panama hay 2,035 empresas alimentarias, siendo el
sector mayoritario segun se puede observar en la siguiente tabla. Siendo Chiriqui la provincia con
mayor concentracién de las mismas (Ministerio de Desarrollo Agropecuario, 2016).

Tabla 7 Empresas agroalimentarias, segtin provincia, en Panamd. 2016

Chiriqui 346 756 90
Veraguas 257 173 24
Herrera 564 364 200
Coclé 248 190 58
PanamaOeste 266 176 90
Colén 58 40 18
PanamaEste 128 67 61
Los Santos 389 221 168
Bocas del Toro 58 39 19
Darién 131 9 122
TOTALES 2,945 2,035 910

Fuente: Ministerio de Desarrollo Agropecuario (MIDA)

12



4.2 Normativas respecto a Buenas Practicas de Manufactura para las pyme
agroalimentarias en Espaina y Panama

Tanto en la Republica de Panama como en Espafia se exige la implementacién de las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) en las pyme agroalimentarias. A lo largo de este punto se
analizaran las normativas que existen en los mismos para su implementacion.

Antes de adentrarnos en las Buenas Practicas de Manufactura, es necesario aclarar el concepto de
Analisis de Peligros y Puntos de Control Critico (APPCC) el cual es un sistema de gestion en el
anadlisis y control de peligros bioldgicos, quimicos y fisicos, desde la produccion de materias
primas, la adquisicion y el manejo hasta la fabricacion, distribucién y consumo del producto
terminado. (U.S.A. Food & Drug administration, 2018). Su implantacién es obligatoria en las pyme
agroalimentarias.

Previamente a aplicar el sistema de APPCC en un sistema de producto, es necesario que haya
programas como las Buenas Practicas Agricolas (BPA), Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y
Buenas Practicas Higiénicas (BPH) que funcionen satisfactoriamente. Si estos programas no
funcionan satisfactoriamente, la introduccién del sistema de APPCC sera mas complicada y el
sistema resultara engorroso, al requerir una documentacion excesiva (FAQ, s.f.).

Segun la FAO las Buenas Practicas de Manufactura incluyen los siguientes aspectos (FAQ, s.f.):

® Proyecto y construccion de las instalaciones: La estructura y emplazamiento de una planta
de elaboracién deberan planearse teniendo en cuenta la naturaleza de las operaciones y
los riesgos que las acompafien.

® Control de las operaciones: Deberan adoptarse medidas de control eficaces para reducir el
riesgo de contaminacién de los productos basicos o alimentos que se suministran, de
manera que sean inocuos y adecuados para el fin a que se destinan.

® Mantenimiento y saneamiento: Debera haber procedimientos e instrucciones para
asegurar el mantenimiento adecuado del establecimiento, asi como practicas eficaces de
limpieza, manejo de desechos y lucha contra plagas. En general, estas operaciones
facilitaran el control constante de los peligros potenciales que pudieran contaminar los
alimentos.

® Higiene del personal: Deberan adoptarse medidas para asegurar que los manipuladores
de alimentos no contaminen los alimentos. Este objetivo puede alcanzarse manteniendo
un grado apropiado de aseo personal y cumpliendo las directrices sobre higiene personal.

® Transporte: El transporte debera realizarse de manera que se tomen medidas para
prevenir toda contaminacion o deterioro del producto. Las materias primas o productos
que deban transportarse en determinados medios deberan ser controlados
adecuadamente.
Los recipientes y medios de transporte para alimentos deberdn mantenerse en buen
estado y ser faciles de limpiar.
En el transporte a granel, los recipientes se destinaran y utilizaran exclusivamente para los
alimentos y se marcaran consecuentemente.

® Capacitacion: Todos los manipuladores de alimentos deberan recibir capacitacion sobre
higiene personal, asi como sobre las operaciones concretas que hayan de realizar, a un
nivel en consonancia con sus funciones. Los manipuladores de alimentos deberan ademas
ser supervisados por personal capacitado.
Para el éxito de un sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos es fundamental
gue haya un programa de capacitacién permanente de los manipuladores de alimentos.

® Informacion sobre los productos y sensibilizacion de los consumidores: E| producto final
debera ir acompafiado de informacién suficiente para asegurar que el personal de la fase
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siguiente de la cadena alimentaria manipulara, almacenara, elaborara, preparard y
expondra el producto de manera inocua.

Todas las partidas de alimentos deberan poderse identificar facilmente mediante un niimero
de partida o de lote que permita rastrear el producto en caso necesario.

Asi pues, las Buenas Practicas de Manufactura tanto en Espafia como en Panama se exige a las
micro, pequeiias y medianas agroindustrias seguir unas leyes alimentarias que garanticen la
calidad e inocuidad de los alimentos para los consumidores que reciben el producto, evitando asi
gue constituyan un peligro para su salud (FAQ, s.f.).

4.2.1 Legislacion referente a Buenas Practicas de Manufactura en Espania.

Las pyme en Espafia siguen las normas establecidas por la Comisidon Europea para todos los
estados miembros de la Unidn Europea. En este caso, se trata del Reglamento (CE) No 852/2004
(11 del parlamento europeo y del consejo de 29 de abril de 2004 relativo a la higiene de los
productos alimenticios.

Este Reglamento segln se especifica en el Capitulo I, Articulo 1, en él se establece normas
generales destinadas a los operadores de empresa alimentaria en materia de higiene de los
productos alimenticios, teniendo particularmente en cuenta los principios siguientes:

a) el operador de empresa alimentaria es el principal responsable de la seguridad
alimentaria;

b) la necesidad de garantizar la sequridad alimentaria a lo largo de la cadena alimentaria,
empezando en la produccion primaria;

¢) la importancia de que los alimentos que no pueden almacenarse con sequridad a
temperatura ambiente, en particular los alimentos congelados, mantengan la cadena de
frio;

d) la aplicacion general de procedimientos basados en los principios de andlisis de peligros y
puntos de control critico (APPCC) que, junto con la aplicacidon de prdcticas higiénicas
correctas, deberia reforzar la responsabilidad de los operadores de empresa alimentaria;

e) las guias de prdcticas correctas son un instrumento valioso para ayudar a los operadores
de empresa alimentaria en todos los niveles de la cadena alimentaria a cumplir las normas
sobre higiene de los alimentos y a aplicar los principios de APPCC;

f) la necesidad de establecer criterios microbioldgicos y requisitos relativos a la temperatura
basados en una evaluacion cientifica de los riesgos;

g) la necesidad de garantizar que los alimentos importados tienen, como minimo, el mismo
nivel higiénico que los alimentos producidos en la Comunidad o que tienen un nivel
equivalente.

h) El presente Reglamento se aplicard a todas las etapas de la produccion, la transformacion
y la distribucion de alimentos y a las exportaciones, sin perjuicio de otros requisitos mds
especificos en materia de higiene alimentaria.

El presente Reglamento (CE) No 852/2004 no se aplica a la produccién primaria para uso
doméstico privado; la preparacion, manipulacion o almacenamiento domésticos de productos
alimenticios para consumo domestico privado; el suministro directo por parte del productor de
pequeiias cantidades de productos primarios al consumidor final o a establecimientos locales de
venta al por menor para el abastecimiento del consumidor final; y los centros de recogida y
tenerias que entran dentro de la definicion de empresa del sector alimentario Unicamente porque
manipulan materias primas para la produccién de gelatina o colageno.

Asi pues, se destaca la importancia de los operadores alimentarios, asi como la aplicacién de las
Buenas Practicas de Manufactura referenciadas en el punto e, donde se resalta su papel
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fundamental en todo el proceso de fabricacidn para la aplicaciéon de los principios de APPCC,
garantizando asi la seguridad alimentaria.

Los requisitos generales presentes en este Reglamento sobre Practicas correctas para las
empresas alimentarias cubren los siguientes temas:

Requisitos generales para locales de alimentos.

Requisitos especificos de salas donde se preparan, tratan o procesan productos
alimenticios.

Desperdicio de alimentos.

Suministro de agua.

Requisitos del equipo.

Formacién del Personal.

Higiene del personal.

Disposiciones aplicables a los productos alimenticios.

. Tratamiento térmico.

10. Requisitos de envasado y embalaje de productos alimentarios.
11. Transporte.

N
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El objetivo principal de estas normas generales de practicas correctas es garantizar un elevado
nivel de proteccion de los consumidores en relacidn con la seguridad alimentaria. Con todo ello,
gueda reflejado que la seguridad alimentaria es el objetivo primordial en las politicas comunitarias
europeas.

Por otro lado, cabe mencionar que en Espana la Agencia espafiola de Consumo, Seguridad
alimentaria y Nutricion (AECOSAN) es la entidad encargada de controlar el mercado de productos
alimentarios para asegurar el cumplimiento con la legislacion vigente. Ademas, se encargan de
gestionar y evaluar los riesgos para proteger la salud de la poblacidn y alertar en caso de ser
necesario (AECOSAN, s.f.).

4.2.2 Legislacion referente a Buenas Practicas de Manufactura en Panama.

En Panam3, las pyme agroalimentarias adoptan el Decreto Ejecutivo n21784/2014 ! del
Ministerio de Salud de la Republica de Panam3d, de 17 de noviembre de 2014, que adopta, en
todas sus partes, el Texto Normativo y los Anexos del Reglamento Técnico Centroamericano RTCA
67.01.33.06 sobre las Buenas Practicas de Manufactura para la Industria de Alimentos y Bebidas
Procesados, aprobado por el Consejo de Ministros de Integracién Econdmica, mediante el Anexo 4
de la Resolucion n2176-2006 (COMIECO-XXXVIII).

El presente Decreto tiene como objetivo establecer las disposiciones generales sobre practicas de
higiene y de operaciéon durante la industrializacién de los productos alimenticios, a fin de
garantizar alimentos inocuos y de calidad.

Estas disposiciones seran aplicadas a toda aquella industria de alimentos que opere y que
distribuya sus productos en el territorio de paises centroamericanos. Se excluyen del
cumplimiento de este reglamento las operaciones dedicadas al cultivo de frutas y hortalizas,
crianza y matanza de animales, almacenamiento de alimentos fuera de la fabrica, los servicios de
la alimentacidn al publico y los expendios, los cuales se regiran por otras disposiciones sanitarias.

Cabe destacar que el presente Reglamento Técnico es de obligatorio cumplimiento y prevalece

sobre la normativa panamefa vigente. Esta ultima se aplicard con todo aquello que no sea
contrario a este Decreto Ejecutivo. En el siguiente punto donde se compararan las normas de
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ambos paises, se subrayard aquellas normas donde prevalece la normativa panamena respecto al
texto del Reglamento Técnico Centroamericano RTCA que forma parte del Decreto Ejecutivo.

Ademas, segun el Articulo 6 de este Decreto, se mantiene la obligacidn de los establecimientos de
nombrar a una persona responsable de supervisas y registrar las actividades relacionadas a los
Procedimientos Estandarizados de las Operaciones de Limpieza y Desinfeccion y a las Buenas
Practicas de Manufactura, conforme lo establecido en el articulo 2 del Decreto Ejecutivo N2352 de
10 de octubre de 2001 y el articulo 2 del Decreto Ejecutivo N281 de 31 de marzo de 2003.

En el Articulo 7 se especifica que el presente Decreto Ejecutivo se complementara con el Decreto
Ejecutivo N°352 de 10 de octubre de 2001 [*! el Decreto Ejecutivo N281 de 31 de marzo de 2003 2"
el Decreto Ejecutivo N294 de 8 de abril de 1997 P!, el Decreto Nimero N2256 de 13 de junio de
1962 [, para las normas especiales sobre la materia en los sectores pesquero, bovino, avicola y
porcino y las demas normas complementarias.

Las normas generales que presentan en este Decreto Ejecutivo cubren los siguientes temas:

Condiciones de los edificios
Condiciones de equipos y utensilios
Personal

Control en el proceso y la produccion
Vigilancia y verificacion

hwn e

Por ultimo, segun el Articulo 8, la vigilancia y verificacién de este Decreto Ejecutivo corresponde a
la Direccion General de Salud Publica del Ministerio de Salud (MINSA), a través del Departamento
de Proteccion de Alimentos. Este departamento esta dedicado a vigilar la calidad e inocuidad de
los alimentos, controlar y prevenir enfermedades transmitidas por alimentos brindando un
servicio esmerado y eficiente a través de la promocidn, vigilancia, produccidn hasta el expendio
para proteger la salud integral de la poblacion (MINSA, s.f.).

Con todo ello, queda reflejado que ambos paises tienen como objetivo primordial la inocuidad
alimentaria y la proteccién de los consumidores mediante sus normativas. Se observa, ademas,
gue en estos dos reglamentos hay una diferencia respecto al término utilizado para referirse a las
Buenas Practicas de Manufactura, por un lado, en el Reglamento (CE) No 852/2004 se hace
referencia a las BPM como Practicas Correctas, mientras que en el Decreto Ejecutivo n21784/2014
se refiere a ellas como Buenas Practicas de Manufactura.
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4.3 Comparacion de la legislaciéon de Espaiia y Panama respecto a Buenas Practicas de
Manufactura (BPM).

A lo largo de este punto se realizard una comparacion de los aspectos (Tabla 8) que integran las
Buenas Practicas de Manufactura establecidos en el Reglamento 852/2004 aplicado en Espafia y
Decreto Ejecutivo 1784/2014 de Panama. Toda la informacidn que se especifica respecto a BPM
en estas Normas se encuentran en los ANEXOS |y Il [12] [O].

Tabla 8 Aspectos que forman parte de las BPM que se comparardn [12] [0].

Requisitos generales de los locales y salas Condiciones de los edificios

Desperdicios de productos alimenticios
Suministro de agua Abastecimiento de agua
Limpieza y desinfeccion

Requisitos del equipo Condiciones de los equipos y utensilios

Formacion e higiene de personal Personal

Disposiciones aplicables a los productos .
. . Control en el procesoy en la produccién
alimenticios
Requisitos de envasado y embalaje de los
X B Envasado
productos alimenticios
Documentacion y registro
Almacenamiento y distribucion

Vigilancia y verificacion

4.3.1 Requisitos generales de los locales y salas (Espaiia) vs Condiciones de los edificios

(Panama)

Por un lado, en el Reglamento 852/2004, se especifica que las instalaciones deben mantenerse
limpias y en buenas condiciones. El disefio, la construccién, la ubicacién y el tamafio de las
instalaciones alimentarias deben permitir el mantenimiento, limpieza y/o desinfeccién adecuados,
evitar o minimizar la contaminacién del aire y proporcionar espacio de trabajo adecuado para
permitir el funcionamiento higiénico de todas las operaciones, proteger contra la acumulacion de
suciedad, el contacto con materiales tdxicos, el desprendimiento de particulas en los alimentos y
la formacion de condensacién o moho indeseable en las superficies permiten buenas practicas de
higiene alimentaria, incluida la proteccién contra la contaminacion y, en particular, el control de
plagas y, cuando sea necesario, proporcionar condiciones adecuadas de manipulacion y
almacenamiento controladas por temperatura, de capacidad suficiente para mantener alimentos a
temperaturas apropiadas y disefiadas para permitir que esas temperaturas se controlen y, cuando
sea necesario, se registren.

Debe haber nimero adecuado de lavabos disponibles y conectados a un sistema de drenaje
efectivo. Los aseos no deben abrirse directamente a las habitaciones donde se manipulan los
alimentos. Se debe disponer de un nimero adecuado de lavabos, adecuadamente ubicados y
designados para la limpieza de manos. Los lavabos para la limpieza de las manos deben estar
provistos de agua corriente caliente y fria, materiales para la limpieza de las manos y para un
secado higiénico. Cuando sea necesario, las instalaciones para lavar los alimentos deben estar
separadas de las instalaciones para lavarse las manos. Debe haber medios adecuados y suficientes
de ventilacién natural o mecanica
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Ademas, las salas donde se preparan, tratan o procesan alimentos (excluyendo los comedores y
algunos locales, pero incluyendo habitaciones que forman parte de los medios de transporte.), su
disefio y plano deben permitir que se pueda aplicar las buenas practicas de higiene alimentaria,
incluida la proteccién contra la contaminacién entre y durante las operaciones.

También se exige que las superficies del piso y la pared, los techos, las ventanas, las puertas y las
superficies donde se manipulan los alimentos cumplan las especificaciones.

Por otro lado, en el Decreto Ejecutivo 1784/2014, al igual que el Reglamento 852/2004, especifica
qgue las instalaciones fisicas del area del proceso y almacenamiento deben ser de manera que
faciliten su mantenimiento y las operaciones sanitarias para cumplir con el propdsito de la
elaboracion y manejo de los alimentos, proteccién del producto terminado, y contra la
contaminacion cruzada. También, en el area de proceso, preferiblemente en la entrada de los
trabajadores. deben existir instalaciones para lavarse las manos y cada planta debe contar con el
numero de servicios sanitarios necesarios, accesibles y adecuados, ventilados e iluminados.

Ademas, a diferencia del Reglamento 852/2004, se hace mencidn a los alrededores de una planta
gue elaboran alimentos que se deben mantener en buenas condiciones que protejan contra la
contaminaciéon de los mismos. Ademas, los establecimientos deben estar situadas en zonas no
expuestas a contaminacion fisica, quimica y bioldgica y a actividades industriales que constituyan
una amenaza grave de contaminacién de los alimentos y no deben estar situados en zonas
expuestas a contaminacion radiactiva.

4.3.2 Desperdicios de productos alimenticios

Respecto a los desechos alimentarios, segun el Reglamento 852/2001 éstos deben eliminarse de
las salas donde haya alimentos lo mas rapido posible, depositados en recipientes que puedan ser
cerrados y con una estructura apropiada, mantenidos en buen estado, faciles de limpiar y, cuando
sea necesario, desinfectados. Todos los residuos deben eliminarse de forma higiénica y respetuosa
con el medio ambiente de conformidad con la legislacidn comunitaria.

Por otro lado, en el Decreto Ejecutivo 1784/2014, especifica que debe existir un programa y
procedimiento escrito para el manejo adecuado de desechos sdlidos de la planta, los recipientes
deben ser lavables y tener tapadera para evitar que atraigan insectos y roedores. Y se deben
eliminar los desechos lo mas rapido posible evitando su acumulacion.

4.3.3 Suministro de agua (Espafa) vs Abastecimiento de agua (Panama)

Segun el Reglamento 852/2004, habra un suministro adecuado de agua potable, que se utilizara
siempre que sea necesario para garantizar que los alimentos no estén contaminados. Cuando se
utiliza agua no potable, por ejemplo, para control de incendios, produccién de vapor, refrigeracion
y otros fines similares, debe circular en un sistema separado debidamente identificado. El agua no
potable no debe conectarse ni permitir el reflujo en los sistemas de agua potable. El hielo que
entra en contacto con los alimentos o que puede contaminar los alimentos se debe hacer con agua
potable o, cuando se usa para enfriar productos pesqueros enteros, agua limpia.

Por otro lado, en el Decreto Ejecutivo 1784/2014, especifica que debe disponerse de un
abastecimiento suficiente de agua potable, contando con instalaciones apropiadas para su
almacenamiento y distribucion de manera que, si ocasionalmente el servicio es suspendido, no se
interrumpan los procesos.
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Tanto el vapor de agua como el hielo debe fabricarse con agua potable. Al igual que en el
Reglamento 852/2004, el Decreto Ejecutivo 1784/2014 especifica que el sistema de
abastecimiento de agua no potable en Panama (por ejemplo, para el sistema contra incendios, la
produccidn de vapor, la refrigeracién y otras aplicaciones analogas en las que no contamine los
alimentos) deben ser independiente, estar identificados y no deben estar conectados con los
sistemas de agua potable ni debe haber reflujo hacia ellos.

También se menciona en este Decreto las caracteristicas que deben tener las tuberias las cuales
debes estar pintadas segun el cddigo de colores y sera de un tamano y disefio adecuado e
instalada y mantenida en condiciones para el correcto abastecimiento y eliminacién de desechos
liquidos.

4.3.4 Programa de limpieza y desinfeccion

En el Decreto Ejecutivo 1784/2014, se especifica que las instalaciones y el equipo deben
mantenerse en un estado adecuado de limpieza y desinfeccion ademas exige un programa escrito
del mismo, al igual que el control de plagas. Considerando que la estructura del establecimiento
debe ser adecuada para facilitar ambos procedimientos. Los productos utilizados tanto para la
limpieza y desinfeccién como para el control de plagas debes estar registrados.

Por otro lado, en el Reglamento 852/2004, exige la existencia de los procedimientos adecuados in
situ para el control de plagas, y tal y como se ha comentado anteriormente al igual que se exige en
Panama, todas las instalaciones y equipos debes estar limpios evitando cualquier tipo de
contaminacion que puede afectar al producto.

4.3.5 Requisitos del equipo (Espafa) vs Condiciones de los equipos y utensilios (Panama)

Tal y como se observa, ambas legislaciones coinciden en que todos los articulos, accesorios y
equipos con los que los alimentos entran en contacto deben limpiarse con eficacia y, en caso
necesario, desinfectarse y construirse de ese modo, deben mantenerse en buen estado, deben
repararse y acondicionarse para minimizar cualquier riesgo de contaminacién.

Por un lado, en el Decreto Ejecutivo 1784/2014 se hace referencia los equipos deben ser de
materiales no absorbentes ni corrosivos, por otro lado, en el Reglamento 852/2004 también se
especifica lo mismo, sin embargo, ademads se dice que en caso de ser necesario siguiendo las
buenas practicas correctas se puede hacer uso de aditivos quimicos para evitar corrosion de los
mismos.

Otro aspecto, que se puede recalcar es que en el Reglamento 852/2004 no se hace referencia al
programa de mantenimiento preventivo escrito que si se menciona en la legislacion panamefia. En
este caso, habria que referirse a otros Reglamentos respecto a seguridad alimentaria de la
Comisién Europea.
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4.3.6 Formacion e higiene de personal (Espafia) vs Personal (Panama)

Respecto a la formacidn, el Reglamento 852/2004, los operadores de empresas alimentarias
deben garantizar que los manipuladores de alimentos sean supervisados, instruidos y entrenados
en cuestiones de higiene alimentaria en consonancia con su actividad laboral.

Al igual que el Decreto Ejecutivo 1784/2014, se especifica que el personal involucrado en la
manipulacion de alimentos, debe ser previamente capacitado con Buenas Practicas de
Manufactura. Ademas, deben existir programas de formacion que deben ser ejecutados,
revisados, evaluados y actualizados periédicamente.

En tema de higiene del personal, segin el Reglamento 852/2004 toda persona que trabaje en un
area de manipulacién de alimentos debe mantener un alto grado de limpieza personal y usar ropa
adecuada, limpia y, cuando sea necesario, de proteccion. En el Decreto Ejecutivo 1784/2014 se
especifica lo mismo, sin embargo se detalla mas en qué partes del proceso es fundamental el
lavado de manos, también se describe el comportamiento que debe seguir el personal tales como
no escupir, no fumar, el no uso de complementos tales como anillos, relojes o pulseras, ademas de
mencionas que los visitantes de las zonas de procesamiento o manipulacion de alimentos, deben
seguir las normas de comportamiento y disposiciones que se establezcan en la organizacién con el
fin de evitar la contaminacion de los alimentos.

Por ultimo, respecto a la salud del personal, tanto el Reglamento 852/2004 como el Decreto
Ejecutivo 1784/2014 exigen que ninguna persona que padezca o sea portadora de una
enfermedad que pueda transmitirse a través de los alimentos o afligida, por ejemplo, con heridas
infectadas, infecciones de la piel, uUlceras o diarrea, podrd manipular alimentos o ingresar a
cualquier area de manipulacidon de alimentos en cualquier capacidad si existe la posibilidad de
contaminacion directa o indirecta.

Ademas, en el Decreto Ejecutivo 1784/2014 se exige que todo el personal cuyas funciones estén
relacionadas con la manipulacion de los alimentos debe someterse a exdmenes médicos previo a
su contratacion, la empresa debe mantener constancia de salud actualizada, documentada vy
renovarse como segun marca el Decreto Ejecutivo N2 94/1997 [5] cada afio. En el Reglamento
852/2004 no se menciona ninguna norma relativa a los exdmenes médicos de los manipuladores
de alimentos.

4.3.7 Disposiciones aplicables a los productos alimenticios (Espafa) vs Control en el proceso y

en la produccion (Panama)

Por un lado, en el Reglamento 852/2004, respecto a las disposiciones aplicables a los productos
alimenticios se especifica que un operador de la empresa alimentaria no aceptara materias
primas o ingredientes distintos de animales vivos, ni ningin otro material utilizado en el
procesamiento de productos, si se sabe que estd contaminado. Al igual que cuando sean
sometidos a los procesos de produccién, transformacion y distribucién.

También se enfatiza que los productos alimenticios deban conservarse o servirse a bajas
temperaturas, deberan refrigerarse cuanto antes. Ademas, la descongelacion de los productos
alimenticios debera realizarse de tal modo que se reduzca al minimo el riesgo para la salud y el
crecimiento de microorganismos.

Por otro lado, en el Decreto Ejecutivo 1784/2014 también exige que todo fabricante de alimentos,
debe emplear en la elaboracién de estos, solamente materias primas que rednan condiciones
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sanitarias que garanticen su inocuidad y el cumplimiento con los estandares establecidos con su
pertinente etiqueta y se almacenaran en recipientes separados y bien cerrados al igual que en el
Reglamento 852/2004.

Ademas, todas las operaciones de la fabricacién del alimento deben realizase en condiciones
sanitarias siguiendo los procedimientos establecidos. Estos deben estar documentados con
diagramas de flujo, sus controles, medidas para evitar contaminacion y para prever contaminacion
cruzada. Sobre este Ultimo aspecto, en el Reglamento 852/2004 no aparece ninguna referencia.

Por dltimo, comentar que en el Decreto Ejecutivo 1784/2014 no se hace ninguna referencia al
tratamiento térmico de los alimentos comercializados en recipientes herméticamente cerrados. En
el Reglamento 852/2004 se dice que cuando los alimentos se comercialicen en recipientes
herméticamente sellados hayan sido sometidos a cualquier proceso de tratamiento térmico
utilizado para la transformacién de productos sin transformar o para seguir transformando
productos transformados dicho proceso debera elevar a cada parte del producto tratado a una
temperatura determinada para un periodo de tiempo determinado y evitar que el producto se
contamine durante el proceso.

4.3.8 Requisitos de envasado y embalaje de los productos alimenticios (Espaiia) vs Envasado
(Panama)

Segun el Reglamento 852/2004, el material utilizado para envolver y empacar no debe ser una
fuente de contaminacién y debe almacenarse de manera tal que no esté expuesto a un riesgo de
contaminacidn. Deben ser faciles de limpiar, ademas, se debe poner especial atencién en las latas
y recipientes de vidrio para que conserven su estructura durante las operaciones de envasado y
embalaje.

Por otro lado, en el Decreto Ejecutivo 1784/2014 al igual que el Reglamento 852/2004 se enfatiza
en el almacenamiento idoneo del envase, su sanidad y limpieza, ademas de mantener la integridad
del envase. Dos puntos no mencionados en el Reglamento 852/2004 pero si en el Decreto de
panamenfo es la reutilizaciéon de envases o recipientes, ademas de las condiciones de la zona de
envasado. En el Decreto Ejecutivo 1784/2014 se dice que los envases reutilizados estos deben
inspeccionarse y tratarse inmediatamente antes del uso, ademas que la zona de envasado o
llenado solo deben permanecer loe recipientes necesarios.

4.3.9 Documentacion y registro

Segun el Decreto Ejecutivo 1784/2014, se debe mantener los registros de elaboracién, produccién
y distribucidn, habiendo establecido un procedimiento documentado. Conservandose los mismos
durante un periodo superior a la vida util del producto. Ademas, las plantas deben tener manuales
y procedimientos establecidos en este Decreto.

Al igual que en el Reglamento 852/2004, se especifica que los operadores de empresa alimentaria
deberan llevar y conservar registros sobre las medidas aplicadas para controlar los peligros de
manera adecuada y durante un periodo adecuado teniendo en cuenta la naturaleza y el tamaiio
de la empresa alimentaria.
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4.3.10 Almacenamiento y distribucion

Por una parte, en el Reglamento 852/2004 se especifica que los receptaculos de vehiculos y/o
contenedores utilizados para el transporte de productos alimenticios deben mantenerse limpios y
en buenas condiciones para proteger los productos alimenticios de la contaminacion y, cuando sea
necesario, deben disefiarse y construirse para permitir una limpieza y/o desinfeccion adecuada.
Los receptaculos de vehiculos y/o contenedores no se deben usar para transportar nada que no
sea comestible, ya que esto puede ocasionar contaminacion.

Ademas, los receptaculos de vehiculos o contenedores deben de estar adecuados para mantener a
los alimentos a temperatura optima y de manera que se controle dicha temperatura.

Por otra parte, en el Decreto Ejecutivo 1784/2014 también se hace énfasis en la adecuacion del
vehiculo para evitar la contaminacidn de los alimentos, materia prima o el envase, pero no se hace
referencia a su adecuacidn para su limpieza y/o desinfeccion. Tampoco se especifica ningin punto
en el que se exija que el vehiculo o contenedor sea sdlo para transporte de alimentos, ni que los
productos alimentarios a granel en estado liquido, granulado o en polvo deberan transportarse en
receptaculos, contenedores o cisternas reservados para su transporte y que en los contenedores
figurarad una indicacién, claramente visible e indeleble sobre su utilizacion para el transporte de
productos alimenticios, o bien la indicacion «exclusivamente para productos alimenticios».

A diferencia del Reglamento 852/2004, en el Decreto Ejecutivo 1784/2014 ademds de hacerse
mencién de la adecuacidn del vehiculo para el control de la temperatura también se menciona la
humedad.

Por dltimo, respecto al almacenamiento en el Reglamento 852/2004 se especifica que los
productos que puedan contribuir a la multiplicacion de microorganismos patégenos o formacion
de toxinas no deberan conservarse a temperaturas que puedan dar lugar a riesgos para la salud,
sin interrumpir la cadena de frio. No obstante, se permitiran periodos limitados no sometidos al
control de temperatura por necesidades practicas siempre que ello no suponga un riesgo para la
salud.

Ademas, las salas deben estar adecuadas con suficiente capacidad para almacenar las materias
primas separadas de los productos transformados y de una capacidad suficiente de
almacenamiento refrigerado separado.

Por otro lado, en el Decreto Ejecutivo 1784/2014, se especifica que el almacenamiento de los
productos debe de hacerse de manera que se evite su contaminacién o deterioro, ademas se dan
instrucciones sobre las tarimas de almacenamiento, especificando al igual que el Reglamento
852/2004 que se debe separar la materia prima del producto final.

Los aspectos que no se mencionan en el Reglamento 852/2004, es la exigencia en el Decreto
Ejecutivo 1784/2014 de la existencia de un lugar especifico para materia prima rechazada,
evitando la presencia de quimicos para la limpieza dentro de las instalaciones donde se almacenan
productos alimenticios. Ademds, en este Ultimo se menciona el Sistema Primeras Entradas
Primeras Salidas (PEPS), para que haya una mejor rotacion de los alimentos y evitar el vencimiento
de los mismos.
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4.3.11 Vigilancia y verificacion

Respecto a la vigilancia y verificacion, en el Decreto Ejecutivo 1784/2014 aparece referencia que
la autoridad establecida de cada pais centroamericano donde se aplica el Reglamento aplicard la
ficha de inspeccion de buenas préacticas de manufactura para fabrica de alimentos y bebidas
procesados aprobada por los paises centroamericanos que aparece en los anexos del mismo.

Por otro lado, en el Reglamento 852/2014, no aparece ninguna referencia al sistema de
evaluacién de las Buenas Practicas de Manufactura, no obstante, en el Reglamento No 178/2002
[3], en el Articulo 17 se especifica que los Estados miembros velardn por el cumplimiento de la
legislacion alimentaria, y controlardn y verificardn que los explotadores de empresas alimentarias
y de empresas de piensos cumplen los requisitos pertinentes de la legislacion alimentaria en todas
las etapas de la produccion, la transformacion y la distribucion.

Para tal fin, mantendrdn un sistema de controles oficiales y llevardn a cabo otras actividades
oportunas, incluida la informacion al publico sobre la inocuidad y los riesgos de los alimentos y los
piensos, la vigilancia de la inocuidad de alimentos y piensos y otras actividades de control que
cubra todas las etapas de la produccion, la transformacion y la distribucion.

Los Estados miembros regulardn asimismo las medidas y las sanciones aplicables a las infracciones
de la legislacion alimentaria y de la legislacion relativa a los piensos. Esas medidas y sanciones
deberdn ser efectivas, proporcionadas y disuasorias.

Asi pues, en ambos paises debe haber un control del cumplimiento de las normas establecidas.

Con todo ello, se puede observar que entre las legislaciones de ambos paises referentes a las
Buenas Practicas de Manufactura no hay diferencias significativas. No obstante, esta comparacion
llevé a la cuestion de porqué hay tanta diferencia en ambos paises segun las estadisticas
mostradas anteriormente referente a calidad e inocuidad.

Para contestar esta cuestion y comprender mejor la situacion de las pyme en Panama se procedid
a realizar encuestas en las mismas.

23



5 METODOLOGIA

Se llevd a cabo una entrevista al personal clave de las pyme alimentarias de Panama sobre sus
Buenas Practicas de Manufactura.

Respecto al tamafio de muestra, cabe destacar que la muestra es no probabilistica, ya que se
realizd un muestreo por conveniencia donde las muestras fueron seleccionadas porque eran
accesibles, es decir, la muestra seleccionada ha sido elegida porque ha sido facil de reclutar.

Esta técnica de muestreo es considerada la menos complicada y la que menos tiempo conlleva. No
obstante, los resultados que se obtuvieron no se pueden generalizar a toda la poblacién. (Roberto,
Carlos, & Pilar, 2006).

Las empresas se seleccionaron de tal manera que posean las caracteristicas especificas planteadas
en los objetivos especificos del proyecto, es decir, industrias pertenecientes al sector alimentario y
qgue se engloben en la clasificacion pyme, considerando lo establecido por la Organizacién
Internacional del Trabajo (OIT), donde las pyme se clasifican en micro (1-9 empleados); pequefia
(10-49 empleados); y mediana (50-199 empleados).

Con todo ello, en primer lugar, se procedié a identificar los organismos o paginas web donde se
pudieran encontrar pyme panamefias en activo. En concreto, se consultd el Ministerio de
Desarrollo Agropecuario (Ministerio de Desarrollo Agropecuario, 2012), en el que se encuentra un
listado de micro y pequefias empresas agroalimentarias de Panama. Por otro lado, también se
consultaron paginas amarillas (Paginas amarillas, s.f.).

La encuesta se elabord con la ayuda del Doctor Wedleys Tejedor, director del Centrode Produccion
e Investigaciones Agroindustriales y la Profesora Damarys Cortés, profesora de la Facultad de
Cienciasy Tecnologia de la Universidad Tecnoldgica de Panama.

En el Anexo Il se muestra el cuestionario realizado el cual consistié en una serie de preguntas de
opcién multiple y preguntas abiertas, realizada de manera personal y escrita. El objetivo era
analizar la implementacién de la Buenas Practicas de Manufactura en las pyme panamefias,
haciendo énfasis en cuestiones de capacitacion del personal, pues su papel es fundamental en Ila
inocuidad y calidad de una empresa, y por tanto en el desarrollo de un producto.

El periodo de realizacién de la encuesta fue entre marzo y mayo del 2018. En principio, se realizo
una prueba piloto de la encuesta en dos agroindustrias de la provincia de Veraguas. Como
resultado, se modificaron algunas preguntas para que sean mas precisas y especificas.

Finalmente, se realizaron 28 encuestas de manera andnima al personal de pyme agroalimentarias

panamenas, no obstante, para este proyecto se consideraron sélo 20 encuestas debido a que las 8
restantes no se englobaban dentro de la clasificacién pyme.
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6 PRESENTACION DE RESULTADOS Y ANALISIS DE RESULTADOS

En este capitulo se presentaran los resultados que se obtuvieron tras realizar las encuestas a 20
pyme agroalimentarias de Panama.

6.1 Caracteristicas generales de las pyme evaluadas

Segln los datos recopilados, las pyme agroalimentarias encuestadas pertenecian a las provincias
de Panam3, Veraguas y Chiriqui, siendo la mayoria de ellas de la provincia de Panama tal y como
se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 9 Numero de encuestas aplicadas por provincia

. N2 de encuestas .
Provincia . Porcentaje
aplicadas
Panama 16 80%
Veraguas 3 15%
Chiriqui 1 5%

Fuente: Elaboracidn propia con base a encuestas realizadas

En el siguiente grafico, se puede observar que un 35% de los entrevistados eran gerentes de las
empresas; el 25% eran propietarios; el 20% eran jefes de produccidn mientras que el otro 20%
estaba distribuido entre supervisores de control de calidad, administradores y directores
generales.

Otros
10%

Jefe de produccién
20%

Gerente
35%

Figura 4 Cargo de la persona entrevistada
Fuente: Elaboracidn propia con base a encuestas realizadas
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6.2 Ramas de las pyme agroindustriales evaluadas

En la tabla 10 se muestra las ramas agroindustriales en base a la ClIU (Naciones Unidas, 2009) que
fueron estudiadas en las pyme evaluadas. Se puede observar que mayoritariamente se evaluaron
agroindustrias de produccion de lacteos (15%), chocolate (15%), productos de panaderia (15%), y
agroindustrias que procesan frutas y cdrnicos (15%). Por otro lado, las pyme que elaboran
productos de molineria representan 10% del total de las pyme evaluadas mientras que las pyme

gue procesan bebidas un 5%.

Tabla 10 Ramas de las pyme agroindustriales evaluadas

Cantidad de
pyme Porcentaje
agroindustriales

Elaboracion de bebidas 1 5%
Elaboracion de productos de molineria 2 10%
Elaboracion de productos lacteos 3 15%
Elaboracion de chocolate 3 15%
Produccién, elaboracion y conservacion de carne, 3 15%
pescado, frutas, legumbres, hortalizas, aceites y grasas

Elaboracion de productos de panaderia 3 15%
Elaboracion de otros productos alimenticios 5 25%

Fuente: Elaboracion propia con base a encuestas realizadas

25%

20%

v

Elaboracion Elaboracion Elaboracion Elaboracion Produccidn,

Elaboracion

debebidas  deproductos deproductos dechocwlate elaboraciény deproductos
de molineria lacteos conservacién de panaderia

decarne,
pescado,
frutas,
legumbres,
hortalizas,
aceites y
grasas

15%
10%
% '

Elaboracion
deotros
productos
alimenticios

Figura 5 Cantidad de pyme (%), segun rama agroindustrial
Fuente: Elaboracion propia con base a encuestas realizadas
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6.3 Clasificacidon de las pyme evaluadas, segin el nimero de empleados. produccion.
nivel tecnoldgico. mercado alcanzado

Tal y como se ha comentado anteriormente, en Panama el Ministerio de Trabajo clasifica las
empresas por el niumero de empleados, es decir, seglin la clasificacion de la Organizacién
Internacional del Trabajo (OIT) en la cual las empresas se clasifican en micro (1-9 empleados);
pequefia (10-49 empleados); mediana (50-199 empleados) y grande (>200 empleados).

Segln esta clasificacion, el 55% de las pyme agroalimentarias evaluadas en este estudio eran
microempresas, mientras que el 40% eran pequefias empresas, y el 5% medianas empresas tal y
como se observa en el siguiente grafico.

MEDIANA
5%

PEQUENA
40% MICRO

55%

Figura 6 Clasificacion de empresas, segun cantidad de trabajadores.
Fuente: Elaboracion propia con base a encuestas realizadas

Por otro lado, de las pyme evaluadas el 52% se caracterizé por utilizar el mercado nacional para la
venta de sus productos, siendo principalmente pequenas empresas, un 39% abarca el mercado
exclusivamente provincial siendo representado mayoritariamente por las microempresas,
mientras que s6lo un 9% utiliza un mercado internacional. A continuacién de muestra la
distribucién de los mercados alcanzados:

= Provincial = Nacional = Internadonal

‘

Figura 7 Nivel de venta de las pyme encuestadas
Fuente: Elaboracion propia con base a encuestas realizadas

Como se puede observar en el siguiente grafico, de las 20 pyme evaluadas, el 74% posee un nivel
tecnoldgico semi-mecanizado, mientras que el 21% emplea un nivel manual de producciony el 5%
un nivel totalmente mecanizado.

27



80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
0% S —
Mecanizado Semi mecanizado Manual
Figura 8 Nivel tecnoldgico utilizado en las pyme encuestadas
Fuente: Elaboracion propia con base a encuestas realizadas

Por ultimo, cabe destacar que el 58% de las pyme agroalimentarias analizadas procesan entre 0-10
productos; mientras que 26% entre 10-30 productos y sélo el 16% procesa mas de 30 productos.

70%
60%
50%
40%
30%
20%

10%

0-10 productos 10-30 productos >30 productos

0%

Figura 9 Cantidad de productos elaborados en las pyme encuestadas
Fuente: Elaboracion propia con base a encuestas realizadas

6.4 Aplicacidén de certificaciones, sistemas de inocuidad y calidad

De las pymes analizadas en este estudio, tal y como se muestra en la tabla 11, sélo el 3% posee un
tipo de certificacion de calidad. Entre las certificaciones que se mencionaron se encuentran:
Permiso operacion sanitario, Certificacion de Planta, y Certificacion Kosher.

Con relacién a la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), el 30% de las pyme
respondid que no las estan aplicando mientras que el 70% sefalé que si cumple con esta
normativa.

Entre las razones que se sefialaron de no haber establecido un manual de BPM fueron:

No es necesario, sélo hay dos personas encargadas del proceso y se lo saben.
Estan en proceso de su desarrollo.

La empresa recién estd empezando, no lo han desarrollado.

No lo han necesitado, nadie se los ha exigido.

Respecto al sistema de Analisis de Peligros y Control de Puntos Criticos (APCCP), el 65% de las
empresas sefialé que si lo estan aplicando, mientras que el 35% respondié que no lo han
establecido todavia debido a las siguientes razones:

e Estan en proceso su desarrollo.
e Laempresa esta en sus inicios.
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e Sélo han desarrollado un manual de riesgos fisicos del personal, pero no un sistema formal
de puntos criticos establecidos.

Tabla 11 Aplicacidn de certificaciones, sistemas de inocuidad y calidad

A
O

CERTIFICACION 3 15% 17 85%
BPM 14 70% 6 30%
HACCP 13 65% 7 35%
Fuente: Elaboracion propia con base a encuestas realizadas

6.5 Aplicacion de controles sanitarios

Segln se muestra en la siguiente tabla, todas las pyme encuestadas (20) aplican controles de
plagas y referentes a la limpieza y desinfeccion. En cuanto al control de Buenas practicas, el 70%
de las mismas lo aplica. El 20% de pyme menciond que aplica otro tipo de controles entre los que
se encontraban: Control de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES),
Control sanitario de tuberia, Control de materias degradadoras de materia sdlida, y control del
APPCC.

Tabla 12 Aplicacidn de controles sanitarios

| TIPO DE CONTROL APLICA
Buenas Practicas 14 70%
Control de plagas 20 | 100%
Limpieza
Des?nfecc‘ilén 20 | 100%
Otros 4 20%

Fuente: Elaboracion propia con base a encuestas realizadas

6.6 Capacitacion del personal

Tal y como se ha comentado anteriormente, el entrenamiento y capacitacién del personal es
fundamental para una correcta aplicaciéon de Buenas Practicas de Manufactura. Es por ello, que se
realizaron varias cuestiones para analizar la instrucciéon de los trabajadores en las pyme.

En primer lugar, se cuestiond la existencia de un departamento de Recursos Humanos en la
empresa a lo cual respondieron el 65% de las pymes encuestadas que no, mientras que el 35% de
las mismas si poseia un departamento de recursos humanos, tal y como se muestra en la siguiente
tabla.

Tabla 13 Cantidad de pyme que posee un Departamento de R.R.H.H

DEPARTAMENTO DE RECURSOS
HUMANOS

Si No

Fuente: Elaboracion propia con base a encuestas realizadas
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A continuacion, se muestra el grafico donde se especifican las actividades realizadas por el
Departamento de Recursos Humanos o Personal de las pyme que se analizaron. Cabe mencionar
qgue, en color azul se observan los resultados en el que los encuestados contestaron que si,
mientras que en color naranja se observan los resultados en que los encuestados contestaron que
no.

Asi pues, segun se puede observar, en un 50% de las pyme se encargan de realizar la descripcién
del puesto; pagar la planilla y capacitacion del personal; en un 45% se realiza la induccién y/o
reinduccion del personal; en un 35% se evalla el desempefio y se realiza el procedimiento de
contratacion de personal; en un 20% se evalla el clima organizacional; y en 10% se comentd que
se proporciona cursos basicos a los trabajadores.

Por otro lado, un 30% de las pyme analizadas especificé que no evaltan el clima organizacional; un
15% afirmé que no evalian el desempefio del personal y un 10% que no realizan un procedimiento
de contratacién de personal, tal y como se muestra en las barras naranjas del siguiente grafico.

60%

50%

40%
30%
20%
. N - -—

Inducciény/o  Descripcion del  Evaluacion del  Se evalta el clima Procedimiento de Pagarlaplanilla  Capacitacién Otros:
reinducdién del puesto desempefio organizacional  contrataciénde
personal personal

Q
=

o

Figura 10 Actividades realizadas por el Departamento de R.R.H.H. o Administracion de la empresa
Fuente: Elaboracion propia con base a encuestas realizadas

En el siguiente grafico se muestran los temas de capacitacidon proporcionados por parte de las
pyme al personal de las mismas segun los resultados de las encuestas realizadas. Al igual que el
grafico anterior, en color azul se observan los resultados en el que los encuestados contestaron
gue si, mientras que en color naranja se observan los resultados en que los encuestados
contestaron que no.

El 85% de las pyme realiza la capacitacién respecto a Buenas Practicas de Manufactura, mientras
que un 10% contesté que no la realizaba. El 60% instruye a los operadores respecto a los
programas de prerrequisitos del APPCC, el 35% de pyme contestd que no realizaba esta
capacitacion. El 35% instruye respecto al trabajo en equipo, mientras que el 60% respondidé que
no. Un 30% de pyme realiza capacitacion sobre la utilizacion de herramientas tecnoldgicas,
mientras que el 65% de pyme que no la realiza. El 25% de las empresas especificé que no realiza
capacitacion respecto a salud y seguridad industrial, comunicacién y métodos para la solucién de
problemas, por el contrario, el 70% especificd que no realiza ese tipo de capacitacion. El 20% de
pyme contestd que realiza capacitacion respecto a las relaciones interpersonales; contestando el
75% que no. Por ultimo, un 10% si realiza una capacitacion sobre los principios de microbiologia,
contestando el 85% que no la realiza.

Otro tipo de capacitaciones que se menciono fue el empoderamiento del personal.
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Figura 11 Temas de capacitacion dadas al personal por parte de las pyme encuestadas
Fuente: Elaboracion propia con base a encuestas realizadas

La capacitacion dada a los trabajadores, segun el 30% de las pyme es dada por personal interno, el
30% contestd que la capacitacion es dada por personal externo, mientras que el 25% contesté que
la capacitacidn se da tanto por personal externo como interno. Por otro lado, el 45% de las pyme
encuestadas evalla el aprendizaje después del entrenamiento, mientras que el 45% no lo evalua.
Ademas, el 65% de las misma verifica que la capacitacion dada se aplique en el puesto de trabajo,
mientras que el 25% contestd que no lo hace. Por ultimo, sélo el 50% de las pyme evaluadas
contestd que la persona encargada de la capacitacidn estd actualizada en inocuidad, mientras que
el 40% respondid que no lo esta.

A continuacion, se observa el grafico donde se muestran estos resultados correspondiendo el color
azul a las respuestas afirmativas (SI) por parte de los encuestados, mientras que el color naranja
corresponde a las respuestas negativas (NO) por parte de los mismos.

70%

40%
30%
20%
10%

0%

La capacitacién fue brindada La capacitacion fue brindada  Se evalia el aprendizaje  Se verifica en su puesto de El fadlitador o quien entrena
por personal interno por personal externo después del entrenamiento trabajossi se aplica lo se estd actualizando en
aprendido inocuidad

Figura 12 Informacién sobre la capacitacion dada al personal por parte de las pyme encuestadas
Fuente: Elaboracion propia con base a encuestas realizadas
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6.7 Problemas que afrontan las pyme encuestadas

En el siguiente grafico se muestran las problematicas mas comunes que se encontraron en las
pyme analizadas. En color azul se observan los resultados en el que los encuestados contestaron
gue si, mientras que en color naranja se observan los resultados en que los encuestados
contestaron que no.

Los principales problemas que enfrentan las pyme son la falta de personal (40%) y temor a
contratar personal no adecuado (45%); también el 40% mencioné la falta de capacitacién y falta
de compromiso del personal; el 35% de pyme menciond el manejo de beneficios laborales como
problematica que afrontan. Por ultimo, el 20% tiene problematica con la falta de actualizacion de
expedientes con informacion de las capacitaciones recibidas.

70%
60%

50%

40%

30%

20%

10% I
0%

Falta de Falta de Falta de Temora Faltade Manejo de Otros:
personal capacitacion compromiso contratar actualizacion beneficios
del personal personal no de expedientes laborales
adecuado con

informaciéonde
las
capacitaciones
recibidas

Figura 13 Problemas que afrontan las pyme encuestadas
Fuente: Elaboracidn propia con base a encuestas realizadas

Por otro lado, tal y como se muestra en la siguiente tabla se obtuvo un promedio de 5 en la
afectacidén en la falta de capacitacién del personal de las pyme analizadas a la correcta aplicacién
de las buenas practicas de higiene, como parte fundamental de las buenas practicas de
manufactura de una agroindustria (siendo 10 mayor y 1 menor afectacion).

Tabla 14 Afectacion de la falta de capacitacion a la correcta aplicacion de las BPH

PORCENTAIE
10%
5%
10%
5%
15%
5%
5%
15%
10%
Fuente: Elaboracidn propia con base a encuestas realizadas
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7 COMPARACCION DE LA APLICACION DE BPM EN LAS PYME AGROALIMENTARIAS DE
ESPANA Y PANAMA

Tras realizar la encuesta a las pyme agroalimentarias de Panama se procedié a comparar el nivel
de cumplimiento de las Buenas practicas de Manufactura tanto en Espaia como en Panama.

En la siguiente tabla se observa que segun los datos que se obtuvieron tras realizar la encuesta, de
20 pyme encuestadas, el 70% si aplica las Buenas Practicas de Manufactura mientras que el 30%
no lo hace.

Segln datos de un informe sobre la caracterizacion de empresas agroindustriales alimentarias de
Panamd en el afio 2013, de 2.376 empresas agroalimentarias registradas en Panama se analizd y
encuestd a 273 empresas donde el 96% de las mismas eran pyme. Los resultados tras analizar la
aplicacion de las BPM en las mismas fueron que de 272 empresas el 71% si las aplicaba mientras
que el 29% de las mismas no lo hacia (Guillén Pérez Victor, Pitti Pinzén, & Tejedor Espinosa, 2013).

Tabla 15 Aplicaciéon de BPM en Panamad

APLICA
TIPO DE SISTEMA Muestra (n) =
Si No
BPM (2018) 20 70% 30%
BPM (2013) 272 71% 29%

Fuente: Elaboracion propia con base a encuestas realizadas y con base al informe realizado sobre la Caracterizacion de
empresas agroindustriales alimentarias de Panamd (Guillén Pérez Victor, Pitti Pinzén, & Tejedor Espinosa, 2013)

Entre las causas de que no haya un 100% de cumplimiento se destaca que a pesar de que se
dispone de un sistema de controles oficiales tal y como se establece en el Decreto Ejecutivo
1784/2014, estos presentan deficiencias en lo que respecta a rigurosidad y seguimiento. Segun se
pudo observar tras realizar las encuestas, algunas empresas comentaron que no cuentan con un
Manual de BPM porque ninguna autoridad se los ha exigido.

Por otro lado, es necesario un fortalecimiento y ampliar programas de capacitacion en las pyme
agroalimentarias, ya que se comentd a lo largo de la presentacion de los resultados de las
encuestas que la falta de capacitacion es uno de los principales problemas que afrontan las pyme
panamenfas en la actualidad.

Por otro lado, en Espafia los datos disponibles respecto al porcentaje de aplicacion de BPM por
parte de las empresas vienen dadas por las auditorias que realiza cada Comunidad Auténoma en
las empresas registradas sin distinguir si son pyme o no. Por ejemplo, segln datos del 2015 en la
Comunidad Valenciana, el niumero de visitas de control a establecimientos fue 105.873,
aumentando respecto a 2014.

En el desarrollo de las visitas de control se evalia el cumplimiento de la legislacion alimentaria
utilizando los formularios de control oficial.

Asi, de 53.021 empresas alimentarias registradas en esta Comunidad segun datos del 2015, se
encontraron 4.130 establecimientos que presentaban incumplimientos y 2.059 establecimientos
fueron sancionados (representando un 11,70% del total de las empresas registradas en la
Comunidad Valenciana). Segun se informa, los dmbitos que produjeron los principales tipos de
incumplimientos son: la estructura y el disefio de los establecimientos (21,5%), las condiciones de
higiene (16,2%), los procesos (16,2 %) y los autocontroles (14,3%). Todos ellos relacionados con las
Buenas Practicas de Manufactura (Conselleria de Sanitat Universal i Salut Publica, 2015).

Tras una auditoria realizada por la Unién Europea a los estados miembros sobre la aplicacion del
sistema APPCC en el aifo 2015; en el informe final del mismo se especifica que los conceptos
esenciales sobre el sistema APPCC no siempre se entienden, entre los que se incluyen las BPM,
sobre todo por parte de las pyme, y no se aplican de manera coherente. Por ello, uno de los
aspectos que se comenta que debe fortalecerse es una formacidén mas especifica del personal de
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control nacional que contribuiria a una mayor coherencia de los controles y una carga
administrativa mas adecuada para las pymes. Ademas, en este informe se describen algunos
ejemplos de buenas practicas de manufactura para los Estados miembros para su mejor
entendimiento (Comision Europea, 2015).

A pesar de que estos datos no representan a las empresas alimentarias en su totalidad de ambos
paises, con ellos se refleja la situacion actual respecto a la aplicacion de Buenas Practicas de
Manufactura. Habiendo un menor porcentaje de incumplimiento en Espafia que en Panama. Cabe
destacar que ambos paises coinciden en que se debe fortalecer la capacitacion del personal, y en
Espafia también se menciona la importancia de la capacitacidon de los inspectores encargados de
los controles oficiales.
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8 COMPARACION DE LAS RECOMENDACIONES PARA MANTENER LA APLICACION DE
BPH EN LAS PYME AGROALIMENTARIAS DE ESPANA Y PANAMA

La capacitacién pretende garantizar que todas las personas empleadas en operaciones
relacionadas con los alimentos, que vayan a tener contacto directo o indirecto con los alimentos,
reciban capacitacion respecto a Buenas Practicas Higiénicas (BPH) y se actualicen a un nivel
apropiado para las operaciones que hayan de realizar. Para conseguir la eficacia de los programas
de capacitacién e instruccién se recomienda evaluaciones periddicas, asi como supervisiones y
comprobaciones de rutina para asegurar que los procedimientos se apliquen con eficacia.
(Comision Nacional Consultiva de Calidad e Inocuidad de Alimentos, 2012)

Entre las recomendaciones dadas por el personal clave de las pyme encuestadas para que las
capacitaciones brindadas en la formacién del personal en temas de Buenas Practicas de Higiene se
apliquen y mantengan con el paso del tiempo son:

1. Periodicidad y constancia de la capacitacion.

2. Realizar la evaluacidn y seguimiento de la capacitacidn por personal externo.

3. Controles internos con hojas de evaluacion de la limpieza, haciendo énfasis en la higiene
del personal

4. Verificacidn continta de la capacitaciéon dada dentro de la fabrica mediante registros y
controles diarios.

5. Recordatorios continuos sobre higiene del personal antes del empezar el proceso de
produccion.

6. Mantener instrucciones a la vista del personal, para mantener limpia la durante y fuera de
las horas de produccién

7. Brindar las herramientas necesarias tales como uniformes, mascarillas, gorras, etc. para
gue se cumplan la buenas practicas higiénicas.

8. Enfasis en ciclo de produccién: salir y entrar a un drea de produccién por los lugares
establecidos.

9. Concienciar al personal en cual es el objetivo (misidn y visién de la empresa), para que la
presentacién y calidad del producto sea buena.

10. Dedicacion constante al personal.

11. Incentivos econémicos.

12. Descripcion adecuada inicial de las BPM al personal.

Tras la realizaciéon de las encuestas, se ha observado que la concienciacidn del personal es vital, y
gue es uno de los aspectos que hace falta fortalecer en Panama. Concienciar no sdélo a los
trabajadores de las agroindustrias sino también a los directivos de las empresas sobre la
importancia de la inocuidad alimentaria.

Por otro lado, en Espafia cada Comunidad Auténoma proporciona guias de aplicacién de practicas
correctas de manufactura, en las que se incluyen las buenas practicas higiénicas, para que las
empresas utilicen como referencia tal y como se exige a los Estados miembros de la UE segun el
Reglamento (CE) n2 852/2004. En ellas se hace énfasis en la obligatoriedad de la formacién del
personal por presentar un papel clave en las actividades productivas en cualquier eslabén de la
cadena alimentaria.

Respecto a las recomendaciones que se mencionan para que se mantengan y apliquen las BPH son
(Comision del programa de implantacion de sistemas de autocontrol en la Comunidad de Madrid,
2011) (Comisidn del programa de implantacidon de sistemas de autocontrol en la Comunidad de
Madrid, 2011):
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4.
5.
6

Proporcionar la informacidn basica a los trabajadores respecto a higiene de los alimentos.
Identificar quién realiza la instruccion y/o formacion y quién es el responsable del control
de la capacitacion.

Considerar que, en la practica, un porcentaje importante de las pequefias empresas no
tienen recursos propios para desarrollar por si mismas un plan de formacién, por lo que
podrian necesitar de la ayuda de terceros.

Realizar una capacitacion y/o instruccién inicial.

Realizar la capacitacion y/o instruccién de manera continuada.

Controlar la formacién dada en la préctica, es decir, en la planta.

Con todo ello, se puede observar grandes similitudes en las recomendaciones principales que se
dan en ambos paises para conseguir una aplicacién continua de las BPH.
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9 CONCLUSIONES

En cuanto a la clasificacidn de las pyme, ambos paises resultan coincidir en la clasificacion de las
pyme dependiendo del nimero de trabajadores. No obstante, no coinciden en los valores
establecidos de los ingresos brutos y/o facturacion anuales, siendo la estimacién de Espafia mayor.

Tanto en Espafia como en Panama se exige a las pyme el cumplimiento de las legislaciones
respecto a BPM. Tras realizar la comparacion de ambas legislaciones se concluyd que no existen
diferencias significativas entre ellas. No obstante, si se observd diferencias en ambos paises
respecto a su aplicacion.

En Panama, tras realizar el estudio en las pyme pertenecientes a diferentes ramas
agroindustriales, se concluyd que hay un porcentaje alto de pyme que no aplican certificaciones
tales como 1SO, BRC o IFS. Ademads, a pesar de ser obligatoria la aplicacion de BPM, adn hay un
porcentaje de empresas que no lo aplica lo que conlleva a plantearse la falta de un fortalecimiento
de capacitaciones respecto a BPM en la pyme panamefias, no solo a los trabajadores si no también
a los responsables de las empresas y a los responsables de realizar inspecciones y controles en las
empresas. La consolidacion de los aspectos comentados conduciria a fomentar la aplicacion en el
100% de las empresas.

Por otro lado, en Espafia al igual que en Panama todas las empresas deben contar con un manual
de BPM. No obstante, cuando las empresas son auditadas se encuentran con aspectos que forman
parte del manual de BPM que no se cumplen, y por lo tanto hay un porcentaje pequefio de
empresas que son sancionadas por ello y se les obliga a corregir esos fallos de aplicacién.

Por ultimo, cabe destacar que ambos paises coinciden en las recomendaciones para mantener la
aplicacion de BPH en la empresa de manera continla, siendo fundamental la instruccion y/o
formacidn del personal.

No obstante, uno de los puntos clave que se ha mencionado ha sido la concienciacién del personal
de las empresas en Panama, cabe destacar que cuando se habla de BPM todos los trabajadores,
desde el director de una empresa hasta el operario, tienen una responsabilidad para garantizar la
inocuidad de un producto. Tras realizar las diversas encuestas, se ha concluido que es necesario un
cambio en la actitud y un mayor compromiso de los trabajadores a todos los niveles de las
empresas panamefias.

Con todo ello se puede concluir que se han cumplido los objetivos planteados en el proyecto. En
primer lugar, se ha analizado la legislacion de Espafia y de Panama respecto a la formacidn de las
Buenas Practicas de Manufactura. En segundo lugar, se ha entrevistado al personal clave de las
pyme alimentarias de Panama sobre sus Buenas Practicas de Manufactura. Por ultimo, por un
lado, se ha evaluado las practicas de manufactura mas comunes en las pyme alimentarias de
Panama, identificando el nivel de conocimiento sobre las mismas, y por otro lado se ha accedido a
datos, guias y directrices disponibles es Espaia referente a BPM.
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10 RECOMENDACIONES

Actualmente, en Panama se encuentra disponible una guia respecto a BPM elaborada por las
autoridades panamefias, pero no estad actualizada siguiendo el Decreto Ejecutivo n21784/2014.
Asi pues, se recomienda la elaboracion de guias y/o directrices actualizadas considerando el
Decreto Ejecutivo mencionado. Todo ello contribuiria a incrementar el conocimiento respecto a
BPM no sdélo de las pyme agroindustriales sino de todo tipo de agroindustrias, que a su vez
permitiria a las pyme disminuir su dependencia de terceros para la implementacion de BPM en las
mismas.

Ademas, considerando aspecto positivos de Espafia se recomienda la elaboracion de guias de
aplicacion de BPM especificas segln las ramas agroindustriales de las empresas. La legislacién de
Panama, tal y como se ha visto a lo largo del proyecto, no difiere significativamente de Ia
legislacion espaiola, pero en Espafia existe una mayor informacién disponible para las empresas lo
gue contribuye a que garanticen en mayor medida la implementacion de BPM, ventaja importante
gue se debe considerar para contribuir a la mejora de los sistemas de inocuidad de las empresas
panamenas.

11 LIMITACIONES DEL PROYECTO

La limitacién principal que ha presentado este proyecto ha sido incrementar el nimero de
muestra, es decir, el nimero de empresas para realizar el estudio tipo encuesta debido a que no
todas las empresas han estado dispuestas a colaborar con la investigacion por motivos de
confidencialidad de las mismas.

A pesar de todo ello, se ha logrado entrevistar a 20 empresas que han servido para alcanzar uno
de los objetivos especificos del proyecto que consistia en evaluar las practicas de manufactura mas
comunes en las pyme alimentarias de Panam3, identificando el nivel de conocimiento sobre las
mismas.
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ANEXOS

ANEXO |

Partes del ANEXO Il del Reglamento (CE) No 852/2004, del Parlamento Europeo y del Consejo,
de 29 de abril de 2004, relativo a la higiene de los productos alimenticios.

Los requisitos generales que se presentan en el Reglamento (CE) No 852/2004 sobre Practicas
correctas para las pyme agroalimentarias cubren los siguientes temas [1]:

N

©oONOU AW

Requisitos generales para locales de alimentos. (CAPITULO 1)

Requisitos especificos de salas donde se preparan, tratan o procesan productos
alimenticios. (CAPITULO I1)

Desperdicio de alimentos. (CAPITULO VI)

Suministro de agua. (CAPITULO VII)

Requisitos del equipo. (CAPITULO V)

Formacién del Personal. (CAPITULO XIl)

Higiene del personal. (CAPITULO VIII)

Disposiciones aplicables a los productos alimenticios. (CAPITULO IX)
Tratamiento térmico. (CAPITULO XI)

10 Requisitos de envasado y embalaje de productos alimentarios. (CAPITULO XI)
11. Transporte. (CAPITULO IV)

1. Requisitos generales de los locales destinados a los productos alimenticios

1.

2.

Los locales destinados a los productos alimenticios deberdn conservarse limpios y en
buen estado de mantenimiento.

La disposicion, el disefio, la construccién, el emplazamiento y el tamafo de los locales
destinados a los productos alimenticios:

a)

b)

d)

permitirdn un mantenimiento, limpieza y/o desinfeccién adecuados, evitaran o
reducirdan al minimo la contaminacion transmitida por el aire y dispondran de un
espacio de trabajo suficiente que permita una realizacién higiénica de todas las
operaciones;

evitaran la acumulacion de suciedad, el contacto con materiales toxicos, el depédsito
de particulas en los productos alimenticios y la formacion de condensacién o moho
indeseable en las superficies;

permitirdn unas practicas de higiene alimentaria correctas, incluida la proteccion
contra la contaminacidn, y en particular el control de las plagas; y

cuando sea necesario, ofreceran unas condiciones adecuadas de manipulacién vy
almacenamiento a temperatura controlada y capacidad suficiente para poder
mantener los productos alimenticios a una temperatura apropiada que se pueda
comprobary, si es preciso, registrar.

Debera haber un numero suficiente de inodoros de cisterna conectados a una red de
evacuacién eficaz. Los inodoros no deberan comunicar directamente con las salas en las
gue se manipulen los productos alimenticios.

Debera haber un nimero suficiente de lavabos, situados convenientemente y destinados a
la limpieza de las manos. Los lavabos para la limpieza de las manos deberan disponer de
agua corriente caliente y fria, asi como de material de limpieza y secado higiénico de
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10.

aquellas. En caso necesario, las instalaciones destinadas al lavado de los productos
alimenticios deberdn estar separadas de las destinadas a lavarse las manos.

Debera disponerse de medios adecuados y suficientes de ventilacion mecanica o natural.
Deberan evitarse las corrientes de aire mecanicas desde zonas contaminadas a zonas
limpias. Los sistemas de ventilacion deberan estar construidos de tal modo que pueda
accederse facilmente a los filtros y a otras partes que haya que limpiar o sustituir.

Todos los sanitarios deberan disponer de suficiente ventilacidon natural o mecanica.

Los locales destinados a los productos alimenticios deberan disponer de suficiente luz
natural o artificial.

Las redes de evacuacién de aguas residuales deberan ser suficientes para cumplir los
objetivos pretendidos y estar concebidas y construidas de modo que se evite todo riesgo
de contaminacién. Cuando los canales de desagiie estén total o parcialmente abiertos,
deberan estar disefiados de tal modo que se garantice que los residuos no van de una
zona contaminada a otra limpia, en particular, a una zona en la que se manipulen
productos alimenticios que puedan representar un alto riesgo para el consumidor final.
Cuando sea necesario, el personal debera disponer de vestuarios adecuados.

Los productos de limpieza y desinfeccion no deberan almacenarse en las zonas en las que

se manipulen productos alimenticios.

Requisitos especificos de las salas donde se preparan, tratan o transforman los

productos alimenticios

1.

El disefio y disposicion de las salas en las que se preparen, traten o transformen los
productos alimenticios (excluidos los comedores y aquellos locales que se detallan en el
titulo del capitulo Ill, pero incluidos los espacios contenidos en los medios de transporte)
deberan permitir unas practicas correctas de higiene alimentaria, incluida la proteccion
contra la contaminacién entre y durante las operaciones. En particular:

a) las superficies de los suelos deberan mantenerse en buen estado y ser faciles de
limpiar y, en caso necesario, de desinfectar, lo que requerird el uso de materiales
impermeables, no absorbentes, lavables y no tdxicos, a menos que los operadores
de empresa alimentaria puedan convencer a la autoridad competente de la
idoneidad de otros materiales utilizados. En su caso, los suelos deberan permitir
un desagtie suficiente;

b) las superficies de las paredes deberan conservarse en buen estado y ser faciles de
limpiar y, en caso necesario, de desinfectar, lo que requerira el uso de materiales
impermeables, no absorbentes, lavables y no tdxicos; su superficie debera ser lisa
hasta una altura adecuada para las operaciones que deban realizarse, a menos
que los operadores de empresa alimentaria puedan convencer a la autoridad
competente de la idoneidad de otros materiales utilizados;

c) los techos (o, cuando no hubiera techos, la superficie interior del tejado), falsos
techos y demas instalaciones suspendidas deberan estar construidos y trabajados
de forma que impidan la acumulacion de suciedad y reduzcan la condensacion, la
formacion de moho no deseable y el desprendimiento de particulas;

d) las ventanas y demas huecos practicables deberan estar construidos de forma que
impidan la acumulacién de suciedad, y los que puedan comunicar con el exterior
deberan estar provistos, en caso necesario, de pantallas contra insectos que
puedan desmontarse con facilidad para la limpieza. Cuando debido a la apertura
de las ventanas pudiera producirse contaminacidn, éstas deberan permanecer
cerradas con falleba durante la produccion;

e) las puertas deberdan ser faciles de limpiar y, en caso necesario, de desinfectar, lo
gue requerird que sus superficies sean lisas y no absorbentes, a menos que los
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2.

3.

operadores de empresa alimentaria puedan convencer a las autoridades
competentes de la idoneidad de otros materiales utilizados; y

f) las superficies (incluidas las del equipo) de las zonas en que se manipulen los
productos alimenticios, y en particular las que estén en contacto con éstos,
deberan mantenerse en buen estado, ser faciles de limpiar y, en caso necesario,
de desinfectar, lo que requerird que estén construidas con materiales lisos,
lavables, resistentes a la corrosidon y no toxicos, a menos que los operadores de
empresa alimentaria puedan convencer a las autoridades competentes de la
idoneidad de otros materiales utilizados.

Se dispondra, en caso necesario, de instalaciones adecuadas para la limpieza, desinfeccion
y almacenamiento del equipo y los utensilios de trabajo. Dichas instalaciones deberan
estar construidas con materiales resistentes a la corrosion, ser faciles de limpiar y tener un
suministro suficiente de agua caliente vy fria.

Se tomaran las medidas adecuadas, cuando sea necesario, para el lavado de los productos
alimenticios. Todos los fregaderos o instalaciones similares destinadas al lavado de los
productos alimenticios deberan tener un suministro suficiente de agua potable caliente,
fria o ambas, en consonancia con los requisitos del capitulo VII, y deberdan mantenerse
limpios y, en caso necesario, desinfectados.

3. Desperdicios de productos alimenticios

1.

4.

Los desperdicios de productos alimenticios, los subproductos no comestibles y los residuos
de otro tipo deberan retirarse con la mayor rapidez posible de las salas en las que estén
depositados alimentos para evitar su acumulacién.

Los desperdicios de productos alimenticios, los subproductos no comestibles y los residuos
de otro tipo deberan depositarse en contenedores provistos de cierre, a menos que los
operadores de empresa alimentaria puedan convencer a las autoridades competentes de
la idoneidad de otros contenedores o sistemas de evacuacidn. Dichos contenedores
deberan presentar unas caracteristicas de construccion adecuadas, estar en buen estado y
ser de facil limpieza y, en caso necesario, de facil desinfeccion.

Deberan tomarse medidas adecuadas para el almacenamiento y la eliminacidn de los
desperdicios de productos alimenticios, subproductos no comestibles y otros deshechos.
Los depdsitos de desperdicios deberan disefiarse y tratarse de forma que puedan
mantenerse limpios y, en su caso, libre de animales y organismos nocivos.

Todos los residuos deberan eliminarse higiénicamente y sin perjudicar al medio ambiente
con arreglo a la normativa comunitaria aplicable a tal efecto, y no deberdn constituir una
fuente de contaminacion directa o indirecta.

4. Suministro de agua

1.

2.

Debera contarse con un suministro adecuado de agua potable, que se utilizara siempre
gue sea necesario para evitar la contaminacion de los productos alimenticios.

Podra utilizarse agua limpia para los productos de la pesca enteros, y agua de mar limpia
para los moluscos bivalvos, los equinodermos, los tunicados y los gasterépodos marinos
vivos. También podra utilizarse agua limpia para el lavado externo. Cuando se utilice este
tipo de agua, debera disponerse de las instalaciones adecuadas para su suministro.
Cuando se utilice agua no potable, por ejemplo, para la prevencion de incendios, la
produccidn de vapor, la refrigeracion y otros usos semejantes, debera circular por una
canalizacion independiente debidamente sefializada. El agua no potable no debera
contener ninguna conexién con la red de distribucién de agua potable ni habra posibilidad
alguna de reflujo hacia ésta.
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El agua reciclada que se utilice en el proceso de transformacidon o como ingrediente no
debera representar riesgos de contaminacion. Debera ser de una calidad idéntica a la del
agua potable, a menos que la autoridad competente haya determinado que la calidad del
agua no puede afectar a la salubridad de los productos alimenticios en su forma acabada.
El hielo que vaya a estar en contacto con los productos alimenticios o que pueda
contaminarlos debera hacerse con agua potable o, en caso de que se utilice para refrigerar
productos de la pesca enteros, con agua limpia. Debera elaborarse, manipularse vy
almacenarse en condiciones que lo protejan de toda contaminacion.

El vapor utilizado en contacto directo con los productos alimenticios no debera contener
ninguna sustancia que entraie peligro para la salud o pueda contaminar el producto.
Cuando se aplique el tratamiento térmico a productos alimenticios que estén en
recipientes herméticamente cerrados, debera velarse por que el agua utilizada para
enfriar éstos después del tratamiento térmico no sea una fuente de contaminacion de los
productos alimenticios.

5. Requisitos del equipo

1.

Todos los articulos, instalaciones y equipos que estén en contacto con los productos
alimenticios:

a) deberan limpiarse perfectamente y, en caso necesario, desinfectarse. La
limpieza y desinfeccion se realizaran con la frecuencia necesaria para evitar
cualquier riesgo de contaminacion;

b) su construccién, composicion y estado de conservacion y mantenimiento
deberan reducir al minimo el riesgo de contaminacion;

c) a excepcién de los recipientes y envases no recuperables, su construccién,
composicién y estado de conservacion y mantenimiento deberan permitir que
se limpien perfectamente y, en caso necesario, se desinfecten;y

d) su instalaciéon permitira la limpieza adecuada del equipo y de la zona
circundante.

Si fuese necesario, los equipos deberan estar provistos de todos los dispositivos de control
adecuados para garantizar el cumplimiento de los objetivos del presente Reglamento.

Si para impedir la corrosion de los equipos y recipientes fuese necesario utilizar aditivos
guimicos, ello debera hacerse conforme a las précticas correctas.

6. Formacion

Los operadores de empresa alimentaria deberan garantizar:

1.

2.

3.

la supervision y la instruccidn o formacién de los manipuladores de productos alimenticios
en cuestiones de higiene alimentaria, de acuerdo con su actividad laboral;

gue quienes tengan a su cargo el desarrollo y mantenimiento del procedimiento
mencionado en el apartado 1 del articulo 5 del presente Reglamento o la aplicacién de las
guias pertinentes hayan recibido una formacidn adecuada en lo tocante a la aplicacién de
los principios del APPCC; y

el cumplimiento de todos los requisitos de la legislacién nacional relativa a los programas
de formacidn para los trabajadores de determinados sectores alimentarios.
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7. Higiene del personal

1.

Todas las personas que trabajen en una zona de manipulacién de productos alimenticios
deberan mantener un elevado grado de limpieza y deberan llevar una vestimenta
adecuada, limpia y, en su caso, protectora.

Las personas que padezcan o sean portadoras de una enfermedad que pueda transmitirse
a través de los productos alimenticios, o estén aquejadas, por ejemplo, de heridas
infectadas, infecciones cutdneas, llagas o diarrea, no deberan estar autorizadas a
manipular los productos alimenticios ni a entrar bajo ningin concepto en zonas de
manipulacidn de productos alimenticios cuando exista riesgo de contaminacion directa o
indirecta. Toda persona que se halle en tales circunstancias, que esté empleada en una
empresa del sector alimentario y que pueda estar en contacto con productos alimenticios
debera poner inmediatamente en conocimiento del operador de empresa alimentaria la
enfermedad que padece o los sintomas que presenta y si es posible, también sus causas.

8. Disposiciones aplicables a los productos alimenticios

1.

6.

Ningun operador de empresa alimentaria deberd aceptar materias primas o ingredientes
distintos de animales vivos, ni ningun otro material que intervenga en la transformacion
de los productos, si se sabe que estan tan contaminados con parasitos, microorganismos
patégenos o sustancias tdxicas, en descomposicion o extrafas, o cabe prever
razonablemente que lo estén, que, incluso después de que el operador de empresa
alimentaria haya aplicado higiénicamente los procedimientos normales de clasificacidn,
preparacion o transformacion, el producto final no seria apto para el consumo humano.
Las materias primas y todos los ingredientes almacenados en una empresa del sector
alimentario deberan conservarse en condiciones adecuadas que permitan evitar su
deterioro nocivo y protegerlos de la contaminacion.

En todas las etapas de produccion, transformacién y distribucion, los productos
alimenticios deberan estar protegidos contra cualquier foco de contaminacién que pueda
hacerlos no aptos para el consumo humano o nocivos para la salud, o contaminarlos de
manera que pueda considerarse razonablemente desaconsejable su consumo en ese
estado.

Deberan aplicarse procedimientos adecuados de lucha contra las plagas. Deberan
aplicarse asimismo procedimientos adecuados para evitar que los animales domésticos
puedan acceder a los lugares en que se preparan, manipulan o almacenan productos
alimenticios (o, cuando la autoridad competente lo autorice en casos especificos, para
evitar que dicho acceso dé lugar a contaminacidn).

Las materias primas, ingredientes, productos semi-acabados y productos acabados que
puedan contribuir a la multiplicacién de microorganismos patégenos o a la formacién de
toxinas no deberan conservarse a temperaturas que puedan dar lugar a riesgos para la
salud. No debera interrumpirse la cadena de frio. No obstante, se permitiran periodos
limitados no sometidos al control de temperatura por necesidades practicas de
manipulacion durante la preparacidén, transporte, almacenamiento, presentacion y
entrega de los productos alimenticios, siempre que ello no suponga un riesgo para la
salud. Las empresas del sector alimentario que elaboren, manipulen y envasen productos
alimenticios transformados deberan disponer de salas adecuadas con suficiente capacidad
para almacenar las materias primas separadas de los productos transformados y de una
capacidad suficiente de almacenamiento refrigerado separado.

Cuando los productos alimenticios deban conservarse o servirse a bajas temperaturas,
deberan refrigerarse cuanto antes, una vez concluida la fase del tratamiento térmico, o la
fase final de la preparacién en caso de que éste no se aplique, a una temperatura que no
dé lugar a riesgos para la salud.
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La descongelacién de los productos alimenticios debera realizarse de tal modo que se
reduzca al minimo el riesgo de multiplicacion de microorganismos patégenos o la
formacidn de toxinas. Durante la descongelacion, los productos alimenticios deberan estar
sometidos a temperaturas que no supongan un riesgo para la salud. Cuando el liquido
resultante de este proceso pueda presentar un riesgo para la salud debera drenarse
adecuadamente. Una vez descongelados, los productos alimenticios se manipularan de tal
modo que se reduzca al minimo el riesgo de multiplicacién de microorganismos patégenos
o la formacion de toxinas.

Las sustancias peligrosas o no comestibles, incluidos los piensos, deberan llevar su
pertinente etiqueta y se almacenaran en recipientes separados y bien cerrados.

9. Tratamiento térmico

Los siguientes requisitos Unicamente seran de aplicacion a los alimentos comercializados en
recipientes herméticamente cerrados.

1.

2.

3.

Cualquier proceso de tratamiento térmico utilizado para la transformacion de productos
sin transformar o para seguir transformando productos transformados debera:

a) mantener todas las partes del producto tratado a una temperatura determinada

durante un periodo de tiempo determinado; y

b) evitar la contaminaciéon del producto durante el proceso.
Para garantizar que el proceso empleado consiga los objetivos deseados, los operadores
de empresa alimentaria deberdn controlar regularmente los principales parametros
pertinentes (en particular, la temperatura, la presion, el cierre y la microbiologia), lo que
podra hacerse mediante el uso de dispositivos automaticos.
El proceso utilizado deberia cumplir unas normas reconocidas internacionalmente (por
ejemplo, la pasteurizacidn, la temperatura ultra alta o la esterilizacién).

10. Requisitos de envasado y embalaje de los productos alimenticios

1.

2.

Los materiales utilizados para el envasado y el embalaje no deberan ser una fuente de
contaminacion.

Los envases deberan almacenarse de modo que no estén expuestos a ningun riesgo de
contaminacion.

Las operaciones de envasado y embalaje deberan realizarse de forma que se evite la
contaminacion de los productos. En su caso, y en particular tratdndose de latas y tarros de
vidrio, debera garantizarse la integridad de la construccidn del recipiente y su limpieza.

Los envases y embalajes que vuelvan a utilizarse para productos alimenticios deberan ser
faciles de limpiar y, en caso necesario, de desinfectar.

11. Transporte

1.

Los receptaculos de vehiculos o contenedores utilizados para transportar los productos
alimenticios deberan mantenerse limpios y en buen estado a fin de proteger los productos
alimenticios de la contaminacién y deberan disefiarse y construirse, en caso necesario, de
forma que permitan una limpieza o desinfeccién adecuadas. Los receptaculos de vehiculos
o contenedores no deberdn utilizarse para transportar mas que productos alimenticios
cuando éstos puedan ser contaminados por otro tipo de carga.

Cuando se usen vehiculos o contenedores para el transporte de cualquier otra cosa
ademas de productos alimenticios, o para el transporte de distintos tipos de productos
alimenticios a la vez, debera existir, en caso necesario, una separacion efectiva de los
productos.
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Los productos alimenticios a granel en estado liquido, granulado o en polvo deberan
transportarse en receptdculos, contenedores o cisternas reservados para su transporte. En
los contenedores figurara una indicacion, claramente visible e indeleble, y en una o varias
lenguas comunitarias, sobre su utilizacién para el transporte de productos alimenticios, o
bien la indicacion «exclusivamente para productos alimenticios».

Cuando se hayan utilizado receptéaculos de vehiculos o contenedores para el transporte de
otros productos que no sean productos alimenticios o para el transporte de productos
alimenticios distintos, debera realizarse una limpieza eficaz entre las cargas para evitar el
riesgo de contaminacion.

Los productos alimenticios cargados en receptaculos de vehiculos o en contenedores
deberan colocarse y protegerse de forma que se reduzca al minimo el riesgo de
contaminacion.

Cuando sea necesario, los receptaculos de vehiculos o contenedores utilizados para el
transporte de productos alimenticios deberan ser capaces de mantener los productos
alimenticios a la temperatura adecuada y de forma que se pueda controlar dicha
temperatura.
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ANEXO I

Partes del Decreto Ejecutivo N21784 del Ministerio de Salud de la Republica de Panam3, de 17
de noviembre de 2014, que adopta, en todas sus partes, el Texto Normativo y los Anexos del
Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33.06 sobre las Buenas Practicas de
Manufactura para la Industria de Alimentos y Bebidas Procesados, aprobado por el Consejo de
Ministros de Integracion Econdmica, mediante el Anexo 4 de la Resolucién n2176-2006
(COMIECO-XXXVIII).

Las normas generales sobre las Buenas Practicas de Manufactura que se presentan en el Decreto
Ejecutivo n21784/2014 para las pyme agroalimentarias cubren los siguientes temas [3]:

Condiciones de los edificios (PUNTO 5)
Condiciones de equipos y utensilios (PUNTO 6)
Personal (PUNTO 7)

Control en el proceso y la produccion (PUNTO 8)
Vigilancia y verificacién (PUNTO 9)

uhwN e

Tal y como se ha comentado anteriormente el presente Decreto Ejecutivo esta conformado por el
Texto Normativo y los Anexos del Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33.06, éste es
de obligatorio cumplimiento y prevalece sobre la normativa panamefia vigente. Esta Gltima se
aplicard con todo aquello que no sea contrario a este Decreto Ejecutivo n21784. Aquellos puntos
en los que prevalece la normativa panamena vigente respecto al Texto Normativo y los Anexos del
Reglamento Técnico Centroamericano y que se especifican en el Decreto Ejecutivo n21784 se han
subrayado a continuacidn, que son respecto a la ubicaciéon de los edificios; condicidon de los
equipos y utensilios; y control de salud del personal.

1. Condiciones de los edificios

1.1. Alrededores y Ubicacion

> Alrededores

Los alrededores de una planta que elabora alimentos se mantendran en buenas condiciones que
protejan contra la contaminacion de los mismos Entre las actividades que se deben aplicar para
mantener los alrededores limpios seincluyen, pero no selimitan a:

a) Almacenamiento en forma adecuada del equipo en desuso, remover desechos sélidos
y desperdicios, recortar la grama, eliminar la hierba y todo aquello dentro de las
inmediaciones del edifico, que pueda constituir una atraccion o refugio para los
insectos y roedores.

b) Mantener parios y lugares de estacionamiento limpios para que estos no constituyan
una fuente de contaminacion.

c) Mantenimiento adecuado de los drenajes para evitar contaminacion e infestacion.

d) Operacidn en forma adecuada de los sistemas para el tratamiento de desechos.

e) Operacion en forma adecuada de los sistemas para el tratamiento de desechos.
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> Ubicacidn

a)

b)
c)

d)

Estar situados en zonas no expuestas a contaminacion fisica, quimica y biolégica y a
actividades industriales que constituyan una amenaza grave de contaminacion de los
alimentos. En_atencion a este punto del presente Reglamento Técnico, sobre la
ubicacién de los edificios, los establecimientos no deben estar situados en zonas

expuestas a contaminacidén radiactiva.

Estar delimitada por paredes de cualquier ambiente utilizado como vivienda.

Contar con comodidad para el retiro de los desechos de manera eficaz, tanto sdlidos
como liquidos.

Contar con vias de acceso y patios de maniobra pavimentados, adoquinados,
asfaltados o similares, a fin de evitar la contaminacion de los alimentos con polvo.

Ademas, su funcionamiento no debe ocasionar molestia a la comunidad, todo esto sin perjuicio de
lo establecido en la normativa vigente en cuanto a planes de ordenamiento urbano y legislacion

ambiental.
1.2. Instalaciones fisicas del darea del proceso y almacenamiento.
» Disefio

a) Los edificios y estructuras de la planta seran de un tamafio, construccion y disefio que
faciliten su mantenimiento y las operaciones sanitarias para cumplir con el propdsito
de la elaboracién y manejo de los alimentos, proteccién del producto terminado, y
contra la contaminacién cruzada.

b) Las industrias de alimentos deben estar disefiadas de manera tal que estén protegidas
del ambiente exterior mediante paredes. Los edificios e instalaciones deben ser de tal
manera que impidan que entren animales, insectos, roedores y/o plagas u otros
contaminantes del medio como humo, polvo, vapor u otros

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

d) Los ambientes del edificio deben incluir un area especifica para que el personal pueda
ingerir alimentos.

e) Se debe disponer de instalaciones de almacenamiento separadas para: materia prima,
producto termina do, productos de limpieza y sustancias peligrosas.

f) Las instalaciones deben permitir una limpieza facil y adecuada, asi como la debida
inspeccion.

g) Se debe contar con los planos o croquis de la planta fisica que permitan ubicar las
areas relacionadas con los flujos de los procesos productivos.

h) Distribucion: Las industrias de alimentos deben disponer del espacio suficiente para

cumplir satisfactoriamente con todas las operaciones de produccién, con los flujos de
procesos productivos separados, colocacion de equipo, y realizar operaciones de
limpieza. Los espacios de trabajo entre el equipo y las paredes deben ser de por lo me-
nos 50cm y sin obstaculos, de manera que permita a los empleados realizar sus
deberes de limpieza en forma adecuada.

Materiales de Construccion: Todos los materiales de construccion de los edificios e
instalaciones deben ser de naturaleza tal que no trasmitan ninguna sustancia no
deseada al alimento. Las edificaciones deben ser de construccidén sélida, y mantenerse
en buen estado. En el area de produccion no permite la madera como material de
construccién.
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> Pisos

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

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

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

d) Los pisos deben tener desagilies y una pendiente, que permitan la evacuacion rapida
del agua vy evite la formacidn de charcos.

e) Segun el caso, los pisos deben construirse con materiales resistente al deterioro por
contacto con sustancias quimicas y maquinaria.

f) Los pisos de las bodegas deben ser de material que soporte el peso de los materiales
almacenados y el transito de los montacargas.

» Paredes

a) Llas paredes exteriores pueden ser construidas de concreto, ladrillo o bloque de
concreto y de estructuras prefabricadas de diversos materiales.

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

c¢) Cuando amerite por las condiciones de humedad durante el proceso, las paredes
deben estar recubiertas con un material lavable hasta una altura minima de 1.5
metros.

d) Las uniones entre una pared y otra, asi como entre éstas y los pisos, deben tener
curvatura sanitaria.

» Techos

a) Los lechos deben estar construidos y acabados de forma que reduzca al minimo la
acumulacién de suciedad, la condensacién, y la formacion de mohos y costras que
puedan contaminar los alimentos, asi como el desprendimiento de particulas.

b) Cuando se utilicen cielos falsos deben ser lisos, sin uniones y faciles de limpiar.

> Ventanas y puertas

a)

b)

d)

Las ventanas deben ser faciles de limpiar, estar construidas de modo que impidan la
entrada de agua, plagas y acumulacion de suciedad, y cuando el caso lo amerite estar
provistas de malla contra insectos que sea facil de desmontar y limpiar.

Los quicios de las ventanas deben ser con declive y de un tamafio que evite la
acumulacién de polvo e impida su uso para almacenar objetos.

Las puertas deben tener una superficie lisa y no absorbente y ser faciles de limpiar y
desinfectar. Deben abrir hacia afuera y estor ajustadas a su marco y en buen estado.
Las puertas que comuniquen al exterior del area del proceso, deben contar con
proteccion para evitar el ingreso de plagas.
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> lluminacién

a)

b)

Todo el establecimiento estara iluminado ya sea con luz natural o artificial, de forma
tal que posibilite la realizaciéon de las tareas y no comprometa la higiene de los
alimentos.

Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial ubicados en las areas de recibo de
materia prima, almacenamiento, preparacion y manejo de alimentos, deben estar
protegidas contra roturas. La iluminacién no debe alterar los colores. Las instalaciones
eléctricas en caso de ser exteriores deben estar recubiertas por tubos o cafios
aislantes, no permitiéndose cables colgantes sobre las zonas de procesamiento del
alimento.

> Ventilacién

a)

b)

1.3.

Debe existir una ventilaciéon adecuada que evite el calor excesivo, permita la
circulacion de aire suficiente y evite la condensacién de vapores. Se debe contar con
un sistema efectivo de extraccién de humos y vapores acorde a las necesidades
cuando se requiera.

La direccidn de la corriente de aire no debe de ir nunca de una zona contaminada a
una zona limpia y las aberturas de ventilacidon estaran protegidas por mallas para
evitar cl ingreso de agentes contaminantes.

Instalaciones sanitarias

Cada planta estara equipada con facilidades sanitarias adecuadas incluyendo, pero no limitado a
losiguiente:

> Abastecimiento de agua

a)
b)

c)

d)

f)

g)

Debe disponerse de un abastecimiento suficiente de agua potable.

El agua potable debe ajustarse a lo especificado en la normativa especifica de cada
pais.

Debe contar con instalaciones apropiadas para su almacenamiento y distribucién de
manera que, si ocasionalmente el servicio es suspendido, no se interrumpan los
procesos.

El agua que se utilice en las operaciones de limpieza y desinfeccién de equipos debe
ser potable.

El vapor de agua que entre en contacto directo con alimentos o con superficies que
estén en contacto con ello, no debe contener sustancias que puedan ser peligrosas
para la salud

El hielo debe fabricarse con agua potable, y debe manipularse, almacenarse y
utilizarse de modo que esté protegido contra la contaminacion

El sistema de abastecimiento de agua no potable (por ejemplo, para el sistema contra
incendios, la produccion de vapor, la refrigeracidn y otras aplicaciones analogas en las
gue no contamine los alimentos) deben ser independiente. Los sistemas de agua no
potable deben estar identificados y no deben estar conectados con los sistemas de
agua potable ni debe haber reflujo hacia ellos.

54



> Tuberia

La tuberia estara pintada segun el cédigo de colores y serd de un tamafio y disefio adecuado e
instalada y mantenida para que:

a) Lleve a través de la planta la cantidad de agua suficiente para todas las areas que se
requieren.

b) Transporte adecuadamente las aguas negras o aguas servidas de la planta.

c) Evite que las aguas negras o aguas servidas constituyan una fuente de contaminacion
para los alimentos, agua, equipos, utensilios o crear una condicidn insalubre.

d) Proveer un drenaje adecuado en los pisos de todas las areas, donde estan sujetos a
inundaciones por la limpieza o donde las operaciones normales liberen o descarguen
agua, u otros desperdicios liquidos.

e) Llas tuberias elevadas se colocaran de manera que no pasen sobre las lineas de
procesamiento, salvo cuando se tomen las medidas para que no sean fuente de
contaminacion.

f) Prevenir que no exista un reflujo o conexion cruzada entre el sistema de tuberias que
descarga los desechos liquidos y el agua potable que se provee a los alimentos o
durante la elaboracién de los mismos.

1.4. Manejo y disposicion de desechos liquidos
» Drenajes

Debe tener sistemas e instalaciones adecuados de desagiies y eliminacidén de desechos. Estaran
disefiado, construidos y mantenidos de monera que se evite el riesgo de contaminacion de los
alimentos o del abastecimiento de agua potable; ademas, deben contar con una rejilla que impida
el paso de roedores hacia la planta.

> Instalaciones sanitarias

Cada planta debe contar con el nimero de servicios sanitarios necesarios, accesibles y adecuados,
ventilados e iluminados que cumplan como minimo con:

a)

b)

Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, separadas por sexo, con ventilacién
hacia el exterior, provistas de papel higiénico, jabdn, dispositivos para secado de
manos, basureros, separadas de la seccion de proceso y poseeran como minimo los
siguientes equipos, segln el nimero de trabajadores por turnos.
1. Inodoros: uno por cada veinte hombres o fraccion de veinte, uno por cada
guince mujeres o fraccion de quince.
2. Orinales: uno por cada veinte trabajadores o fraccién de veinte.
3. Duchas: una por cada veinticinco trabajadores, en los establecimientos que se
requiera.
4. Lavamanos: uno por cada quince trabajadores o fraccion de quince.
Puertas adecuadas que no abran directamente hacia el area de produccién. Cuando la
ubicacién no lo permita, se deben tomar otras medidas alternas que protejan contra la
contaminacidn, tales como puertas dobles o sistemas de corrientes positivas.
Debe contarse con un area de vestidores, separada del area de servicios sanitarios,
tanto para hombres como para mujeres, y estaran provistos de al menos un casillero
por cada operario por turno.
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El nimero de trabajadores indicado en los incisos anteriores se debe contabilizar respecto del

nimero

de trabajadores presentes en cada turno de trabajo, y no sobre el nimero total de

trabajadores de la empresa.

>

Instalaciones para lavarse las manos

En el drea de proceso, preferiblemente en la entrada de los trabajadores. deben existir
instalaciones para lavarse las manos, las cuales deben:

1.5.

a) Disponer de medios adecuados y en buen estado para lavarse y secarse las manos
higiénicamente con lavamanos no accionados manualmente y abastecidos de agua
potable.

b) El jabén debe ser liquido, antibacterial y estar colocado en su correspondiente
dispensador.

c) Proveer toallas de papel u secadores de aire y rétulos que le indiquen al trabajador
como lavarse las manos.

Manejo y disposicion de desechos sdlidos

Desechos sdlidos

a)

b)

d)

1.6.

Debe existir un programa y procedimiento escrito para el manejo adecuado de desechos
sélidos de la planta.

No se debe permitir la acumulacion de desechos en las dreas de manipulacién y de
almacenamiento de los alimentos o en otras areas de trabajo ni zonas circundantes.

Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera para evitar que atraigan insectos y
roedores.

El depdsito general de los desechos, debe ubicarse alejado de las zonas de procesamiento
de alimentos. Bajo techo o debidamente cubierto y en un area provista para la recoleccion
de lixiviados y piso lavable.

Limpieza y desinfeccion

> Programa de limpieza y desinfeccion

a)

b)

c)

Las instalaciones y el equipo deben mantenerse en un estado adecuado de limpieza y
desinfeccidn, para lo cual deben utilizar métodos de limpieza y desinfeccidn, separados o
conjuntamente, segun el tipo de labor que efectie y los riesgos asociados al producto.
Para ello debe existir un programa escrito que regule la limpieza y desinfeccion del
edificio, equipos y utensilios, el cual debe especificar lo siguiente:

1. Distribuciondelimpiezapor areas.

2. Responsable detarea5especificas.

3. Meétodoyfrecuenciadelimpieza.

4. Medidas devigilancia.

5. Rutaderecoleaddny transporte delosdesechos.
Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccion deben contar con registro
emitido por la autoridad sanitaria correspondiente. Deben almacenarse
adecuadamente, fuera de las areas de procesamiento de alimentos, debidamente
identificados y utilizarse de acuerdo con las instrucciones que el fabricante indique en
la etiqueta.
En el area de procesamiento de alimentos, las superficies, los equipos y utensilios
deben limpiarse y desinfectarse segun lo establecido en el programa de limpieza y
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desinfecciéon. Debe haber instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccién de
los utensilios y equipo de trabajo, debiendo seguir todos los procedimientos de
limpieza y desinfeccion a fin de garantizar que los productos no lleguen a
contaminarse.

d) Cada establecimiento debe asegurar su limpieza y desinfeccién. No utilizar en area de

>

proceso, almacenamiento y distribucidn, sustancias odorizantes o desodorantes en
cualquiera de sus formas. Se debe tener cuidado durante la limpieza de no generar
polvo ni salpicaduras que puedan contaminar los productos.

Control de plagas

1. La planta debe contar con un programa escrito para controlar todo tipo de plagas,
gueincluyacomominimo:

a) ldentificacion de plagas,

b) Mapeo de Estaciones,

c¢) Productos o Métodosy Procedimientos utilizados,

d) Hojas de Seguridad de los productos (cuando se requiera).

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

3. La planta debe contar con barreras fisicas que impidan el ingreso de plagas.

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

5. En caso de que alguna plaga invada la planta deben adoptarse las medidas de
erradicacién o de control que comprendan el tratamiento con agentes quimicos,
biolégicos y fisicos autorizados por la autoridad competente, los cuales se
aplicaran bajo la supervision directa de personal capacitado.

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

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

8. Todos los plaguicidas utilizados deben almacenarse adecuadamente fuera de las
areas de procesamiento de alimentos y mantenerse debidamente identificados.

Condiciones de los equipos y utensilios

El equipo y utensilios deben estar disefiados y construidos de tal forma que se evite la
contaminacion del alimento y facilite su limpieza. Deben:

a) Estar disefiados de manera que permitan un rapido desmontaje y facil acceso para
su inspeccién, mantenimiento y limpieza.

b) Funcionar de conformidad con el uso al que esta destinado.

c) Ser de materiales no absorbentes ni corrosivos, resistentes a las operaciones
repetidas de limpieza y desinfeccién.

d) No transferir al producto materiales, sustancias téxicas, olores ni sabores.

Debe existir un programa escrito de mantenimiento preventivo, a fin de asegurar el
correcto funcionamiento del equipo. Dicho programa debe incluir especificaciones del
equipo, el registro de las reparaciones y condiciones. Estos registros deben estar
actualizados a disposicidn para el control oficial.
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En los casos en que existan cadmaras de enfriamiento y congelacion, éstas deben contar
con un termagrafo para el registro de las temperaturas. El archivo correspondiente debe
conservarse por dos (2) afios, corno minimo.

3. Personal

En toda la industria alimentaria todos los empleados, deben velar por un manejo adecuado de los
productos alimenticios y mantener un buen aseo personal, de forma tal que se garantice la
produccidn de alimentos inocuos.

3.1. Capacitacion

1. El personal involucrado en la manipulacion de alimentos, debe ser previamente
capacitado con Buenas Practicas de Manufactura.

2. Debe existir un programa de capacitacion escrito que incluya las i Buenas Practicas de
Manufactura, dirigido a todo el personal de la empresa.

3. Llos programas de capacitacién, deben ser ejecutados, revisados, evaluados y
actualizados periédicamente.

3.2.  Practicas higiénicas:

1. El personal que manipula alimentos debe presentarse bafiado antes de ingresar a sus
labores.

2. Como requisito fundamental de higiene se debe exigir que los operarios se laven
cuidadosamente las manos con jabdn liquido antibacterial:

a) Alingresar al area de proceso.

b) Después de manipular cualquier alimento crudo o antes de manipular
alimentos cocidos que no sufriran ningun tipo de tratamiento térmico antes de
su consumo.

c) Después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como comer. beber,
fumar, ovar la nariz o ir al servicio sanitario.

3. Toda persona que manipula alimentos debe cumplir con lo siguiente:

a) Sise emplean guantes no desechables, estos deben estar en buen estado, ser
de un material impermeable y cambiarse diariamente, lavar y desinfectar
antes de ser usados nuevamente. Cuando se usen guantes desechables deben
cambiarse cada vez que se ensucien o rompan y descartarse diariamente.

b) Las uias de las manos deben estar cortas, limpias y sin esmaltes.

c) Nodeben usar anillos, ardes, relojes. pulseras o cualquier adorno u otro objeto
gue pueda tener contacto con el producto que se manipule.

d) Evitar comportamientos que puedan contaminarlos, por ejemplo:

1. Fumar

2. Escupir

3. Masticar o come

4. Estornudar o toser

5. Conversar en el area de proceso

e) El bigote y barba deben estar bien recortados y cubiertos con cubre boca.

f) El cabello debe estar recogido y cubierto por completo por un cubre cabezas.

g) No debe utilizar maquillaje, ufias u pestafias postizas.

h) Utilizar uniforme y calzado adecuados, cubrecabezas y cuando proceda ropa
protectora y mascarilla.
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4. Los visitantes de las zonas de procesamiento o manipulacién de alimentos, deben
seguir las normas de comportamiento y disposiciones que se establezcan en la
organizacion con el fin de evitar la contaminacién de los alimentos.

3.3. Control de salud

a)

b)

Las personas responsables de las fabricas de alimentos deben llevar un registro peridédico
del estado de salud de su personal.
Todo el personal cuyas funciones estén relacionadas con la manipulacién de los alimentos
debe someterse a exdmenes médicos previo a su contratacion, la empresa debe mantener
constancia de salud actualizada, documentada y renovarse como minimo cada seis meses.
Dado que este punto del presente Reglamento Técnico establece que el personal de la
empresa debe renovar la constancia de salud como minimo cada seis meses, se mantienen
los controles de salud anual establecidas en el Decreto Ejecutivo N2 94 de 8 de abril de
1997.
Se debe regular el trafico de manipuladores y visitantes en las areas de preparacion de
alimentos.
No debe permitirse el acceso a ninguna area de manipulacion de alimentos a las personas
de las se sabe o se sospecha que padecen o son portadoras de alguna enfermedad que
eventualmente pueda transmitirse por medio de los alimentos. Cualquier persona que se
encuentre en esas condiciones, debe informar inmediatamente a la direccion de la
empresa sobre los sintomas que presenta y someterse a examen médico, si asi lo indican
las razones clinicas o epidemiolégicas.
Entre los sintomas que deben comunicarse al encargado del establecimiento para que se
examine la necesidad de someter a una persona a examen médico y excluirla
temporalmente de la manipulacién de alimentos, cabe sefialar los siguientes:

a) Ictericia

b) Diarrea

c) Vémitos

d) Fiebre

e) Dolor de garganta con fiebre

f) Lesiones de la piel visiblemente infectadas (furinculos, cortes, etc.)

g) Secrecién de oidos, ojos o nariz.

h) Tos persistente.

Control en el proceso y en la produccion

4.1. Materias primas:

Se debe controlar diariamente el cloro residual del agua potabilizada con este sistema y
registrar los resultados en un formulario disefiado para tal fin, en el caso que se utilice
otro sistema de potabilizacion también deben registrarse diariamente. Evaluar
periédicamente la calidad del agua a través de analisis fisico-quimico y bacteriolégico y
mantener los registros respectivos.

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

Todo fabricante de alimentos, debe emplear en la elaboracién de estos, solamente
materias primas que reunan condiciones sanitarias que garanticen su inocuidad y el
cumplimiento con los estandares establecidos, para lo cual debe contar con un sistema
documentado de control de materias primas, el cual debe contener informacién sobre:
especificaciones del producto, fecha de vencimiento, nimero de lote, proveedor, entradas
y salidas.
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4.2. Operaciones de manufactura:

Todo el proceso fabricacion de alimentos, incluyendo las operaciones de envasado y
almacenamiento deben realizase en condiciones sanitarias siguiendo los procedimientos
establecidos. Estos deben estar documentados, incluyendo:

b)
c)

d)

f)

a) Diagramas de flujo, considerando todas las operaciones unitarias del proceso. y el
analisis de los peligros microbioldgicos, fisicos y quimicos a los cuales estan expuestos
los productos durante su elaboracion,

b) Controles necesarios para reducir el crecimiento potencial de microorganismos vy
evitar la contaminacion del alimento; tales como; tiempo. temperatura, PH y
humedad,

c¢) Medidas efectivas para proteger el alimento contra la contaminacién con metales o
cualquier otro material extraifio. Este requerimiento se puede cumplir utilizando
imanes, detectores de metal o cualquier otro medio aplicable.

d) Medidas necesarias para prever la contaminacion cruzada.

4.3. Envasado:

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

El material debe garantizar la integridad del producto que ha de envasarse, bajo las
condiciones previstas de almacenamiento.

Los envases o recipientes no deben ser utilizados para otro uso diferente para el que
fueron disefiado.

Los envases y recipientes deben inspeccionarse antes del uso, a fin de tener la seguridad
de que se encuentren en buen estado, limpios y desinfectados.

En los casos en que se reutilice envases o recipientes, estos deben inspeccionarse y
tratarse inmediatamente antes del uso.

En la zona de envasado o llenado solo deben permanecer loe recipientes necesarios.

4.4. Documentacion y registro:

Deben mantenerse registros apropiados de la elaboracién, produccidn y distribucion.
Establecer un procedimiento documentado para el control de los registros.

Los registros deben conservarse durante un periodo superior al de la duracién de la vida
util del alimento.

Toda planta debe contar con los manuales y procedimientos establecidos en este
reglamento, asi como mantener los registros necesarios que permitan la verificacion de la
ejecucion de los mismos.

4.5. Almacenamiento y Distribucion

La materia prima, productos semi-procesados, procesados deben almacenarse y
transportarse en condiciones apropiadas que impidan la contaminacion y la proliferacién
de microorganismos y los protejan contra la alteraciéon del producto o los dafios al
recipiente o envases.

Durante el almacenamiento debe ejercerse una inspeccion peridédica de materia prima,
productos procesados y de las instalaciones de almacenamiento a fin de garantizar su
inocuidad:
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a) En las bodegas para almacenar las materias primas, materiales de empaque,
productos semi-procesados y procesados, deben utilizarse tarimas adecuadas, que
permitan mantenerlos a una distancia minima de 15 cm, sobre el piso y estar
separadas por 50 cm como minimo de la pared, y a 1.5 m del techo, deben
respetar las especificaciones de estiba. Debe existir una adecuada organizacién y
separacion entre materias primas y el producto procesado. Debe existir un area
especifica para productos rechazados.

b) La puerta de recepcidon de materia prima a la bodega, debe estar separada de la
puerta de despacho del producto procesado, y ambas deben estar techadas de
forma tal que se cubran las rampas de carga y descarga respectivamente.

c) Debe establecer el Sistema Primeras Entradas Primeras Salidas (PEPS), para que
haya una mejor rotacion de los alimentos y evitar el vencimiento de los mismos.

d) No debe haber presencia de quimicos utilizados para la limpieza dentro de las
instalaciones donde se almacenan productos alimenticios.

e) Deben mantener los alimentos debidamente rotulados por tipo y fecha que
ingresan a la bodega. Los productos almacenados deben estar debidamente
etiquetados.

3. Los vehiculos de transporte perteneciente a la empresa alimentaria o contratados por la
misma deben ser adecuados para el transpone de alimentos o materias primas de manera
que se evite el deterioro y la contaminacion de los alimentes, materias primas o el envase.
Estos vehiculos deben estar autorizados por la autoridad competente.

4. Los vehiculos de transporte deben realizar las operaciones de carga y descarga fuera de
loa lugares de elaboracién de los alimentos, debiéndose evitar la contaminacién de los
mismos y del aire por los gases de combustidn.

5. Los vehiculos destinados al transporte de alimentos refrigerados o congelados deben
contar con medios que permitan verificar la humedad, y el mantenimiento de Ia
temperatura adecuada.

5. Vigilanciay verificacion

Para verificar que las fabricas de alimentos y bebidas procesados cumplan con lo establecido en el
presente reglamento, la autoridad competente del pais centroamericano en donde se encuentre
ubicada la misma, aplicara la ficha de inspeccién de buenas practicas de manufactura para fabrica
de alimentos y bebidas procesados aprobada por los paises centroamericanos. Esta ficha debe ser
Ilenada de conformidad con la Guia para el Llenado de la Ficha de Inspeccién de Buenas Practicas
de Manufactura para Fabricas de Alimentos y Bebidas Procesados.

Las plantas que soliciten licencia sanitaria o permiso de funcionamiento a partir de la vigencia de
este reglamento, cumplirdn con el puntaje minimo de 81, de conformidad a lo establecido en Ila
Guia para el Llenado de la Ficha de Inspeccidén de Buenas Practicas de Manufactura para Fabricas.
de Alimentos y Bebidas Procesados.

61



Ficha de inspeccion de buenas prdcticas de manufactura para fdabricas de alimentos y bebidas,

procesados.

Ficha de Inspeccién de Bueuas Pricticas de Manufactura para

Fébricas de Alimentos Procesados

Ficha No.

INSPECCION PARA: Licencia nueva D RnnovacMnD ControiD Denuncia I:]

NOMERE DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA FABRICA

TELEFONO DE LA FABRICA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA OFICINA ADMINISTRATIVA,

TELEFONO DE LA OFICINA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA

LICENCIASANITARIANo, _____ FECHA DE VENCIMIENTO

OTORGADA POR LA OFICINA DE SALUD RESPONSABLE

NOMBRE DEL PROPIETARIO D REPRESENTANTE LEGAL D

RESPONSABLE DEL AREA OE PRODUCCION

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS

TIPO DE ALIMENTOS PRODUCIDOS

FECHA DE LA 1% INSPECCION CALIFICACION
1100

FECHA DE LA 1% REINSPECCION CALIFICACION
1100
FECHA DE LA 2. REINSPECCION CALIFICACION
Moo

Ministerio de Satod X
Decreto Ejecutivo N. ‘A8 de 13 de Bananbt e 2014
Pigina 15 de 29
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Hasta 60 puntes: Condiciones inaceptadles. Considerar Gerre,
61—70 puntes: Condiclones deficlentes, Uirge comegr,

71— 80 purtos: Condiclones reguianes, Necasario hater comecdones.
81100 puntas: Buenas condisonas, Hacar aigunas comecciones

" 3

"
2 Reinspec- | Reinspec-
Inspaccidn clén

1 EDFEI0
1.1 Airadedores y ublcacién

1,11 Arededores

a) Umpios

b Ausencia de ocos de contamnarion

SUBTOTAL

[1.72 Ttlcacidn
|3l Ublcacion adecuada

SUB TOTAL

T2 Ftfacionss farcas

12.1 Diseno

|3} Tamafo y consinwcion 0d edico

b} Proteccidn contra @ amblents exiencr

| ©) Areas espeGicas para vesbdores, para ingery aRTIevios y para amaEname s
| d) Disbibucion

)

8) Maieralas da consiruccidn

~ SUBTOTAL

(122 Pisos

1) De milonales mpermeatias y de a) lmpeza

B} Sin gelas mi uniones e dIELao0n regdar

¢) Unones entre pisos y parsdes con curvalura sanitans

d) Desagoes suficenties

1.2.3 Paredes

a) Paredes exieriores construidas de matenal adecusdo

DjParodes O &reas da proceso y aimacoramienio revestdas o malerial rrpameable, no

absorbente, lisas. fAciles de lavar y color dam
SUB TOTAL
124 Techos

a} Construdos ¢ muterial que no acumule basura y anidamianto G plagas y Cielos (isoa 1808 y
fixifos de impiar

SUB TOTAL N
12.5 Ventanas y puertss
3) Facdes de dosmontar y kmplar
b) Quicios de a3 venianas ca lamaic minimo y con Gecive
¢) Puertas &n buen estado, de superficie 53 y no absorberte, y que sbranhacla afuera
SUB TOTAL

1.26 Iluminacion

a) Intensided de acvenio a manual de BPM

b) Lamparas y accesanios dé luz artificial adecuadts para Ia industria alimentida y prolegicos conta

| ranuras, en Greas da: racho de Mteria prima; aimacenamienio, poceso y mansjo de aimenios
<) Ausenca 0v Cables Colgantes 8N 20135 0 Proceso

SUB TOTAL,
.27 Ventilacion
a) Ventiaoon adecuada
b) Comiende de ave ¢e Zona Impi a zona contaminada
SU8 TOTAL
1.3 Instaiaciones sanitarias
1.31 Abastecimiento de agua
aj Abastecimento sufiients de agua poixdle
b) Stslema ds abastecimiento de agua no potable ndependente
SUB TOTAL]
[ 132 Tubera
a) Tamao y dseno adecuado
b) Yubsrias de agws [impla polatfe, bgua limpa no potable y aguay serviows separadas
S0 YOTAL
1.4 Manejo y disposictn de desschos Bquidos
141 Drenajes

8) Seslemas e inslalaciones de oesagle y @eminacion dadmm

SUB TQTAL

Mimisterio de Salud
Decreto Ejevutivo NoR§Yde 17 de Byganbe de 2014
Péyina 16 de 29
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142 Instslaciones sanitarias

“; Senacas saritanios impios, en buenestado y separados por saxo

') Pusrias que ho abran dreciaments hacka ol area de PrOCESO

c) Vastidoras dabidaments ubicados

SUBTOTAL

143 Instalaciones para {avarse las manos

3) Lavamanos con abastecimients de agua polabie

(57 Jabn Tiquico, toalas de papel 0 sacadores ds #re y roLIDs que mdican lavars 1as mancs

SUB TOTAL|

1.5 Manejo y diaposicion de desechos sokdos

[ 731 Dasachos Sdlidos

“SUBTOTAL

18 Limpleza y desinfeccid
(1,51 Programa de impleis ¥ desinfeccion

8) Programa escrio que regule a Impreza y desnecaon

) Producics para lmphza y desnieccion aprobados

¢} Instdaciones adacuades para la [Impleza y desieccin,

SUBTOTAL

7.7 Contralde plagae

1,71 Control de plagas

a) Programa escrilo para o contrd de glagas

B) Producins qUmons unizados adonzados

[ ] Almacsmaminto e flaguickias fuera 08 39 634 48 procecamianta

~SUB TOTAL

2 EQUPOS Y UTERSILIOS _

2.1 Equipos y ttersiios

@) Equipo adecuado para & proceso

b) Programa e5crko de manteniiverto preventv

1, PERSONAL

3.1 Capaditacién
|3} Programa de capaciacion 08crito que nchya Bs B

— SUB YOTAL

ﬂaﬂm‘%"‘_&_ﬁm i
8) 8 higanicas adecuadas, segun Mairs) de BPM

“SUBTOTAL

3.3 Control de salud

a) Control de salid adecuado ]

SUB ToT,

4 EN EL

%1 Wateria prana

a) Contoly regisiro e & potabiidad del agua

"B) RaQIsird 0e contro] de maker prma

TTTTSUBTOTAL

[ 4.7 Operaciones de manufscturs
3) Conkrows escrios para rMmmmmmymrmmmeo
femparatura, humedad, actvidad dal aqua y pH)

SUB TOTAL
43 Envasado }
a) Moerd para envasado amocsnado en condcknes de sankad y Impieza y Ulizado .
adecusdamente

SUB TOTAL
4,4 Documentacién y registro
3) Regisvos apropiesas de elaboracion, produccin y GETbucid

SUBTOTAL

3, ALMACENANIENTG Y DISTRIBUCION

X farfto y dRHAbUCIon. _
8} Materias primas y producios dmacenados en condkiones apropadas

b} Inspeccion periddica de matera pdma y producioa lermnados

¢) Vehiculoa autarizados por 13 auloridad competents

d] Operaciones de cargay descarpafuera de os higares de elsbovacon

€) Velvoulos que transportan almenios refngeracos 0 Congetados cuentan con Mmedios pard vericar
y maniener 5 lemperatira,

SUB TOTAL
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NUMERAL DEFICIENCIAS ENCONTRADAS / CUMPLIO CON LAS
DE LA RECOMENDACIONES RECOMENDACIONES
FICHA PRIMERA SEGUNDA
PRIMERA INSPECCION REINSPECCION REINSPECCION
Fecha: Fecha: Fecha:

DOV 1T que 105 fegisiradkas en csm (cha da MpECEM SOM VerARAenOs ¥ 0CONES 2
8 mnspeatidn procticada. Para la cosreceida de las deficiencias sefialadas se atoeg na

plarode __ das, que vencenel —
T |
Fimi del peopictario o responsable f' ;’ LR §'
Qs : =7 -
oo i§ 3
Nomaber del propictacio o respoossble (ietra de mokde) & & ; £ %
"3l 3 .;3 ;
g i1
Fuma & inspoctor : E ] S z
Nombre del tetrs de moide)
VISITA DEL SUPERVISOR | Fecha:
Frma del propktano o responsble Finns del supervisce
Neenbre del propictario o responaible Noanbee ded supervour
{Latra de molde) {Ictrn de maide)
ORIGINAL: Expediente.
COPLA: Interesado,
Muisterio de Sakad
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Guia para el llenado de la ficha de inspeccion de las buenas prdcticas de manufactura para las

fabricas de alimentos y bebidas procesados.

Guia para el Lienado de Ia Ficha de Inspeccién de Jas Buenas Pricticas de Manufactura
paralas Fébricas de Alimentos y Bebidas, Procesados

ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
1 EDIFICIO
1.1 E Y
111
3) Umpos, 0} | Aimacenamients adecuado del equpo & desiso, Qumple an Hrma adecada ios requermierios 9, ]
i)y}
o) | Libres de Dasurasy desperdicos, Cumple adecuadamente Lricamente dos de fos (L]
requerimientos i, y ik).
il) | Areasverces impis No cumple 20n dos 0 mas da s raquammientos 0
b) Auserciade | ) | Palos y ugares de estacknamenio krpios, Cumge sdecuadaments los requenseios 0, i
focos de eviando que consthuyan una fuente de )y )
conlarminacion, conlzminacén, 1
Inexsiencla de jugares que puedan constiul Una
atraccin o refuglo para los msectos y rosdares,
) | Mantenimisnto adecuado de los drengjes de B Stk incumple oo el requisiio 1)
planta para evilar contaminacion e infestacion, 0.5
w} | Operactin en forms adecuada da ba sislemas para | Incumple aguno Ce 108 requis'os 1), 71 0 V) []
& vatamento de desperdicos,
1.1.2 UBICACION
a) Ubrcacon ) Mnnmmmawma Cumple con 108 mequerisentos 1), 1), ) y 1) ]
adecuada. coMaminacn fis|
) Eudslmimpapamaeswuomhh Incumglimierto severo de ung de s 0.5
ambisrte uilizada cormo vivienda, requerimientos
% | Contar oon comoddades para e reiro oa 1o
desechas de manera eficaz, lanio sdidos como
iv) | Vias de acceso y patics de maniobra deben Sineumple con dos o mds dé los requenimentos []
ancontrarse pevimentados a fin de eviarla
coniaminaciin de los aiimentos con el polvo,
1.2 INST, NES FISICAS
1.21 DISENO
3) Tamawy |0 Sumnmmrym Cumpi con & requisio
striceid las operaciones san‘tarias para 1
edifici, m&molmmadwomdénympm No cumpla con ef requisito [
Emmmm:muelmaoMm
By Prolecoon | 11| £ edfico & nstalboones deban s& 06 B manaa Cumplr con 108 fqUenTIeNios 1) y 1) 1
conrael qua impida o ingreso de animel es, neecios, [ Cuands und 08 108 ReqUARMIATICS N0 56 ]
ambigrie roadores y plagas. cumplan,
exierior, 0| e instAlRCioNas Geben de reduar al Cuando bs requerimentos ) Y F) no se cumpien
minimo el ingreso de ks contamnantes del medio | y exste alto fiesgo de conaminacion. 0
amp humo, polyo. vapor u oiros.
¢) Areas i} | Los ambentes del eciick deben incl un 3ma Cumpli ¢6n los requerimisnios 1), i)y 81).
especflicas par mhmmas.omnmmm 1
vastdores, para guardar kmplemenios de uso parsanal,
ngary akmentes [ memmmmumm Con el incumplrienio de un requsto sdaments,
ypaa aspadlcapmqmdp«mdmdahgat 05
almacenamiento
. )] Sadabodspowdolmbwmdo Conincumplimienio de dos 0 mas requisitos
almacenamiento separadas para: materia prma, 0
producto tenminado, produclos de fmpiezay
suslancias pelgrosas,
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLRNENTO PUNTOS
d) Distrbucion | 1) | Las indusiias de almenios geden disponer dal Cumpie con el requisiio
aspacio sufloente para cumplir salsfacioiamerte
con todas [as operationss de producsdn, con bs
flijos de procesos productivas separados,
e, Los o e b et o
2a. Los espacios de rabap entre ¢ y -
I35 perndes deben ser de por lo menos S0 cm, ysi | 10 CUTEIE Con elrequisia
obsticulos, de manera que parmita a los smpleados
reaiar sus deberes de kmpreza en orma
avecuada,
&} Matnajes de | 1) | Todos kos maleriales de consirucadn de s edfcios | Cumph con & requiio
consiniccion einstalaciones deben ser do naturdeza tal quano
transmdan ninguna sustancia ro dessada d
akmenio, Las edificaciones deben ser de ;
construccion sdida, y mantenerseen buen estado.
£n ol drsa de procdiccon no se perrils ia madera [ W curpl con afreisto
camo materal de constccin,
1.2.2
a) Do materk] | 1} | Los plsos deberin ser de materales mpanmaabies, Cumple con los requerimientos 1} y ) ]
impermeabls y lavables e impemeables que no tengan efectos WWW—]——W To0u |
deradﬂn'aeza Wncos para el uso al que se dastinan, 05
1) | Los pssos deberan ests conelukios de maneraque | Con al Incumplmients de s requerrientos
faciflen su limpiaza y desinfeccidn, [}
b} Singielas. | 0 Lummdmwnuqmummhm Cumgir con el requarmiento j 1
sase: 2 Incumplmiento del requisilo i} 0
£) Unones ] muhumhpimybpl:duaw Cumglr con 8| requarimento ) 1
redondeadas, faner curvatura sanfiara para faciitar su limpleza y plmient 0d requisho
evitar la acomulaciin de matedales que favorezcan fecum ol " .
ia contarminacidn,
d) Desagies [} Lmvhosdobmbntdmhsylmpamm Cumgir con ! requenmiento 1) 1
suficiantes, adecuados. panmlumaénréolm -
myavlelabmdando Incumpimiento de requisito i 0
123 PAREDES
a} cxisnores i} | Las paredes exterares pueden ser consinadasde | Cumde & requsio
construidas de concrew, ladrifo o bloque de concrelo y aun en de 1
material estuciras prefabricadas de diversos materiales.
adecuado. Incumpke efrequisiio ;
b) Dedreasde | 1) | Las paredes niedores. en parboular en Bs Zeas de | Gumpir con ks fequerimanios 1), &) y A1 1
proceso y proceso sa debenrevesir con makeriales
amacenamiento imparmeables, no absorbenlas, ksos, facles de
reveatidas ds lavary desinfectar, pintadas de color claro y sin
materidl grielas,
impermeable, %) | Grardo amerite por fas condirones de humedad | No Cumyple con uno 06108 tequenmIBntos, 0.5
duranie el proceso, i3s pamdes deben eslar
recublertas con un matedal lavable hasta una aftura
minima de 1.5 metros,
i) | Las unionesenatss una paredy olra, asi como entre No cumple con dos delos requermigntos i), &) y []
g 5123 ¥ '09 pisns. deben tener curvabra sanftara, 3}
1.24 TECHOS
@) Coosiukios [ 1) | Los techos deberdn estar constnados y acabadas e Con el cumplmiento e s fequis®ds 1y 1),
de materkl qus forma que reduzea al minimo {a acumutacin de 1
nO acumeie sudedad y de condensadin, asi como el
basuray dasprendimienta de particuias, i
anidamientode | 3) | Cuando se uicen celos Falscs deben sa 1508, 3In hmpimwmmhmdehsmmﬂmﬂyl
plagas. uriones y facies de impier, i),
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
[125  VENTANAS YFUERTAS
a) Facles del ) lumunmdabmseﬁcﬁsdaimpu. Cumpimeento de los requisiios 1y i), 1
Fhw“u.'m Y [asventaras deberan ser facies de Impiar, egwar
m";mmm de incumplimverto o cualquier requermiento [ y Ti). []
cuando ef caso ke armacle esty provistas de mala
contra nseclos que sea facl da desmontar y
Implar.
b) Quiciesde | ) | Los quicios delas ventanas deberan ser con Cumplmiento de los requisitos ).
las ventanas de decive y de un lamafio que eviie b acumuacién 1
Gmafio minimo de polvo & impida su uso para amacenar ohjetos, Alno cumplir con ef requsdo 1),
y con dackve, 0
<] Puerias en 11 | Las puerias caben lener Lna superice isa y no Cumpbmeanto de los requisdas § y i}, 1
buen estado, de abscrbente y ser faclas de limpiar y desinfectar,
superfiie say | §) | Laspuertas es preferibla que abran hack fueray | Incumpimiento del requisiio 1)
ho absorbenta, y qus esién sjustadas & su marco y en buen estado, 05 |
::;:mhac' Al no cuTpir can o recusko ) y . [
12,6 JLUMINACION
a} Intensiad de | 1) [ Todo ef eslablecmiento eslara lumnado ) 568 Cumple ef requzsio 1
e ) et Lo S B X
38 y no
comprometa Ja higier de s zimenios. MRG0 Getiwnfie v
b) Lamparasy |} | Las Bmparas y 1040s Tos accescrios de Lz aifical | Cumplreento en su Ikaiitad 08 108 fquisios 1 y
accesarios de ubicados en dreas da recba da materia pama, B 1
Juz antfcial almacanamiento, preparackn y maneja da los
adecuados, alimentos. deben estar prolagidos contra rothuras,
1) | Lalummnacion no deberd alterar los colores, krmhmdowak;hradobanuﬁosh 1]
3
¢) Ausenciada Las instalacicnes e6tricas en caso O ar Alcumpll con kos requenmenios)) y i),
cables colgantes exteriores deberdn sstar recublerias por uboso 1
B 20036 Co canos aislanles.
proceso, 1} | Nodeben existir cables colganias sobrelas zonas | Con el incumphmiento 02 0uaquer 00 106
de procesamiento de almenios, requerimianice i) y ). 0
27 VENTILACION
a}Ventllacidn [ 7} | Debe existi una ventiacion acectada, que evite o | CumpInvento de 1os requstos 1 y 1) 2
adecuada, calor exoesio, permita fa croulacion de aive
sufidents y avile la condensacion de vapares,
1) | Se debe contar con un sisteva elecivo ; Incumplrianto de uno de jos requisiios 1
exraccion de humos y vapores acond: a wshos 1y d). 9
et ' Incurnpimsenta da los rcuisios i} y i)
b} Corriente de | 1) | ElMuo de aire no debera i nunca de unazona | Gumplimienta 0o 108 requisioe i y 1) i
mzzx contamhaca hada um zona fmpa. P ) 3
conlaminade, 57| Tas aberras de ventiacon estaran protegidas por | Mcomplimvento de s roqusios ) y 1)
malag para evitar of ingreso de agenles 0
contaminantes,
13 INSTALACIONES SANITARIAS
1.3 Al OE o
a) Uebe duponerss de un abastecmiento suflGents | Cumplmiento da los raquAos 1), i}, i} y v) 6
Abastecimiento, de agua polable,
ETagua potatie dabe ajisiarse 4 o aspaohicado | incumpRTienio de cuaquiera d8 s requisios ]
8n 13 Normatva de cada paks.
# | Dece conter con instalaciones apropiadas para su
almacanamiento y diskibucion de manera que sl
ocasionalmente ¢ sarvicio as suspendido, no s
intarumpan (08 Proossos.
w) | Elagua que se utlice enlas operaciones de
impieza y desnfeccion de aquipos debe ser
polable,
Ministerio de Sakxl
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
b) Sstemade | 1) Los sistemas Ge agUa patsble con 1os deagua no Cumplmianto efoctvg da los requarmmiantos 1, 1) H
abastscimenty potable deben ser Indepandianies (sisiema contra | y If).
deagua no Incendiog, produecion de vapar),
polable by 2918 70 n Incumplmienio de cualquera de 10s [J
ER ma de agua
adecuacamente para evitar el refluio kaci ellos
coniaminacion cruzada),
132 TU
a) Tamao y b Elumibydkdbd.hmmdouurcmlﬁmmanb:mmm 1
d=efio de lovar a tevés de fa plnia a canticad de agua |
adecuado, suficiente '“"";Fﬁﬁﬁw""
L] adecuadal as aguas negras o incunplmienio de Uno de bs requiios. (%]
aguas servidas dela planta, Incumplmianto de fos requisiios 1) y ),
0
b Tuberfas e | 1) mewmw 0 CON 108 raque 0.5y w). ]
Bgua kmpia do la planta,

poiatie, o9 ™7 T35 aguss negras o senidas ro GonsRiiyen o
limpea no do 8

potable, y aguas equipo, tdenslios o crear una condicion insaltve

servidas W | Proveer un dreniaje adeaiado enlos peos da Con ol imcumplmienio de cualquer da los 1]
separadas, toas |as dreas, sujetas a nundeconesparfa | requerimisntos i), 1), i) y iv).
Imgieza o donde las operaciones nomnaes fberen
o del uobros icos liquidos.
w) | Prevel delo exs ur o
conexidn cuzada entre o sisiema de 3 tuberia
que descarga fos desechos liquidas v el agua
pmbhmm:epmubnhmm{umwh
elboraddn de los mismas,
14 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS LIGUIDOS
141 DRE|
a) Insilacones |7} | Sislemas e nstalachnes adecuados G G=5agae y| Compkments de 108 requisios ]y 5] 2
de desagiie y sliminacion da desechos, deefiades, cons trados y
siminacidn de mantsnidos de manen gue se ovits o rieago de
desechos, oontanminadan,
adecuadas . 1) | Deben contar con unarefifa que impids & paso de | Incumpiianid da cuakiuma d 165 requislios |y [
roedores hacia |a plonta, W
[742_ INSTALACIONES SANITARIAS
3) Setvicos i} | hosteiacionas sanitarias impias y en buen estado, &mwlmmdohmisnﬁ.m.lll)YM 2
sanliarios con vanti Bcion hacia & exiedor,
limpios, en buen |3y las de papel higisnico, jabén, disposives | Incumplmiento de aiguno Ge os requisios 1
estado y 23 secado de manos, Dasures.
separados par de |a seccidn de procasa
saxo, v} COMmo MNMG ok siguientes equipDs, | Incumpimenta de dos QUSIos []
3egun 6l nrmaro de trabajadorea por wma,

» Inadoros: una por cads veinde hombres o
fracciin de vents, uno por cada quince
mujeres 0 fraccidn do quince,

» Ouctes. una por cada venlcinen
¥abajadores, en los establecimientos qua 3¢

requita
» Lavamanos: upo por cada quince

trabajadores o fraccién de quince,
b) Puertas qua | ) | Puartes que no abran dreckemente haca ol 4rea Cumple con e requeiio |). 2
no abdran donde ef almento et expuesio cuando se loman N Curple oo ol QST ]
drectamente otras meddas akemas que proleian conta fa
hacia ef drea de contaminacidn (Ej. Pusrtas dobles o sistemas e
Proceso, conintes posifvas). )
¢) Vestdores 1) | Debe conlarss co un 3rea de vesidores, Cumple con bs requisias)) y i), 1
debid ' P dd drea da servicks saritarios, anla - et Gal oo o5
ubicadoa, para hambras como para mijsres, it i ~

7) | Provisios de al mencs un casilero por cada Incumpimiento de fos requisios 1) y ). 0

| - operario par tumo.

Ministeno de Salud .
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i}y M)

ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMEENTO PUNTOS
143 NES PARA LAVARSE LAS MANOS
a)lavamanas | 1) | Lasinstalaciones paralavase |as mancs deben Cumplmiento con loa requerimiantas 1), 2
con dispaner de medios adecuados y an buen estado
ahaslecimiento para lavarsey secarse las manos higénicamente,
de agua polable. con lavamanos no acconados manualments ¥ Incumgiimiento con el requermasnio ). [
abastecimiento de agua caients yio g,
B) Jaodn 7 | ET[abén debe ser liquido, entibacterial y sstar Cumplmiento con 108 requermienics ]
liquady, toallas cofocado en sy comespondente depensadar. establecidos enl) y i) .
depapel o Liso da toallas da papel o sacadares de akre, Incumpimiento da no de <05 requistos 1
secadores de
are y t6tlos i) | Deben de haber rdfuios que indiquan al tabajador | Incumplmiento con fos requisios 1) y 5) 0
que ndauen que debe lavarse las manos después de i al bado, 0
lavarse fas sa haya confaminado alipcar obielos o supedices
manas, expuestas a contaminaciin,
15 JO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS
1.&1 DESECHOS SOLIDOS
1) Manap ) | Deberd exisir un progmma y procadmiento escrio | Cumplmienio de s requis®s 1), ), 1 Y V) 4
adecuado de para ol mansjo adecuado d4 desechus sbldes de la Incumglimiento dd requisio ) 3
desechos planta,
sdiidos. incumprimmnio de alrino de ks equistos T, 3
2

W | Mo se debe permiic I dRposion de desschos en | InoumplTianid b das da 1os requisiios 7, 1)
[as 4reas de recepcion y de aimacenamiento de ks o v)
almenios © en obas deas da trabajp ni zonas

crcundanles.
[ ) | Los recpleries deben sar lavabes y (8ner 3padera | Incumpirmiento da Fs 08 Jos r8q 35805 ], 1), 1
para evilar que atragan inseclos y roedares. ioiv)

Incumplmierto defos reouisitos 1), &), ) y ) 0

iv) | €l de kis desechos, deberd ubicarse alejado de ‘as
Zcnas da procesamiento de almenios. Bajo techoo

dabidamenta cubiario y en un drea provista para la
rectinccion de fxiviadas y pao lavabla.
1.8 EZA Y D| FECC
1.6.1 E LIMPIEZA
8) Programa ] |Debs exsir un programa escriio que reguie Ia| Cumplmiento comacto del requarimienda ) 2
Xl e XL L
. - del requisto 0
limpieza y » Distrbucén de bmpkza por areas: -
desinfccion, * Resporsable de lareas especifcas:
* Méiodo y frecuencis de limpieza:
" Meddas de viglanda,
b) Produdos | 1) | Los producics LBizados para B mpkza y Cumplmento e s requisios 1) y 1) 2
paralimpleza y desinfectidn deben conta cor reqieko emitdo por
desinfeccion autonidad sanilaria comespondienta,
aprobadas, 1) | Dshen dmacsnarse adecuadaments, fuera de fas | incumpimisnio de aguno ca los requistos []
areas de procesaminito de alimentos, debidamente

entrficades y utizarse de acuardo con las
instrucgionas que el fabricanta indique en  eliquela,

¢) Instaboiones | 1) | Debe haber insiaiaciones adecuadas pars | Cumglimiento del requisiic 2
;dacuadas para impieza y desirfaccion de los utensiios y equipo de

limpleza y trabap.
desniooctin. Incumplienio cal requAND ]
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ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
17 CONTROL DE PLAGAS
a} Pogama | ) | La planta deberd cantar con un programa esciio Cuando 56 cumpan efectivaments los requisitos 1), H
wiowa.moi mlodofwdem que induys como| i), i}, vy v).
con
plagas. . Mu&n&nm
*  Mapea deestaciones;
= Producios aprohadbs y  procedimienios
ulilizados; - P
* _Hoias do seguridad de las sustancias a zp
%) | E programa debe corlamphr % 12 pama cumia |
m&mm!amqmmmolwda
pi
7wy | EmpR ol que nspeccanarsay | Cuando se cumpla (ricament con ©s requisios 1
lievear un conird escrilo para dsminuk & mipmo | ), E}yv).
ks rivsgos do contamhacion por piages.
v} | £l programa debe contemphr meddas de Alincumnplir con una de os recassiios 1. M y v), 0
ermadicackn en caso do que aiguna plags invada
Ia pinta,
v) | Ceban de exishir Tos procedimmmritos 3 segut para
la aplcackin de plaguicidas.
b) Produdcs | ) Lupw&dwqulnbuﬁlndas&mylmh Cumplmients cormcio de fos requasiios ) y 1), 2
quitnicos de| eslablecimisnio, deben estar regisirados por TrmpieT 36 3 v
utizados autondad compsente para uso en planta de 0o Geos reuisios L
aulorizados. alimentos.
1) [ Deberén uifizare piaguicidas 31 no se puede| incumplmenta de fos reCUS108 1y §), []
apicar con elcads olrus medidus sanitasis,
cyAmacena- | 1) Todos los plaguiddas ulizados deberin quardarse| CUTRIMIENIO COMECD O Faguiai ). 2
miento de adecuadamante, fuera de s draas de
plaguicidas procasamisnto de dimenios y maniener
fuera de las debidamente identificacos.
arexs de incumpimiento del requerrnienio 1. [
procesamiento,
2 Y UTENSILIOS
21 EQUIPOS Y UTENSILIOS
a) Equpo T [ Estor dsefiadcs de manera qua permitan un carvacto del requisiio 1], 11 1) Y v) 2
adecuado para ef répido desmontale y faci! acoeso para su
Proceso, Inspecaién, manienimiants y fmplaza
%) | Ser de maleriales no absorbentes i camoanves, | INGUMplTentD 08 cuslquier d6 108 1eQUSIDS 10, 1
¢ resstentas a [3s operacicnes repeticas de i), 1) y iv)
L m’n!mmmi
i) | Funcionar de con elusoal que esta | incumpimiento de dos de s requisitos, 05
desinado. p
v} | No bansferk al producio malerisles, sustancias | ncumpimeento de mas 46 G0S 1equSios 0
§oxicas, olores, ¥ sabores !
b} Programa ) chuﬁiunmmw:ode o Cumpémiento del reqiisho 1
escrilo de marfanimiento preventhvo, a fin de asagurer -
maniekTenio comeciofundonamiento del equipo, Dicho | (o mPmierio del requisito Y
preventvo, programa deba inchir espacicaciones del
ndpodraﬁhvdalumm):
registos deben estar
| mmaxaw\mo!wlolurml
3 PERSONAL
31 CAPACITAC|
| 2) Programa por | 1) | Bl persoral valuciadd enfa manipuiactn de Cumpimients efechvo Gelos requisiios 1), i y 1), k]
escrio que almenios, debe ser previamonts capackado en
Inchuya las Buenes Pracicas de Manufacura.
Buenas 1) | Dete exishc un programa da capatitacian escrio | Inoumplimiento del requisiio &) 2
Practicas de que nchaya las buenas pricicas de manufaciura,
Manutactua dirighdo a lodo el personal de ka emprasa,
(8P}, #) | Los programas da capactacion, doberan ser Incumplimienta da aljuno de os mquisdos 10 1) 0
eiecutados, revisados, avaluados y actuazadas
perkidicamente.
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REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO RTCA 67.01.33.06

ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMEENTO PUNTOS
32 PRACYICAS HIGIENICAS
a) Praclicas i) | Debe exigirse que ks oparanios se bven Cumplmionio real y afectvo de kos raquistos ). 3y, §
higkénicas mac:gmnh las mancs con jabdn iquiio fii}, W), v} y i), : - '
adecuadas, arbactedal:
Segun manual de « Alingreaar a irea da proces,
BPM. + Después de manipular cualier akmento crudo

yfo antes de manipular cocidos que suffirdn
ningtin bpo de ratamianio dmico anies de su

cansumg;

+ Dospuis ds fevar a cabo cualyuier ackvidad
no lsboral como comer, baber, himar, sonarse
la natiz o ik af servicia sanlanio, y ofras,

1 13 se emplean guaries no Gesschatles, estos | IRCmpTiento de Und da o5 roqUS10s 5
debardn eslar en buen eatado, ser 68 n mataria|
impemmeable y cambiarse diariaments, lavar y
desnfectr anles de er usados nugvamenta,
Quando sausen guanies desechables deben
cambiarse cada vez Que se ensucion o AMpan ¥
deacartares disriamente.

« Uhias de manos cortas, Bmpias y st eamalts. | Incumgleriento de dos de 108 requsios 4

+ |63 cparanos na deben usar snifcs, arelas,
reiojes, pulserns o cualquier adorno y diro
objeb que pueda tener contaclo cone!
producto qua se mangule,

= Elbigols y barbe deben eslar bien recortados y
cubierios con cutre bocas

» E! cabelic dabs estarrecogido y cubierio por
completo por un cubre cabezas,

» No uliizar maquilaje, utas y pestatias

pastzas
) tmmﬁa@smmum houmpkmiento de tres de fos requisitos 3

W | Ulizar uifornie y caizado sdecuodos. Tcumplrmients 06 GUato de ios reavistos 2
wbtmm ¥ cuando proceda ropa prolechray
Masta

vi) | Los vistantas de fas zonas de procesamiento o Incumpimianto da mas de cuetro requsing 0
manipulaciin da elimenios. deben seguir las
normas de camponamiants y daposickines que
36 estabhzcanen b orpanizacon oo ef fn de
evitar la contaminacidn de los alimentos.

33 ROLDE SALUD

a)Controide | ) [ Las personas responsables de las @oncas de Cumplmento da fos requistos 1), 0), &), V) y V) §
salud adecuado almentos deben levar un registro periddics del
estado de salud do su persond, .

¥ | Todo el personal cuyas lundiones esién TRCUmEImIento da tnode s mGUsRcs 1), vy V) q
relackinadas con ls manipuladidn de los aimentos
wmaammmm

i) | Se debera reguar el vahico de manipuladbres y Incumplmients de dos e ks requisios i), Iv) 0 v} 2
vishantes en s arees de preparacion de

shmenics,
) | Fio debera parriirse e acceso a ringuna 3réa 68 | InumpHmionto do alguno da 10s rEautios 10T ]
maripuiacidn da almentos a las persanas de las
que 58 sabe 0 Se Sospecha que padecen o son
portadoras de alyina erfermedad que
evertualmenia pueds Fansmiticsa por medio o8
los almentos, Cualquier persena que se
encuenye en esas condickines, deberd informar
inmedatsments a ia draccidn de la empresa
sobre|os sintomas que presenta y somelerse a
@xamen medco, 5 esl lo indican iy razones
clnicas o epkiemiligicas,
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REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO

RTCA 67.0133.06

ASPECTO

REQUERIMENTOS

CUMPLIMIENTO

PUNTOS

4.1

<

Enlre los sinlomes qua deberdn comunicarse &f
encargado del eslablegmienio para que se
axamine |a necesidad de someter a una pensona
aexamen médico y exclulrka lsmporaimente de la
manipuiydon de aimenios cabe sefidlar s
siguientes: |ctencia, Diamea, Vémios, Fisbre,
Color de garganta con fates, Lesiones dala pie|
visblemente infectadas (furuncuios, maesc.)
Smwndooldosomumm stents,

v
bro
polzbiidad del

fegisko de os
resdhdoamalcasoquo se ulifice olro sistema
de potadilizaciin,

Evaluacidn perodica de 1a cadad del agua 4 |

ravés de analisis fisico-quimico y bacteriologicn y
manianer os registros respecivos,

Cumplimiento efecivo 36 108 requsios 11y 5
imiento de ung de los ilos

los mqasites i}y i)

lako de
de.
metera orma

. sntradas y salidas.
4.2 OPE Rm%EEWM:TURA

Contar con un sistema documentaco de contral
de materias prmas, o cual debs contenar
informacién scbre: aspecificaciones del producio,
fecha de vencimienta, nimero de kote, proveedr,

Cumpimienty apropiado dal requsio

Incumglimmnio Jel requistio /)

D]

Dragramas de flup, considerando 1odas 1as

operaciones unlatias del proceso y el andlisls de

los pedigros micrcbiologices, fisicos y quimicos a

los cuales estin expuesics bs productos durame
su elabaracion,

Cumplerddo efecthvaments con fos requenimenics

)y v},
P =07

Commbanomarb-pmmad-elamm

Incurrplimiento de alguno de 106 requistos ) B) a v)

puede cumplr utilzando imanes, detedores da
metal o cuslquier otro medio apicable.

Iv)

Meddas necesanas par prever la contaminacin
cruzada.

Incumplmients de dos de los requiStas 1), ) 0 )

42

ENVASADO

a) Maerdipra

0

Kl

Todo &l matenal qua se emples para o envasado
debera almacenarse en gares adecuados para
tal fin y sn condicicnes de sanidad y impleza,

Cumplimignto comacic de [os requisios 7). 1, 1),
LT

(BT material debera garaniza 1a integridad ol
producto que ha de envaswss, bep fas
w\ﬁommlndodmmmm

ncumpimiento de aguno Js [us requisios

(os envases o recplentss no deben  VliZarse
para olro uso dferents par ol que fue disaitado.

]

Los  envasss o  recpienies
Inspeccionarss antes del uso, a fin de kner |a
segiridad da que se encuentren en buen astado,
limpios y desinisctados,

Incumplmiento de dos de los requisiics

v}

En 183 casos en que 39 raudlce envases O
recpientes, eslos deberdn inspeccionarse y
tatarse nmedialaments amles def uso,

En |3 2ona de envasado o [enado sao debwran
penmanncr aa recipientes nacesancs.

Incumpimiento de mads de dos requisiics
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REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANG RTCA 67.0) 3306
ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO
43 DOCUMENTACION Y REGISTRO
aj Ragistos )] Mmmdmmhdomolmwaloslmmpm b del jos requisios
apropiados de lmus reisios§ Y
elaboracion, | Incumplmleriio de Lno e ks requisitos
produccidn y 7) | Los registros debeq conservarse duranke un| InUMpIMIGTHO 08 ATDOS reqUSHOS
distiducidn, periodo superior af de la durackn da |a vida ot
de| almento.
3 Al N
(51 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCON
A} Mawerias 0 | Amgcanarse y lranaporlarse en condiconas| Cumpimienio del requisio
pimas y mropladas que impidan la coamiadkn y la
produchos prolferacion, y los protsjan conka ka akeracion del
aknmmdam producto o los dafios al recpients o envases. |~y S oy
condiciones
apropladas,
byinspaccion | 1) | Tarimas adecuadas, & na dlanda minmade | Cunpiveenio de 05 equsios 3, i), W], ¥ y V)
peribdica de 15 ¢m. acbre el piso y estar separadas por 50 cm
materia prima y como minimo de la pared, y a 1.5 m de! techo.
producios Respelar |as espacificaciones de esa,
temvnados, Adecuada rgantzaciin y saparacion ankm
materias pimas y el produdo procasado. Area
para productos
V) [Puea de receccldn do malera pima @ 1a| CUTpITANo 08 3UnG 06 108 reauAins
bodega, separada de ks puerta de despacho del
producic  procesada, deben esiar
tachadas da forma tal qus se cubran las rampas
do o8 rie3 pact
E3 Primaras Enir
PEPS),
VY| sJln;im;eﬂz:iadequn'iz:uuuiﬂznrluspmln
fimpleza dentro de las instalsciones donds se
almacenan producios almenticos.
v) | Almentos que ingresan a la bodega debidamente
eliquetados. y rohdados por §ipg y fecha,
¢} Vehiculos 1} | Vehicuos adecuados para of Iransports de Cumplrmiania del requisic
h""m"'mw aimentoe  matedes primas y aulnzadon Toumgimientn dalrequaio
compelerts.
d) Opsracones | /) | Ceben efadtusr Ias operaciones de carga y Cumpiimisndo des requisia )
decargay descargafuera de los ugaras de e’sboracion do |
descarga fuera ks akmentos, evilando la cortaminacién dafos [ Tncumpsmisnto delrequsio
de ios igares de mismos y del aire por los gases de combletion,
olaboracon,
o) Vehiculos | 1) | Deben conlar con medios que pemian vediicas la| Gumplrmianto del requisio
que Fansportan humedad, y el mantenimiento de la tempermtura
almanips adecusda,
epwates Toumpliento delrequado
cuentan con
medos para
verificar y
manlener
temperabra, |
FINAL DE LA GUIA ;
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Para la Primera Inspeccion:

La suma total para la aprobacién debe ser igual o mayor a 81 puntos, de los cuales, se tiene que
cumplir en los siguientes numerales con la puntuacidn listada a continuacion:

__ NUMERAL

1.3.1

1.6.1

PUNTAJE MINIMO

2

-
R ——
pr—

3.1

32
4.1

4.2

4.3
)

Wi WwinNeivw o
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ANEXO Il
UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DE PANAMA

La siguiente encuesta forma parte de un estudio conjunto que se realiza entre el Centrode
Produccion e Investigaciones Agroindustriales y la Facultad de Ciencias y Tecnologia de la
Universidad Tecnolégica de Panama, relacionado con el tema de gestiéon de la calidad e
inocuidad en agroindustrias de alimentos.

BOLETA N° -

Fecha: Provincia: Distrito:

1. Cargo del entrevistado:
Rama agroindustrial:
3. Breve descripcion de la actividad:

4. Cantidad de personas que laboran en la empresa:

Permanente__ Temporales Total___
5. Tamafio de la empresa
a. Micro

b. Pequefia
c. Mediana
d. Grande
6. Nivel tecnolégico utilizado:
a. Mecanizado
b. Semi mecanizado
c. Manual
7. Cantidad de productos diferentes elaborados: productos
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8. Sus productos los vende a nivel:
a. Provincial

b. Nacional
c. Internacional
d. Otros

9. ¢Cuenta su empresa con alguna norma de certificacion?

1 siy ] wo

Descripcion de la Norma Certificacién Certificacion

Nacional Internacional

10. ¢Cuenta su empresa con un Manual de Buenas Practicas de Manufactura?

1 s L1 N

(*) Expligue por qué no lo han elaborado. Ademas, en caso de tenerlo, indique
inconvenientes al aplicarlo:

11. ¢Cuenta su empresa con un Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
control?

L1 s T wow

(*) Expligue por qué no lo han elaborado y en caso de que si lo tienen, indique
inconvenientes al aplicarlo:

12. éAplica en su empresa controles sanitarios?

Tipo de control

Seleccionar ( v/ )

Buenas practicas

Control de plagas

Limpieza y Desinfeccion

Otros

13. éCuenta su empresa con un Departamento de Recursos Humanos o de Personal?

|:| Si(*) |:| No
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14. Describa la actividad que realiza el Departamento de Recursos Humanos o si se trata de

la Administracion de la empresa como Depto. de Personal.

Departamento o area Administrativa

Si(v )

No(y/ ) | Frecuencia

Induccidn y/o reinduccion del personal

Descripcion del puesto

Evaluaciéon del desempefio

Se evalua el clima organizacional

Pagar la planilla

Capacitacion

Otros:

15. Describa los temas de capacitacién que recibid el personal de su empresa en el dltimo

afno.

2

Vi

Tema de la capacitacion

si(” )

No (v

) | Frecuencia

Buenas practicas de manufactura

Programas de prerrequisitos del HACCP

Salud y seguridad industrial

Principios de Microbiologia

Relaciones interpersonales

Trabajo en equipo

Comunicacién

Métodos para la solucion de problemas

Utilizacién de herramientas tecnoldgicas

Otros:

16. Informacién sobre la capacitacién o entrenamiento.

si(VY)

No (™ )

La capacitacién fue brindada por personal interno

La capacitacién fue brindada por personal externo

Se evalla el aprendizaje después del entrenamiento

Se verifica en su puesto de trabajo si se aplica lo aprendido

El facilitador o quien entrena se esta actualizando en

inocuidad

17. Agradecemos su recomendacion para que las capacitaciones brindadas en la formacién
del personal en temas de Buenas Practicas de Higiene del personal se apliquen y

mantenga con el paso del tiempo.
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18. A continuacion, detallamos algunos temas que puedan estar enfrentando.

ya ya

v v )

Si(Y ) | Nof

Falta de personal

Falta de capacitacion

Falta de compromiso del personal

Temor

a contratar personal no adecuado

Falta de actualizacion de expedientes con informacién de las
capacitaciones recibidas

Manejo de beneficios laborales

Otros:

19.

Considera que la falta de Capacitacion del Recurso Humano de su empresa afecta la
correcta aplicacion de las Buenas Practicas Higiénicas del personal. Favor indicar el nivel
de afectacién en el cuadro adjunto. Donde 1 significa menor afectacion y 10 mayor
afectacién.
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