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PREFACIO

El proyecto de implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura en la distribuidora
de frutas y verduras Esparraguss, inicié antes que me iniciara en las practicas profesionales de la
Universidad. A lo largo de este tiempo se pudo observar e identificar algunas oportunidades de
mejora en aspectos de calidad y seguridad e higiene de los alimentos. La gerencia de la empresa
tuvo confianza en el planteamiento inicial y creyé que era un momento oportuno para llevar a cabo
un cambio, para que de esta forma se pudieran adaptar sistemas que aseguraran ofrecer al cliente
el poder consumir productos frescos y de alta calidad, ya que la creciente demanda en el mercado

en el que se compite tiene un alto indice de exigencia.

Por tal motivo se dio inicio a este estudio de: Implementacion de Buenas Préacticas de

Manufactura que conllevé una serie de cambios tanto en las instalaciones como en los procesos.

Como resultado positivo de este proyecto se obtuvo la documentacion necesaria para la
importacion y manejo de vegetales frescos, otorgada por el Ministerio de Agricultura, Ganaderia y
Ambiente, con lo cual la empresa puede continuar creciendo en sus labores comerciales como

distribuidor de alimentos.

Agradezco a Dios por permitirme llegar a este punto de mi vida; a mi familia por todo su
esfuerzo y apoyo; a la Universidad del Valle de Guatemala y a todos los catedréticos que han
dejado una huella satisfactoria en mi preparacion como profesional egresada de esta casa de
estudios superiores; a mi asesor Gustavo Contreras, por su ayuda en la revisién de este trabajo,
sin la cual, el éxito de mi idea que posteriormente se convirtié en proyecto no hubiera tenido el

mismo resultado.
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I. INTRODUCCION

La importancia de la inocuidad de los alimentos radica en poder garantizar
a las personas que los consumen, que esos productos no representan peligro
para su salud. Las empresas competitivas cumplen, entre otros aspectos, con
este requisito, ya que esto representa para el cliente, consumir productos de
calidad, y para las empresas la oportunidad de competir tanto a nivel nacional

como internacional.

Datos de la Organizacién Mundial de Salud indican que anualmente las
enfermedades diarreicas transmitidas por alimentos y el agua, matan mas de
dos millones de personas en el mundo. La inocuidad engloba acciones
encaminadas a garantizar la maxima seguridad de los alimentos, con politicas y
actividades que persiguen dicho fin; estas acciones abarcan toda la cadena

alimenticia, desde la produccion hasta el consumo.

La mayoria de empresas dedicadas a la venta y distribucion de frutas y
vegetales han tratado de captar a sus clientes con precios accesibles dejando de
lado los sistemas de aseguramiento de la calidad e inocuidad de los alimentos,
entre ellos, las Buenas Practicas de Manufactura, las cuales garantizan al
consumidor la seguridad de que los alimentos que va a consumir cumplen con
los requisitos de sanidad adecuados; esto representa para el cliente calidad, y
para las empresas, comprender necesidades, cumplir con los requisitos y

esforzarse por extender las expectativas.

Esparraguss es una distribuidora y comercializadora de frutas y vegetales

que provee a restaurantes de prestigio y a personas de la ciudad de Guatemala.

La empresa se considera como una alternativa al supermercado ya que

ofrece precios competitivos, productos frescos y de alta calidad.



Entre las actividades que esta empresa coordina se encuentran la de
administraciéon de proveedores, almacenaje de productos y transporte o reparto

de pedidos.

Con tres afios de haber sido inaugurada y con un total de ocho
empleados, esta empresa se encuentra en una etapa de crecimiento. Dentro de
la cadena de suministros, Esparraguss se encuentra en el eslabon de

comercializacion.

La mision de la empresa es: “Dar al cliente una opcién mas cémoda,
eficiente y segura de comprar sus frutas y vegetales.” Su visién es: “Ser lider en
distribucién de frutas y vegetales de calidad. Nuestro compromiso es entregar
productos frescos, saludables y seguros, que el cliente se merece. El servicio al

cliente es la base de nuestro éxito.”

Esparraguss considera que la inocuidad y calidad de un alimento son de
gran importancia para el cliente, que cada vez es mas exigente, por lo que este
afio inicié un proyecto de gestion de calidad el cual incluia la implementacion de

Buenas Practicas de Manufactura.

La empresa ha determinado que el producto que les ha permitido alcanzar
una buena posicion competitiva y que tiene un mercado en crecimiento, es el
esparrago, su unico producto importado, lo cual requiere de la extension de la
Licencia Sanitaria de Funcionamiento por parte del Ministerio de Agricultura,
Ganaderia y Alimentacion (MAGA), entidad a cargo de garantizar la inocuidad de

los alimentos.

La finalidad de este trabajo es describir las etapas del proceso de
implementacién de Buenas Practicas de Manufactura, mostrar los resultados
que se obtuvieron a lo largo de las mismas y demostrar que su aplicacion es
rentable para la empresa, ya que permite en parte, poder alcanzar sus objetivos

estratégicos.




Todos los requisitos y practicas establecidos en las Buenas Practicas de
Manufactura estan basados en los Principios Generales de los Alimentos
CAC/RCP 1-1969, reglamentacion del Codex Alimentarius y en el Reglamento
Técnico Centroamericano, Industria de alimentos y bebidas procesados, buenas

practicas de manufactura, principios generales, RTCA 67.01.33:06.

Las Buenas Practicas de Manufactura son una herramienta basica para la
obtencion de productos seguros para el consumo humano, se centralizan en la
higiene y forma de manipulacion (Direccion de Promocién de la Calidad
Alimentaria-SAGPyA). Son principios basicos y practicas generales de higiene
de los productos comestibles, su objetivo es garantizar que estos se manipulen
en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuya los riegos inherentes al

manejo de los mismos.

Con base en las necesidades de la empresa, se definié una metodologia
para realizar la implementacion; los pasos que requirié este proceso se
describiran a lo largo de éste trabajo, y se describiran los aspectos en que se
trabajaron para lograrlo. Las etapas para la implementaciéon fueron: decisién
gerencial, conceptualizacién, diagndstico, documentacion, capacitacion,

implementacion, sseguimiento y verificacion.

Una vez desarrolladas las etapas del proyecto de implementacion se
procede a la realizacion de un analisis financiero, con el que prueban los

beneficios de la inversidn realizada con el proyecto.

Se lograron cambios de gran beneficio para la empresa, en donde se
comprobd que era necesario establecer un sistema de aseguramiento de la
inocuidad; estos cambios se lograron al implementar y adoptar procedimientos y
controles que garantizan al cliente la calidad de los alimentos; entre los cambios

mas representativos se puede mencionar: mejoras en las instalaciones,




capacitacion del personal, trazabilidad de los productos, entre otros. Los
beneficios adquiridos para la empresa son: contar con el respaldo de los
proveedores, calidad en los productos y procesos, buena reputacion con los
clientes y capacidad de crecimiento en ventas lo que permite abarcar mas

mercado.



Il. JUSTIFICACION

La inocuidad de los alimentos tiene gran importancia tanto para las
personas como para las empresas que los comercializan ya que cada afio miles
de personas padecen de enfermedades que han sido transmitidas por alimentos

contaminados.

La inocuidad alimentaria asegura que una vez ingeridos los alimentos,
estos no representan un peligro para la salud, por lo que las empresas
comparten la responsabilidad, junto con el gobierno y los consumidores de

garantizar alimentos seguros.

Para lograr el posicionamiento y el desarrollo de empresas exitosas en un
mercado competitivo, como lo es la comercializacién de alimentos frescos, las
empresas deben diferenciarse del resto de la competencia, esto se logra en
parte, alcanzando altos estandares de calidad y servicio, pero sobre todo,

garantizando al cliente alimentos seguros para el consumo.

La necesidad de asegurar la calidad alimentaria ha llevado a las
empresas a adoptar procesos, controles y estandares que le aseguren al
consumidor final que cada uno de los eslabones de la cadena de suministro

cumple con los principios generales de higiene en el manejo de los alimentos.

Las empresas que reconocen su responsabilidad con los clientes en el
manejo de alimentos seguros, saben que la inocuidad no es negociable, ya que

la salud y en muchos casos la vida de las personas, esta en juego.

Debido a la carencia de un sistema formal de aseguramiento de la
inocuidad alimentaria establecido para las operaciones diarias, y a la busqueda

de la competitividad en la comercializacion de frutas y vegetales frescos, se




decidi6 implementar las Buenas Practicas de Manufactura en la empresa

Esparraguss.




ll.OBJETIVOS

» GENERAL

O

Implementar las Buenas Practicas de Manufactura y evaluar su
impacto en la empresa distribuidora de frutas y vegetales

Esparraguss.

= ESPECIFICOS

O

Implementar las Buenas Practicas de Manufactura a la
distribuidora de alimentos Esparraguss.

Establecer procedimientos y controles que garanticen la
inocuidad de los alimentos asi como capacitar al personal sobre
BPM.

Elaborar un documento que permita evaluar periédicamente el
cumplimiento de las BPM.

Proponer registros de los proveedores y un perfil de gestor de
calidad para la empresa

Lograr que la empresa obtenga la Licencia Sanitaria de
Funcionamiento otorgada por el MAGA.

Evaluar y demostrar que la inversién realizada en este proyecto

de implementacién es conveniente para la empresa.




IV.METODOLOGIA

Al considerar que este trabajo de graduacién es un proyecto, la
metodologia que se siguié se basa en el ciclo de vida de proyectos: Inicio,

Disefio y Preparacion, Ejecucion y Cierre.

Se hara referencia a cada una de las etapas de este proyecto de

implementacion a la fase del proyecto a fa cual corresponde.

A. FASE DE INICIO

Las practicas profesionales se llevaron a cabo en la empresa Esparraguss
en el area de compras, durante este tiempo se logré observar e identificar
oportunidades a mejorar en los procesos relacionado con la calidad e inocuidad
de los alimentos. Por su parte, el gerente de la empresa ya habia identificado la
necesidad de implementar un sistema de aseguramiento de la calidad con lo
cual se lograria adquirir la Licencia Sanitaria de Funcionamiento proporcionada
por el MAGA. La etapa del proceso de implementacion que forma parte de esta
fase es: Decision gerencia, en donde se identifica el porqué del proyecto y sus

objetivos.

B. FASE DE DISENO, ORGANIZACION O PREPARACION

En esta fase se procedi6 a elaborar la propuesta del proyecto de
implementacién del sistema de aseguramiento de la calidad, Buenas Practicas
de Manufactura para la distribuidora Esparraguss orientando a la obtencién de la
Licencia Sanitaria de Funcionamiento. Las etapas del proceso de

implementacién que forman parte de esta fase son: Conceptualizacién en donde



se realiza una adaptacion de la teoria general a la distribuidora en caso; y la
etapa de diagndstico en donde se determina la situacion inicial antes de la

implementacién.

C. FASE DE EJECUCION

A lo largo de esta fase del proyecto se procedié a realizar todas aquellas
actividades que fueran necesarias segun lo determinado en la fase de disefio y
preparacion; las etapas del proceso que de implementacién que forman parte de
esta fase son: Capacitacion en donde se realizaron actividades para capacitar al
personal sobre BPM; implementaciéon en donde se llevaron a cabo todas las
actividades que fueran necesaria seglin la etapa de disefio y preparaciéon para

mejorar la situacion inicial de la empresa.

D. FASE DE CIERRE

En esta fase se realizaron actividades para concluir con el proyecto y
determinar la situacién de la empresa después de la implementacién de BPM; la
etapa del proyecto que corresponde a esta fase es: Seguimiento y Control en
donde se realizaron evaluaciones para medir el nivel de crecimiento en el

cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura.

Posteriormente se procedié a realizar un analisis econémico de la
inversion realizada por la empresa en este proyecto de implementaciéon del

sistema de aseguramiento de la calidad en donde se demuestra su rentabilidad.

Por ultimo se resumen los resultados obtenidos en este proyecto; se

concluye al respecto y se hacen las recomendaciones respectivas.



V. MARCO TEORICO

A. INOCUIDAD, CALIDAD Y COMPETITIVIDAD

En el texto del Codex Alimentarios, Principios Generales de Higiene de
los Alimentos, se define inocuidad, como la garantia de que los alimentos no
causaran daiio al consumidor cuando se preparen o consuman, de acuerdo con
el uso al que se destinan. La OMS define a un alimento inocuo, cuando este
tiene la aptitud para el consumo humano sin causar enfermedad. La falta de
inocuidad de los alimentos tiene como principal consecuencia riesgos para la
salud del consumidor a causa de las enfermedades transmitidos por estos
(Riveros 2004).

La Organizacién Internacional de Normalizaciéon (ISO) define la calidad
como la totalidad de los rasgos y caracteristicas de un producto o servicio que
se sustenta en su habilidad para satisfacer las necesidades establecidas e
implicitas. La calidad debe situarse como la pieza clave para la competitividad
en el mundo (Riveros 2004). Por lo que cumplir con la inocuidad, entre otros

aspectos, se estaria cumpliendo con la calidad del producto.

Orientar las estrategias hacia la calidad se logra a través de la
implementacion de sistemas de que garanticen la calidad alimentaria, lo que

permite alcanzar un grado de competitividad para las empresas que lo apliquen.

La inocuidad de los alimentos tiene, ademas, un importante papel en el
comercio internacional ya que es la Unica razén aceptable para prohibir el
ingreso de alimentos a un pais; esto se define en los acuerdos de Medidas
Sanitarias y Fitosanitarias y en los Obstaculos Técnicos al Comercio de la
Organizacion Mundial de Comercio. La implementacién de procesos que
aseguren la inocuidad de los alimentos es imprescindible ya que su carencia
puede ser considerada como una barrera no arancelaria para la exportacion de

alimentos (Riveros 2004).
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El precio de la falta de inocuidad de los alimentos es sin duda mas alto
gue el precio de implementacion de sistemas de aseguramiento de esta, ya que
los alimentos que no cumplen con las normas reglamentarias minimas de
calidad e inocuidad, han sido rechazados y muchas veces, destruidos, lo que

causa graves interrupciones en el comercio internacional (Hammer 1999).

Las exportaciones y el comercio internacional en un pais en vias de
desarrollo representan una fuente importante de ingresos, por lo que al no
cumplir con los requisitos de inocuidad de los alimentos las exportaciones se ven

truncadas.

B. Codex Alimentarius

La Comision del Codex Alimentarius fue creada en 1963 por la FAO y la
OMS para desarrollar normas alimentarias bajo el Programa Conjunto FAO/OMS
de Normas Alimentarias. El objeto del programa es la proteccion de la salud de
los consumidores, asegurar unas practicas equitativas en el comercio de
alimentos y la coordinacién de todas las normas alimentarias acordadas por las
organizaciones gubernamentales y no gubernamentales. La finalidad del Codex
Alimentarius es garantizar alimentos inocuos y de calidad a todas las personas y

en cualquier lugar. (Codex Alimentarius, 2003)

Las normas del Codex abarcan a alimentos elaborados, semielaborados o
crudos; ademds de las sustancias que se emplean para su elaboracién, en la
medida en que éstas son necesarias para alcanzar los principales objetivos:
proteger la salud de los consumidores y facilitar practicas en el comercio de

alimentos

11



Los Principios Generales de Higiene de los Alimentos, del Codex
Alimentarius, brindan una orientacién general sobre los distintos controles que
deben adoptarse a lo largo de la cadena alimentaria para garantizar la higiene
de los alimentos. Estos controles se logran aplicando las Buenas Préacticas de

Manufactura.

Se reconoce internacionalmente que las recomendaciones brindadas en
los Principios Generales de Higiene de los Alimentos son esenciales para
asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos. El presente trabajo se

fundamenta en estos principios.

Codex Alimentarius tiene como objetivo establecer las disposiciones
sobre practicas de higiene y de operacion de los productos alimenticios, a fin de
garantizar alimentos inocuos y de calidad. Por lo tanto, pueden y deben

aplicarse a las distribuidoras de alimentos.

1. Codex alimentarios en Guatemala. En Guatemala se crea el Comite
Nacional del Codex Alimentarius Guatemala, adscrito al Ministerio de
Agricultura, Ganaderia y  Alimentacibn por medio  del Acuerdo
Gubernativo No0.214-2002.

La importancia del Codex Alimentarius radica en que sobre este Comité
conjunto de la FAO/OPS-OMS se establecen todas las directrices en materia de
inocuidad de los alimentos para todo el mundo. Guatemala es signataria por lo

que debe cumplir lo establecido en estas normas sanitarias.

C. Buenas Practicas de Manufactura
Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son los principios basicos y
practicas generales de higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracion,

envasado y almacenamiento de alimentos para el consumo humano, con el

12



objeto de garantizar que estos se manipulen en condiciones sanitarias
adecuadas y se disminuya los riegos inherentes a la manipulacion. En muchos
paises las BPM son reglamentaciones obligatorias que deben ser cumplidas.
(Riveros, 2004). Las enfermedades transmitidas por los alimentos, son la
consecuencia de la falta de limpieza de los mismos y constituyen una amenaza
para la salud de los consumidores debido a que no cumplen con la seguridad

higiénica y calidad.

Los Procedimientos Operativos Estandar, son una manera eficiente y
segura de llevar a cabo las operaciones de saneamiento y limpieza en las
empresas que busquen implementar las Buenas Practicas de Manufactura;
Estos procedimientos describen las tareas que deben imperar en un
establecimiento que manipule alimentos. Cada establecimiento debe tener un
plan escrito que describa los procedimientos diarios que se llevaran a cabo
durante y entre las operaciones, asi como las medidas correctivas previstas y la
frecuencia con la que se realizaran para prevenir la contaminacién directa o

adulteracion de los productos. (Instituto Nacional de Tecnologia Industrial, 2003).

En Guatemala, los entes reguladores de las Buenas Practicas de
Manufactura son: EL Ministerio de Salud Publica y el MAGA, el documento que
los respalda es el Reglamento Técnico Centroamericano, de Industria de
alimentos y bebidas procesados, Buenas Practicas de Manufactura, Principios
Generales, cuyo objetivo es establecer disposiciones generales sobre practicas
de higiene y de operacion durante el manejo de los productos alimenticios, a fin

de garantizar alimentos inocuos y de calidad.

Las BPM son aplicables a establecimientos donde se procesan, envasan
y distribuyen alimentos; a los equipos, utensilios y personal manipulador; a todas

las actividades de fabricacion, procesamiento, preparacion, empacado,

13



almacenamiento, transporte, distribucién y comercializacién de alimentos; y a los

productos utilizados como insumos en la fabricacion.

Las BPM abarcan las siguientes areas:

Materia prima: Las materias primas para la elaboracién de alimentos
tienen que asegurar una calidad que no comprometa los logros de las
BPM llevadas a cabo; su calidad no debe representar peligro para la
salud humana. En este punto es importante los requisitos que se le
establecen a los proveedores de materias primas. Entre los aspectos
mas importantes a considerar en ésta area son: areas de procedencia,
métodos de cosecha, produccidon y faena, almacenamiento y

transporte de los proveedores.

Establecimiento: Mantenimiento e Higiene: Entre los aspectos mas
relevantes que se tratan en esta area se pueden mencionar, el disefio
de las instalaciones, localizacion de la planta, limpieza de los
alrededores, vias de transito y desaglies, mantenimiento de los

edificios, tipos de luz, métodos de limpieza y desinfeccion, entre otros.

Personal: Serie de pautas que hacen referencia al estado de salud,
comportamiento, vestimenta e indumentaria de las personas que

laboran en la planta de alimentos.

Higiene en la elaboracion: Se refiere a los procedimientos que deben
tomarse en el manejo de los alimentos, tales como mecanismos de
prevencién de contaminacién cruzada, la cual sucede cuando los
contaminantes pasan de un alimento a otro a través de una superficie
no inocua (Publicaciones Vértice, 2008:60) y procedimiento de lavado

de manos.
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» Sistema de control de plagas: Rige las practicas para el control de las

distintas plagas que puedan ingresas a la planta de alimentos.

» Almacenamiento y transporte: Describe cémo deben de almacenarse
los alimentos, el manejo de inventarios, condiciones adecuadas para

el transporte y almacenamiento.

» Control de procesos: se refiere a los distintos controles que se deben
llevar en la planta de alimentos, estos van de la mano de los

procedimientos operativos estandar de saneamiento en la empresa.

* Capacitacién: Hace énfasis en proveer al personal de los
conocimientos y herramientas que debe tener en el manejo de los

alimentos.

D. APPCC/HACCP

El Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC o HACCP
por sus siglas en inglées) es un procedimiento sistematico y preventivo,
reconocido internacionalmente para abordar los peligros bioldgicos, quimicos y
fisicos mediante la prevision y prevencion, en lugar de la inspeccion y
comprobacion de los productos finales. APPCC se ha convertido en un

sindbnimo de inocuidad de los alimentos.

Los principios del Codex Alimentarius constituyen una base soélida para
garantizar el control eficaz de la higiene de los alimentos debido a que abarca
toda la cadena alimentaria, resaltando los controles de higiene en cada etapa y
recomendando la aplicacion del APPCC en todos los casos posibles para

mejorar la inocuidad de los alimentos. Internacionalmente estos controles son
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reconocidos como una herramienta esencial que garantizan la inocuidad y
aptitud de los alimentos para el consumo humano y comercio internacional
(Sistemas de calidad e inocuidad de los alimentos; Organizaciéon de las
Naciones Unidades para la Agricultura y la Alimentacion y el Ministerio de

Sanidad y Consumo de Espafia, Roma 2002).

Para la gestion de la inocuidad de los alimentos es necesaria la aplicacion
de APPCC ya que esta metodologia controla los puntos criticos de
manipulacion, lo cual impide que se produzcan problemas relacionados a la
inocuidad; esto permite identificar los peligros y las medidas necesarias para su
control. ElI Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control se basa en la

prevencion en vez de la inspeccion y la comprobacion del producto final.

Dentro de las ventajas de la aplicacion de APPCC se puede mencionar su
generalidad para la aplicacion de los principios, el uso eficaz de los recursos,
ahorro para la industria de alimentos y capacidad para responder a los
problemas de inocuidad. Este sistema exige la revision de las Buenas Practicas
de Manufactura, como parte de la metodologia para incorporarlas debidamente
al plan APPCC.

Las inspecciones que realizan autoridades reguladoras se apoyan en este
sistema el cual en parte contribuye a promover el comercio internacional porque

mejora la confianza de los compradores.

Es posible aplicar el APPCC a todos los y sectores de la cadena
alimentaria, sin embargo, esto supone que se debe estar operando de acuerdo a
las BPM y los Principios Generales del Codex Alimentarius, con esto se logra
una mejora en la inocuidad de los alimentos asi como la inspeccién por parte de

las autoridades de reglamentacion.
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El exito o fracaso de la implementacién de los proyectos de gestion de
calidad e inocuidad alimentaria tales como APPCC o BPM depende del

compromiso y participacién de la direccion como del personal.

Los principios del sistema APPCC son los siguientes:

Realizar un analisis de peligros.

Determinar los puntos criticos de control.

Establecer limites criticos.

Establecer un sistema de vigilancia de control de los puntos criticos.

Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la
vigilancia indica que un determinado punto de control no esta

controlado.

Establecer procedimientos de comprobaciéon para confirmar que el

sistema APPCC funciona eficazmente.

Establecer un sistema de documentacién sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su
aplicacion. (Codex Alimentarius, higiene de los alimentos textos

basicos 3era. Edicion)

E. Licencia sanitaria de funcionamiento

La Direcciéon de Inocuidad del Viceministerio de Sanidad Agropecuaria y

Regulaciones (VISAR) del Ministerio de Agricultura, Ganaderia y Alimentacién

(MAGA) tiene dentro de sus atribuciones:
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«Promover en los establecimientos de alimentos no procesados la
adopcion de: Buenas Practicas de Manufactura (BPM), Buenas Practicas
Agricolas (BPA), Estandares de Sanitizacion de los Procesos Operacionales),
Reduccién de Patdgenos (RP) como plataformas para el Analisis de Peligro y
Puntos Criticos de Control (HACCP-APPCC)»

«Controlar, vigilar y coordinar la inocuidad de los alimentos no procesados
de origen animal y vegetal producidos nacional e internacionalmente, bajo un
sistema higiénico aceptable, regulado legal y técnicamente destinados para el
consumo humano, ubicando la infraestructura necesaria, que permita al pais,
velar que se cumpla con la normativa regional e internacional aprobada en el

marco de la inocuidad de alimentos.»

«Mantener un sistema de supervision, inspeccion y certificacion en los
establecimientos de produccién de alimentos inocuos no procesados de
produccion -de acuerdo a la normativa higiénico-sanitaria establecida

oficialmente.»

«Certificar unidades de produccién, centros de acopio y almacenadoras

de alimentos naturales de origen vegetal y animal no procesados.»

El departamento de la direcciéon VISAR que tiene a su cargo la regulacion
de las Licencias Sanitarias de Funcionamiento de alimentos no procesados de
origen animal, vegetal e hidrobiolégico que produzcan, fabriquen, transformen,
empaquen, fraccionen, importen, exporten, almacenen , transporten, distribuyan
y comercialicen alimentos del territorio nacional e internacional, es el

Departamento de Producto de Origen Vegetal.

Auditorias y Licencias. Como minimo una vez al afio, el Departamento de
Productos de Origen Vegetal, realiza auditorias a los establecimientos que
manipulen alimentos, para la emisién de Licencia Sanitaria de Funcionamiento

segun Acuerdo Gubernativo 72-2003.
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Certificacion. Con la Licencia Sanitaria de Funcionamiento, el MAGA
garantiza la produccién e importaciéon de alimentos de origen vegetal no
procesados inocuos. Si no se cuenta con esta licencia la empresa no puede

continuar las labores comerciales.

La Licencia Sanitaria de Funcionamiento permite a los establecimientos
comercializadores de alimentos realizar importaciones y exportaciones;
mediante las auditorias realizadas cada afo el MAGA busca que las empresas
manipuladores de alimentos se acerquen mas a la implementacion de APPCC,

los cuales deben estar sustentados en la aplicacion de las BPM's.

Este trabajo documenta los pasos necesarios para lograr la
implementaciéon de las BPM en la empresa Esparraguss y obtener la Licencia

Sanitaria de Funcionamiento.

Reglamento Técnico Centroamericano de Industria de Alimentos
y Bebidas Procesados, Buenas Practicas de Manufactura,
Principios Generales (RTCA 67.01.33:06)

Se dedica una seccidbn de este capitulo al Reglamento Técnico
Centroamericano (RTCA) ya que se utiliza como referencia y respaldo de los

resultados obtenidos en la realizacidén de este trabajo.

El Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA 67.01.33:06) es una
adaptacion del Cadigo Internacional Recomendado de Practicas de Principios
Generales de Higiene de los Alimentos del Codex Alimentarius; tiene como objetivo
establecer principios generales de practicas de higiene y operacién durante en el
manejo industrial de productos alimenticios, a fin de garantizarle al consumidor

alimentos inocuos y de calidad.
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Este documento define que su ambito de aplicacién es toda industria de
alimentos que opere y que distribuya sus productos en el territorio de los paises

centroamericanos.

Reglamento Técnico Centroamericano de Industria de Alimentos y
Bebidas Procesados, Buenas Practicas de Manufactura contempla los principios
generales de las BPM que deben cumplir las industrias manipuladoras de

alimentos, en todas sus areas.

Dentro de los anexos del RTCA se incluye una Ficha de inspeccién de
buenas practicas de manufactura para fabricas de alimentos y bebidas, procesados
y una guia para el llenado de esta, con la que se asignan puntuaciones definidas a
cada aspecto que la ficha incluya. Esto permite establecer puntuaciones objetivas

respecto a un documento especializado en el tema.

Cabe aclarar que la utilizacién de este texto en el desarrollo de este
trabajo de graduacion es una recomendacion por parte de un experto en el tema
de implementacién de BPM para darle respaldo a los resultados obtenidos en las
etapas de: diagndstico y seguimiento y control, que se dan durante el proyecto
de implementacién de Buenas Practicas en la empresa Esparraguss las cuales

se documentaran mas adelante.

Implementacion

La implementacién es un proceso mediante el cual se comunica una
decision al personal de la empresa para lograr que éste se comprometa a
ponerla en practica (Robbins; Coulter; 2000:187). La Real Academia Espariola
define el verbo implementar como: «Poner en funcionamiento, aplicar métodos o

medidas para llevar algo a cabo.»
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En la realizacion de este proyecto de Implementacion de Buenas
Practicas de Manufactura, el proceso requirié de una serie de etapas para poner
las BPM en funcionamiento en la distribuidora de frutas y vegetales. Se
desarrollard cada etapa del proceso y se explicara las distintas herramientas y

metodologias que se utilizaron para lograr los objetivos del trabajo.

Las etapas de implementacién de las Buenas Practicas de Manufactura,
que se dieron en la realizaciéon del presente proyecto, surgieron debido a las
necesidades de la empresa; iniciando con la toma de una decisién gerencial, por
parte del gerente general de Esparraguss, que al ver la situacién de la empresa
decidié tomar medidas correctivas y buscar ayuda en un estudiante de la
Universidad para llevar a cabo la implementacion de BPM, y fungir como auditor

de la empresa, parte del proyecto de gestiéon de calidad para el presente afio.

El auditor realizaria la implementacién, la cual requeriria de la
conceptualizacion, etapa en la cual, se investigaria y consultaria con expertos en
el tema para realizar una adaptacién de la teoria general a la actividad comercial
de la empresa y establecer los requisitos para el cumplimiento de las buenas

practicas.

Seguido de esto, se procedié a la realizacion del diagnéstico de la
empresa, para conocer la situacién de la empresa y saber exactamente los
puntos en que se tenia que trabajar; para esto se elaboré una lista de criterios
gue mide el cumplimiento de los requisitos de BPM y se sustenté el resultado
obtenido con una evaluacién realizada con la Ficha de Inspeccién de Buenas
Practicas de Manufactura del RTCA.

Ya conociendo la situacion de la empresa, se procedié a la elaboracion de
la documentacién correspondiente y necesaria para el cumplimiento de los

requisitos establecidos por BPM.
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El involucramiento del personal es importante para cualquier proceso de
implementacion por lo que se realiz6 una capacitacion en BPM a los

trabajadores de la empresa.

La implementaciéon se da como consecuencia de las etapas anteriores y
de llevar a cabo lo establecido en la documentacion realizada; en esta etapa se
realizan las compras necesarias y otras actividades que aseguren el

cumplimiento de las buenas practicas.

Para verificar el cumplimiento de los cambios y mejoras propuestos, fue
necesario darle seguimiento a la implementacion y controlar que las actividades
se estuvieran llevando a cabo, para que por Ultimo se pudiera medir el avance

de la misma y realizar una comparacién entre el antes y después del proyecto.
Etapa 1
Decisién gerencial

Qué se hizo: Identificar un problema y definir el por qué de la
implementacion

Para qué: Determinar los objetivos del proyecto.
Cémo: Reuniones con gerente de la empresa
Quién lo realizo: Gerente General

El gerente de la distribuidora Esparraguss, adquiri6 un compromiso con
sus clientes al ofrecer vender productos de alta calidad y frescura; con el
objetivo de cumplir este compromiso inicié6 un proyecto de gestiéon de calidad
cuyo alcance seria mejorar las instalaciones y establecer procedimientos y
controles estandarizados que garanticen la inocuidad de los alimentos. El

enfoque de esta decisién fue basada en el cliente.

En reuniones realizadas con el gerente de la empresa, éste manifesto la
necesidad de implantar de un sistema de aseguramiento de la calidad e
inocuidad de los alimentos debido a que se deseaba eliminar las causas al

problema de vender alimentos poco inocuos y de esta forma asegurar la calidad
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de sus procesos internos en el manejo de los productos. Esto le permitiria a la
empresa obtener la Licencia Sanitaria de Funcionamiento y continuar con las

operaciones comerciales de los alimentos frescos.

El gerente de la empresa indicé que era necesaria la implementacion de
las BPM porque forma parte de sus objetivos estratégicos. Como gerente y
asesor del trabajo ofreci6 su apoyo para que el proyecto tuviera exito,
destinando los recursos econdmicos y personales como tiempo y experiencia en

las etapas posteriores del trabajo.

La implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura en la
empresa Esparraguss, fue necesaria para cumplir con los aspectos generales de
la inocuidad alimentaria y las exigencias del Viceministerio de Sanidad
Agropecuaria y Regulaciones del MAGA para la obtencién de la Licencia
Sanitaria de Funcionamiento que esta institucion otorga y establecer estandares

y procedimientos para la medicion y continuidad de este proceso.

Etapa 2
Conceptualizaciéon

Qué se hizo: Adaptacién de la teoria general a la distribuidora de alimentos
en caso.

Para qué: Establecer metodologias, criterios y recursos especicficos
para la empresa.

Cdmo se hizo: Investigando en los textos del Codex y RTCA, entre otros.
Consulta a expertos en el tema

Quién lo realizé: | Auditor.

Con qué Textos y asesoria.

El verbo conceptualizar define la accién de forjar conceptos acerca de
algo (Real Academia Espariola,2001); en esta etapa del proyecto se investigd

acerca de las Buenas Practicas de Manufactuara en lo textos del Codex
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Con el conocimiento adquirido del tema, se procedid, con ayuda de
expertos, a la adaptacion de la teoria general a la actividad comercial de
distribucion de alimentos frescos; esto con el objetivo de establecer
metodologias, procedimientos y criterios que la empresa deberia tener para

cumplir con las Buenas Practicas de Manufactura y las areas que abarca.

El resultado de esta etapa profundiza sobre el tema principal de este

trabajo de graduacion, se espera que la sintesis a continuacién oriente al lector.

Normas incluidas en las Buenas Practicas de Manufactura. Los
Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex Alimentarius y el
Reglamento Técnico Centroamericano, Industria de Alimentos y bebidas
procesados, indican que para poder establecer las BPM se deben cumplir los

siguientes requisitos:

Materia Prima. Con el objetivo de reducir la probabilidad de que se
origine un peligro que pueda menoscabar la inocuidad de los alimentos o su
aptitud para el consumo en etapas posteriores de la cadena alimentaria, los
proveedores de las distribuidoras de frutas y vegetales, deberan realizar su
produccion primaria, de manera que se asegure que el alimento sea inocuo y
apto para el uso al que se destina; evitar el uso de zonas donde el medio
ambiente represente una amenaza para la inocuidad de los alimentos; controlar
los contaminantes, las plagas y las enfermedades de las plantas, y adoptar
practicas y medidas que permitan asegurar la produccién de alimentos con las

condiciones de higiene apropiadas.
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La produccién primaria de alimentos no debera llevarse a cabo en zonas
donde la presencia de sustancias posiblemente peligrosas conduzca a un nivel
inaceptable de tales sustancias en los productos alimenticios. Los proveedores
deben proteger las materias primas alimentarias de la contaminacién fecal y de

otra indole.

Las instalaciones y procedimientos que los proveedores de alimentos de
las distribuidoras deberan asegurar que son apropiados, seguros, limpios y que

se mantiene un grado apropiado de higiene en el personal.

Antes de llevar las frutas o vegetales a la distribuidora de alimentos, los
proveedores deberan seleccionar los alimentos con el fin de separar todo

producto que no sea apto para el consumo humano.

En el transporte de los alimentos, el proveedor debe tomar acciones para
la prevencion de la contaminacién por medio de plagas o contaminantes
quimicos, fisicos o microbiolégicos, asi como de otras sustancias objetables
durante la manipulacién, almacenamiento. Y dentro de lo razonablemente
posible evitar el deterioro y descomposiciéon, de las frutas y vegetales, aplicando

medidas de control de temperatura y humedad entre otros.

Establecimiento. En funcién de las operaciones y de los riesgos que se
presentan en la actividad de comercializaciéon de las distribuidoras de frutas y
vegetales, los edificios, equipos e instalaciones deberan proyectarse y
construirse de manera que se reduzca al minimo la contaminacion de los
alimentos, por lo que las instalaciones de las comercializadoras deben permitir
una adecuada labor de limpieza, mantenimiento, desinfeccidn y aspectos que

reduzcan al minimo la contaminacién transmitida por el aire.
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Las superficies y los materiales de los equipos que estén en contacto con
los alimentos seran los adecuados para el uso, en caso nhecesario lo
suficientemente duraderos, faciles de mantener y limpiar, pero sobre todo no

toxicos.

En las distribuidoras de frutas y vegetales se deberan disponer de los
medios idoneos para el control de temperatura, humedad y otros factores que

prolonguen la calidad y frescura de los alimentos.

Los centros de distribucidén de frutas y vegetales no deberan ubicarse en
lugares que amenacen la inocuidad o aptitud de los alimentos, por lo que
generalmente estos establecimientos se ubicaran lejos de zonas cuyo medio
ambiente esté contaminado por actividades industriales peligrosas, zonas
expuestas a inundaciones e infestaciones de plagas, zonas en donde se sientan

malos olores.

Las disposiciones internas de las instalaciones alimentarias deberan
permitir la adopcion de medidas protectoras contra la contaminaciéon de los
productos alimenticios durante las operaciones. Las paredes del interior de las
instalaciones deberan estar sélidamente construidas con materiales duraderos y
faciles de mantener, limpiar. Las superficies de las paredes y suelos deberan ser
de materiales impermeables que no tengan efectos téxicos, deberan tener una
superficie lisa y altura apropiada para las operaciones de almacenamiento. El
suelo debera permitir la limpieza manual de soélidos. Es importante que el
material del equipo e instalaciones sea inerte a los alimentos, detergentes y

desinfectantes utilizados en las condiciones de trabajo normales.
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El techo, aparatos colgantes y ventanas deberan estar construidos de tal
forma gque se minimice la acumulacién de suciedad y posible desprendimiento de

particulas. Las puertas tendran una superficie lisa no absorbente.

Los recipientes para desechos o descartes de productos, deberan ser
identificados de forma especifica, de material impermeable que facilite su
limpieza. Los recipientes que contengan sustancias de limpieza también se
deberan identificar y guardarse en lugares alejados de los alimentos con el
objetivo de impedir su contaminacion. Los descartes son todos aquellos
productos que no estén disponibles para la venta porque no cumplen con los

requerimientos de calidad que pide el cliente.

Las distribuidoras de alimentos deberan contar con el abastecimiento de

agua potable e instalaciones adecuadas para su almacenamiento y distribucion.

El uso de agua no potable para sistemas contra incendios, produccion de
vapor o producciones analogas no se aplican a las operaciones debido a que la
actividad se limita a la comercializacién de alimentos y estos sistemas resultan

innecesarios.

Los desaglies deberan estar construidos de manera que se evite el riesgo

de contaminacién de los alimentos o del abastecimiento de agua potable.

Los servicios de higiene para el personal que manipule los alimentos,
para la elaboracion de pedidos de los clientes, deberan de contar con los medios
adecuados para lavarse y secarse las manos; retretes alejados del area de
alimentos; vestuario adecuados para las operaciones. Las instalaciones

deberan estar debidamente situadas y sefialadas.
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Las instalaciones deberan disponer de los medios adecuados de
ventilacién natural o mecénica para reducir la contaminacién transmitida por aire;
tales medios deberan proyectarse y construirse de manera que el aire no fluya

nunca de las zonas contaminadas a las zonas limpias.

Debera disponerse de iluminacién natural o artificial adecuada para
permitir la realizacion de las operaciones. La intensidad de la luz debera ser
suficiente para las operaciones de preparaciéon de pedidos y las lamparas
deberan estar protegidas, a fin de asegurar que los alimentos no se contaminen

en caso de rotura.

Para evitar ingresas contaminantes a las instalaciones de
almacenamiento de alimentos, se debe colocar un pediluvio al ingreso del lugar;
este contendra por cada parte de amonio cuaternario, cinco partes de agua y
una de cloro. El pediluvio es un bafio de calzado que se implementa en lugares

en donde se requiere un especial cuidado de ingresar suciedad y contaminantes.

Control de procesos. Para distribuir alimentos inocuos y aptos para el
consumo humano las comercializadoras de frutas y vegetales deben formular los
requisitos relativos a las materias primas; los proveedores deben cumplir, y
aplicar estos requerimientos; es deber tanto de los proveedores como de la

distribuidora darles seguimiento.

Las distribuidoras deberan controlar los peligros alimentarios mediante la
identificacion de fases de sus operaciones que sean fundamentales para la
inocuidad de los alimentos; sobre todo las operaciones de recepcién de materias
primas, manejo y almacenamiento de alimentos, preparaciéon de pedidos y
reparto a clientes. Luego debera aplicar procedimientos eficaces de control en

cada una de estas fases y vigilar constantemente para asegurar su eficacia; y

28



por ultimo examinar periédicamente los procedimientos en caso de que surjan

cambios.

El inadecuado control de temperatura en los sistemas de refrigeracion de
una distribuidora de alimentos frescos puede causar el deterioro y contaminacién
de estos. Debe haber sistemas que aseguren un control de temperatura de los

cuartos frios, camaras de refrigeracion y cualquier otro sistema de enfriamiento.

Los dispositivos de registro de la temperatura deberan inspeccionarse a

intervalos regulares y se comprobara su exactitud.

La contaminacion por microrganismos patégenos puede pasar de un
alimento a otro por contacto directo o a través de quienes los manipula, de las
superficies de contacto del aire. Se debe prevenir la contaminacién cruzada,
mediante sistemas adecuados de desinfeccion y limpieza de todo material y

equipo que esté en contacto con los alimentos.

Es preciso restringir o controlar el acceso a las areas de almacenamiento
de alimentos. Y se debe exigir al personal que se ponga uniforme protector
limpio, calzado cerrado, y lavado de manos antes de realizar cualquier

operacion dentro de la bodega de alimentos.

Las superficies, los utensilios, el equipo, los aparatos y los muebles se
limpiaran cuidadosamente y, se desinfectaran después de manipular las

materias primas.

El personal encargado de la recepcién de materia prima no debera
aceptar ningln producto en el establecimiento si se sabe que contiene parasitos,

microrganismos indeseables, plaguicidas, sustancias tdxicas, descompuestas o
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extrafias y cuando los alimentos no cumplan con las especificaciones realizadas
al proveedor. En la manipulacién de los alimentos solamente se utilizara agua

potable

El tipo de control y de supervisién necesarios dependera del tamario de la
distribuidora. Los directores y supervisores deberan tener conocimientos
suficientes sobre los principios y practicas de higiene de los alimentos para
poder evaluar los posibles riesgos, adoptar medidas preventivas y correctivas
apropiadas, y asegurar que se lleven a cabo una vigilancia y una supervision

eficaces.

Deberan mantenerse registros de la recepcion y distribucién de alimentos.
La documentaciéon puede acrecentar la credibilidad y eficacia del sistema de

control de la inocuidad de los alimentos.

Higiene en la elaboracion. Las distribuidora de alimentos frescos deben
establecer sistemas eficaces de mantenimiento y limpieza, control de plagas,
manejo de desechos y vigilar la eficacia de estos procedimientos. Con el objetivo

de control los peligros alimentarios.

Las instalaciones y el equipo de las distribuidoras de frutas y vegetales,
deberan mantenerse en un estado apropiado de reparaciéon y en condiciones
que faciliten los procedimientos de saneamiento y evitar la contaminacion a
causa de fragmentos de metales, desprendimiento de yeso, escombros o
productos quimicos, los cuales deberan manipularse y utilizarse con cuidado;
pero sobre todo almacenarse separados de los alimentos, en contenedores

claramente identificados.
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La limpieza de las instalaciones de una distribuidora de frutas y vegetales
puede realizarse métodos fisicos, como el fregando, métodos quimicos, en los
que se empleen detergentes, alcalis o acidos; debido a las operaciones que se
manejah, los procedimientos de limpieza generalmente consistiran en la
eliminacion de los residuos solidos de las superficies, y enjuagar con agua

potable y desinfectante.

Los programas de limpieza y desinfeccion deberan asegurar que todas las
partes de las instalaciones estén debidamente higienizas, e incluir la limpieza de
dicho equipo; los supervisores deberan vigilar de manera constante vy,
documentar la idoneidad y eficacia de la misma. Dichos programas, debera
especificar las superficies, elementos del equipo y utensilios que han de
asearse; reparticion de responsabilidad y tareas particulares, metodos,

frecuencia de las misma, asi como medidas de vigilancia.

Sistemas de control de plagas. En las distribuidoras de alimentos
frescos, las plagas constituyen una amenaza seria para la inocuidad y la aptitud
de los mismos. Pueden producirse infestaciones de plagas cuando hay lugares
que favorecen la proliferacion y alimentos accesibles. Deberan adoptarse
buenas practicas de higiene para evitar la formacién de un medio que pueda
conducir a la aparicion de plagas. Se pueden reducir al minimo las
probabilidades de infestacion mediante un buen saneamiento, la inspeccién de
los materiales introducidos y una buena vigilancia, limitando asi la necesidad de

plaguicidas.

Los edificios de las comercializadoras deberan mantenerse en buenas
condiciones, para impedir el acceso de las plagas. Los agujeros, desaglies y
otros lugares por los que puedan penetrar las plagas deberan mantenerse
cerrados herméticamente, mediante redes metdlicas, colocadas por ejemplo en

las ventanas abiertas.
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La disponibilidad de alimentos favorece el anidamiento de las plagas; por
lo que es importante que las posibles fuentes de alimentos para las plagas, tales
como la materia prima, los recipientes de basura y los descartes de productos,
deban guardarse en recipientes a prueba de plagas, almacenarse por encima
del nivel del suelo y lejos de las paredes. Deberan mantenerse limpias las zonas

interiores y exteriores de las instalaciones de alimentos.

Si se llegara a presentar infestaciones de plagas se debera combatir de
manera inmediata y sin perjuicio de la inocuidad o la aptitud de los alimentos; el
tratamiento con productos quimicos, fisicos o bioldégicos debera realizarse de
manera que no represente una amenaza para la inocuidad o la aptitud de los

mismos.

En una distribuidora de alimentos frescos la principal fuente de basura
sera de tipo organico por lo que es necesario adoptar las medidas necesarias
para la remocion frecuente de los desechos, de tal forma que no se permita la
acumulacion de estos en las areas de manipulaciéon y de almacenamiento de los

alimentos o en otras areas de trabajo ni en zonas circundantes.

Los supervisores deberan realizar una revisién de la eficacia de los
sistemas de saneamiento y control de plagas, verificando periédicamente las
instalaciones del inmueble con el objetivo de detectar posibles cambios en las

condiciones que puedan favorecer la proliferacién de plagas.

Personal. El manejo de alimentos es la actividad principal de una
distribuidora de productos frescos, por lo que para garantizar la calidad e
inocuidad de los mismos la empresa debe asegurar que quienes tienen contacto

directo o indirecto con los alimentos no tienen probabilidades de contaminar los
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productos porque su personal mantiene un grado apropiado de comportamiento

y de aseo personal.

Debido a que el recurso mas importante de una distribuidora de alimentos
son sus empleados y colaboradores se debe buscar que estas personas
mantengan un grado apropiado de limpieza, salud y aseo personal, y que
aseguren que se comportan de manera apropiado, ya que de ocurrir lo contrario
se podrian contaminar los alimentos y estos podrian representar una posible

fuente de contaminacion de enfermedades a los consumidores.

Las personas de las que sabe o que sospecha que padecen o son
portadores de alguna enfermedad que pueda transmitirse por medio de los
alimentos no deberan tener acceso a la manipulacidon de los alimentos.
Cualquier persona que se encuentre en esas condiciones debera informar
inmediatamente a la direccién o al supervisor sobre la enfermedad o los
sintomas. Segun el Cédigo de Trabajo de Guatemala, articulo 203 y 163, es de
suma importancia que un manipulador de alimentos se someta a examenes
meédicos para obtener su tarjeta de salud y pulmones la cual debe estar vigente,

la empresa distribuidora solicita que esta se actualice cada afio.

L.os manipuladores de alimentos que padezcan de sintomas de, ictericia,
diarrea, vomitos, fiebre, dolor de garganta, lesiones de la piel infectadas,
supuracion de los oidos, los ojos o la nariz deberan comunicar a la supervision
para que ésta examine la necesidad de someter a la persona a examenes

médicos o excluirla de la manipulacién de los alimentos.

El aseo personal de quienes manipulen los alimentos, dentro de las
instalaciones de la distribuidora de frutas y vegetales, debera ser de un nivel

elevado, cumpliendo con aspectos tales como utilizar ropa protectora adecuada,
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cubre cabeza o redecilla, calzado cerrado y mascarilla de boca cuando proceda.
Los cortes y las heridas del personal, cuando a éste se le permita seguir
trabajando, deberan cubrirse con vendajes impermeables apropiados, como
guantes desechables. Es de suma importancia que el personal se lave siempre
las manos, antes de comenzar las actividades de manipulacion de alimentos;
inmediatamente después de hacer uso del retrete; y después de manipular
alimentos sin elaborar o cualquier material contaminado, en caso de que éstos

puedan contaminar otros productos alimenticios.

Las personas que trabajen en las distribuidoras de alimentos frescos
deberan evitar comportamientos como fumar, escupir masticar o comer,

estornudar o toser sobre alimentos no protegidos, ya que pueden contaminarlos.

En las zonas donde se manipulan alimentos no deberan llevarse puestos
ni introducirse efectos personales como joyas, relojes, broches u otros objetos si

representan una amenaza para la inocuidad y la aptitud de los alimentos.

Los visitantes a las zonas manipulacién y almacenamiento de alimentos
deberan regirse a las normas internas de higiene de las empresas distribuidoras,

y cumplir las disposiciones de higiene personal antes mencionadas.

Transporte. Los medios de transporte de pedidos de las distribuidoras de
alimentos frescos deberan proteger los productos de la contaminacion y
proporcionar un ambiente que permita controlar el crecimiento de
microorganismos patégenos o de descomposicién y la produccidn de toxinas en

los alimentos.

El tipo de recipientes necesarios para el transporte de pedidos deberan

ser de un material adecuado que permita la limpieza y desinfeccién de los

34




mismos de tal manera que no se contaminen los alimentos y que se proporcione

una proteccion eficaz contra la contaminacion, incluidos el polvo y los humos.

Los medios de transporte y los recipientes para alimentos deberan
mantenerse en un estado apropiado de limpieza, reparacion y funcionamiento.
Cuando se utilice el mismo medio de transporte o recipiente para diferentes

alimentos, estos deberan limpiarse a fondo.

En ningiin momento las canastas transportadoras de alimentos tocaran el
suelo, si no en su lugar se utilizaran canastas de arrastre, para evitar que estos

se contaminen con polvo y contaminantes del suelo.

Capacitacion. Una empresa distribuidora de alimentos cuyo principal
recurso sea el personal que labora en ella realizara capacitaciones
periddicamente para que los sistemas de higiene de los alimentos sean llevados
a cabalidad. Una capacitacién, instruccién y supervision proveeran al personal
de las herramientas necesarias para cumplir con los sistemas de higiene de las

empresas comercializadoras de alimentos.

Es importante que cualquier persona que intervenga en operaciones
relacionadas con los alimentos esté capacitada para realizar sus actividades ya
que otra forma esta representa una posible amenaza para la inocuidad de los

productos alimenticios y su aptitud para el consumo.

El personal de la distribuidora debera tener conocimiento de sus
funciones y responsabilidades en cuanto a la proteccion de los alimentos contra
la contaminacién o deterioro. Quienes manipulan productos quimicos de
limpieza fuertes u otras sustancias quimicas potencialmente peligrosas deberan

ser instruidos sobre las técnicas de manipulacion inocua.
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Qué se hizo: Determinar causas y efectos al problema de inocuidad
alimentaria. Evaluar el cumplimiento de BPM en la
distribuidora.

Para qué: Determinar en qué aspectos se debe trabajar.

Cdémo se hizo: Observacion de las actividades diarias de la empresa,
diagrama espina de pescado, evaluacién con lista de criterios
y con Ficha de RTCA.

Reuniones con gerente para elaborar propuestas de mejora.
Quién lo realizé: | Autor.

Con qué Observacién, Diagrama Espina de Pescado, Evaluacion del
Cumplimiento de BPM y Ficha de Inspecciéon de Buenas
Practicas de Manufactura RTC.

Luego de conocer respecto de BPM y su aplicaciéon a la distribuidora, se
procedié a la identificacion de las causas al problema de inocuidad de los
alimentos; esto se realiz6 mediante la observacion de las actividades, procesos
e instalaciones de la empresa, y su posterior diagrama de espina de pescado
(Diagrama No.1) en el cual se muestra el problema o efecto en la cabeza
(alimentos poco inocuos) y las principales causas de éste en cada una de las
espinas que representan los diferentes ambitos de la distribuidora tales como el

personal, establecimiento, transporte, entre otros.

Esta herramienta visual facilita la comprension del problema y la
orientacion de los esfuerzos para mitigar las causas de éste. Esto se presentd al
gerente, quien ya conocia la mayoria de las “espinas” y tiene experiencia en el
tema, para luego analizar, enlistar las causas y elaborar las propuestas de

mejora que luego serian implementadas en la empresa.

El plan de accién de BPM implementado una etapa después se concentrd

en llevar a cabo las propuestas para mitigar las causas del problema de
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alimentos poco inocuos. Los resultados de los cambios realizados se muestran

en la etapa de implementacion.

En la etapa anterior de conceptualizacion se establecieron los criterios
bajo los cuales se mide el nivel de cumplimiento de BPM en la distribuidora los

cuales serviran de ayuda a las herramientas de evaluacién en esta etapa.

Diagrama No. 1

Causa y efecto de alimentos poco inocuos

[Higiene en la elaboracion

Establecimiento

Disefio de recipientes de basura
- inadecuado
Materia Prima No hay de botiquin
De primero auxilios
Documentar lo
proveedores

Personal

No utiliza redecilla
Area de descartes

Dent
No hay rétulos entro de bodega

identificadores

Utensilios en
alas condiciones

No utiliza faja

Para espalda _ Canastas

plasticas sucias

Utiliza joyas en bodega Tarimas muy

erca de las paredes
Alimentos
poco inocuos

No se capacita
en BPM

Capacitaciénes

No hay pediluvio

Producto colocado
a nivel del suelo

No se realizan auditoria’

A proveedores No conoce los OE

Mo se utilizan canastas de
arrastre

No se registran
los visitantes
—_

No hay procedimiento de
Control de plagas

Control de plagas

o hay registro de contpéi

Be enf dade:
enfermeda

No hay registros

No hay POES ———»
No hay especificaciones
del producto

Control de procesos

Para realizar esta evaluacion se utilizaron dos herramientas diferentes: la
primera, es una lista de preguntas que se elaboré especificamente para la
distribuidora en caso, el documento se encuentra en el anexo 1: Evaluacion del

Cumplimiento de BPM antes de la implementacion, con el cual se mide el
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cumplimiento e incumplimiento de cada uno de los aspectos que las BPM
involucran en funcién de la respuesta dada; se recomienda que quien realice
préximas auditorias con este documento conozca del tema para evitar
confusiones, ya que el resultado que se tabula es el de las columnas de
cumplimiento de BPM y no la columna de respuesta. En la columna de

observaciones se documentan aspectos importantes para la evaluacion.

Los resultados obtenidos con esta herramienta se tabularon en graficas

de distribucién: Graficos 1y 2 cuyos resultados se comentan mas adelante.

La segunda herramienta utilizada es la Ficha de Inspeccion de Buenas
Practicas de Manufactura para Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados
(Anexo No. 2) la cual funcioné como método de respaldo de la primera
herramienta, debido a que esta fue elaborada en el Reglamento Técnico
Centroamericano, documento de referencia para estas evaluaciones, el cual

cuenta con escalas numéricas para cada aspecto que evalla.

Los resultados obtenidos con estas herramientas se muestran y comentan

a continuacion;

Grafico 1

Distribucién de los resultados de la evaluacion de diagnéstico realizada a
la empresa Esparraguss ANTES de la implementacion de BPM

Verificacion del cumplimiento de BPM

B/ SIcumple
# NO cumple

38




Se puede observar que el 47% de los criterios de BPM, establecidos para
la distribuidora se cumplen, y el 53% restante, no. Esto indica que hay varios
aspectos en los cuales trabajar para lograr cumplir con un mayor porcentaje de

criterios.

Dentro del apartado de Produccion Primaria del documento de Evaluacion
de Cumplimiento Antes de la Implementacién (Anexo No.1) cabe destacar una
observacién importante: el gerente conoce a sus proveedores y puede garantizar
que estos cumplen con la inocuidad e higiene de los alimentos pero que ésta
informacion no se encuentra documentada con auditorias a realizadas a los
proveedores por lo que se considera necesario contar con esto ya que provee

respaldo la momento de realizar la trazabilidad de la materia prima.

En la seccion de Establecimiento, la construccion de las instalaciones es
adecuada para el cumplimiento de BPM; sin embargo se encontré que el
espacio para el almacenamiento y refrigeracion de productos era reducido para
los volimenes que se maneja, esto se identificé al observar que por carencia de
espacio, los productos que necesitan de refrigeraciéon no se almacenaban en los
equipos. El gerente, quien ha visto el crecimiento que ha la empresa desde afos
anteriores y en buscar de poder abarcar mas clientes, decidid, que era necesario
remodelar las instalaciones de tal forma que se ampliara el espacio en bodega y
se adecuara a la instalacidén de un cuarto frio; estos proyectos fueron parte de la
iniciativa del gerente de la empresa, y se llevaron a cabo en paralelo con la
implementacién, por lo que se considera como una mejora que se da en una

etapa posterior a la de diagndstico.

Asi mismo son necesarios cambios tales como: rotular los botes de
basura que se encuentran fuera de las instalaciones, y adquirir basureros de
pedal para utilizarlos dentro de la bodega con el objetivo de evitar tocar las
superficies de los basureros con las manos. Adquirir botiquin de primeros

auxilios ya que se encontrd que la empresa carecia de este conjunto necesario
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para ftratar los golpes y heridas que se puedan generar dentro del
establecimiento y que puedan contaminar los alimentos. Adquisicion de canastas
de arrastre y tarimas plasticas que permitieran mantener los productos por
encima del nivel del suelo. Mantener las estanterias alejadas de las paredes ya
que estas se encontraban bastante cercanas a las paredes cuando en BPM se
recomienda mantenerlas alejadas una distancia minima de 5 cm. Mantener el
area de descarte de alimentos afuera de la bodega y debidamente identificada.
Implementar un pediluvio antes de ingresar a la bodega para evitar contaminarla
con agentes extrafios, asi como mantener las puertas cerradas para prevenir el

ingreso de insectos o roedores.

En el ambito de control de procesos se encontraron varias oportunidades
de mejora relacionadas con la documentacion, registro y control de los procesos,
aplicadas a las especificaciones de los alimentos a los proveedores de materia
prima, limpieza del local, control de plagas, mantenimiento de equipo de
refrigeracion, control de enfermedades del personal, registro de visitantes y

capacitaciones entre otros.

Entre los aspectos relativos al personal, se encontré que habian habitos
que eran necesario reforzar o cambiar, tales como el uso de redecilla y mascara
tapa-boca, que se bien la empresa los proporcionaba, los empleados no

utilizaban.

Los esfuerzos fisicos si se realizan de manera inadecuada o sin
proteccion, pueden generar problemas de espalda o hernias; se observé que el
personal que levanta cargas en bodega, muchas veces no utilizaba faja para

espalda o realizaba la carga de manera inadecuada.

Otro aspecto importante es el control de salud de los trabajadores de la
empresa, y del papel del supervisor; se encontré que no se realizaban controles

diarios de la salud del persona, ni se contaba con lineamientos de control de
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enfermedades, o del aspecto fisico en general de los trabajadores, tales como
manos limpias, ufias cortas, cabello recogido, barba rasurada en el caso de los

hombres, zapatos cerrado y uso de joyas como anillos, relojes o pulseras.

Se encontré6 que la empresa carecia de procedimientos y controles
escritos de los procesos, esto en parte a que no se tenia documentado un

sistema de aseguramiento de la inocuidad de los alimentos.

En el caso de los visitantes de la empresa, no se documentaba el ingreso
de los mismos, ni se les hacia saber las normas de higiene para poder entrar a

la bodega.

Se observé que los cuchillos eran una posible fuente de contaminacion
cruzada, debido a la falta de desinfeccién asi como que estos no se encontraban
en buenas condiciones ya carecian de filo y a uno le hacia falta mango para

agarrarlo.

La empresa realiz6 estudios de potabilidad del agua y encontré que
efectivamente esta era adecuada para el uso en las instalaciones; al analizar el
abastecimiento que los grifos tienen se encontré que era adecuado para las
estaciones de lavado de manos; una oportunidad de mejora en este aspecto es

que se carecia de secadores desechables.

Con preguntas realizadas al personal se encontré que la mision y visién
de la empresa no se daba a conocer entre los trabajadores; esto no facilita

alinear los objetivos estratégicos con las operaciones diarias de la distribuidora.

Se observd que los trabajadores y el gerente se relnen entre semana
para tratar temas del trabajo y que es necesario incluir en estas reuniones o

coordinar para alguna fecha especifica capacitaciones sobre BPM.

El grafico No. 2 es radial, el cual muestra las ponderaciones de las areas

de BPM y sirve para identificar y enfocarse en las que necesitan mayor atencién
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debido a que obtuvieron las puntuaciones mas bajas en la evaluacién realizada
con la lista de criterios de cumplimiento de BPM; estos son los puntos débiles de
la empresa, donde se debieron enfocar los esfuerzos para abarcar un mayor

cumplimiento de requisitos.

Grafico 2

Distribucién por area de los resultados de la evaluaciéon de diagnéstico
realizada a la empresa Esparraguss ANTES de la implementacién de BPM

Verificacion del cumplimiento de BPM por Area

Materia Prima
70% .

60°/f B

7 ~\\ Control de

Trahsporte & / y 4 ./ Procesos
F ’ :”/ / ///
. A // /
\ xﬂ»_m__.__w ¢ /
Personalt————— \Higiene en la
Elaboracion

Se puede observar que entre las areas mas débiles, cuyo valor de
cumplimiento se encuentra por debajo del 50%, estan: Control de procesos (32%
de cumplimiento), Personal (0% de cumplimiento) y Capacitacién (0% de
cumplimiento); mientras que las areas cuyos resultados estuvieron por encima
del 50% son: Materia Prima (67%), Establecimiento (62%); higiene en la
elaboracion (60%) y transporte (67%). Las mejoras implementadas en las etapas
posteriores estan orientadas a reforzar los aspectos débiles de la empresa y a

mejorar las areas con buenos resultados.
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Como se mencioné anteriormente, para darle respaldo a los resultados
obtenidos con la Evaluacién del Cumplimiento de BPM Antes de la
Implementacién se procedid, por sugerencia un experto en la evaluacion de
cumplimiento de BPM, a realizar la evaluacién con la ficha del ente regulador en
Guatemala: Ficha de Inspeccién de Buenas Practicas de Manufactura para
fabricas de alimentos y bebidas, procesados, que si bien no se refiere a la
misma actividad de la distribuidora Esparraguss, sirve como respaldo a la
conclusion obtenida con evaluacién de cumplimiento elaborada. Cabe resaltar
que el resultado obtenido con la ficha del RTCA se obtuvo al utilizar la guia para

el llenado de dicha ficha, documento que se incluye en el RTCA.

El valor obtenido con esta evaluacién es de: 60.5 puntos, resultado con el

que, para el RTCA, no llega al puntaje minimo establecido de 81 puntos.

Para ver la evaluacién y los resultados obtenidos con la ficha de

inspeccion de BPM del RTCA para la etapa de diagnostico ver Anexo No. 2.

Ya determinados los puntos que no se estan cumpliendo, se procedi6 a
enlistarlos y a elaborar, junto con el gerente, una propuesta para

contrarrestarlos, que en una etapa posterior serian implementados.

La Tabla No.1, Listado de casusas del problema de alimentos poco
inocuos y sus propuestas para contrarrestarlo, se muestra un cuadro sinéptico
de las principales causas del problema encontrados en esta etapa de

diagnostico y las propuestas para contrarrestarlos.
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Tabla 1

Listado de causas del problema de alimentos poco inocuos y sus
propuestas para contrarrestarlo.

Propuesta

No se documentan aspectos | Implementar una hoja de registro de
importantes de los proveedores para | proveedores en donde se documenta
tener un mejor control y respaildo. informacién importante para la empresa.

2 | No se realizan visitas o auditorias a | Programar visitas a los proveedores.
los proveedores

3 | El disefio de los recipientes de | Adquirir basureros de pedal.
basura no es el adecuado para las
instalaciones.

4 | No hay botiquin de primeros auxilios | Compra de botiquin de primeros auxilios.

5| Los recipientes de basura se |Dentro de bodega unicamente utilizar
encuentran dentro de la bodega | basureros de pedal y sacar de bodega el
igual que el area de descarte de | area de descartes.
productos.

6 | Se ingresan contaminantes vy | Implementar pediluvio.
suciedad a la bodega con los
zapatos

7 | Las puertas del establecimiento se | Mantener las puertas cerradas, colocar
mantienen abiertas avisos e informar.

8 | Producto puede contaminarse por | Adquirir tarimas plasticas
estar a nivel del suelo

9 | Contaminacién por dejar ropa en la | Colocar avisos, informar y capacitar en
bodega. BPM.

10 | No existe registro de las | Realizar especificaciones de los productos.
especificaciones de los productos
pedidos a los proveedores
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Continuaciéon

Tabla 1
Causa Propuesta

11 | No existe procedimientos operativos | Realizar POES y capacitar al personal.

estandar de limpieza

12 | No se llevan registros de limpieza. Realizar hojas de registro de limpieza de
las instalaciones.

13 | No existe procedimiento para el | Realizar POES de control de plagas, darlo

control de plagas. a conocer al personal, y capacitar.

14 | No existen letreros que recuerden al | Elaborar e implementar letreros, darlos a

personal las normas de higiene. conocer al personal.

15 | No existen lineamientos para el | Elaborar lineamientos para el control de

control de enfermedades, ni se | enfermedades.
registran.

16 | No se registran los visitantes Elaborar hoja de registro de visitantes y
establecer normas. Darlas a conocer a
personal.

17 | No se prevé la contaminacién | Capacitacion.

cruzada.

18 | Utensilios  (cuchillos) en malas | Adquirir nuevos utensilios.

condiciones.

19 | Canastas sucias Elaborar programa de limpieza de
canastas.

20 | Estanterias muy cerca de las | Capacitacion.

paredes.

21 | No se utiliza redecilla ni mascarilla | Capacitacion.

tapa-boca.

22 | Personal de bodega no utiliza faja de | Capacitacion.

espalda.
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Continuacion

Tabla 1

Causa

Propuesta

23 | Personal de bodega utiliza joyas y | Reglamentos y capacitacion.
accesorios dentro de bodega.
24 | El personal no esta familiarizado con | Colocar en un lugar visible la visién y
la vision y mision de la empresa. mision de la empresa.
25 | No se utiliza canastas de arrastre. Adquirir canastas de arrastre. Capacitar.
26 | No se realizan capacitaciones sobre | Programar por lo menos dos

BPM.

capacitaciones anuales sobre BPM.

Etapa 4

Documentacion

gestor de calidad

Qué se hizo: Elaboracion del Manual de BPM, controles y registros de
procesos, hoja de registro de proveedores, perfil de

capacitacién

Para qué Establecer procedmientos y controles, y facilitar la

Como se hizo: | En base a la conceptualizacion y al diagnéstico.

Quién lo realizd | Auditor

Con qué Documentacién bibliografica.

La etapa de documentaciéon consisti6 en recaudar y adaptar la

informacién a los procesos de la distribuidora, asi como elaborar los documentos

que permitieran demostrar que las nuevas normas implementadas se estaban

llevando a cabo.

Sobre la base de las investigaciones hechas y a la conceptualizacién de

la teoria de las BPM, se procedié a la elaboracion del Manual de Buenas

Practicas de Manufactura de la distribuidora de frutas y vegetales Esparraguss.
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En este manual se detallan las normas, procedimientos y controles de BPM que
la distribuidora adopta en la implementacion, estos fueron revisados y

autorizados por el gerente de la empresa. (Ver anexo No.6).
El manual abarca 12 areas:

» Lineamientos para el control de enfermedades: Establece el
procedimiento y control a seguir en caso que alguien del personal
adquiere una enfermedad. Atribuye las responsabilidades, para controlar

las enfermedades que se presenten.

» Procedimiento de operacion estandar del personal: Describe las normas
de comportamiento, higiene y habitos de conducta que rigen al personal
que labora en la empresa; establece el control de normas internas que se

llevan a diario en la empresa.

* Procedimiento de operaciones estandar de recepcion de materia prima:
Se refiere al manejo y control de la materia prima proporcionada por los
proveedores, en donde se examinan aspectos del producto como calidad,

frescura y empaque.

* Procedimiento de operacion estandar de higiene en la elaboracién de
pedidos: Presenta los aspectos de higiene que se deben tomar en cuenta
al momento de elaborar los pedidos de los clientes tales como el manejo
del inventario, utilizaciéon de canastas de arrastre, organizacién y limpieza

del lugar.

* Procedimiento de operaciones estandar de almacenamiento y transporte
Define los requisitos en cuestién al almacenamiento y transporte de la

materia prima y pedidos de los clientes; aspectos como la colocacion de



los productos sobre tarimas plasticas, restricciones del ingreso a bodega,

limpieza de los vehiculos de transporte son tratados en este apartado.

Procedimiento de operaciéon estandar de limpieza de bodega: Abarca los
aspectos de limpieza general de la bodega de alimentos, frecuencia de
eliminacién de basura, identificacion de las areas, limpieza de pisos,

cambio de agua del pediluvio, color de canastas y su uso, entre otros.

Procedimiento de operacion estandar de limpieza de equipo de
refrigeracion (cuarto frio): Detalla la frecuencia de limpieza, cédmo se debe
realizar, medidas de seguridad al realizar este procedimiento, utensilios y

productos de limpieza, mantenimiento tanto preventivo como correctivo.

Procedimiento de operacién estandar de lavado de manos: Describe la
manera correcta, los productos necesarios y la frecuencia con que debe

realizarse el lavado de manos.

Procedimiento de operacion estandar de limpieza de bafios: Define la
frecuencia, productos y utensilios para realizar las etapas del proceso de

limpieza de los servicios sanitarios.

Procedimiento de operacién estandar de limpieza de pisos : Describe los

métodos y los productos de limpieza que se pueden utilizar.

Procedimiento de operacién estandar de control de plagas: Documenta la
forma adecuada para el control de las plagas; explica el uso del mapa de
colocacion de trampas y los métodos para contrarrestarlas, sin arriesgar

la inocuidad de los alimentos.

48



= Procedimiento de operaciones estandar de capacitacion: Detalla los
aspectos a tomar en cuenta en las capacitaciones a impartir sobre BPM,

en especial a los nuevos trabajadores que lleguen a la empresa.

Para controlar que las normas y los procedimientos se llevaran a cabo, se
realizd una serie de registros, los cuales son incluidos en el manual de BPM
realizado para la empresa. Fue importante definir funciones y encargados de
realizar las tareas que se establecen en el documento, asi como definir
encargados de controlar que estas actividades se llevaran a cabo. La
colaboracion del personal de la empresa y gerente fueron aspectos clave para

asegurar que las actividades propuestas se estuvieran llevando a cabo.

Antes de empezar a usar la documentacion realizadas para la empresa se
les informd a cada miembro del personal acerca del uso y manejo de estos
documentos y se les explicéd la importancia de llevar este tipo de procedimientos

y controles para garantizar la calidad alimentaria.

Como parte de la trazabilidad de la materia prima que ingresa a la bodega
de alimentos, se realizé una hoja de registro de proveedores (ver anexo No. 4);
este documento contiene informacién importante para la empresa, en donde se
detallan aspectos tales como certificados de sanidad vy analisis de agua,
capacidades anual de produccioén, productos suministrados, entre otros. Esta
propuesta fue tomada por la empresa, por lo que se solicitd a sus proveedores

que las llenaran y proporcionara los certificados de sanidad establecidos.

Dentro de los aspectos de mayor importancia que se buscaba determinar
con la hoja de registro de proveedores se encuentra si la empresa cuenta con
Licencia Sanitaria de Funcionamiento, analisis del agua y tipo de transporte de
pedidos. Estos aspectos van relacionados directamente con el origen de los
productos, lo cual es de vital importancia ya que aunque la distribuidora asegure

la calidad en todos sus procesos porque de esta manera se estaria garantizando
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la inocuidad y calidad desde el origen. Los resultados de este registro se

detallan en la etapa de implementacién, mas adelante.

Con el objetivo de dar continuidad a la implementacion de BPM, se
propuso el perfil de un gestor de calidad para la empresa Esparraguss (Cuadro
No. 2), esto se hizo con ayuda del documento de Andlisis y Descripcion de
Puestos de Trabajo de Manuel Fernadndez Rios, tomando en cuenta las
necesidades de la empresa. En este perfil se describen las atribuciones,
responsabilidades y caracteristicas que deberia tener una persona apta para la

contratacién como gestor de la calidad de la empresa Esparraguss.

Con la contratacion de una persona encargada de administrar la calidad
de la empresa, se lograria fortalecer los cambios implementados, aspecto que

sucedera con el crecimiento de la empresa.

La creacion de este puesto facilitaria la coordinacion de futuros cambios y
la implementacion de los aspectos que no se hayan podido abarcar en el

presente trabajo.

Cuadro 2

Propuesta de descripcion de puesto de Gestor de calidad de Esparraguss
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DESCRIPCION DE PUESTO DE TRABAJO
I. IDENTIFICACION

Nombre del puesto: Gestor de calidad

Area: Administracién

Inmediato Superior: Gerente General

Subalternos: Encargado de bodega

Ayudante de bodega
Encargado de limpieza
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Continuacion Cuadro 2

HI. MISION

Supervisar y coordinar al personal a su cargo en el cumplimiento de BPM; Velar por el
cumplimiento del Manual de Buenas Practicas de Manufactura de la empresa; y gestionar todos
los aspectos relacionados con la calidad de los productos y servicios de Esparraguss

IV.NATURALEZA Y ALCANCE

IV. RELACIONES DE TRABAJO:
Por la naturaleza de sus funciones debera mantener relacién estrecha con el Gerente
General y Gerente de Operaciones, para la coordinaciéon y ejecucion de las distintas
actividades, asi mismo mantendra comunicacién con las demas areas de trabajo que

integran la distribuidora.

V. AUTORIDAD:
Delegar funciones, actividades o tareas especificas al encargado de bodega, asi como personal

encargado de limpieza.

VI. RESPONSABILIDADES:
Es responsable del control de calidad de los procesos y productos, asi como el cumplimiento del

manual de buenas practicas de manufactura, visitas a proveedores.

Supervisar la limpieza de bodega.

Supervisar limpieza de cuarto frio y control de limpieza de canastas segln calendario.

Supervisar el control de plagas.

Supervisar uso de redecillas, zapatos, uniforme, faja de espalda.

Encargado de coordinar capacitaciones

Encargado de realizar un manual de especificaciones de los productos.

Encargado de realizar las visitas a los proveedores para el monitorear los procesos de
produccion de alimentos.

Encargado de realizar reclamos a proveedores en caso que el producto no cumpla con
las especificaciones de calidad.

Supervisidn en la recepcién de la materia prima al momento de ser entregado a bodega.

Supervisar la limpieza de barios y pisos.




Continuacion
Cuadro 2

VIl. ESPECIFICACIONES DEL PUESTO:

Educacion:
¢ Ultimo afio de estudios de Ingeniero en Alimentos o Ingenieria Industrial.

o Conocimiento avanzado del idioma inglés.

e Manejo de Microsoft Office.

Experiencia: No indispensable.

Género: Indiferente.

Rango de edad: Entre 20y 35

Habilidades:

Dinamico, responsable.

Dominio en resolucion de problemas

Buen coordinador.

Capacidad para dirigir y delegar actividades diarias e integrar trabajo en equipo.

Puntual y ordenado.

Alto nivel de relaciones interpersonales.

Habilidad de comunicacion y negociacion.

Destrezas:

Trabajar con base en resultados.

Etapa 5
Capacitacion
Qué se hizo | Impartir capacitacion al personal
Para qué Para facilitar el conocimiento y habilidades en BPM

Cémo se
hizo:

Instruccidn directa impartida durante las horas de
trabajo en donde se les ensefia a los colaboradores a
las BPM’s necesarias en el desarrollo de su puesto
actual.

Quién lo | Auditor.
realizé
Con qué Presentacion, discusién y entrega del manual de BPM

de la empresa.
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La capacitacién de los empleados es una importante actividad de la
administracion de los recursos humanos (Robbins, 2010:15). Si el trabajo
demanda un cambio, las habilidades del empleado deben cambiar; por este
motivo se realizd6 una capacitacién con el objetivo de entrenar y facilitar la

compresion del personal en BPM.

Esta actividad se llevé a cabo un dia entre semana, en donde se reunid a
todo el personal en las instalaciones de la empresa, antes de empezar con la
presentacion del tema, se procedié a la entrega del Manual de BPM (anexo No.
6) elaborado por la auditora para la empresa. Con ayuda de una presentacion
visual, se trataron cada uno de los temas que en el manual se detallan, y de
manera interactiva, el personal respondia a las preguntas que se formulaban, o
elaboraba preguntas que pudieran enriquecer el tema; como parte de los
cambios de la implementacién ya habian comenzado, estos dieron sus puntos

de vista. Por ultimo se resolvieron las dudas que pudieron haber quedado.

Con esta actividad, a cada miembro del personal se le dio a conocer sus
atribuciones y responsabilidades para llevar a cabo con éxito la implementacion.
Esta actividad fue muy enriquecedora ya que surgieron comentarios y aportes
por parte del personal de la empresa respecto a los nuevos cambios que ya se
habian iniciado; Para darle continuidad a cada aspecto tratado en la
implementacion, se procedio en los dias siguientes, a hablar con cada miembro
del personal para tratar aspectos como el llenado de las hojas de registro
implementadas y ver nuevamente las atribuciones que le corresponden a cada

uno para garantizar la inocuidad alimentaria

Este tipo de capacitaciones ayuda al personal a orientar sus actividades
para logara los objetivos estratégicos de la empresa; para darle seguimiento a
este proceso de mejora continua se llené por primera vez la hoja de registro de

capacitaciones. Como parte de las atribuciones de la gerencia se acordd
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continuar con las capacitaciones, por lo menos una vez al afio por personal

experto en el tema.

Etapa 6

Implementacion

Qué se hizo: | Llevar a cabo las propuestas realizadas en la etapa de
diagnésitco

Para qué: Contrarrestar las causas al problema de alimentos poco
inocuos

Cémo se | Distintas actividades.

hizo:

Quién Auditor

Con qué Inversion de capital por parte de la empresa.

La implementacién se da como consecuencia de las etapas anteriores 4 y
5; se llevan a cabo los procedimientos y controles realizados, de la misma forma,

se cumple con las propuestas que surgieron en la etapa de diagnostico.

Para llevar un mejor control de los proveedores y darle trazabilidad a la
materia prima, se distribuyd entre los proveedores, via correo electrdnico, la hoja
de registro de proveedores (ver Cuadro No.1); esta hoja debe ser actualizada

cada afio.

El resultado mas importante que se obtuvo con la tabulacion de los
resultados de la Hoja de Registro de Proveedores (ver Grafico No. 3), fue
conocer el total de proveedores que cuentan con licencias sanitarias. Se conocid
que el 87% de los proveedores, es decir, trece de quince proveedores, cuentan y
proporcionaron copia de la misma, mientras que el 13% restante (2 de 15) no;
sin embargo esto no significa que los productos que estos proveedores

producen no son inocuos, sino que su calidad no esta documentada.

Se espera que para el siguiente afio estos proveedores, se incluyan entre

el rubro de los que si cuentan con los permisos sanitarios necesarios.




La empresa emprendié una remodelacion de las instalaciones del local,
orientadas al cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufacturas. El aspecto
se buscada alcanzar con esta remodelaciéon es adecuar el espacio de la bodega
de alimentos para instalacion de un cuarto frio para la refrigeracion y el
almacenamiento de los productos (véase Grafico No. 4). Esto le permitio a la
empresa una expansiéon en la capacidad de almacenamiento y refrigeracion de
los productos, lo cual ayuda al cumplimiento de los requisitos de BPM ya que
antes de la remodelacion parte del producto no se almacenaba adecuadamente
debido a que se carecia del espacio necesario; actualmente el producto puede

almacenarse adecuadamente.

Grafico 3
Distribucién de cumplimiento por parte de los proveedores

con la licencia sanitaria de funcionamiento
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Grafico 4

Instalaciones de la empresa Esparaguss: antes y después de la
remodelacion
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Implementacion de las propuestas realizadas en la etapa de diagnéstico,
se realizé para cumplir con los requerimientos de BPM que no se estaban
llevando a cabo en la distribuidora. Cada una de las actividades realizadas para

contrarrestar las causas al problema de alimentos poco inocuos (Tabla No.1) se
muestra a continuacién:
Contaminar los alimentos a través de las manos, puede evitarse al tocar

la menor cantidad de superficies cuya limpieza pudiera ser cuestionada; para
elaborar los pedidos el personal de bodega debe muchas veces separar hojas,



cascaras, basura organica en general y debe depositarla en el bote de basura,
pero puede contaminar sus manos al levantar la tapadera con estas, por lo que
la forma eficiente que se implementé para evitar tocar la tapadera del recipiente
fue adquiriendo basureros de pedal, los cuales, como su nombre lo indica, se

accionan con el pie.

En todo lugar pueden ocurrir accidentes, las cortaduras y golpes son
heridas que en BPM se busca evitar, por lo que en el caso de que estos sucesos
se dieran, la empresa debe de estar preparada para atenderlos y evitar de esta
forma la contaminacién de los alimentos. Se adquirid6 un botiquin de primeros
auxilios que contenga gazas, vendas, alcohol, algodén, curitas, agua oxigenada,
analgésicos, guantes, y tapa-boca, entre otros, ayuda a mitigar la contaminacion

de los alimentos a causa de un accidente o enfermedad.

En BPM se evita almacenar en los lugares donde se guardan alimentos,
productos que puedan contaminarlos; el area de descartes de productos, es un
lugar destinado para la colocacion de los alimentos que por algun motivo no
cumplen con las especificacion de calidad requeridas por el cliente, por lo que se
separan del resto de alimentos para su donacién, o desecho cuando no es
apropiado su consumo; por lo que esta area es un punto de atraccion de plagas
y un foco de maduracién de los alimentos en buenas condiciones; por esta razon
es fue necesario separar € identificar éste lugar del resto de los alimentos. Esto
se realizd reorganizando las afueras de la bodega y colocando e identificando el

area de descarte afuera de ésta.

Los contaminantes pueden ser transportados por lo zapatos del personal
que ingrese a la bodega; por esta razén se colocd un pediluvio, el cual que
contiene agua, amonio cuaternario (jabdn especial) y cloro; se ubic6é en la
entrada a la bodega, en donde los empleados ante de ingresar, lavan la suela de

sus zapatos para evitar ensuciar y contaminar el lugar con sustancias extrafias.
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La sefializacion es importante, tanto para prevenir, como para recordar al
personal de las normas de higiene que debe cumplir; con este objetivo se

realizaron los siguientes rétulos y avisos:

¢ Mantener las puertas cerradas.

e Prohibido el paso de personas ajenas a la empresa.

e Prohibido comer, fumar y dejar prendas de ropa dentro de la bodega.

¢ Recordatorio de lavarse las manos y utilizar alcohol gel con regularidad.

o Utilizar redecilla para el cabello en la bodega.

Los procedimientos operativos estandar y las hojas de registro para llevar
el control de las operaciones se realizaron en la etapa de documentacion, estos
se dieron a conocer a cada empleado responsable de su area y se reforz6 el uso
en la etapa de capacitacion. Llevar a cabo los procedimientos que en el manual

se especifican se realizé en esta etapa de implementacion.

Mantener los alimentos arriba del nivel del suelo es importante en la
implementacion de BPM, porque de esta forma se reduce el riesgo por
contaminacién por polvo o plagas; por este motivo la empresa adquirié tarimas

plasticas sobre las que se colocan las canastas que contienen los alimentos.

Evitar la contaminaciéon cruzada es crucial en el manejo de alimentos
inocuos; este tipo de contaminacién puede darse al utilizar el mismo utensilio
para realizar diferentes actividades; en el caso de la empresa, el personal
utilizaba el mismo cuchillo para varias actividades; en la capacitacién impartida
se tratoé el tema, se adquirié un recipiente con agua clorada y nuevos cuchillos

para evitar la contaminacién de los alimentos.

A fin de mantener las canastas plasticas donde se transportan los
pedidos a los clientes, limpias y presentables, se incluyé en el Manual de
Buenas Practicas de Manufactura la frecuencia con la que estas se deben lavar

y la persona responsable de esta actividad.
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El cambio de habitos por parte del personal fue importante y esto se
evidencié logrando que el personal evitara dejar prendas de vestir dentro de las
instalaciones de la bodega asi como levantara cargas de la manera adecuada,

con la espalda recta y utilizando las piernas como apoyo.

Mantener las estanterias alejadas de las paredes una distancia minima de
5 centimetros lo establecen las Buenas Practicas para evitar que las plagas se
suban a las canastas de alimentos; para esto se coordind con el personal de
bodega y se procedi6 a alejar dichas estanterias de las paredes la distancia

recomendada.

Se concientizé al personal en el uso de redecilla para el cabello y faja
para espalda, los cuales eran provistos por la empresa que no se utilizaba;
también se hizo énfasis en evitar ingresar joyas y accesorios a la bodega los

cuales son fuente de contaminacién.

La contaminacion por polvo, insectos y suciedad del suelo la adquieren
los alimentos que son transportados sin canastas de arrastre que eviten el
contacto con estos. La empresa comprd canastas nuevas, y las que estaban en
uso y correspondian color destinado para ser utilizadas como canastas de

arrastre se les dio ese uso.

Se visitd a uno de los proveedores de hortalizas para conocer sus
instalaciones; durante la visita realizada se observé el proceso de siembra,
cosecha y empaque de los productos, las medidas sanitarias tomadas y la
calidad de agua para el riego. Este tipo de visitas es recomendable hacerlas al
resto de los proveedores, afianza las relaciones comerciales y permite una mejor

comunicacion.

Algunas propuestas no lograron ser implementadas debido que requerian
de mas tiempo, de lo que durd este proyecto, para su realizacién. Entre las

propuestas que deben ser implementadas al mediano plazo se encuentran:
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e Visitar periddicamente a todos proveedores: Esto se hace con el objetivo

de conocer las instalaciones en donde se realiza la siembra, cosecha y

empaque de los productos que estos venden a la distribuidora. Esta

actividad es un complemento de la hoja de registro de proveedores.

Realizar documento donde se describan las caracteristicas especificas de

los productos que compran a los proveedores por ejemplo, grados de

maduracién y tamafio.

Dar a conocer al personal de la empresa, los objetivos estratégicos,

misiéon y visiéon, para lograr orientar los esfuerzos y actividades para

alcanzarlos.

A continuacion se muestra un cuadro sinéptico de las actividades

anteriormente descritas en esta etapa de implementacion. Cabe mencionar que

estas actividades se realizaron gradualmente, con visitas semanales durante en

un lapso de tres meses. Cada actividad que requiri6 desembolso monetario se

realizdé con dinero de la empresa.

Tabla 2

Listado de causas del problema de alimentos poco inocuos, sus
propuestas para contrarrestarlo y la actividad realizada.
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auditorias a los

proveedores

proveedores.

No. Causa Propuesta Actividad realizada

1 No se documentan | Implementar hoja de | Distribucion entre los proveedores las
aspectos importantes | registro de proveedores | hojas de registro que deben llenar con
de los proveedores | en donde se documenta | la informacion que en ella se solicita.
para tener un mejor | informaciéon importante | Tabulacién de resultados.
control para la empresa.

2 No se realizan visitas o | Programar visitas a los | Se visitd a un proveedor, es necesario

visitar a los demas.




El diseffio de los
recipientes de basura
no es el adecuado para
las instalaciones.

Continuacion
Tabla 2
Propuesta

Adquirir basureros de

pedal.

Actividad realizada

Adquisicion de basureros de pedal
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4 No hay botiquin de | Compra de botiquin de | Adquisicion de botiquin de primeros
primeros auxilios primeros auxilios. auxilios.

5 Los recipientes de |Dentro de bodega | Se saca de bodega el area de
basura se encuentran | Unicamente utilizar | descartes y se dejan Unicamente los
dentro de la bodega | basureros de pedal y | basureros de pedal.
igual que el area de | sacar de bodega el area
descarte de productos. | de descartes.

6 Se ingresan | Implementar pediluvio. Adgquisicion e implementacion de un
contaminanites y pediluvio en la entrada a bodega.
suciedad a la bodega
con los zapatos

7 Las puertas del | Mantener las puertas | Se colocan avisos en las puertas para
establecimiento se | cerradas, colocar avisos | mantener las puertas cerradas y se
mantienen abiertas e informar. informa al personal.

8 Producto puede | Adquirir tarimas | La empresa adquiere tarimas plasticas
contaminarse por estar | plasticas y las coloca para evitar que las
a nivel del suelo canastas se encuentren a nivel del

suelo.

9 Contaminacion por | Colocar avisos, informar | Se colocan avisos en el ingreso a
dejar ropa en la |y capacitar en BPM. bodega y se informa al personal.
bodega.

10 No existe registro de | Realizar | ——-

las caracteristicas
especificas de los
productos pedidos a
los proveedores.

especificaciones de los
productos.




Continuacion
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Tabla 2

No. Causa Propuesta Actividad realizada

11 No existe | Realizar POES y | Se realizan los POES en la etapa de
procedimientos capacitar al personal. documentacion.
operativos estandar de
limpieza

12 No se llevan registros | Realizar  hojas  de | Se realizan hojas de registro, etapa de
de limpieza. registro de limpieza de | documentacion.

las instalaciones.

13 No existe | Realizar POES de | Se realizan POES y se adquieren
procedimiento para el | control de plagas, darlo | insumos para el control de plagas
control de plagas. a conocer al personal, y

capacitar.

14 No existen letreros que | Elaborar e implementar | Se realizan y colocan avisos en lugares
recuerden al personal | letreros, darlos a | especificos para recordar la higiene
las normas de higiene. | conocer al personal. personal.

15 No existen | Elaborar lineamientos | En la etapa de documentacion se
lineamientos para el | para el control de | realizan los lineamientos para el control
control de | enfermedades. de enfermedades.
enfermedades, ni se
registran.

16 No se registran los | Elaborar hoja de | Se realizan normativas y hojas de
visitantes registro de visitantes y | registro para el ingreso de visitantes a

establecer normas. | bodega.
Darlas a conocer a
personal.

17 No se prevé la | Capacitacion. Se trata el tema en la capacitacion y se
contaminacion adquiere recipiente con agua clorada.
cruzada.

18 Utensilios (cuchillos) en | Adquirir nuevos | Compra de nuevos cuchillos.
malas condiciones. utensilios.

19 Canastas sucias Elaborar programa de | Se elabora programa de limpieza en

limpieza de canastas.

etapa de documentacién.




Continuacion
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Tabla 2
No. Causa Propuesta Actividad realizada
20 Estanterias muy cerca | Capacitacion. Se alejan las estanterias de las paredes
de las paredes. y se capacita al personal.
21 No se utiliza redecilla ni | Capacitacion. Se capacita al personal sobre el tema.
mascarilla tapa-boca.
22 Personal de bodega no | Capacitacion. Se ftrata sobre el tema en |la
utiliza faja de espalda. capacitacion y se instruye en la forma
adecuada de levantamiento de cargas.
23 Personal de bodega | Reglamentos y | Se informa al personal que no puede
utiliza joyas y | capacitacion. ingresar accesorios y joyas a la bodega
accesorios dentro de y se trata del tema en la capacitacion.
bodega.
24 El personal no estd | Colocar en un lugar | -—-----
familiarizado con la | visible la visién y misién
visién y mision de la | de la empresa.
empresa.
25 No se utiliza canastas | Adquirir canastas de | La empresa adquiere nuevas canastas
de arrastre. arrastre. Capacitar. para este uso. Se trata del tema en la
capacitacion.
26 No se realizan | Programar por lo menos | Se realiza capacitacién sobre BPM en
capacitaciones  sobre | dos capacitaciones | la etapa 5.
BPM. anuales sobre BPM.
Etapa 7
Seguimiento y control
Qué se hizo: | Observacién, Seguimiento y verificacion de las hojas de registro vy
evaluacion de cumplimiento de BPM
Para qué: Monitorear y controlar la implementacion
Cémo se | Frecuentes visitas a la empresa, reuniones con el personal y evaluacion
hizo con lista de criterios y con ficha de RTCA
Quién lo | Auditor
realizd




Seguimiento y control es la etapa del proceso de implementacion que
comprende las acciones de observacion y verificacion para comprobar que las

propuestas de implementacién de BPM se estan cumpliendo.

Con el proposito de darle seguimiento a las mejoras implementadas, se
realiz6 como minimo una visita a la semana en dias y horas no planeados para
evitar sesgos en las observaciones que surgieran del monitoreo de los

procedimientos y controles implementados.

Esto permite seguir el desempefio del proyecto en cada paso de su
ejecucion, de tal forma que se identifiquen problemas y poder tomar las acciones

necesarias para corregirlos.

En estas visitas se revisaba el cada uno de los registros implementados
en la empresa; luego se comentaba con el personal encargado de cada registro,

los inconvenientes o problemas encontrados.

Entre los problemas detectados se encontré: que las actividades
propuestas en el Manual de BPM se habian realizado, pero que no se
documentaban en los registros o que las actividades simplemente no se habian

realizado ya sea, por la hora del dia o por incumplimiento del personal.

Estos problemas sucedieron sobre todo con la hoja de registro de control
de normas internas de la empresa, inspeccion que debia realizarse antes de
empezar las actividades laborales en la empresa pero que por falta de
costumbre se dejaba de hacer. Para lograr que se llevara un mejor control sobre
esto, el gerente de la empresa se involucréd mas de tal forma que cada semana

revisaria si se estaba cumpliendo con esta actividad.
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Con los demas registros, se encontré buena disposicion y motivacion del
personal para llevarlos a cabo. Esto se debid en parte gracias a la capacitacion
y al involucramiento del personal grupos de trabajo, en donde se persigue un
mismo objetivo: garantizar al cliente alimentos inocuos y de alta calidad para que

la empresa contintie funcionando.

Para corroborar el avance del proyecto y verificar la implementacion, se
realizd una segunda evaluacion de cumplimiento de BPM, una con la lista de
criterios realizada para la empresa y otra con la Ficha de Inspeccién de Buenas
Practicas de Manufactura para fabricas de Alimentos y bebidas, procesados del
RTCA.

Para ver la evaluacion realizada después de la implementacién, consultar
Anexo 3. Los resultados que se obtuvieron con estas evaluaciones se muestran

a continuacion.

Grafico 5

Distribucion de los resultados de la evaluacion de diagnoéstico realizada a
la empresa Esparraguss DESPUES de la implementacion de BPM

Verificacion del cumplimiento de BPM
5%

S cumple
8 NO cumple
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Se observa que hubo un crecimiento en el cumplimiento de los requisitos
de BPM; La empresa pasd de obtener un 53% de incumplimiento a un 5%
(reduccion del 91%) y de 47% de cumplimiento a un 95% (crecimiento 51%).
Esto quiere decir que una mayor cantidad de los requerimientos de BPM, que se

miden con la lista de criterios realizada para la empresa, se estan cumpliendo.

Nuevamente para darle respaldo al resultado obtenido con la lista de
criterios realizada para la empresa, se realizd una evaluacién con la Ficha de
Inspeccién de Buenas Practicas de Manufactura para fabricas de Alimentos y
Bebidas, procesados del RTCA, con el cual el resultado obtenido en esta etapa
de seguimiento y control, después de la implementacioén, es de: 90 puntos; lo

que supera en un 32.78% al resultado obtenido anteriormente de 60.5 puntos.

Se analizan los cambios en las areas que abarca BPM para determinar si
se fortalecieron los aspectos que debian mejorar. En la grafica 4 se muestra la

evaluacion por areas de BPM, después de la implementacion.

Grafico 6

Distribucién por area de los resultados de la evaluaciéon de diagnéstico
realizada a la empresa Esparraguss después de la implementaciéon de BPM

Verificacidn del cumplimiento de BPM por area
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Las areas que debian mejorar con la implementacién eran: control de
procesos, personal y capacitacion. Los valores obtenidos, en la etapa de
seguimiento y control, después de la implementacion son: 96%, 83% y 100%
respectivamente. Por lo que se demuestra que hubo un notable crecimiento en
el cumplimiento de los requisitos de BPM. Las areas que también mostraron
avances con la implementacién son: Materia Prima (83%), Establecimiento
(96%), Higiene en la elaboracién (100%) y Transporte (100%).

Con los resultados obtenidos se demuestra que se logré la
implementacion de BPM en la empresa distribuidora de alimentos frescos,
Esparraguss. La documentacién realizada servirda a la empresa para evaluar

periédicamente el cumplimiento de los requerimientos de BPM.
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V. ANALISIS FINANCIERO

El objetivo de este andlisis financiero es brindar un panorama general
sobre el cual se mide el éxito del proyecto; la informaciéon que se presenta en
este apartado ha sido modificada para respetar las politicas de confidencialidad
de la empresa; sin embargo los datos presentados en este documento son
aproximaciones fundamentadas en la realidad del proyecto implementado en la

compaiia.

El andlisis financiero muestra una proyeccion del afio 2012 al 2014, es
decir, tres afios después de haber implementado las Buenas Practicas de
Manufactura, las cuales permiten un crecimiento en ventas. Se tomé un periodo
de tres afios para este analisis, ya que se considera que al incrementar el
tiempo, el futuro se vuelve mas incierto y un lapso menor es poco representativo

para el analisis.

En el balance general proyectado para la implementacion en el afio 2012
(ver Tabla 3), se incluyen Unicamente las cuentas que estan directamente
relacionadas con la inversién hecha por la empresa para llevar a cabo la
implementacion de BPM. Las cuentas que se mencionan en los activos
constituyen un bien tangible para el proyecto; por ejemplo en la cuenta de caja
se muestra la liquidez con la cual se inicia la operacién del mismo, esta es la
cuenta mas representativa que mostrara el retorno que se tiene planeado
obtener con la inversion, ademas se incluyen los diferentes activos materiales
que la empresa adquirio, tales como: cuarto frio, nuevas instalaciones para tener
una mejor distribucion del espacio disponible, tarimas plasticas adecuadas para
mantener la mercaderia sobre el nivel del suelo, uniformes del personal,
importantes para la imagen comercial de la empresa, canastas de arrastre las

cuales evitan la contaminacion por polvo, basureros de pedal Utiles para el
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manejo adecuado de los desperdicios; inventario de mantenimiento, compuesto
por los utensilios indispensables para la desinfeccidén e higiene en los procesos;
pediluvio importante para la desinfeccion de los zapatos antes de ingresar a la
bodega de alimentos; botiquin de primeros auxilios el cual evita la contaminacion
por cortaduras expuestas en la piel; redecillas, guantes y tapa boca para el
manejo adecuado de los productos; Licencia Sanitaria la cual certifica que la

empresa cumple con las normas de sanidad requeridas por el gobierno.

El total de los activos para el primer afio de la implementacién asciende a
un total de: Q210, 000. Al final del primer periodo no se incluyen cuentas de
pasivo circulante ya que no se contratd deuda para financiar este proyecto, de

esta forma, no se tienen deudas que capitalizar.

Tabla 3
Balance del Proyecto al final del primer periodo
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Activos del Proyecto
Caja Q 50,000.00
Cuarto frio Q 100,000.00 Pasivo del proyecto

Remodelacion de las Q 50,000.00
Instalaciones

Tarimas plasticas Q 2,000.00 Total Pasivo Q
Uniformes Q 1,800.00
Balanza Q 1,600.00 Capital del proyecto
Canastas de arrastre Q 1,000.00 Capital social Q 210,000.00
Basureros de pedal Q 1,000.00
Inventarios de Q 1,500.00
mantenimiento
Pediluvio Q 480.00

Botiguin Q 150.00




Continuacion
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Tabla 3
Redecillas y guantes Q 50.00
Licencia sanitaria Q 500.00
Tapa bocas Q 20.00
Total de activos Q 210,000.00 Pasivo + Capital Q 210,000.00

En el presupuesto efectivo para cada uno de los tres periodos bajo
estudio, Tabla 4, se proyectaron las ventas para el primer afio en funcién de un
crecimiento del 5% que ha mostrado [a empresa desde sus inicios, y se
considerd que continuaria linealmente durante los proximos dos afios. En este
presupuesto efectivo se muestran los ingresos marginales, es decir el
incremento en ventas que se obtiene con la implementacion, asi como los
gastos operativos marginales que se incrementan con este proyecto para cada
mes, considerando la estacionalidad bajo la cual se rigen las ventas de la

empresa.

Se consideré una inflacién del 5, 6 y 7 porciento en los gastos para cada
afo, esto se trabaja sobre la base que se desea evaluar el impacto financiero de
las ventas sin inflacion pero midiendo como ésta afecta al flujo. La diferencia
entre los ingresos y los egresos marginales generados por el proyecto,
representa la disponibilidad de la empresa, la cual se ira acumulando en la
cuenta de caja a lo largo de cada mes, durante los tres afios del analisis. Cabe
mencionar que en el mes de marzo de los periodos 2 y 3 del analisis, la empresa
obtiene una disponibilidad negativa debido a que debe realizar el pago de
impuesto sobre la renta, bajo el régimen del 31% sobre las utilidades del

ejercicio.




Tabla 4

Presupuesto efectivo 2012-2014

Ano 2012
Afio 1 ingresos Marginales Gastos Marginales Disponibilidad Caja Inicial Caja final
ene-12 Q 10,000.00 Q 3,150.00 Q 6,850.00 Q 50,000.00 Q 56,850.00
feb-12 Q 15,000.00 Q 4,725.00 Q 10,275.00 Q 56,850.00 Q 67,125.00
mar-12 Q  20,000.00 Q 6,300.00 Q 13,700.00 Q 67,125.00 Q 80,825.00
abr-12 Q 15,000.00 Q 4,725.00 Q 10,275.00 Q 80,825.00 Q 91,100.00
may-12 Q 15,000.00 Q 4,725.00 Q 10,275.00 Q 91,100.00 Q 101,375.00
jun-12 Q 15,000.00 Q 4,725.00 Q 10,275.00 Q 101,375.00 Q 111,650.00
jul-12 Q 16,000.00 Q 4,725.00 Q 10,275.00 Q 111,650.00 Q 121,825.00
ago-12 Q  20,000.00 Q 6,300.00 Q 13,700.00 Q 121,925.00 Q 135,625.00
sep-12 Q 10,000.00 Q 3,150.00 Q 6,850.00 Q 135,625.00 Q 142,475.00
oct-12 Q 10,000.00 Q 3,150.00 Q 6,850.00 Q 142,475.00 Q 149,325.00
nov-12 Q  20,000.00 Q 6,300.00 Q 13,700.00 Q 149,325.00 Q 163,025.00
dic-12 Q 20,000.00 Q 6,300.00 Q 13,700.00 Q 163,025.00 Q 176,725.00
Afio 2013
Afo 2 Ingresos Marginales Gastos Marginales Disponibilidad Caja Inicial Caja final
ene-13 Q 10,500.00 Q 3,339.00 Q 7,161.00 Q 176,725.00 Q 183,886.00
feb-13 Q 15,750.00 Q 5,008.50 Q 10,741.50 Q 183,886.00 Q 194,627.50
mar-13 Q 21,000.00 Q 42,862.75 Q (21,862.75) Q 194,627.50 Q 172,764.75
abr-13 Q 15,750.00 Q 5,008.50 Q 10,741.50 Q 172,764.75 Q 183,506.25
may-13 Q 15,750.00 Q 5,008.50 Q 10,741.50 Q 183,506.25 Q 194,247.75
jun-13 Q 15,750.00 Q 5,008.50 Q 10,741.50 Q 194,247.75 Q 204,989.25
jul-13 Q 15,750.00 Q 5,008.50 Q 10,741.50 Q 204,989.25 Q 215,730.75
ago-13 Q 21,000.00 Q 6,678.00 Q 14,322.00 Q 215,730.75 Q 230,052.75
sep-13 Q 10,500.00 Q 3,339.00 Q 7,161.00 Q 280,052.75 Q 287,213.75
oct-13 Q 10,500.00 Q 3,339.00 Q 7,161.00 Q 237,213.75 Q 24437475
nov-13 Q 21,000.00 Q 6,678.00 Q 14,322.00 Q 244,374.75 Q 258,696.75
dic-13 Q 21,000.00 Q 6,678.00 Q  14,322.00 Q 258,696.75 Q 273,018.75
Ao 3 Ingresos Marginales | Gastos Marginales | Disponibilidad Caja Inicial Caja final
ene-14 Q 11,025.00 Q 3,539.03 Q 7,485.98 Q 273,018.75 Q 280,504.73
feb-14 Q 16,5637.50 Q 5,308.54 Q 11,228.96 Q 280,504.73 Q 291,733.69
mar-14 Q 22,050.00 Q 45,046.39 Q (22,996.39) Q 291,733.69 Q 268,737.30
abr-14 Q 16,537.50 Q 5,308.54 Q  11,228.96 Q 268,737.30 Q 279,966.27
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may-14 Q 16,537.50 Q 5,308.54 Q  11,228.96 Q 279,966.27 Q 291,195.23
jun-14 Q 16,537.50 Q 5,308.54 Q  11,228.96 Q 291,195.23 Q 302,424.19
juk14 Q 16,537.50 Q 5,308.54 Q  11,228.96 Q 302,424.19 Q 313,653.15
ago-14 Q 22,050.00 Q 7,078.05 Q 1497195 Q 313,653.15 Q 328,625.10
sep-14 Q 11,025.00 Q 3,539.03 Q 7,485.98 Q 328,625.10 Q 336,111.08
oct-14 Q 11,025.00 Q 3,539.03 Q 7,485.98 Q 336,111.08 Q 343,597.05
nov-14 Q 22,050.00 Q 7,078.05 Q  14,971.95 Q 343,597.05 Q 358,569.00
dic-14 Q 22,050.00 Q 7,078.05 Q  14,971.95 Q 358,569.00 Q 373,540.95

El Estado de Resultados para cada afio esta compuesto por el total de los
ingresos marginales obtenidos durante ese afio y el total de los costos / gastos
incurridos. A esta diferencia se le sustrae la depreciacion del equipo de
enfriamiento para obtener la utilidad operativa antes de impuestos y por ultimo
se calcula el impuesto sobre la renta bajo el régimen del 31% para obtener la
utilidad neta operativa. Para obtener utilidad neta para cada periodo de tiempo
se suma la depreciacion ya que esta no representa una salida fisica de dinero.
En cada uno de los periodos bajo analisis se presentara utilidad neta, lo cual ya

es un indicativo favorable para la empresa de que no incurrira en perdidas

economicas.
Tabla 5

Estado de Resultados para los tres periodos
Afo 2012
Ingresos Q 185,000.00
Costos Q 58,275.00
Depreciacion Q 10,000.00
Utilidad Operativa | Q 116,725.00 Afo 2013
ISR Q 36,184.75 Ingresos Q 194,250.00
Utilidad Neta| Q 80,540.25 Costos Q 61,771.50
Operativa Depreciacion Q 10,000.00
Depreciacion Q 10,000.00 Utilidad Operativa Q 122,478.50
Utilidad Neta Q 90,540.25 ISR Q 37,968.34
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Continuacion

Tabla 5
Utilidad Neta | Q 84,510.17
Operativa
Depreciacion Q 10,000.00
Utilidad Neta Q 94,510.17
Ao 2014
Ingresos Q 203,962.50
Costos Q 65471.96
Depreciacién Q 10,000.00
Utilidad Operativa | Q 128,490.54
ISR Q 39,832.07
Utilidad Neta| Q 88,658.47
Operativa
Depreciacion Q 10,000.00
Utilidad Neta Q 98,658.47
Tabla 6

Flujo de efectivo del proyecto

Inversién Q (210,000.00)
Utilidad Neta Afio 2012 Q  90,540.25
Utilidad Neta Afio 2013 Q 94,510.17
Utilidad Neta Afio 2014 Q 98,658.47
TIR 16%

Por ultimo, en la Tabla 7 se muestra el Balance General al final del tercer
periodo para medir el nivel de crecimiento que se obtuvo respecto al primer afio.
En este balance se puede observar que el cuarto frio se deprecié linealmente
durante tres afios, asi como el incremente en el valor de caja debido a la

acumulacion de la disponibilidad a lo largo de los 36 meses del analisis; los
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demas activos del proyecto se mantienen, ya que se asume que si alguno se

llegara dafiar sera repuesto.

El total de activos el final del analisis incrementa a: Q503, 540 (40% mas
que en el primer afio); asi mismo en este periodo es necesario considerar el
pago del ISR sobre las utilidades generadas a lo largo de los tres afios en
durante el cual se analiza este proyecto. En la cuenta de utilidades retenidas se
almacenan la utilidad neta de cada afio del ejercicio, la cual esta disponible para

beneficio de los accionistas de la empresa.

Tabla 7

Balance final del Proyecto ( Afio 2014)

Activos del Proyecto l Pasivo del proyecto

Cuarto frio Q70,000.00 Neto ISR por pagar Q 39,832.07
Caja Q373,540.95

Remodelacion de las

Instalaciones Q50,000.00

Tarimas plasticas Q2,000.00 Total Pasivo Q 39,832.07
Uniformes Q1,800.00

Balanza Q1,500.00 Capital del proyecto

Canastas de arrastre Q1,000.00

Basureros de pedal Q1,000.00 Capital social Q 210,000.00
Inventarios de Utilidades

Mantenimiento Q1,500.00 Retenidas Q 253,708.89
Botiquin Q150.00

Redecillas y guantes Q50.00

Licencia Sanitaria Q500.00

Tapa bocas Q20.00

Total de activos Q503,460.95 Pasivo + Capital Q 503,540.95

Como se observd anteriormente, el total de la inversiéon realizada en el
proyecto de implementacion fue de Q210, 000, cantidad que debido a la

capacidad econbémica de la empresa, fue financiado en su totalidad por los
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accionistas. Con esta inversion se adquirieron ciertos bienes con el objetivo de
obtener un crecimiento en ventas, estos bienes forman parte de los activos de la

empresa los cuales se detallan en el balance general del proyecto (Ver Tabla 3).

Los activos del proyecto de implementacion de BPM generaran efectivo
operativo al crear valor agregado en las areas que el cliente percibe, esto se
resume en productos y servicios de alta calidad, capacidad de abastecimiento,
higiene e inocuidad. De esta forma los activos satisfacen las necesidades del
cliente, quienes consideraran a Esparraguss como su primera alternativa de
proveedor de alimentos frescos, por lo que al aumentar la demanda de
productos frescos, segln las proyecciones, la empresa podra incrementar el
nivel de ventas. Asi mismo, los activos generaran efectivo operativo ya que la
distribuidora podra continuar sus labores comerciales al contar con la Licencia
Sanitaria de Funcionamiento proporcionada por el MAGA, cabe destacar que si
no se obtuviera esta licencia, la empresa se veria en la obligacién de sus pender
las actividades comerciales ya que no se estarian cumpliendo los requerimientos

establecidos por el gobierno.

Se espera un incremento en las utilidades debido al aumento de ventas,
asi como en la reduccién las perdidas de productos a causa de mermas por mal
manejo de los alimentos frescos, mejorando de esta forma la cantidad de

mercaderia disponible para la venta, manteniendo un éptimo nivel de inventario.

La inversion realizada conllevara un incremento en los gastos de
operacioén, impulsando el desarrollo y crecimiento de la actividad comercial de la
empresa, sin embargo estos seran cubiertos por el margen bruto (utilidad bruta /
ventas) proveniente de la buena administracion de las compras e inventario,
dando como resultado un margen operativo (utilidad operativa/ventas) suficiente
para cubrir los impuestos y representar un porcentaje de margen neto (utilidad
Neta /Ventas) satisfactorio para la empresa en relacién a ejercicios anteriores

antes de la implementacién.
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El aumento de los beneficios; especificamente el incremento de la utilidad
neta a causa de la implementacién de este proyecto, genera una tasa interna de
retorno de 16% sobre la inversién de Q210, 000 (ver Tabla 6), resultado mayor
que la media geométrica de la tasa de interés pasiva ofrecida por los acreedores
bancarios durante el periodo del 2009 al 2011 (5.46%)", demostrando que el
proyecto aumenta su generacion de efectivo operativo de tal forma que cubre
toda la operacién y paga dividendos resultando mas atractivo a los inversionistas

que la inversién bancaria.

Si se comparara el valor de la TIR del proyecto (16%) con la TIR que los
accionistas de la empresa establecieron de 10% también se demuestra que el
proyecto de implementacion es atractivo en un 6% mas la tasa interna de retorno

establecida por los accionistas.

! Valores obtenidos de la tabla de tasa de interés pasiva en moneda nacional afios 1996-2012,
Banco de Guatemala.
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VI. RESULTADOS

A lo largo de este trabajo se pudieron observar las etapas comunes de un
proceso de implementacién, la cual inicié con la toma de una decision gerencial
en donde se decide que es necesario implementar medidas de sanidad y calidad
al negocio para obtener la Licencia Sanitaria otorgada por el Ministerio de
Agricultura Ganaderia y Alimentaciéon de Guatemala, lo que implicé el
compromiso en los aspectos clave como el alcance del proyecto y la disposicion
de los recursos, enfocandose en el cliente; luego sigui6é la sensibilizaciéon del
personal, lo que implicé un cambio de habitos en las personas ya que, mediante
la capacitacién y el seguimiento de los procesos se reemplazaron practicas que
no iban de acuerdo con los principios de BPM con practicas que si, tales como el
uso de redecilla para el cabello, uniforme adecuado, lavado de manos
frecuentemente entre otros. Los aspectos que facilitaron esta transformacion de
practicas que se encontraban arraigadas en el personal, fueron dar a conocer
los beneficios de la estandarizacion de procesos al concientizar, en la etapa de
capacitacion, al cliente sobre las razones por las cuales fue necesaria la
implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura y garantizarle
alimentos inocuos y de calidad lo que permite a la empresa ser competitiva y

permanecer en el negocio de la comercializacién de frutas y verduras.

Seguido de esto se procedidé a la conceptualizacion del tema; proceso en
el que se realizd una adaptacion de la teoria general de las BPM a la
distribuidora Esparraguss; esto se hizo con el objetivo de sentar las bases sobre
las cuales se llevaria a cabo la medicién de cumplimiento de los criterios y
parametros de inocuidad alimentaria que posteriormente serian definidos para la
empresa. Esta etapa fue importante ya que permitié al auditor conocer mas
sobre los sistemas de aseguramiento de la inocuidad y su aplicaciéon a empresas

distribuidoras de alimentos frescos. La consulta a expertos facilitdé la
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comprension del tema asi como ayudo6 a identificar posibles areas de mejora que
posteriormente seria enumeradas y con las que se realizarian propuestas para

contrarrestarlas.

La siguiente etapa del proceso de implementacion fue la elaboracion del
diagndstico general de los procesos internos de la empresa; es decir “tomar una
fotografia” de la situacion real de la distribuidora antes de la implementacion de
BPM; con esto se revisaron los criterios y parametros de medicion de
cumplimiento de BPM que posteriormente se utilizarian en la etapa de
seguimiento y control para realizar una comparaciéon del estatus de la empresa
antes y después de los cambios implementados; en esta etapa fue necesario
tomar en cuenta legislaciones internaciones, reglamentos aplicables, normativas
y requerimientos del cliente conceptualizados en la etapa anterior. Se discutiran

los resultados obtenidos en esta etapa mas adelante.

Al tener bien definida la meta que se queria alcanzar con la decisién
gerencial, se procedi6 con la realizacién de metodologias y procedimientos en la
etapa de Documentacién, en donde se reasignaron recursos de personal, se
establecieron y definieron los procedimientos y controles que se llevarian a cabo
en la empresa y se establecieron los registros que facilitarian la supervisiéon de
las propuestas de mejora, cuya importancia radica en que facilita la trazabilidad
de los eventos dentro de la distribuidora. En esta etapa se llevo a cabo el
manual de BPM aplicados a la Esparraguss, el cual permitirda a la empresa
continuar en el proceso de mejora continua y llegar a establecer un sistema de
Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control que es lo que el MAGA

pretende establecer en el mediano plazo.

Para lograr alinear los esfuerzos de implementar un sistema de

aseguramiento de la calidad e inocuidad se procedié con la capacitacion del
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personal mediante platicas y discusiones, con la que se le facilité al personal los
conocimientos acerca de las Buenas Practicas de Manufactura, disminuyendo
de esta forma el riesgo de errores y contaminacion de los productos. Esta
actividad es de gran importancia tanto para la empresa que busca satisfacer los
requerimientos del cliente como del personal que busca cumplir con sus

obligaciones dentro de la misma.

La implementacion se da como consecuencia de las etapas anteriores y
va muy de la mano de la etapa de seguimiento y control en donde mide el
cumplimiento de la empresa en cuanto a los parametros y criterios definidos en
la etapa de conceptualizacién, asi mismo es en donde se realizaron todas las
actividades propuestas para contrarrestar las causas al problema de alimentos
poco inocuos identificados en la etapa de diagnostico. Todas esas actividades
realizadas requirieron de constantes visitas a la empresa para monitorear su
implementaciéon asi como del apoyo de la gerencia para el desembolso de la
inversion que cada una de estas actividades requiriera. Cabe remarcar que la
buena disponibilidad de los colaboradores de la empresa fue un aspecto clave
para que cada una de estas actividades, necesarias desde el punto de vista de

la inocuidad y calidad, se llevara a cabo con éxito.

Claro esta que este proceso no ha terminado, ya que ahora forma parte
de la mejora continua de la empresa; al final los resultados fueron satisfactorios
porque se logrd el involucramiento del personal, la obtencién de la Licencia
Sanitaria otorgada por el MAGA para continuar con las actividades comerciales
del negocio y la satisfaccion de saber que se esta garantizando un alimento
seguro al cliente. Si no se hubiera obtenido esta autorizacion el gobierno por

parte del MAGA hubiera clausurado este negocio.

79



La generalidad del Codex Alimentarius permite realizar una adaptaciones
de los principios de BPM que en este documento se establecen hacia otro tipo
de negocios como lo es en el caso de la distribuidora de frutas y verduras
Esparraguss; asi mismo la adaptacién que se realiza en el Reglamento Tecnico
Centroamericano de Industria de Alimentos y Bebidas Procesados, proporciona
lineamentos que sirven como respaldo al momento de realizar una evaluacion de
cumplimiento en cualquier area comercial. Los resultados obtenidos con la Ficha
de Evaluacion del RTCA y el Listado de Verificacion elaborado a partir de los
principios de BPM se pudo medir el cambio del antes y después de la

implementacion.

La diagramacion de las causas y efectos al problema detectado en las
fases iniciales del proyecto de implementacion, facilité la deteccion de
oportunidades de mejora y acciones correctivas para mejorar la situacion

general antes de la implementacion.

La evaluacién antes de la implementacién demostré deficiencias en las
areas de manejo de los alimentos. Aspectos importantes tales como el control de
las operaciones de limpieza, higiene del personal, requerimientos de los
proveedores, aumento de la capacidad de almacenamiento de los alimentos,
control documentado de plagas, son algunos de los aspectos que fueron
necesarios de implementar. Muchos de los cambios que se dieron en este
proceso fueron pequefios pero su impacto fue grande, sobre todo, porque
representd un cambio de habitos por parte del personal de la empresa, que no
se encontraba acostumbrado a documentar las actividades que realizaba en
hojas de registro, a utilizar redecilla para el cabello, utilizar el pediluvio antes de

ingresar a la bodega de alimentos, uso de canastas de arrastre entre otros.
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El resultado obtenido con lista de verificacion de cumplimiento de BPM
fue de 53 puntos; como respaldo a este resultado se adhiere el El valor obtenido
con esta evaluacion es de: 60.5 puntos, resultado con el que, para el RTCA, no

llega al puntaje minimo establecido de 81 puntos.

Aunque el resultado de los puntajes de ambos listados de verificaciéon son
diferentes, la conclusion es la misma: La empresa no cumplia con la mayoria de
los requisitos de las Buenas Practicas de Manufactura en el manejo de los

alimentos.

Con esto se demuestra que habia aspectos en los cuales trabajar para
mejorar estos resultados y alcanzar un mejor nivel de cumplimiento de aspectos

de inocuidad alimentaria.

Dentro de las aclaraciones que se deben mencionar en esta etapa de
diagnostico esta que, el area de higiene del personal obtuvo una ponderacion
baja, no siendo la causa de esto, la falta de recursos y herramientas, ya que la
empresa proveia a sus colaboradores de redecillas, uniformes, tapa boca, pero

los empleados simplemente no los usaban.

Al analizar los resultados obtenidos en el diagnostico elaborado en este
trabajo de graduacion, se tomé la decision de implementar y mejorar los
aspectos en los cuales estaban deficientes a fin de mejorar los puntajes con las
fichas de verificacién de cumplimiento de BPM; esto con el fin de cumplir con los

requisitos y asi brindar mejores productos y servicio a sus clientes.

Para cumplir con lo anteriormente expuesto la empresa emprendié una

serie de actividades tales como:
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e Invertir en la ampliacion de las instalaciones y adquirir un cuarto frio para
almacenar los alimentos, facilitando las operaciones de manejo y control.

e Adquirir uniformes adecuados para los empleados.

¢ Adquisicion de tarimas plasticas, para que en el almacenamiento de
productos, estos se encontraran por encima del nivel del suelo y canastas
plasticas de arrastre para el transporte de productos.

e Adquisicion accesorios tales como botiquin de primero auxilios, redecillas
para el cabello, guantes, pediluvio, mascarillas para la boca.

e Se comprd productos de limpieza adecuados asi como trampas para el
control de plagas.

¢ Implementd la propuesta de registros de control de los procesos.

¢ Facilité la capacitacién del personal e implementé la propuesta de manual
de BPM.

Los puntajes finales fueron muy diferentes de los que se obtuvieron antes
de la implementacion; con el listado de verificacion de cumplimiento de BPM
elaborado para la distribuidora de alimentos frescos, el puntaje final obtenido
después de la implementacién, respecto al cumplimiento de las buenas practicas
de manufactura es de 95% de cumplimiento contra un 5% que no cumple,
logrando un crecimiento del 45% contra el 50% obtenido anteriormente.
Respaldando este resultado, se realizé nuevamente una evaluacion con la Ficha
de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para Fabricas de Alimentos
y Bebidas, Procesados del reglamento técnico centroamericano, obteniendo un
puntaje de: 90 puntos, con lo que se cumple con los 81 puntos minimos que se
requerian. La diferencia porcentual de este resultado, en comparacién con el

inicial, es de 33%.

Las propuestas implementadas representan una mejora al ambiente

general de la empresa.
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Con el objetivo de seguir con el proceso de la mejora continua, se elaboro
el perfil de un empleado encargado de la gestion de la calidad, el cual fue
propuesto a la empresa con el fin de verificar y mejorar el cumplimiento de los
aspectos establecidos en el Manual de Buenas Practicas de Manufactura de la
distribuidora; la incorporaciéon de una persona encargada de todos los aspectos
relacionados con la calidad e inocuidad en la empresa depende de las

consideraciones necesarias que deba tomar el gerente.

La ficha de registro de proveedores permitieron a la empresa asegurar a
sus clientes que la procedencia de los productos cumple con los estandares de
calidad; el gerente conocia muy bien a sus proveedores, lo que hacia falta era
documentar este tipo de informacién que da lugar a la trazabilidad de los

productos y ayuda a mantenerla actualizada.

La distribuidora Esparaguss hizo una inversiéon al implementar las
Buenas Practicas de Manufactura a sus procesos con el fin de poder satisfacer
la creciente demanda de sus clientes, por lo que se espera que tengan éxito y

logren alcanzar sus objetivos estratégicos.

Asi mismo se demostré econémicamente que la inversiéon en un proyecto
como éste resulta atractivo para los inversionistas, ya que el retorno es mayor en
comparacion con las inversiones en el sistema bancario; esto se debe a que los
activos de la implementacién de BPM generan efectivo operativo al crear valor
agregado en las areas percibidas por el cliente de tal forma que se satisfacen
sus necesidades; esto conlleva a que los clientes llegan a considerar a

Esparraguss como su primera alternativa de proveedor.
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VII. CONCLUSIONES

Se logré implementar las Buenas Practicas de Manufactura en la empresa
distribuidora Esparraguss asi como adoptar los procedimientos vy
controles necesarios para garantizar la calidad e inocuidad de los
alimentos, esto dio como resultado la extensién de la Licencia Sanitaria
de Funcionamiento por parte del MAGA, la cual le permite a la empresa

continuar creciendo.

La evaluacion durante la etapa de diagnéstico sobre las condiciones, los
procesos y controles de la distribuidora antes de la implementacion
demostré que era necesaria la implementaciéon de las BPM y permitié
conocer oportunidades de mejora en los aspectos de calidad e inocuidad
alimentaria, los cuales sirvieron en etapas posteriores para elaborar
propuestas e implementarlas con lo que se logré abarcar una mayor

cantidad de parametros de inocuidad.

El Manual de BPM elaborado para la empresa permitira evaluar
periddicamente el nivel de cumplimiento de los parametros establecidos
en el Listado de Verificacion de Cumplimiento de BPM y la Ficha Técnica
del RTCA del tal forma que se puedan obtener cada vez mejores
puntuaciones e ir orientandose a la implementaciéon del sistema de
APPPC como exige el MAGA.

La propuesta realizada para la empresa sobre el perfil de gestor de
calidad define las atribuciones y establece los criterios minimos de
seleccion bajo los cuales se debe contratar a una persona que ocupe ese

puesto.
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La ficha de registro de los proveedores permiti6 documentar las
condiciones de sanidad con las que cuentan los proveedores de la
distribuidora y de esta forma asegurar a los clientes que se cumplen con

altos estandares de inocuidad desde la produccion primaria.

La capacitacion del personal es una de las claves mas importantes para la
implementacién esto se debe a que el personal es el recurso mas
importante de la empresa; fue necesario dar a conocer los beneficios y
razones para lograrla, asi como proveer los conocimientos necesarios

para cumplir los requisitos de BPM.

Despues de la implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura
se logré una mejora representativa de las operaciones que implicaban la
manipulacion de los alimentos, esto se observé al obtener calificaciones

mas altas que las que se habian obtenido antes de la misma.

El precio de la falta de inocuidad y calidad de los alimentos es mas alto
que el precio de la implementacion de sistemas que lo aseguren ya que

de NO cumplirse, la salud y la vida de las personas esta en riesgo.

Con el analisis de la Tasa Interna de Retorno se demostrd
financieramente que el proyecto es rentable y atractivo para los
inversionistas, ya que el valor de la TIR para el proyecto es mayor que la
tasa de retorno de los acreedores bancarios y de la establecida por los

accionistas de la empresa.
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Vii. RECOMENDACIONES

Se recomienda dar un seguimiento semestralmente a los programas
incluidos en el Manual de Buenas Practicas de Manufactura asi como
evaluar anualmente su cumplimiento con las herramientas utilizadas para
ir orientando las actividades de la distribuidora a la metodologia del
APPCC.

Visitar periddicamente a los proveedores ya que de esta forma se verifica

el cumplimiento de los sistemas de inocuidad en la produccion primaria.

Capacitar y documentar por lo menos una vez al afio, al personal nuevo y
antiguo que trabaje en la distribuidora para asegurar la continuidad de los
procedimientos establecidos en el Manual de Buenas Practicas de

Manufactura.
Analizar la contratacién del perfil del gestor de calidad propuesto para que

se encargue del seguimiento y control de todos los aspectos relacionados

con la calidad e inocuidad de los productos.

86




IX. BIBLIOGRAFIA

Aguilar, Alfonso Siliceo; Capacitacién y desarrollo personal. 4% edicion; Noriega
Editores México 2004.

Codex Alimentarius. Principios generales de higiene de los alimentos, CAC/RCP
1-1969. 2003.

Dias Alejandra; Uria Rosario; Buenas Practicas de Manufactura, una guia para
pequerios y medianos agro empresarios; San José C.R.: Instituto
Interamericano de Cooperacién para la agricultura (IICA) 2009, Programa
Interamericano para la Promocion del Comercio, los Negocios Agricolas y
la Inocuidad de los alimentos. ISSN: 1817-7603.

Durini Serrano, Maria Elena; Manual de Buenas Practicas de Manufactura Para
una Planta de Fabricacion de helado; Tesis UVG 2004.

Fernandez-Rios, Manuel; Analisis y descripcién de puestos de trabajo; Ediciones
Dias de Santos S.A, Espafia 1995.

Industria de Alimentos y Bebidas Procesados. Buenas Practicas de Manufactura.
Principios Generales. Reglamento Técnico Cenfroamericano, RTCA
67.01.33:06.

Instituto Nacional de Tecnologia Industrial; Recomendaciones para la produccién
de alimentos, Calidad, Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA,
Buenas Practicas de Manufactura (BPM, Envase, Etiquetad, Registros y
Habilitaciones); ISBN: 950-532-125-2; 2003.

87



Kolbe, Marion; Implementacion de Buenas Practicas de Manufactura y
Elaboracién del Plan de Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control -
HACCP- en el Banco de Leche Materna del Hospital Nacional Pedro de
Bethancourt, San Felipe de Jesus Antigua Guatemala. Tesis Universidad
Rafael Landivar 2009.

L. Villagran de Batres; Guia de buenas practicas de manufactura para plantas

empacadoras de vegetales frescos; Agexpront, 2004.

Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacién vy el
Ministerio de Sanidad y Consumo de Espafia; Sistemas de Calidad e
Inocuidad de los Alimentos, Manual de Capacitacion sobre higiene de los
alimenfos y sobre el sistema de Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control (APPCC).Roma 2002 ISBN: 92-5-304115-3.

Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura; Codex Alimentarius,
higiene de los alimentos textos basicos, 3era. Edicién, Roma 2005. ISBN:
92-5-3051086-X.

Robbins, Stephen; Coulter, Mary; Administracién 62 edicién; Pearson Educacion,

México; 2000.

Riveros, Hernando; Baquero, Margarita; /nocuidad, calidad y sellos alimentarios;
Ecuador, 2004.

Tejada, Blanca Dolly; Administracion de servicios de alimentacién. Calidad,
nutricion, productividad y beneficios 22 edicion; Editorial Universidad de
Antioquia 2007.

88



DOCUMENTOS ELECTRONICOS CONSULTADOS:

Direccion de Promocion de la Calidad Alimentaria SAGPyA, Programa de
Calidad de los Alimentos Argentinos. Buenas Practicas de Manufactura,
Boletin de Difusion [PDF En linea]. Disponible en:
http://www.alimentosargentinos.gov.ar/programa_calidad/calidad/boletines
/bolet bpm.PDF (Consultado el 24 de agosto de 2011).

International Organization for Standardization (ISO). Principle 1: Customer Focus
[En linea]. Disponible en:
http://www.iso.org/iso/iso_catalogue/management and_leadership stand

ards/quality management/gmp/gmp-1.htm (consultado el 10 de junio de

2011).

Organizacién Mundial de la Salud (OMS). Inocuidad de los alimentos [En linea]
Disponible en: http://www.who.int/topics/food safety/es/) (Consultado el
10 de junio de 2011)

Caja de Herramientas de Gestion MIPYMES-GUATEMALA [En linea] Disponible
en: http://www.infomipyme.com/Docs/GT/Offline/Registro/maga.htm
(Consultado el 16/10/2011)

Academia Espafiola, Diccionario de la lengua espariola (2001), Vigésima
segunda edicién, Madrid, Real Academia Espafiola [En linea

en http://www.rae.es, apartado "diccionario"].

Hammer, W.C.K; Conferencia sobre Comercio Internacional de Alimentos a
Partir del Afo 2000; Decisiones basados en criterios cientificos,

armonizacion, equivalencia y reconocimienfo mutuo; Melboure, Australia;

89



90

11-15 de octubre de 1999, FAO, consultado el 20/10/2011, disponible en:
http://www.fao.org/docrep/meeting/X2636s.htm#P130 35258.

Importaciones y exportaciones de Guatemala, Comercio FAOSTAT [en linea];
Disponible en:
http://faostat.fao.org/desktopdefault.aspx?pageid=342&lang=es&country=
89 ( Consultado el 20/10/2011)




X. ANEXOS

91




ANEXO 1

Evaluacion de Cumplimiento de BPM antes de la Implementacion.

FICHA DE EVALUACION DE CUMPLIMIENTO DE BPM’s

Auditor: Lourdes Romero

Empresa: Esparraguss RESPUESTA CUMPLE CON BPM
No. Materia Prima si NO si NO OBS.
El gerente
conoce a sus
proveedores y
puede garantizar
¢ El origen de la materia prima lqauiiggl;?g;%necon
es de proveedores conocidos? P
higiene pero no
cuenta con
informacién
documentada al
X X respecto.
) La materia prima
¢ Se realizan, regularmente, no puede
inspecciones o analisis ingresar a
biolégicos de la materia prima bodega si no es
suministrada a la compaiiia? revisada
X X previamente
¢ Sus proveedores han
presentado copia de los
certificados de calidad de sus
productos? X X
Durante el
periodo de
practicas
profesionales se
¢ Existen registros de auditorias realizd la visita a
a proveedores? un proveedor,
pero previo a
€so no se
documentaba las
X X visitas
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Continuacion

Anexo 1

No.

Materia Prima

si

NO Si NO

Observacién

¢ Se documenta la entrada de
la materia prima?

Existen boletas
de ingreso de los
productos
suministrados
por los
proveedores.

¢ Existe algun procedimiento
para la eliminacién o separacién

de los productos que no son

adecuados para el consumo?

X

El personal de
bodega sabe
que si un
producto no
cumple con lo
establecido no
debe aceptarloy
realizar reclamo

Total 4 2

Total de requerimientos

Total de requerimientos cumplidos

Total requerimiento no cumplidos

Porcentaje de cumplimiento

87%
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Continuacion

Anexo 1
RESPUESTA CUMPLE CON BPM
No. Establecimiento si NO Si NO OBS.
¢La ubicacién de
establecimiento esta en una .
zona con olores desagradables? Ubicacion: zona
7 X X 10.
¢ El tamario de las instalaciones Espacio reducido
es adecuado para el para €l .
almacenamiento de productos? almacenamiento
8 X X de productos
¢La ubicacion del local esta
. ; o
9 expuesta a inundaciones? X X
¢ El agua que alimenta las
. : o
10 instalaciones es potable? X X
¢ Los desagiles del local y
alrededores se encuentran
cubierto con algun tipo de
11 cedazo? X X
¢ Las superficies de trabajo Buenas
: . . A
12 tienen agujeros o grietas? X X condiciones
Las paredes se encuentran en Paredes de
o . tabla-yeso,
buenas condiciones, sin d d
agujeros? adecuaaas para
13 j X X la actividad
¢ El material del equipo es Materiales como
madera u otro material que 2Cnewfa()sglogfable
ueda corroerse?
14 P X X pléstico.
¢La superficie del suelo absorbe
15 o retiene agua? X X
¢ Se realiza un mantenimiento
regular al techo para evitar que .
16 se acumule suciedad? X X ;;‘ngo de cielo
El techo tiene filtraciones o
t ?
17 goteras X X




Continuacion
Anexo 1
No. Materia Prima si NO si NO Observacion
¢La iluminacién es adecuada [uminarias
18 para las labores? X X adecuadas
¢ Estan los servicios sanitarios
en lugares adecuados y
aislados de la zona de Bafios para
manipulacién de los alimentos? hombres y bafios
19 X X para mujeres.
¢ Las lamparas estan protegidas
para que, en caso de rotura,
protejan los alimentos?
20 X X
¢La ventilacion del local fluye de
las zonas limpias a las sucias?
21 X X
¢ Los recipientes para desechos Es necesario
estan debidamente rotular los botes
22 identificados? X X de basura.
Preferible el uso
¢El disefio de los recipientes de de basureros de
basura dentro de las pedal para evitar
instalaciones es adecuado? tocar las
superficies con
23 X X las manos
¢ El establecimiento cuenta con
un botiquin de primeros auxilios
24 adecuado? X X No hay botiquin.
Los recipientes de basura se
encuentran fuera del area de la
i ?
o5 bodega de alimentos? X X
Importante para
El area de descartes se g:)”rs?arrlrinacién
encuentra alejada del area de la de los productos
bodega de alimentos? ) p
disponibles para
26 X X la venta
El area de descartes se
encuentra debidamente
; . No hay
27 identificada’? X X rotulacion
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Continuacion

Anexo 1
No. Materia Prima si NO si NO Observacion
Antes de ingresar al area de
bodega, existe un pediluvio para
evitar ingresar contaminantes?
28 9 X X
Las puertas del establecimiento
se mantiene cerradas?
29 X X
Existe cortina plastica en
buenas condiciones para evitar
el ingreso de insectos al area
30 de bodega? X X
Es necesario
; . mantener los
¢ Hay producto colocado a nivel alimentos arriba
del suelo? del nivel del
31 X X suelo
El personal deja objetos
personales como ropa en o Mialos habitos
32 X X del bodeguero.
Total 16 10

Total de requerimientos

Total de requerimientos cumplidos
Total requerimientos no cumplidos

Porcentaje de cumplimiento

26

16

10
62%
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Continuacion

Anexo 1
RESPUESTA CUMPLE CON BPM
No. Control de procesos si NO si NO OBS.
¢ Cuenta con un listado de
criterios para la seleccién de
33 proveedores? X X
¢ Existe registro de las
especificaciones de los
34 productos? X X
¢ Existen POEs para la limpieza
35 del local? X X
¢ Existen registros de limpieza
de barios, pisos, bodega, equipo
36 de refrigeracion? X X
Existe un procedimiento para el
37 control de plagas X X
¢ Cuenta con un registro del
control de plagas?
38 pad X X
¢ Cuentan con registro de la Debido a que se
limpieza de canastas? carece de la
39 X X implementacion
de BPM
Se cuenta con un programa de
la limpieza de bodega?
40 P ’ X X
¢ Se cuenta con un programa y
registro de mantenimiento para
el equipo de refrigeracion?
41 X X
¢ Se cuenta con un programa de
limpieza para el equipo de
refrigeracion?
42 X X




Continuacién
Anexo 1
) ) Observacién
No. Materia Prima Si NO Sl NO
¢ Existen letreros adecuados
que recuerden al personal sobre
la importancia de la higiene?
43 X X
Existen letreros sobre la
prohibicidén del ingreso de
bebidas y alimentos al area de
bodega
44 X X
El personal de limpieza cuenta
con procedimiento de limpieza
de los servicios sanitarios?
45 X X
Existen un control de la
presentacion de manos y ufias
de los empleados antes de )
empezar a laborar? Supervisor debe
46 X X colaborar.
¢, Se llevan un registro de
enfermedades del personal?
47 X X Importante
¢ Existen normas de higiene
para el personal? Es necesario
48 X X mejorarlas.
¢ Se registran los visitantes?
49 X X Importante
¢L.os empleados conocen la
forma adecuada y la frecuencia Se detecto por
con que deben lavarse las observacion y
manos? preguntas
realizadas a los
50 X X trabajadores.
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Continuacioén
Anexo 1
No. Materia Prima si NO si NO Observacion
Existe una persona designada
para verificar cualquier
problema de salud de los
empleados a fin de evitar que
un producto contaminado sea
llevado a los clientes
51 X X
Los empleados del
establecimiento tienen tarjeta de
salud vigente
52 X X
Existen lineamientos de control
de enfermedades de los
empleados para el desempefio
de las funciones?
53 X X Importante
¢ Los habitos de
limpieza/desinfeccién evitan que ,
se dé lugar a la contaminacion Por manejo de
cruzada? utensilios como
54 X X cuchillos.
¢ El material de empaque es
adecuado para el producto?
55 X X
¢ Procedimiento de primeras
entradas, primeras salidas?
56 X X
Se verifican aspectos tales .
como calidad, cantidad y Parte del trabajo
frescura de los alimentos que del bodeguero,
lleva el proveedor? falta
57 X X documentarlo.
Total 8 17
Total de requerimientos 25
Total de requerimientos cumplidos 8
Total de requerimientos no
cumplidos 17
Porcentaje de cumplimiento 32%
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Continuacion

Anexo 1
RESPUESTA CUMPLE CON BPM
Higiene en la elaboracién
No. si NO si NO 0BS.
¢ Se mantiene una limpieza y
orden general en las
58 instalaciones? X X
¢ El equipo o utensilios portatiles
son almacenados
59 adecuadamente? X X
¢l.os utensilios estan en buenas ) )
condiciones y son funcionales? Cuchillos sin
60 X X mango y sin filo.
¢Las sustancias toxicas como
plaguicidas, solventes, estan
debidamente rotulados y
almacenados en un area
exclusiva?
61 X X
¢ Los servicios de higiene para
el personal son adecuados para Separados del
evitar la contaminacion de los area de
alimentos? manipulacion de
62 X X los alimentos
¢ Las estaciones de lavado de Adecuado
manos tienen un adecuado abastecimiento
abastecimiento de agua y de agua, pero
secadores desechables? carecen de
secadores
63 X X desechables.
¢La frecuencia de eliminacion
de basura es adecuada?
64 X X
Los productos de limpieza son
adecuados para evitar la
contaminacion de los alimentos
65 X X
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Continuacion

Anexo 1
No. Materia Prima Si NO Si NO Observacién
Se cuenta con canastas
plasticas limpias
66 X X importante.
Estan las tarimas alejadas de
las paredes una distancia
e ps
67 minima de 5 cm? X X Importante.
Total 6 4
Total de requerimientos 10
Total de requerimientos cumplidos
Total de requerimientos no
cumplidos 4
Porcentaje de cumplimiento 60%
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Continuacion
Anexo 1
RESPUESTA CUNMPLE CON BPM
No. Personal si NO si NO OBS.
El personal no
utiliza redecilla
para el cabello
. ) aunque la
¢ El personal utiliza un vestuario
; empresa las
adecuado como bata, redecilla, provee;
zapatos cerrados? bodeguero no
utiliza bata de la
empresa
68 X X regularmente.
El personal que realiza
esfuerzos fisicos utiliza faja de Bodeguero no
espalda para evitar lesiones? utiliza faja para
69 X X espalda.
¢ El personal usa anillos, relojes,
pulseras?
70 X X
Bodeguero,
; ; cuando utiliza
¢ El personal cambia su ropa de
trabajo diariamente? bata, no la
’ cambia
71 X X diariamente.
¢ El personal cumple con
politicas de higiene personal
(manos, pelo, ufias, barba)? Barba en el caso
72 X X de los hombres.
El personal esta familiarizado El personal no
con mision y vision de la conoce la misién
empresa? y vision de la
73 X X empresa.
Total 0 6
Total de requerimientos
Total de requerimientos cumplidos
Total de requerimientos no
cumplidos 6
Porcentaje de cumplimiento 0%
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Continuacién
Anexo 1
RESPUESTA CUMPLE CON BPM
No. Transporte si NO si NO OBS.
El producto se
¢ Se utilizan canastas de puede
arrastre en el transporte de los contaminar por
pedidos? polvo e insectos
74 X X del suelo
El vehiculo en que se
transportan los equipos son
adecuados para la actividad?
75 X X
¢ Transporte limpios y seguros?
76 X X
Total 2 1

Total de requerimientos 3
Total de requerimientos cumplidos 2
Total de requerimientos no
cumplidos 1
Porcentaje de cumplimiento 67%
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No.

77

Continuacion

Anexo 1
RESPUESTA CUMPLE CON BPM

Capacitacion si No si NO OBS.
Se realizan

reuniones

¢ Se realizan capacitaciones al semanales pero
personal en [as buenas no se ha
practicas de manufactura? realizado
capacitaciones
X X | sobre BPM
Total 0 1

Total

Sl cumple

36

NO cumple

M

cumplidos

Total de requerimientos

Total de requerimientos cumplidos
Total de requerimientos no

Porcentaje de cumplimiento

0%
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ANEXO 2

Ficha de inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura del RTCA

1. Edificio
tay sus arededores

1.1.1 Alrededores
Limpio

b) Ausencia de focos de contaminacion.
: Subto

'é) Ukblcac‘iénvéd‘ecuada

1.2.1 Disefio

b) Proteccion en puertas y ventanas contra
insectos y roedores y otros contaminantes

Subtotal )




Continuacion

Anexo 2

a) Paredes exteriores construidas de material 1

adecuado

FSoho:

Aa) Construndos de rhateri'avll qijé no acumulé b’asura 0 )
y anidamiento de plagas

TZ‘:S Vehtariaéﬂy p‘uer‘t'a4s o

acile mo

'b) chids de Iaskventanas de tamano'h"linlmo y 1 ‘ 1
con declive

a) Intensidadvhinima de acuerdo a manual de 1
BPM

¢) Ausencia de cables colgantes en zonas de
proceso
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Continuacion

Anexo 2

1.2.7 Ventilacion

b) Corriente de aire de zona limpia a zona

contaminada

1.3.1 AbésteCImlentb de agua
Abas to suf

b) Instalaéiones apropiadas para almacenamiento
y distribucion de agua potable

Subtotal
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Continuacion

Anexo 2

ANTES DESPUES

1.4.1 Drenajes
a) Sistemas e instal:

’ 4a)’SerV|Cons‘ sénitarlos hmpios, en buen estado y 2 2
separados por sexo

1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos
a) Lav n nto de

b) Jabén liquido, toallas de papel o secadores de
aire y rotulos que indican lavarse las manos

“c) Depéosito general alejado de zonas de - 2
procesamiento




Continuacion

Anexo 2

Programa de fimp

desinfeccion

¢) Productos utilizados para limpieza y
desinfeccién almacenados adecuadamente

a)Programa escrito que regule Ia’lihﬁpiéiéﬁy | 0 ‘_

a)

¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las
areas de procesamiento

3. Personal
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Continuacion

Anexo 2

apa
a) Programa de capacitacion escrito que incluya
las BPM o

b) El personal que manipula alimentos utiliza ropa
protectora, cubrecabezas, mascarilla y calzado
adecuado

b) Materia prima e ingredientes sin indicios de 0 1
contaminacién

I d) Materias primas e ingredientes almacenados y

manipulados adecuadamente




Continuacion

Anexo 2

ANTES

DESPUES

4.2 Operaciones de manufactura

arareduci

b)
condiciones de sanidad y limpieza

produccién y distribucion

Material para envasado almacenado en

a) Registros éproplados de eIabofamon,

productos terminados

b) Inspécbion perlodléé de materia primay
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Continuacion

Anexo 2

ANTES DESPUES

d) Operaciones de carga y descarga afuera de los 0.5 1
lugares de elaboracién

Subtotal




ANEXO 3
Evaluacién de Cumplimiento de BPM

después de la implementacion.

FICHA DE EVALUACION DE CUMPLIMIENTO DE BPM's

Auditor: Lourdes Romero
Empresa:  Esparraguss RESPUESTA CUMPLE CON BPM
No. Materia Prima si NO si NO OBS.

¢ La materia prima proviene de
origen y proveedores
1 conocidos? X X

¢ Se realizan, regularmente,
inspecciones o analisis
biolégicos de la materia prima
suministrada a la compafiia?

2 X X
Se implementé la
¢ Sus proveedores han hoja de registro de
presentado copia de los proveedores y
certificados de calidad de sus estos presentaron
productos? copia de sus
3 X X certificados.
¢ Existen registros de auditorias
4 a proveedores? X X

¢ Se documenta la entrada de la
materia prima?

¢ Existe algun procedimiento
para la eliminacién o separacion
de los productos que no son

6| adecuados para el consumo? X X
Total 5 1
Total de
requerimientos 6
Total de requerimientos
cumplidos 5
Total requerimiento no
cumplidos 1

Porcentaje de cumplimiento 83%
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Continuacion

Anexo 3

RESPUESTA

CUMPLE CON BPM

No.

Establecimiento

si

NO

si

NO

OBSERVACIONES

¢La ubicacion de
establecimiento esta en una
zona con olores desagradables?

X

X

¢ El tamafiio de las instalaciones
es adecuado para el
almacenamiento de productos?

La empresa
remodel6 las
instalaciones e
instalo un cuarto
frio para la
refrigeracién del
producto

¢La ubicacion del local esta
expuesta a inundaciones?

]

10

¢El agua que alimenta las
instalaciones es potable?

>

Kl

¢ Los desaglies del local y

alrededores se encuentran

cubierto con algun tipo de
cedazo?

12

¢ Las superficies de trabajo
tienen agujeros o grietas?

13

¢Las paredes se encuentran en
buenas condiciones, sin
agujeros?

14

¢ El material del equipo es
madera u otro material que
pueda corroerse?

15

¢La superficie del suelo absorbe
o retiene agua?

x

16

¢ Se realiza un mantenimiento
regular al techo para evitar que
se acumule suciedad?

17

¢ El techo tiene filtraciones o
goteras?

18

¢Lailuminacion es adecuada
para las labores?

X X X X X X X X

19

¢ Estan los servicios sanitarios
en lugares adecuados y aislados
de la zona de manipulacién de
los alimentos?

20

¢Las lamparas estan protegidas
para que, en caso de rotura,
protejan los alimentos?

>

P

21

¢La ventilacién del local fluye de
las zonas limpias a las sucias?

]

]

22

¢ Los recipientes para desechos
estan debidamente
identificados?
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Continuacion

Anexo 3
RESPUESTA CUMPLE CON
BPM OBSERVACIONES
Establecimiento
No. Sl NO Si NO
¢ El disefio de los recipientes de
basura dentro de las Se adquirio basureros de
23 instalaciones es adecuado? X X pedal
¢ El establecimiento cuenta con
un botiquin de primeros auxilios Se compr6 botiquin de
24 adecuado? X X primeros auxilios.
¢ Los recipientes de basura se
encuentran fuera del area de la
25 bodega de alimentos? X X
¢El area de descartes se
encuentra alejada del area de la Se sac) de bodega el area
26 bodega de alimentos? X X de descartes de productos.
¢ El area de descartes se
encuentra debidamente Se elaboraron avisos y
27 identificada? X X rétulos del area.
¢Antes de ingresar al area de o .
bodega, existe un pediluvio para S: d(i:I(L)Jr\]/qig rgneém%?;nsingo
O h A
28 evitar ingresar contaminantes® X X bodega.
g,L_as'puertas del . Las puertas se mantienen
establecimiento se mantiene cerradas; se elaboraron
cerradas? avisos y se capacité al
29 X X personal.
¢ Existe cortina plastica en
buenas condiciones para evitar
el ingreso de insectos al area
30 de bodega? X X
¢ Hay producto colocado a nivel La empresa compro tarimas
del suelo? para mantener el producto
31 X X arriba del nivel del suelo.
¢ El personal deja objetos El personal ya no deja ropa
personales como ropa en el area en bodega; hubo un cambio
de bodega de habitos con la
32 X X capacitacion.
Total 25 1
Total de
requerimientos 25
Total de requerimientos
cumplidos 25
Total requerimientos no
cumplidos 1
Porcentaje de cumplimiento 100%
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Continuacién
Anexo 3
RESPUESTA CUMPLE CON BPM
No. Control de procesos si NO si NO OBSERVACIONES
¢ Cuenta con un listado de
criterios para la seleccion de
33 proveedores? X X
¢ Existe registro de las
especificaciones de los
34 productos? X X
¢ Existen POEs para la limpieza Se documentan en
35 del local? X X el manual de BPM
¢ Existen registros de limpieza Existe un
de bafios, pisos, bodega, equipo compromiso por
36 de refrigeracién? X X parte del personal
Existe un procedimiento para el Se detalla en
37 control de plagas X X manual
¢ Cuenta con un registro del
38 control de plagas? X X
¢ Cuentan con registro de la
39 limpieza de canastas? X X
Se cuenta con un programa de
40 la limpieza de bodega? X X
Programa lo da el
¢Se cuenta con un programa y proveedory el
registro de mantenimiento para registro se
el equipo de refrigeracion? encuentra en el
41 X X manual
¢, Se cuenta con un programa de
limpieza para el equipo de
42 refrigeraciéon? X
¢ Existen letreros adecuados que
recuerden al personal sobre la
43 importancia de la higiene? X X
Existen letreros sobre la
prohibicién del ingreso de
bebidas y alimentos al area de
44 bodega X X
¢ El personal de limpieza cuenta
con procedimiento de limpieza
45 de los servicios sanitarios? X X
Existen un control de la Ahora forma parte
presentacion de manos y ufias de las normas
de los empleados antes de internas de higiene
46 empezar a laborar? X X de la empresa.
¢ Se llevan un registro de Se detalla en
47 | enfermedades del personal? X X manual
¢ Existen normas de higiene S:p'gg&?g;aemn
48 para el personal? X X hacian falta.
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Continuacién
Anexo 3
RESPUESTA CUMPLE CON BPM
No. Control de procesos si NO si NO
49 ¢ Se registran los visitantes? X X Ahora se registran.
¢ Los empleados conocen la
forma adecuada y la frecuencia
con que deben lavarse las
50 manos? X X
Existe una persona designada
para verificar cualquier problema
de salud de los empleados a fin Gerente de
de evitar que un producto operaciones a
contaminado sea llevado a los cargo de realizar
51 clientes X X esta actividad.
Los empleados del
establecimiento tienen tarjeta de
52 salud vigente X X
Existen lineamientos de control
de enfermedades de los
empleados para el desempefio Documentados en
53 de las funciones? X X el manual.
¢ Los habitos de Compra de
limpieza/desinfeccion evitan que recipiente con agua
se dé lugar a la contaminacién clorada para
cruzada? desinfeccion de
54 X X utensilios de corte.
¢ El material de empaque es
55| adecuado para el producto? X X
¢ Procedimiento de primeras
56 | entradas, primeras salidas? X X
Se verifican aspectos tales como
calidad, cantidad y frescura de Parte del trabajo
los alimentos que lleva el del bodeguero, falta
57 proveedor? X X documentarlo.
Total 24 1
Total de
requerimientos 25
Total de requerimientos
cumplidos 24
Total de requerimientos no
cumplidos 1
Porcentaje de cumplimiento 96%
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Continuacion

Anexo 3
RESPUESTA CUMPLE CON BPM
No. Higiene en la elaboracion si NO si NO OBSERVACIONES
¢ Se mantiene una limpieza y
orden general en las
58 instalaciones? X X
&El equipo o utensilios portatiles
son almacenados
59 adecuadamente? X X
;,Los utensilios estan en buenas La empresa
L . " comprd nuevos
60 condiciones y son funcionales? X X utensilios.
¢Las sustancias toxicas como
plaguicidas, solventes, estan
debidamente rotulados y
almacenados en un area
61 exclusiva? X X
¢ Los servicios de higiene para el
personal son adecuados para
evitar la contaminacién de los
62 alimentos? X X
¢Las estaciones de lavado de La empresa
manos tienen un adecuado compré secadores
abastecimiento de agua y de manos
63 secadores desechables? X X desechables.
¢ La frecuencia de eliminacion
64 de basura es adecuada? X X
Los productos de limpieza son
adecuados para evitar la
65 | contaminacién de los alimentos X X
Se le da
Se cuenta con canastas seguimiento con la
plasticas limpias programacion de
66 X X limpieza
Estan las tarimas alejadas de las Se alejaron las
paredes una distancia minima tarimas de las
67 de 5cm? X X paredes.
Total 10 0
Total de
requerimientos 10
Total de requerimientos
cumplidos 10
Total de requerimientos no
cumplidos 0
Porcentaje de cumplimiento 100%
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Continuacion

Anexo 3
RESPUESTA CUMPLE CON BPM
No. Personal si NO si NO OBSERVACIONES
Todo el personal
., El personal utiliza un vestuario que entra a bodega
Cédeguado como bata, redecilla utiliza redecilla para
zapatos cerrad’os’? , el qabello. S_e
’ revisa el uniforme
68 X X diariamente.
En la capacitacién
El personal que realiza se tratd el tema de
esfuerzos fisicos utiliza faja de levantamiento
espalda para evitar lesiones? adecuado de
69 X X cargas.
Se revisa
¢ El personal Lllsa an'iyllos, relojes, :;air;gpeirgﬁ ggjeétr:)z
pulseras: personales a
70 X X bodega.
¢ El personal cambia su ropa de Cambio d? habitos;
trabajo diariamente? se supervisa esto
71 ! ) X X diariamente.
LEl personal cumple con
politicas de higiene personal Se supervisa
72| (manos, pelo, ufias, barba)? X X diariamente.
El personal esta familiarizado
con misién y vision de la
73 empresa? X X
Total 5 1
Total de
requerimientos 6
Total de requerimientos
cumplidos 5
Total de requerimientos no
cumplidos 1
Porcentaje de cumplimiento 83%
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Anexo 3
RESPUESTA CUMPLE CON BPM
No. Transporte si NO si NO OBSERVACIONES
¢ Se utilizan canastas de arrastre
74 | en el transporte de los pedidos? X X
El vehiculo en que se
transportan los equipos son
75| adecuados para la actividad? X X
76 | ¢ Transporte limpios y seguros? X X
Total 3 0
Total de
requerimientos 3
Total de requerimientos
cumplidos 3
Total de requerimientos no
cumplidos 0
Porcentaje de cumplimiento 100%
RESPUESTA CUMPLE CON BPM
No. Capacitacion Si No si NO OBSERVACIONES
Se realizé
capacitacion del
¢, Se realizan capacitaciones al personal. En la
personal en las buenas practicas reuniones
de manufactura? semanales se
tratan temas sobre
77 X X BPM
Total 1 0
Total de
requerimientos 1
Total de requerimientos
cumplidos 1
Total de requerimientos no
cumplidos 0
Porcentaje de cumplimiento 100%

Total

Sl cumple 73

NO cumple 4




ANEXO 4

Hoja de registro de proveedores
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CSP%}"r%‘ﬁuﬁg Distribuidora de Frutas y Verduras, Esparraguss

Versioén: 1

Ficha de registro de proveedores

Nombre del proveedor:

Direccion:

Numero telefénico:

Giro del negocio:

Productos suministrados:

Capacidad anual aproximada:

Fecha de inicio de relaciones:

Certificado de sanidad: Si NO
Analisis de agua: Sl NO
Ultima visita realizada a la planta

Tipo de vehiculo de transporte:

Condiciones del vehiculo: Seguras | Inseguras

Nombre y Teléfono de los principales contactos

Vendedor: Teléfono: e-mail;
Gerente de Ventas: Teléfono: e-mail:
Propietario: Teléfono: e-mail:

Imagenes:
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5. Licencia Sanitaria de Funcionamiento




6. Mejoras implementadas

Fotografia 1

Senalizacion adecuada

Fotografia 2

Jabdn y toallas desechables
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Fotografia 3

Clasificacion de desechos

Fotografia 4

Identificacion de los enseres
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Fotografia 5

Tarimas plasticas

Fotografia 6

Canastas de diferentes colores para los distintos usos dentro de la empresa




Fotografia 7

Cuarto frio

Fotografia 8

Uniforme del personal y uso de redecilla
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Fotografia 9

Trabajadores uniformados

Fotografia 10

Cajas especiales para plantas aromaticas
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