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Resumen Ejecutivo

En el presente trabajo se examinan algunos aspectos sobre las Buenas Practicas
de Manufactura (BPM) aplicadas en el mercado de mariscos en el Centro
Nacional de Abastecimiento y Distribucion de Alimentos CENADA, entidad
gubernamental del sector agropecuario costarricense. Este mercado de
mariscos, principal centro de abastecimiento a nivel nacional, inicia sus
actividades en 1999 sin un marco normativo que regule desde el punto de vista
de manipulacién de alimentos, los procesos que ahi se desarrollan.

Como se conoce, el pescado y los mariscos en general, son alimentos que se
deterioran con mucha rapidez, y muchas veces se desconocen algunos principios
basicos de higiene o se aplican erroneamente, lo cual podria traducirse a nivel de
consumidores en una fuente de transmision de enfermedades (ETA).

En Costa Rica, las enfermedades de transmision por alimentos son un factor
importante de analisis y constante preocupacion de parte de las autoridades
gubernamentales, no solo por el mismo riesgo de salud publica que estas
implican, sino también por su fuerte impacto en las finanzas publicas que
representa la prevencidon y atencidn de este mal. Asi las cosas, y siendo el
CENADA de los principales centro de acopio y distribuciéon de este delicado
producto, se hace imperativo diagnosticar el grado de conocimiento y aplicacién
de las Buenas Practicas de Manufactura que tienen sus operadores, como uno
de los elementos coadyuvantes para el mejoramiento de la manipulacién de
alimentos en el pais.

Para lo anterior, se procedié a desarrollar un formato de evaluacion de las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) para evaluar los locales comercializadores de
mariscos, a efectos de identificar los puntos deficientes y de esta forma formular
recomendaciones que promuevan la mejora continua en las actividades que
realizan.

El estudio utilizd6 como instrumento metodolégico para la obtencién de informacién
primaria una encuesta del tipo cerrada, dirigida a los operadores de locales en el
mercado. De esta informacion se pudo obtener que pese a que la administracion
del mercado ha iniciado un esfuerzo por el mejoramiento del mercado, existen
areas que se evaluaron como la materia prima, el personal y la limpieza y
desinfeccion, que se mostraron deficitarias, que deberan profundizarse los
estudios y ser atendidas lo antes posible, para asi mantener la imagen de un a
central en la que el publico puede confiar para su abastecimiento diario.



I. INTRODUCCION.

A mediados del afo 2006, el Departamento de Administracion CENADA, del
Programa Integral de Mercadeo Agropecuario, PIMA, toma bajo su tutela directa,
la administracion del mercado de mariscos en la central mayorista. Por diversas
razones, este mercado, creado en el afio 1999, inicia sus actividades sin una
plataforma técnica para el desarrollo de las actividades y procesos que se realizan
en el mismo. EIl grueso de la poblacion de estos operadores de mariscos en la
central (38 locales de 24 m2 y 28 operadores) , lo constituyen personas que afos
atras comercializaban sus productos en las calles de la capital, sin norma alguna

que guiara sus actividades.

Aunque a la fecha no se ha detectado alguna problematica generada por el mal
manejo de estos productos atribuible a los comerciantes en la central, también es
cierto que muchas de las enfermedades digestivas originadas en el consumo de
productos marinos, son tratadas a nivel doméstico y no son detectadas por los

sistemas de vigilancia de salud.

Aunado a lo anterior, en los ultimos afos la incidencia de enfermedades de
transmision alimentaria (ETA), ha generado politicas gubernamentales en especial
por el sector salud, tendientes a la disminucién de este mal. Parte de estas
politicas incluyen toda una estrategia de evaluacién y monitoreo para normar a

las empresas procesadoras de alimentos (Politica Nacional de Salud 2002-2006).

Costa Rica cuenta con un sistema de seguridad social brindado por la Caja
Costarricense de Seguro Social. Esta institucion tiene una cobertura de un 95% de
la poblacion, brinda servicios de atencion integral en salud a todos los habitantes
del territorio nacional y envia al Ministerio de Salud la informacion que se le
solicita, segun decreto. Los casos que se notifican no permiten caracterizar por

grupos de edad ni sexo. El 100% de los establecimientos de salud de la Caja



Costarricense de Seguro Social notifican las diarreas al Sistema de Notificacion
Obligatoria Colectiva Semanal aportando el 95% del total de los casos de diarreas

del pais. (Espinoza 2004)

Costa Rica aumenté la incidencia por diarrea durante el periodo de 1994 al 2001,
y en el 2000 mostro la tasa de incidencia mas alta. Sin embargo, a partir de 1995
el aumento fue ligeramente leve. Desde 1998, esta enfermedad ha ocupado la
segunda causa de morbilidad dentro del grupo de enfermedades de declaracion
obligatoria (Pardo R, Carvajal X. 2000).

A partir del 2000 se cre6 la Comisién para la Vigilancia de la Diarrea, sin embargo

la Direccion de Vigilancia del Ministerio de Salud no cuenta aun con un protocolo

En el 2001, la proporcion del egreso hospitalario por diarreas para los menores de
5 afios fue de un 67% (3743 de 5582). En los mayores de 75 afos la proporcion
es solamente un 4% (213 de 5582), a pesar de que la mortalidad en este grupo de
edad es la mas alta. El grupo de 5 a 9 anos ocupd un 13 %. Por cada 17 nifios
menores de 5 afios que se egresan por diarrea, solamente se egresa una persona

mayor de 75 afios (Espinoza 2004).

Considerando lo anterior, y como parte de los objetivos de creacion de la
institucion y sus responsabilidades sociales, el PIMA, ha decidido tomar como
guia para el mejoramiento de los procesos internos en el mercado de mariscos en
CENADA el Reglamento Técnico Centroamericano, RTCA 67.01.33:06, Industria
de alimentos y bebidas procesados. Buenas Practicas de Manufactura. Principios
Generales. Este Reglamento tiene como objetivo establecer las disposiciones
generales sobre practicas de higiene y de operaciéon durante la industrializacion de

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



Asi las cosas, el presente trabajo se plantea los siguientes objetivos:

1.1 Objetivos General:
Realizar un Diagnéstico de las buenas practicas de manufactura (BPM) aplicadas

en el manejo de los productos en el mercado de mariscos en CENADA.

1.2 Objetivos Especificos:

-Determinar el grado de cumplimiento de las buenas practicas de manufactura en
el manejo actual de las actividades desarrollados en los locales del mercado de
mariscos del CENADA.

-Utilizar los elementos del Reglamento Técnico Centroamericano
(RTC.67.01.3:06), sobre principios generales de buenas practicas de manufactura
para la industria de alimentos y bebidas procesadas, como guia para la

elaboracion del diagndstico.

- Definir una propuesta de recomendaciones que mejoren el cumplimiento de las

BPM en las operaciones en el mercado de mariscos del CENADA.



Il. MARCO TEORICO.

2.1 De las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA).

Las Enfermedades Transmitidas por Alimentos o ETA, sigla como se la reconoce
en los distintos ambitos vinculados a la alimentacion) son aquellas que se originan
por la ingestion de alimentos contaminados con agentes nocivos en cantidades
suficientes para afectar la salud del consumidor. Sean sélidos naturales,
preparados, o bebidas simples como el agua, los alimentos pueden originar
dolencias provocadas por microorganismos patdégenos, tales como bacterias,
virus, hongos, parasitos o por compuestos quimicos, con los que se hayan

contaminado.

Los sintomas varian -entre otros factores- de acuerdo al tipo de contaminacion,
asi como también segun la cantidad consumida del alimento contaminado. Los
signos mas comunes son diarreas y vomitos, aunque también pueden presentar:
dolores abdominales, dolor de cabeza, fiebre, sintomas neurolégicos, vision doble,

ojos hinchados, dificultades renales y otros desérdenes.

También ciertas enfermedades transmitidas por alimentos pueden llevar a
ocasionar una enfermedad de largo plazo. Por ejemplo, Escherichia coli O157:H7
puede provocar fallas en el rifidn en nifios y bebés, Salmonella puede provocar
artritis y serias infecciones, y Listeria monocytogenes puede generar meningitis, o

un aborto en las mujeres embarazadas.

Sin embargo, existen malestares provocados por ciertos alimentos que no se
consideran ETA, como las alergias que se manifiestan al consumir mariscos y
pescados, o a la leche, por ejemplo. Para algunas personas, la mayoria de las
ETA’s pueden representar enfermedades pasajeras, que sélo duran un par de
dias y sin padecer ningun tipo de complicaciéon. Pero en ciertos casos, las ETA’s

pueden llegar a ser muy severas, dejar graves secuelas o incluso hasta provocar



la muerte en personas susceptibles como son los nifios, los ancianos, las mujeres

embarazadas y las personas con las defensas bajas. (OPS, OMS 2006),

Segun la Organizacion Mundial de la Salud (OMS, 2006), las enfermedades
trasmitidas por los alimentos son el problema de Salud Publica mas extendido en
todo el mundo. Esta informacion destaca la importancia del conocimiento de los
peligros de contaminacion fisicos, quimicos y biolégicos que ocasionan las ETA's,
asi como la prevencion mediante la aplicacién responsable de sistemas que

permitan minimizar o eliminar estos peligros.

Es importante considerar toda la cadena de produccion de alimentos, donde van a
desarrollar su actividad productores, transportistas, industrias procesadoras,
distribuidores, autoridades gubernamentales, universidades y el consumidor.
Todos son responsables de que el alimento no sea la causa de enfermedad y para

ello la prevencion es el mejor instrumento.

Aunque todavia el término ETA’s no se ha universalizado como se quisiera a
nivel de consumidores, uno de los principales desafios del siglo XXI es minimizar
el riesgo de transmision de enfermedades, aumentando la seguridad de los
alimentos para los consumidores a medida que crece la complejidad cientifica de
los alimentos y siguen cambiando el comercio, las regulaciones, las nuevas
amenazas a la salud y los patrones de consumo, especialmente con relacion a la

provision mundial de alimentos.

Considerando el dinamismo de la economia y el comercio mundial (bloques de
paises, Tratados de Libre Comercio, Tratados Multilaterales, Tratados Regionales,
etc.), la Organizacién Mundial de la Salud (OMS 2004) informa que la vigilancia
de enfermedades transmitidas por alimentos se esta volviendo, cada vez mas, una
alta prioridad en la agenda de salud publica en muchos paises. Esta vigilancia

ayuda a estimar la carga de las enfermedades transmitidas por alimentos, evalua



su impacto relativo en la salud y la economia, evalua los programas de prevencion
y control de enfermedades y permite la rapida deteccion y respuesta de brotes. Es
también una importante fuente de informacion para realizar la evaluacion de

riesgos y, mas ampliamente, para la administracion del riesgo y la comunicacion.

2.2 Manejo y microbiologia del pescado.

Como el pescado es un alimento de baja acidez que soporta el crecimiento de
agentes patogenos (microorganismos que causan enfermedades), resulta esencial
manipularlo con cuidado y procesarlo rapidamente. Por lo general, el pescado no
se enfria ni se protege adecuadamente del sol, ni a bordo de las embarcaciones
pesqueras ni en el sitio de desembarque. Considerando el deficiente sistema de
comercializacion de los productos marinos en el ambito nacional, donde el
pescado que se transporta de las costas hacia el valle central es manipulado de
manera deficiente y que en multiples ocasiona se adiciona una contaminacion
secundaria durante los procesos de evisceracion, constituye razones para
implementar un sistema de asegurar la calidad de estos productos (Rodriguez,
2001). Por otro lado, muchas veces se desconocen algunos principios basicos de
higiene o se aplican errbneamente, de modo que cuando los procesadores
compran el pescado, este puede tener ya algun nivel de deterioro. El deterioro
bacterial y enzimatico es el mas determinante. Las bacterias presentes en la
superficie y en las entranas del pescado muerto se multiplican rapidamente,
invadiendo la carne. En ese momento la piel del pescado cambia de aspecto,
emana un olor desagradable, y es demasiado tarde para tomar alguna accion

preventiva (Gonzalez et al, 2006).

Uno de los atributos de la calidad del pescado que pudiera considerarse de mayor
importancia es la frescura. El pescado es mas susceptible que cualquier alimento

a la pérdida de frescura y al consiguiente deterioro de la calidad y este proceso de



alteracion de la frescura es muy complejo, debido a que no existe un sélo factor

que sea responsable del mismo.

Tan pronto como el pez muere, comienzan una serie de cambios debido a
reacciones quimicas, tales como la autdlisis, la oxidacién de los lipidos y
reacciones debidas a las actividades metabdlicas de los microorganismos
(Gonzalez et al, 2006).

Uno de los factores importantes que afecta la frescura del pescado es el rigor
mortis o endurecimiento muscular. Este fendbmeno, caracterizado por la pérdida de
extensibilidad y flexibilidad, es inducido por la disminucion en los niveles del ATP y
sus precursores en el musculo.. Se han publicado numerosos estudios en relacién
con el efecto de cada uno de estos factores sobre la velocidad de la marcha de
rigor de las especies de importancia comercial en los paises industrializados, sin
embargo, no existen estudios detallados y consecutivos sobre el tema en especies

tropicales, menos aun para especies continentales.

El pez a pesar de que su carne es totalmente estéril, no asi, algunas partes de su
cuerpo, por ejemplo existen bacterias en su piel, en las agallas y visceras.
Después de su muerte estas bacterias, como también las enzimas que se
encuentran en su musculo o carne y en el aparato digestivo y los intestinos, se
inicia una actividad de descomposicion generada por estas bacterias, enzimas y
por el oxigeno que se introduce en los pigmentos de la piel, pigmentos de la carne
y grasas. En general ocurren 4 procesos importantes de deterioro del pescado;
Fisicos (deshidratacién, compresion); enzimaticos (cambios en sabor y textura en
el musculo); Microbiolégicos (bacterias, hongos, virus, levaduras); Procesos
quimicos (oxidacién de grasas,) (PROTEGER, 2006)



Muchas de las sustancias producidas durante la descomposicion del pescado no
producen efectos negativos en la salud humana, tanto, que en la legislacion de
muchos paises, la descomposicion es considerada como un problema de calidad
comercial, pero no sanitario. No obstante, desde el punto de vista comercial, la
legislacion prohibe la venta de productos descompuestos, como proteccion del
derecho del consumidor. En cambio, otras sustancias como la histamina (histidina
descompuesta por bacterias), es producida por el crecimiento exuberante de
bacterias, como consecuencia del sometimiento del pescado a altas temperaturas
(30-35 °C). La histamina es una materia que produce alergia. Asi mismo, no es
necesario que un pez presente signos notorios de descomposicién, como olor y
apariencia externa, para sospechar sobre la presencia de la toxina. Una vez
formada o producida la histamina en altas concentraciones, las cuales causan
problemas de intoxicacion, y como no puede ser reducida ni con temperaturas
bajas, ni altas, entonces las medidas que podemos utilizar para la prevencion, es
no romper la cadena de frio, manteniendo el producto a una temperatura estable

que no exceda los 4-5 °C. (Ramirez , Hishihara 2004).

2.3 De las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

Las buenas practicas de manufactura es un término que describe las regulaciones
y procedimientos designados para asegurar que se mantenga el aspecto sanitario
en la manufactura de alimentos. Estas practicas requieren que se le de un enfoque
de calidad a la manufactura que permita a las compafias minimizar o eliminar
casos de contaminacion, confusion y errores. Esto a la vez protege al consumidor
de comprar un producto impuro, mal representado en las etiquetas o hasta
peligroso. Frecuentemente estas regulaciones son dificiles de implementar para el
empresario, sin embargo involucran procedimientos de garantia de calidad que
todos implementamos. Todos los que manufacturan productos de consumo

quieren probar esos productos para consistentemente mantener altos grados de



calidad, y entrenar a sus empleados para que practiquen buena higiene y
saneamiento. Estas regulaciones simplemente fomentan el establecimiento de
procedimientos que eliminan la posibilidad de saneamiento inadecuado o
accidentes de seguridad alimentaria. A las BPM también se les llama “BPMa”. La
“a” significa “actuales”, recordando a los productores que deben emplear
tecnologias y sistemas actualizados para cumplir con las regulaciones (Smith

2006).

Las Buenas Practicas de Manufactura abarcan aspectos como; Personal; El
personal de las plantas de alimentos es vital para el éxito de las empresas. Es
responsabilidad de la administracion brindar educacién a los empleados acerca de
los principios fundamentales de saneamiento de la planta de alimentos, y la
importancia de la higiene personal. Las regulaciones estipulan que para poder
exigir su cumplimiento se deben tomar las medidas necesarias para asegurar la
educacion, entrenamiento y supervision adecuados de los empleados. Control de
enfermedades y aseo; Aqui se incluye aseo diario, vestimenta apropiada,
conducta, cobertura del cabello, lavado de manos. Edificios e Instalaciones;
Planta y terrenos de la planta (alrededores, parqueos, drenajes), construcciéon y
disefio de la planta (facilmente lavable, buena iluminacion, ventilacién),
saneamiento (programa de limpieza y saneamiento). Equipo; A pesar de que
cada instalacion de procesamiento tiene diferentes piezas de equipo de acuerdo al
alimento que produce, al disefar e instalar equipo algunos factores son
universales. Debido a que el equipo debe producir productos alimenticios limpios,
es importante planear y operarlo siguiendo directrices especificas. Control de
produccién y procesos; Control de materia prima, factores de procesamiento

(temperatura, tiempo), control del equipo, registros. (Smith, 2006).

En los paises de la Comunidad Europea, se ha establecido claramente que las
empresas del sector alimentario son los responsables directos de la higiene de sus

establecimientos, segun lo dispuesto en la en la Directiva 93/94 CEE. En el caso
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de los espafoles, los madrilefios presumen que tienen el primer mercado
mayorista de productos de la pesca del continente europeo y del segundo mundo.
Producto de lo anterior, en los ultimos afos, tanto la empresas mayoristas como
Mercamadrid estan haciendo importantes esfuerzos para renovar y adaptar las
instalaciones del mercado a la nueva normativa en materia higiénico-sanitaria y en
promover la aplicacion de actividades que garanticen la seguridad de los
productos que se comercializan, como por ejemplo, la formacién de los
manipuladores, el desarrollo de planes integrales de limpieza y desinfeccion, y la

aplicacion de sistemas de control (Mercamadrid, 2001).
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lll. MARCO METODOLOGICO.

3.1 Del Diagnéstico.

Como punto de partida para la realizacién del presente trabajo, se realiz6 una
visita de campo preliminar durante el proceso de operacion del mercado que
permitid conocer en forma general, del manejo actual de los procesos realizados
en los locales (descarga, proceso, almacenamiento), asi como también de las
condiciones de las instalaciones en cuanto a su cumplimiento con las Buenas
Practicas de Manufactura generalmente aceptadas. Lo anterior, permitié una
mejor ubicacion en espacio y tiempo para la obtencion de la informacién primaria,
la cual se obtuvo evalué por medio de una encuesta con preguntas cerradas
(anexo 1), considerando las principales practicas en el proceso. De hecho, se
pudo observar que la totalidad de los locales que realizan funciones de
transformacion del producto, lo constituyen el 35%, razoén por la cual se optd por

encuestar a todos los locales que realizan procesamiento (fileteo).

3.2 Del Reglamento Técnico Centroamericano.

Los principales elementos del Reglamento el Reglamento Técnico
Centroamericano (RTC.67.01.3:06), fueron utilizados como guia al considerarse
un patron “climatizado” de las buenas practicas de manufactura. Lo anterior,
permitiendo incorporar aspectos sobre el conocimiento de parte de los
manipuladores de alimentos en la central, sobre las buenas practicas de
manufactura

La informacion secundaria (bibliografica, estudios entre otros), de gran
importancia en el presente trabajo, se incluyé en el estudio una vez levantada la
informacién primaria y se comparé con la informacion técnica descrita como
referencia en el Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA.67.01.3:06), de
marzo del 2006.
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Una vez realizado lo anterior, se elaboré una grafica (radial) utilizando como
referencia la siguiente escala: De 80 a 100 puntos: Bueno; de 79 a 65 puntos:
Regular; y de menos de 64 puntos: Malo. Esta escala es una pequena variante
de la escala utilizada en la Ficha de Inspecciéon de Buenas Practicas de
Manufactura para fabrica de alimentos y bebidas, procesados del Reglamento
Técnico Centroamericano (Ver anexo 2). Para cada una de las areas evaluadas,
se establecieron varias preguntas a las cuales se les asigné un valor de dos

puntos para la respuesta “Si” y de cero puntos para la respuesta “No”.

En el Anexo 1 se muestra el check list de BPM aplicado a los diferentes puestos
del mercado de mariscos CENADA de Costa Rica, durante marzo De 2007. El
check list aplicado fue desarrollado, basados en el Reglamento Técnico
Centroamericano, RTCA 67.01.33:06, Industria de alimentos y bebidas
procesados. Buenas Practicas de Manufactura. Principios Generales. Este check
list cubre los siguientes rubros: Materia prima, Establecimiento, Instalaciones
Sanitarias, Manejo de desechos solidos, Limpieza y desinfeccion, Control de
plagas, Equipo y Personal.

En cada uno de los rubros, hay puntos que se consideran de importancia y que
permiten cubrir los aspectos de importancia en cada uno. Se trato de que el
check-list fuese completo, pero sencillo, de forma tal que tuviese los aspectos de

importancia y no demasiado detalle que puede cubrirse con una sola pregunta.

3.3 Propuesta de mejoras.
A partir de las observaciones y la informacion obtenida durante las encuestas y
visitas, se detectaron areas o procesos débiles, procediendo a la respectiva

emision de recomendaciones segun corresponde.



-13-

IV. RESULTADOS

En el siguiente cuadro (cuadro 1), se presentan las areas evaluadas, asi como las
valores obtenidos para cada una de esas areas. El valor relativo general se
encuentra en la columna derecha, y muestra el desarrollo que esa area obtuvo

respecto de los parametros evaluados.

Cuadro 1: Valores obtenidos por area en el diagndstico para Buenas Practicas de Manufactura, en
el mercado de mariscos en CENADA, Costa Rica. 2007

Area 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Total area Total logrado %
I. Materia Prima 4 0 0 2 2 0 2 0 2 O 80 12 15
II. Establecimiento 18 16 16 20 20 12 18 20 14 16 200 170 85
[ll. Inst. sanitarias 12 12 12 12 12 10 12 10 12 12 140 116 83
IV. Manejo desechos 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 60 40 67
V. Limpiezay desinfeccion 2 2 2 4 6 2 2 4 6 2 60 32 53
VI. Control plagas 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 60 60 100
VIl. Equipos 4 2 4 4 4 4 4 2 4 4 40 36 90
VIII. Personal 4 4 2 8 8 8 8 6 4 8 140 60 43
Promedio general 67

Fuente: Diagnéstico sobre BPM, CENADA, Marzo 2007.

Para el cuadro anterior, los numeros del 1 al 10 en la barra superior corresponden
a cada uno de los usuarios encuestados y los datos hacia abajo, corresponden a

los valores obtenidos para cada una de las areas.

Se toma un valor total promedio minimo de 80% como aceptable en cada area
evaluada para determinar como bueno, el funcionamiento de esa area. Lo anterior
principalmente por dos razones, la primera, por tratarse de una de las primeras
evaluaciones realizadas a estos locales y la segunda razén, obedece a que casi
en su totalidad los duefos de los locales, son comerciantes de muchos anos que
siempre comercializaron sus productos en las calles de la capital, es decir sin

condiciones ni capacitacion para ello.
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Considerando lo anterior y los valores relativos (%) obtenidos a nivel general en el
cuadro 1, se puede observar como existen areas con valores muy bajos respecto
de lo que determind como aceptables (ejemplo materia prima; 15%). Esto,
permitira enfocar los esfuerzos institucionales a efectos de ir mejorando estas

areas y llevar a cada uno de los usuarios a condiciones de manejo de aceptables.

Grafico 1: Valores relativos obtenidos en el diagnéstico
sobre BPM en el mercado de mariscos, CENADA. 2007

Materia Primgg9,
10

Establecimiento
5%

Equipos Inst. sanitarias
90% 83%
Control plagas Manejo desechos
100% 9
Limpieza y desinfeccion

3%

Fuente: Diagnostico sobre BPM, CENADA, Marzo 2007

A continuacién se discuten los resultados obtenidos para cada area evaluada....
4.1 Materia prima.

De la grafica 1, se puede visualizar claramente que la gran mayoria de los
usuarios del mercado de mariscos por el momento, es sumamente deficiente en
los items evaluados para la materia prima, logrando un valor promedio para este
item del 15%.

Los puntos evaluados para Materia Prima incluyen; Si el transporte cumple con la
normativa para este tipo de actividad, si se verifica la relacion hielo / producto, si
existe una fuente de reabastecimiento de hielo en el area, si se realiza inspeccion

o analisis a la materia prima entrante.
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Fotografia 1: Transporte utilizado para el transporte de mariscos. CENADA Costa Rica. 2007

En el caso de Transporte, como se aprecia en la fotografia 1, si bien cierto el
transporte utilizado cumple con algunos requerimientos minimos como es el caso
del uso de la hielera, también es cierto que este equipo no esta protegido de las
condiciones externas, lo cual hace que este punto sea mejorable, utilizando para

ello una caseta insulada o en el menor de los caso, lonas que minimicen este

contacto con los factores ambientales.

Fotografia 2: Transporte utilizado para el transporte de mariscos. CENADA Costa Rica. 2007
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Durante el periodo de valoracion, se pudo apreciar a algunos compradores que no

reunian las condiciones minimas para el transporte del producto (fotografia 2).

Luego del transporte, y durante la observacion en el proceso de descarga, se
consultd a los duefios de los locales si se verificaba la relacion técnica de al
menos 1:1 del volumen de hielo respecto al volumen de pescado. Aqui, ningun
usuario realiza esta practica, y da por hecho que el pescado viene con la cantidad
suficiente de hielo. En este punto, es importante ampliar que el servicio de
transporte es propiedad de los duefios de los locales, por lo que segun ellos
(conversaciones informales) es importante sacar el maximo provecho de lo

transportado, sacrificando a veces hielo por mercaderia.

En el aspecto de analisis previos a la materia prima, y segun los datos obtenidos
de las boletas de diagnédstico (ver anexo 1), ningun usuario acostumbra realizar
analisis al producto entrante. Los usuarios manifiestan que si ellos ven algun
producto en mal estado, I6gicamente no lo reciben. Sin embargo, en la practica se
da el hecho de que los que reciben la mercaderia son los colaboradores del local,
los cuales muchas veces no tienen la capacitacion, ni el objetivo de determinar

producto no apto para su comercializacion.

Gracias a este diagndstico, la administracion CENADA incorporara elementos de
este trabajo para una futura capacitacion a los usuarios sobre la importancia del
control en la materia prima, y por el otro lado, se procurara la coordinacion
interinstitucional para lograr la presencia de un regente veterinario que inicie las
labores de toma de muestras en la materia prima ingresante. Y por ultimo, en
brindar las condiciones administrativas que favorezcan el establecimiento de un
local para la fabricacion y venta de hielo en escama para el mercado y los

compradores.
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4.2 Establecimiento.

En este aspecto, los valores obtenidos de la encuesta reflejan que las condiciones
de las instalaciones dentro del mercado de mariscos son aceptables y cumplen
con la mayoria de los requisitos de BPM necesarios para su funcionamiento,
logrando valores promedio del 85% (Ver Cuadro 1 y Figura 1). Aqui las
condiciones del edificio (pavimentacion, estado de las paredes, pintura de las
paredes, sistemas de drenajes de aguas pluviales, pasillos externos, techos,
iluminacion externa, entre otros), asi como sus alrededores (parqueos y zonas
verdes) , se encuentran en muy buenas condiciones facilitando las labores de

carga y descarga de mercaderia (ver fotografia # 3 y fotografia #4).

Fotografia 3: Vista parcial externa de las instalaciones del mercado de mariscos. CENADA, Costa
Rica. 2007 .
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Fotografia 4: Vista parcial externa de las instalaciones del mercado de mariscos. CENADA, Costa
Rica. 2007 .

L

Fotografia 5: Vista parcial interna de las instalaciones del mercado de mariscos. CENADA, Costa
Rica. 2007 .



-19-

En la fotografia 5 se pueden observar varios aspectos que algunos usuarios han
ido incorporando como mejoras en las instalaciones. Estos incluyen, el sistema de
iluminacion protegida, la barrera fisica contra plagas de voladores (cortinas

plasticas), las paredes con materiales impermeables y los sistemas de

abastecimiento de agua en forma aérea .

Fotografia 6: Vista parcial interna de las instalaciones del mercado de mariscos sin mejoras.
CENADA, Costa Rica. 2007 .

No obstante las anteriores mejoras, y contrario al usuario en la fotografia No. 5, la
fotografia No. 6 muestra un local en donde todavia no se han iniciado las labores
de mejoras, en otras palabras, este local refleja el aspecto que tenian la mayoria
de los locales antes de iniciar las mejoras, a la fecha, aproximadamente un 20%
de los locales van atras en este aspecto. Es importante notar que la mayoria de

las mejoras en los locales, se han llevado a cabo a inicios del presente afo.
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4. 3 Instalaciones sanitarias.

Este es otro de los aspectos en donde los usuarios se encuentran muy bien. Los
valores promedio para las instalaciones sanitarias de los locales fueron del 83%.

Entre los principales aspectos evaluados se encuentran el abastecimiento de
agua potable (ver fotografia 5), aqui es importante mencionar que la central
mayorista cuenta abastecimiento propio de agua por medio de un manto acuifero
localizado a 150 metros de profundidad y que en estos momentos se le realizan
analisis al menos tras veces al afio (ver anexo 5), drenajes adecuados (no existen
fugas, ni rebalses), servicios sanitarios que cumplen con la calidad y cantidad
segun la norma, programa de limpieza en los servicios sanitarios cuyo objetivo es

la limpieza permanente de las instalaciones a través de una empresa contratada,

lavamanos con toallas de papel.

Fotografia 7: Vista parcial interna de las instalaciones del mercado de mariscos, mostrando el
abastecimiento de agua. CENADA, Costa Rica. 2007 .
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En conversaciones con la administracion CENADA producto del presente trabajo,
se esta considerado entrar en un programa a mediano plazo de incentivo para la
colocacion de lavamanos y dispensadores de toallas de papel, en lugar de lograr
este cambio por la via reglamentaria. Lo anterior considerando que las mejoras de
mayor inversién para el usuario (infraestructura) se han logrado por la via del

reglamento.

4.4 Manejo de desechos sélidos.

En este aspecto se evaluo la existencia de un programa de manejo de desechos
sélidos, la acumulacion de desechos solidos dentro de las areas de proceso y el
almacenamiento de desechos en areas alejadas de las areas de proceso.

Los valores registrados estuvieron en el orden del 67%, indicando que esta area
debera contemplar mejoras en su manejo. Una de estas, debera ser la
homogenizacion de los recipientes internos para el manejo de desechos, asi como
valorar el tiempo de permanencia de estos en pasillos.

Una vez que los desechos son acopiados en el pasillo, los mismos son retirados y
transportados por un agente procesador para su posterior transformacion en

alimento para ganado en las afueras de la central.
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Fotografia 8: Acumulacion de desechos sélidos de mariscos fuera de las areas de proceso (pasillo
interior). CENADA, Costa Rica. 2007 .

Es importante mencionar, que en estos momento la administracion espera realizar
un convenio con el recolector de desechos, de tal forma que permita un desalojo

continuo de los mismos minimizando la presencia en pasillos.

4.5 Programa de limpieza y desinfeccion.
Este punto se valoro si existia un programa de limpieza y desinfeccion, asi como si
los productos utilizados estan dentro de la normativa del Ministerio de Salud en
este aspecto y también se valord la existencia de espacios adecuados para el
almacenamiento de los insumos de limpieza. Los valores registrados para este
punto, fueron del 53% a nivel general, indicando la deficiencia de los locales en
este aspecto. De hecho desconocian que tuviesen que tenerlo, asi mismo
desconocia que los productos utilizados tienen que estar debidamente registrados
para ese uso. Respecto al lugar adecuado para el almacenamiento de los
productos de limpieza, el disefio original de estos locales no estaba para el

procesamiento de productos, sino unicamente para la labor de mayoreo (carga,
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descarga y comparaventa) quedando al descubierto la falta de espacios
adecuados para el almacenamiento de estos insumos.

La evaluacion no contempld en esta fase el tipo y formas de uso de los insumos
de limpieza y desinfeccion.

Con base en estos datos, la administracion estudia la opcién de mejorar este
punto, mediante el establecimiento de un programa de capacitacion a los
usuarios, utilizando para ello mucho material grafico (posters), que permita tener al

alcance de los operadores, los principales aspectos a implementar.

4.6 Control de plagas.

Este aspecto se valoré la presencia de un programa para el control de plagas (sin
valorar en esta fase, el contenido del mismo), la existencia de barreras fisicas
hacia el area de proceso (cortinas plasticas, ver foto 5), y si los productos
utilizados estan debidamente registrados. Aqui se obtuvo una de los mayores
valores obtenidos (100%) y se justifica en el hecho de que el programa de control
de voladores, rastreros, y roedores, es un programa permanente de la
administracion CENADA y no depende de los duefios de los locales. En este
caso la administracion contrata una empresa que se encarga de desarrollar un
programa de prevencion y control de plagas con visitas quincenales al mercado.
Este programa de control de plagas ha existido desde hace afos, con la diferencia

que para este afo, se contraté con especial énfasis en el mercado de mariscos.
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Fotografia 9: Controlador de voladores dentro de las instalaciones del mercado de mariscos.
CENADA, Costa Rica. 2007 .

La empresa debe hacer una visita quincenal a los locales e interactuar con los
operadores para llevar el debido control. Limpiar los atrayentes de insectos que
se encuentran en los pasillos (ver foto 9).

Sobre los productos utilizados, es requisito para contratacion, presentar las
certificaciones correspondientes del Ministerio de Salud de indiquen que los

productos que la empresa utiliza se encuentran debidamente registrados.

4.7 Equipos.

Los aspectos evaluados en este acapite fueron, la existencia de un programa de
limpieza y si los equipos utilizados evitan la contaminacion y son faciles de limpiar.
Los valores en este aspecto se ubicaron en el orden del 90%. No obstante en
realidad este punto se aborddé de una manera ligera, sobre todo por el tipo de
proceso y de herramientas (mas que equipo) que se realiza en este mercado.
Este proceso corresponde a la labor de fileteo (ver foto 7). Esta labor no es muy

exigente respecto del equipo a utilizar, el cual consiste basicamente en cuchillos
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de fileteo y los cuales son de materiales que evitan la contaminacién y son
faciles de limpiar (acero inoxidable y mango con materiales de grado alimentario).
Otro aspecto evaluado, lo constituyo la existencia de un programa formalmente
establecido de limpieza. Aqui, lo que se realiza son labores de limpieza de los
utensilios en formas permanente, que obedece a un principio de limpieza mas que

a un programa preestablecido.

4.8 Personal.

Este punto registré6 un valor promedio del 43 %, y se evaluaron los siguientes
aspectos; realizacion de curso de manipulacion de alimentos por parte del
personal, existencia de un programa de capacitacion y / o actualizacion en BPM,
verificacion del estado de limpieza personal en que ingresa el personal, existencia
de registros de salud de los empleados, conocimiento de enfermedades de
reporte, sintomas de enfermedades, realizacibn de examenes anuales vy

conocimiento de parte del duefio de enfermedades reportables.

Los bajos valores obtenidos indican que esta es una de las areas en que se
tendra que profundizar las actividades de mejoramiento, sobre todo en programas
de capacitacion en BPM, ya que se considera esencial el conocimiento en
manipulaciéon de alimentos y buenas practicas de manufactura para el
mejoramiento global de las actividades del mercado.

Durante la encuesta, se pudo observar la presencia de manipuladores de
alimentos fumando, con apariencia de descuido personal , algunos sin uniforme, y
sobre todo sin la conciencia de parte de los duehos de los locales, de la

importancia que significa el estado de salud y comportamiento de sus operadores



- 26 -

durante las operaciones de manipulacién del producto. También es importante
mencionar que el hecho de llevar registros y realizar examenes a los operadores,

es algo a lo que no estan acostumbrado y que visualizan cono un gasto par ellos

y una incomodidad para el personal.

Fotografia 10: Uniforme utilizado en los locales del mercado de mariscos. CENADA, Costa Rica.
2007 .

En la fotografia 10, se aprecia el uniforme basico de los operadores, el cual es el

que esta promocionando la administracion.
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Fotografia 11. Uniforme y algunos equipos propuesto por la administracion a los usuarios del
mercado de mariscos. CENADA, Costa Rica. 2007 .

La administracion CENADA, ha propuesto una alternativa a la capacitacion formal
y ha disefiado un local con uniformes y equipo deseado, como el que se muestra
en la fotografia 11, de tal manera que los usuarios tengan de forma permanente
una referencia en sus locales sobre los requerimientos que la administracion

solicita y que exigira en un determinado plazo.
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V. CONCLUSIONES.

El estudio realizado, refleja una situacién respecto del manejo del producto
en el mercado de mariscos en CENADA que denota esfuerzo realizado por
la administracion en este campo, sin embargo, deja claro que existen areas
como la materia prima, personal y limpieza y desinfeccién, de mucha
importancia a las cuales hay que dedicar un mayor esfuerzo, para poder
presentar el mercado como un centro de distribucibn de mariscos mas
confiable.

El valor promedio general obtenido para las distintas actividades de buenas
practicas de manufactura evaluadas en el mercado de mariscos en CENADA,
fue del 67%, el cual dentro de la tabla utilizada en este estudio, se considera
regular. Lo anterior, debiera de preocupar a las autoridades de la central,
considerando que este es un mercado en donde se maneja un producto muy
delicado y posible vehiculo para las enfermedades alimentarias.

El valor promedio obtenido para la variable “Materia prima” fue del 15 %,
siendo este, el elemento que mostré los valores mas bajos del estudio,
mostrando un manejo deficiente de la materia prima en el mercado de
mariscos. Un punto a considerar es en la importancia de poder contar a
mediano plazo con un reabastecimiento de hielo en la zona y de un
profesional que verifique el estado de ingreso de la materia prima, si como en
la posibilidad de realizar algunos analisis rapidos (histamina).

El valor promedio obtenido para la variable “Establecimiento” fue del 85 %,
en este punto se puede decir que el mercado de mariscos en CENADA,
cuenta con instalaciones que se prestan para el desarrollo de una actividad
como la del procesamiento y comercializacion de mariscos, al menos en el

nivel de procesamiento actual (fileteo).
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El valor promedio obtenido para la variable “Instalaciones sanitarias” fue del
83%, mostrando que al igual que en la variable “establecimiento”, las
instalaciones sanitarias del mercado de mariscos cumplen en calidad vy
cantidad las normas establecidas para tal fin.

Respecto del manejo de desechos, si bien es cierto la valoracién general no
anda dentro de los valores mas bajos (67%), si es importante hacer notar a la
administracion que por su relacion con la inocuidad, vale la pena aligerar los
esfuerzos por lograr mejores condiciones para el acopio y desalojo de los
mMismos.

La limpieza y desinfeccidn es una variable que registré valores deficientes y
que la administracion debera considerar acciones a corto plazo para revertir
estos valores, considerando que esta es una de las actividades importantes
dentro de las buenas practicas.

El control de plagas en los alrededores del mercado lleva anos, y el control
hacia lo internos de reciente ingreso y hasta la fecha no ha mostrado
mayores deficiencias, al menos los operadores lo manifiestan asi. Lo
anterior, es un respiro para la administracion, que le permite enfocarse a
otras areas mas problematicas.

El valor promedio obtenido para la variable “Personal” fue del 43%,
mostrando la necesidad de un mayor conocimiento de parte de los
manipuladores en buenas practicas y manipulacion de alimentos. Esta
variable es basica para el mejoramiento total de la actividad de
comercializacion y transformacién de productos pesqueros. Aqui, la
administracion de la central debiera de tomarse su tiempo y elaborar toda una

estrategia que le permita revertir estos datos.
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VI. RECOMENDACIONES.

7.1 Elevar el presente estudio a las autoridades de la Administracion CENADA,

como insumo para el analisis y toma de decisiones para el mejoramiento operativo

del mercado de mariscos, de tal forma que cristalicen en actividades a corto y

mediano plazo (Plan Anual Operativo 2008).

7.2 Respecto de la variable “Materia prima”:

Dar lo antes posible en concesion, un area para el establecimiento de
una fabrica de hielo en escama que provea tanto a procesadores como
a compradores del elemento refrigerante.

Establecer un programa de capacitacion a los transportistas y
recibidores de mercaderia en planta, en aspectos de relacién técnica
hielo — pescado, asi como en analisis organolépticos en las especies
de mayor consumo.

Iniciar las gestiones correspondientes a efectos de lograr la presencia
de un regente veterinario en el mercado de mariscos.

Iniciar las gestiones correspondientes a efectos de dotar al mercado
de mariscos de un laboratorio que cuente con un equipo basico que

permita realizar “pruebas rapidas” (temperatura, histaminas).

7.3 Respecto de la variable “personal”

Establecer un programa de capacitacion (requisito de funcionamiento)
al personal operativo en manipulacion de alimentos y Buenas Practicas
de Manufactura.

Normar en el reglamento interno del mercado, el expediente médico

para cada uno de los manipuladores de alimentos.
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e Revisar la normativa interna respecto de la inmediatez en las
sanciones a aquellos locales con operadores de alimentos que no
cumplan con lo estipulado para las normas de presentacion y
comportamiento de los manipuladores durante la labor operativa.

e Establecer un programa de incentivos administrativos para todos

aquellos duefios de locales que incorporen las mejoras propuestas.

7.4 Respecto de la variable “Limpieza y desinfeccion”:

e Elaborar un programa base para la limpieza y desinfeccion de equipo e
instalaciones, que sea totalmente accesible y entendible (muy grafico)
por los manipuladores de alimentos. Este programa puede elaborarse
en un material que pueda adherirse en las zonas de operacion.

¢ Incluir dentro de los programas de capacitacion, a los inspectores de
mercado en el area de verificacion de programas de limpieza.

e Implementar un programa coercitivo (de aplicacion paulatina) que
coadyuve al mejoramiento de las operaciones de manejo de productos
en el mercado.

e Elaborar un sondeo mas a fondo sobre el tipo de insumos de limpieza
utilizado por los usuarios, a efectos de concatenar la informacién con la
normativa vigente.

e Brindar las facilidades administrativas respecto de disefio y adquisicion
de equipo de almacenamiento para los insumos de limpieza (ejemplo,

estanteria plastica).
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7.5 Respecto de las otras variables

Designar un profesional al menos medio tiempo en el area del mercado
de mariscos, que permita darle seguimiento a las directrices de la
administracion en la tematica de BPM y que promueva una
reconversion en el manejo de los productos hacia una mejora continua
de los procesos que ahi se desarrollan.

Continuar con estudios que profundicen la evaluacién en cada una de
las variables descritas, de tal manera que permita tener a la
administracion de la central, una mayor claridad en las acciones a
considerar dentro de su plan anual.

Profundizar en los estudios de las variables externas (mercado,
sociologia) que podrian estar influyendo en la situacion actual del
mercado.

Considerar el perfil de los manipuladores a efectos de preparar toda la
informacion, que permita una verdadera transferencia y reconversion

tecnoldgica.
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Universidad para la Cooperacién Internacional.

Anexo 1. Boleta de diagnéstico.

Buenas Practicas de Manufactura en el mercado de Mariscos CENADA, Costa Rica.

Local N°: Fecha:
Nombre:

En general, el contenido de esta boleta es superficial y muy limitado en cuanto a los
items que se evaluan en cada area o numeral vrs las normas de BPM existentes
regularmente utilizadas y reconocidas.

L. Transporte y Materia prima.

1.1 El transporte cumple con la normativa para este tipo de actividad. Si_ No_
1.2 Se verifica la relacion hielo / producto (1/1) ?. Si_ No__
1.3 Existe una fuente de reabastecimiento de hielo en el area?. Si___ No__
1.4 Se realiza inspeccién o analisis a la materia prima entrante. Si_ No
1.5 Que tipo?.

Subtotal 8

Il. Establecimiento.

Los alrededores del edificio estdn pavimentados, permiten la circulacion vy
estacionamiento?. Si No

El edificio permite la exclusion de plagas, animales o contaminantes externos ?.
Si No .

La infraestructura permite el mantenimiento, limpieza e inspeccién adecuada?
Si No .

Dentro del area de proceso, las paredes estan construidas en materiales
impermeables? Si No

Los pisos son de material impermeables?. Si No

Tienen los pisos pendientes y desaglies adecuado?.Si_ No_
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Los techos son lisos y faciles de limpiar?. Si___ No____
Las ventanas y puertas facilitan su limpieza?. Si_ No____
Las lamparas estan protegidas contra rupturas?. Si__ No____

Existe una adecuada ventilacién dentro del area de proceso ?. Si No

Subtotal 20

M. Instalaciones Sanitarias.
El abastecimiento de agua es suficiente para los procesos. Si__ No____
Es potable?. Si_ No___

Existe un drenaje adecuado que permita la evacuacién en forma expedita de las
aguas residuales?. Si No

Estan protegidos estos drenajes impidiendo la entrada de roedores ?. Si_
No

Se tienen servicios sanitarios y lavamanos en cantidades adecuadas segun el
numero de operarios?. Si No

Cuentan estos servicios con un programa de limpieza?. Si No

Tienen los lavamanos con jabén liquido y toallas de papel 2. Si_ No_

Subtotal 14

Iv. Manejo de Desechos Sélidos.
Existe un programa de manejo de desechos sélidos?. Si__ No____
Se acumulan desechos sélidos dentro de las areas de proceso?. Si__ No___

Se almacenan los desechos en areas alejadas de las areas de proceso. ?. Si
No

Subtotal 6

V. Programa de Limpieza y Desinfeccion.

5.1 Cuenta el local con un programa de limpieza y desinfeccion preestablecido?. Si____
No_

5.2 Los productos que utilizan para este proceso, estan autorizados por el ente
respectivo?. Si_ No_
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5.3 Los productos de limpieza se almacenan en areas especializadas?. Si__ No___
Subtotal 6
VI. Control de Plagas.
Se cuenta con un programa de control de plagas?. Si_ No__
Existen barreras fisicas para evitar el ingreso de plagas.?. Si__ No____

Los productos utilizados, estan debidamente registrados y autorizados.?. Si___
No

Subtotal 6

VIL. Equipos.

Los equipos utilizados, evitan la contaminacion y facilitan su limpieza?. Si____
No

Existe un programa de limpieza y mantenimiento del equipo instaurado? Si____
No

Subtotal 4

VIIl. Personal.

Cuantas personas en este local han llevado el curso de manipulacién de
alimentos del Ministerio de Salud?. Ninguna (No) al menos

una (Si) Dos personas (Si) mas de dos (Si).

Tiene algun programa de capacitacion o actualizacion a sus empleados en

Buenas Practicas de Manufactura o manipulacion de alimentos. Si__ No

Verifica usted que sus empleados ingresan a laborar bafiados diariamente?
Si No
Sus empleados conocen las reglas minimas de comportamiento durante el

proceso; presentacion personal (maquillaje, pintura de uias, pelo corto, bigotes,
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joyeria); uniforme, (cobre boca, malla, guantes); actitudes (comer, toser,

masticar ). Si__ No____

Lleva usted un registro de salud de sus empleados? Si_ No__

A los empleados relacionados con la manipulaciéon de alimentos se les

practica examenes médicos al menos una vez al afo? Si No

Conoce usted los sintomas de enfermedades en sus empleados que deben
de reportarse y que implican la suspensidén temporal de las actividades de

manipulacion de alimentos de su empleado ?. Si No

Subtotal 14

TOTAL ENCUESTA: 78
Valores: Si: 2 TOTAL PUNTOS OBTENIDOS:
No: 0



Anexo 2.
Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para
Fébricas de Alimentos y Bebidas, Procesados (RTCA. 67.01.33:06)
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Ficha No.

[]

INSPECCION PARA: Licencia nueva Renovacion
Control

NOMBRE DE LA FABRICA (Ver patente de comercio)

DIRECCION DE LA FABRICA (Acorde a licencia sanitaria)

TELEFONO DE LA FABRICA FAX
CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA
DIRECCION DE LA
OFICINA

TELEFONO DE LA OFICINA FAX
CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA



LICENCIA SANITARIA
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No. FECHA DE VENCIMIENTO
OTORGADA POR
NOMBRE DEL PROPIETARIO |:| REPRESENTANTE LEGAL|:|

RESPONSABLE DEL CONTROL DE PRODUCCION

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS
TIPO DE
ALIMENTOS

PRODUCTOS

NUMERO TOTAL DE PRODUCTOS

NUMERO DE PRODUCTOS

FECHA DE LA 12. INSPECCION

CON REGISTRO SANITARIO VIGENTE

CALIFICACION

/100

FECHA DE LA 22, INSPECCION

CALIFICACION

/100
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FECHA DE LA 32. INSPECCION CALIFICACION

100

71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario
hacer correcciones.

81 — 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer
algunas correcciones.

Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar
cierre.
61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir.

Anexo 3.

Plantilla del acta (Charter).

MAESTRIA EN GERENCIADE PROGRAMAS SANITARIOS
EN INOCUIDAD DE ALIMENTOS

ACTA DEL PROYECTO

Fecha: Nombre de Proyecto:

Diagndstico sobre el manejo de productos en
planta en el mercado de mariscos del Centro
Nacional de Abastecimiento y Distribucién de

Alimentos CENADA, Costa Rica.

18 Febrero 2007

Area de aplicacion:
Alimentos de origen marino.

Areas de conocimiento:
Inocuidad

Fecha finalizacién del proyecto:
22 Marzo 2007

Fecha de inicio del proyecto:
22 Febrero 2007

Objetivos General: Objetivos Especificos:

Determinar desde el punto de las
buenas practicas de manufactura
(BPM), el manejo de los productos
en el mercado de mariscos en
CENADA.

-Determinar el manejo actual de los procesos
desarrollados en planta.

-Determinar el grado de conocimiento y de los
procesadores de alimentos sobre buenas
practicas de manufactura.

-Comparar las practicas utilizadas con el
Reglamento Técnico Centroamericano
(RTC.67.01.3:06), sobre principios generales de
buenas practicas de manufactura para la
industria de alimentos y bebidas procesadas.

- Conocer las debilidades mas importantes del
proceso utilizado.

-Emitir  recomendaciones
proceso.

que mejoren el

Descripcion del producto:

Necesidad del proyecto:
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ACTA DEL PROYECTO

Documento guia a nivel
institucional, para la emision de
politicas y planes de acciones
tendientes al mejoramiento de los
procesos realizados en el mercado
de mariscos.

Como consecuencia de los Ultimos
acontecimientos de enfermedades de
transmision alimentarias (ETA’s), el Ministerio de
Salud ha iniciado una fuerte campafia de
monitoreo de los lugares de procesamiento de
alimentos, incluidos los locales en CENADA. Lo
anterior, ha llevado a las autoridades de la
institucion ha establecer mecanismos de
coordinacion con los usuarios a efectos de
preparar a los procesadores de alimentos en
esta etapa de revision y mejoramiento de los
procesos.

Justificacion de impacto:

En la coyuntura actual, un eventual
cierre de locales en CENADA por
falta de requisitos o mal manejo en
los procesos, repercutiria en forma
drastica en el area de imagen y
financiera de la central.

Restricciones:

El tiempo para la realizacién del diagnéstico
podria constituir una limitante de profundidad del
estudio, por lo que el mismo se limitara a las
areas mas sensibles y estratégicas de los
procesos.

Identificacion de grupos de
interés (stakeholders):

Sector agropecuario institucional.
Sector comercializador de
hidrobioldgicos.

Consumidores en general.

Clientes directos:
Comercializadores y usuarios de la central
mayorista CENADA.

Aprobado por:

Firma:




Anexo 5. Cronograma (E.D.T.).

Reconocimiento del area y problematica
Visita de campo
Recopilacion de informacion secundaria
Disefio y elaboracion de encuesta
Determinacion de poblacion a evaluar
Determinacién de areas de proceso a evaluar
Elaboracion de encuesta
Recopilacion de datos
Corrida de prueba
Ajustes
Corrida de encuesta
Elaboracion del informe
Analisis de datos
Elaboracion de informe
Trabajo final
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Anexo 4.
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