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RESUMEN

El presente documento es sobre investigacion y andlisis para implementacion de las Buenas Practicas de
Manufactura en Empresa de destace y venta de carne de pollo. Se realizé un andlisis para implementar
correctamente las buenas practicas de manufactura, con las que se asegura la inocuidad en los productos
que se manipulan y se venden lo cual representa multiples beneficios para la empresa tales como mejora en
la calidad de los productos, mayor satisfaccion de los clientes entre otros beneficios que se evaluaron en

este documento.

Las Buenas practicas de manufactura son parametros que se establecen para producir o manipular
alimentos, las cuales son exigidas en Guatemala y a nivel Internacional, con el fin de asegurar que los
alimentos no causen dafio a los consumidores. Abarcan requisitos de higiene que los empleados deben
cumplir, condiciones que las instalaciones y edificio deben tener, recomendaciones para el manejo de las
materias primas, condiciones de almacenamiento, limpieza y desinfeccién de equipo, utensilios y area de

trabajo entre otros aspectos importantes.

Se evaluaron aspectos financieros del proyecto de implementacion de buenas practicas de manufactura
con el objetivo de brindar informacién clave al duefio de la empresa para la toma de decision sobre aceptar
o rechazar el proyecto. También se proporciond una guia que brinda de forma clara, breve y préctica, la
informacién necesaria para llevar a cabo la implementacién de Buenas Practicas de Manufactura en la

empresa.
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I.  INTRODUCCION

Este documento tiene por finalidad brindar a la Empresa de destace y venta de carne de pollo ubicada en
Patulul, Suchitepéquez informacién indispensable para implementar Buenas Practicas de Manufactura y asi
proveer a los consumidores productos inocuos, de calidad que no causen dafios a su salud. Las Buenas
Préacticas de manufacturas son un conjunto de parametros que establecen los requisitos que las instalaciones
y edificio debe cumplir, requisitos de higiene que los empleados deben cumplir para laborar, requisitos y
caracteristicas con las que debe cumplir los equipos y utensilios entre otros requisitos. Las Buenas Practicas
de Manufactura en las empresas que procesan y manipulan alimentos son exigidas por el ministerio de

salud en Guatemala.

El trabajo de investigacion se realiza en tres fases principales, en la primera fase se investiga toda la
informacion necesaria para poder conocer con claridad la situacién actual de la empresa e identificar
oportunidades de mejora en los diversos procesos de operacion. Como metodologia se utiliza observacion,

entrevistas, encuestas y consulta de registros fisicos y digitales.

En la segunda fase, se provee una guia de implementacién de Buenas Practicas de Manufactura, y
también un programa de capacitacion para los empleados y duefios de la empresa de acuerdo a la

informacién obtenida con la metodologia empleada.

En la tercera fase, se elabora un analisis financiero en donde se evallan los costos de implementar este
proyecto. Se analiza el estado de resultado actual de la empresa y se proyecta un estado de resultado con el
proyecto implementado. Se calcula el periodo de recuperacidn de la inversion y el Valor Actual Neto con el

objetivo de brindar al duefio de la empresa informacion clave para aceptar o rechazar el proyecto.



Il.  OBJETIVOS

A. Objetivo general

Realizar andlisis financiero y elaborar una guia para implementacién de las Buenas Practicas de
Manufactura, para asegurar la inocuidad y mejorar la calidad en los productos, en empresa que se dedica al
destace y venta de carne de pollo ubicada en Patulul, Suchitepéquez.

B. Objetivos especificos

o Realizar diagndéstico de instalaciones, equipo, utensilios, higiene del personal, area de lavado,
sanitario entre otros para determinar los lineamientos que se deben implementar en los procesos,
los requisitos que los manipuladores de alimentos deben cumplir y las condiciones que las

instalaciones deben tener.

e Utilizar principios del sistema HACCP para identificacién de puntos criticos de control en los

procesos, que contribuyan a evitar riesgos que atenten contra la inocuidad de los productos.

e Proporcionar informacion a la empresa acerca de como implementar las Buenas Précticas de

Manufactura para asegurar la inocuidad y mejorar la calidad en sus productos.

e Realizar andlisis financiero para describir costos y beneficios que implica para la empresa

implementar las Buenas Practicas de Manufactura.



I1l. JUSTIFICACION

En la actualidad existen muchas enfermedades que son provocadas por la contaminacion en los
alimentos. En un comunicado de prensa el 3 de diciembre del afio 2015 La Organizacion Mundial de la
Salud (2015:01) dice:

«Casi 1 de cada 10 personas enferman cada afio al ingerir alimentos contaminados y 420.000 mueren como
consecuencia de estas enfermedades. Los nifios menores de 5 afios corren un riesgo particularmente grande

y 125.000 nifios mueren cada afio de enfermedades de transmisién alimentaria.»

La contaminacion en los alimentos puede ser causada por varios factores tales como: malas practicas de
los empleados que lo manipulan, higiene personal deficiente, malas instalaciones de la empresa, equipo y

utensilios inadecuado o en mal estado, entre otros.

El proceso en general de la empresa de destace y venta de carne de pollo consiste en compra de pollos a
granel el cual se recibe en cajas plasticas, se almacena en congeladores, se destaza, se empaca Yy se vende a

los clientes.

La situacion actual de la empresa es que el personal manipula y vende la carne con conocimientos muy
basicos de higiene, laboran sin redecilla, en ocasiones no utilizan el uniforme de trabajo, el lavado de
manos se realiza de forma incorrecta y no se cuenta con toallas para el secado. En la recepcion de productos
el manejo no es adecuado ya que en la descarga algunas cajas caen al suelo. No se monitorea la temperatura
de almacenamiento de la carne, no se realiza correctamente la limpieza del area de lavado al finalizar la
jornada laboral lo que provoca malos olores, no se cuenta con un programa de control de plagas, entre otras

practicas que representan riesgos de contaminacion, atentando contra la inocuidad de la carne.

Por tal razon, es necesario que la empresa cuente con una guia para poder implementar Buenas Practicas
de Manufactura en sus procesos, para asegurar inocuidad y mejorar la calidad en sus productos asi como
controlar aquellos puntos criticos del proceso que representan un peligro para la inocuidad y calidad a
través de los principios del sistema HACCP, con el objetivo de evitar riesgos de enfermedades en los
consumidores, evitar pérdidas econdmicas por reclamos y rechazo de producto, disminucién de ventas por
pérdida de clientes insatisfechos, entre otros problemas que pueden llegar a causar el fracaso de la
organizacion. Las Buenas Practicas de Manufactura son exigidas en Guatemala y a nivel internacional para

las empresas que producen y manipulan alimentos.



IV. MARCO TEORICO

A. Buenas Practicas de Manufactura

Las Buenas Précticas de manufactura son normas establecidas en los paises para regular los procesos de
manipulacion, produccién de alimentos. Estas regulaciones se establecen para asegurar la inocuidad de los
productos y evitar que los consumidores padezcan de enfermedades. Referente a Buenas Practicas de
Manufactura, Celia Flores (2005:141) dice:

«Garantizan que los productos cumplan satisfactoriamente los requerimientos de calidad y necesidades del
cliente, puesto que se relacionan con las condiciones de instalaciones y procedimientos establecidos para
todos los procesos de produccion y control de alimentos, bebidas y productos afines, con el objeto de

garantizar la calidad e inocuidad de dichos productos, segiin normas aceptadas internacionalmente.»

Todas las empresas y personas que producen alimentos no deben ser ajenas a la aplicaciéon de Buenas
Préacticas de Manufactura ya que con ello se garantiza que las operaciones se realizan higiénicamente desde

el ingreso de la materia prima hasta la obtencidn del producto terminado.

1. Beneficios de implementar las Buenas Practicas de Manufactura. Existen  varios

beneficios las cuales se mencionan a continuacion:

e Al implementar las Buenas Practicas de Manufactura se cumple con la ley vigente de Guatemala
ya que en el articulo 133, el Cédigo de Salud Decreto 90-97 (1997:66)dice:

«Los productores o distribuidores de alimentos para consumo humano o la persona que éste
acredite ante las autoridades sanitarias, sera responsable del cumplimiento de las normas y/o

reglamentos sanitarios que regulan la calidad e inocuidad de los mismos.»

Asi mismo en el articulo 130 inciso a, el Cédigo de Salud Decreto 90-97 (1997:66) dice:

«Al Ministerio de Salud le corresponden las de prevencion y control en las etapas de
procesamiento, distribucion, transporte y comercializacién de alimentos procesados de toda clase,
nacionales o importados, incluyendo el otorgamiento de la licencia sanitaria para la apertura de los
establecimientos, la certificacion sanitaria o registro sanitario de referencia de los productos y la
evaluacion de la conformidad de los mismos, vigilando las buenas practicas de manufactura.
Asimismo, es responsable del otorgamiento de la licencia sanitaria y el control sanitario para los

expendios de alimentos no procesados.»

e Se evitan sanciones por incumplimiento a lo que establece el codigo de salud de Guatemala.
Dichas sanciones se describen en el articulo 219 Decreto 90-97 y se aplican dependiendo del tipo

de infraccion, riesgo o dafio causado a la salud de las personas entre otras razones. (2015:01)



Con la implementacién de Buenas Practicas de Manufactura se genera confianza en los
consumidores, al garantizar que los productos no causan dafios a la salud. Esta garantia es
requerida por los consumidores debido a las cifras alarmantes de enfermedades de transmision
alimentaria. En un comunicado de prensa el 3 de diciembre del afio 2015 La Organizacion
mundial de la Salud (2015:01) dice:

«Casi 1 de cada 10 personas enferman cada afio al ingerir alimentos contaminados y 420.000
mueren como consecuencia de estas enfermedades. Los nifios menores de 5 afios corren un riesgo
particularmente grande y 125.000 nifios mueren cada afio de enfermedades de transmision

alimentaria.»

Se reducen los costos de no calidad. Esto se debe a que disminuye la cantidad de producto a
reprocesar por no cumplir con especificaciones de calidad. Disminuyen las devoluciones de
producto defectuoso. Disminuye la probabilidad de que los clientes hablen mal de la empresa entre
otras causas que forman parte de la no calidad (Maronna, 2010).

Al ser implementado las Buenas Practicas de Manufactura la empresa se encontrard en
condiciones de implementar Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) esto se
debe a que las Buenas Practicas de Manufactura proveen base estructural de otros Sistemas de
Gestion de la Calidad (Maronna, 2010).

2. Salud e higiene del personal. Los empleados que estan en contacto con los alimentos pueden

contaminarlos si padecen de alguna enfermedad gastrointestinal u otras tales como lesiones infectadas.

También contaminan los alimentos cuando realizan acciones inadecuadas como tocarse la nariz, tocarse el

cabello, tocar superficies sucias entre otras acciones.

Se deben lavar las manos especialmente después de realizar las siguientes actividades:

Usar el sanitario

Antes y después de manejar alimentos crudos
Después de estornudar

Después de toser

Después de comer

Después de beber

Todos los empleados deben tener una buena higiene personal manteniendo sus ufias limpias y cortas,

deben bafarse antes de trabajar asegurdndose de tener el cabello limpio y corto. No deben comer, beber,

fumar o masticar chicle mientras manipulan los alimentos (Oliva, 2011).



3. Uniforme de trabajo. Es necesario utilizar uniforme limpio y especial de trabajo ya que la

vestimenta y calzado que las personas utilizan diariamente adquieren suciedad en el medio ambiente.  El

uniforme de trabajo debe incluir lo siguiente:

e Gorra, cofia 0 ambas, que cubran el cabello en su totalidad para no permitir que caigan sobre
los alimentos.

e Chaqueta y pantalén de color claro exclusivo para el lugar de trabajo

e Barbijo o mascarilla que cubra nariz y boca. Estos protegen los alimentos de gotitas
provenientes de la nariz o de la boca.

e Un delantal pléstico, para trabajos que requieran de su proteccién

e Guantes en actividades especificas que lo requieran

e Calzado o botas adecuadas segun lo requieran las actividades.

El uniforme debe ser de color claro o blanco para poder visualizar de mejor manera su estado de limpieza

teniendo en cuenta que es exclusivo de trabajo y no puede ser utilizado en otras areas mas que para el de

proceso y el area de vestidores (Organizacién Panamericana de la Salud, S/F).

4. Disefio de las instalaciones. El criterio mas importante para disefio y construccion de las

instalaciones de la empresa es que se deben usar materiales que permitan facilmente su limpieza y

mantenimiento. En el siguiente listado se dan a conocer algunos requisitos que establece el Reglamento

Técnico Centroamericano acerca de las instalaciones:

Los edificios de la empresa debe facilitar su mantenimiento y las operaciones sanitarias, con el fin
de evitar contaminacidn cruzada y permitir el manejo adecuado de los alimentos.

Las instalaciones y edificio deben proteger del ambiente exterior. No deben permitir el ingreso de
plagas u otros contaminantes.

Se debe incluir en la empresa un area especifica de vestidores para que el personal pueda alojar
articulos personales o uniforme de trabajo.

Se debe incluir un &rea para que el personal pueda consumir sus respectivos alimentos en horario
estipulado.

Se debe tener debidamente separados las aéreas de almacenamiento de las materias primas,
productos terminados, sustancias peligrosas etc.

Se debe disponer de espacio suficiente para que las operaciones de los proceso de produccion se
puedan realizar satisfactoriamente. Espacios adecuados para colocar los equipos y realizar
actividades de limpieza.

Los edificios deben mantenerse en buen estado. Deben ser construidos con materiales que no

transmitan sustancias no deseadas a los alimentos. No se permite madera en el area de produccién.



Con respecto a los pisos se debe tener en cuenta:

Deben ser construidos a manera que sean de facil limpieza, desinfeccién y que no tengan efectos
toxicos.

No deben tener grietas en su superficie.

Deben tener desagie y una pendiente para que el agua pueda evacuarse de manera rapida y fécil
con el fin de evitar que se formen charcos.

Segun sea el caso de las empresas los pisos se deben construir con materiales resistentes al
deterioro ya sea por contacto con sustancias quimica, por el peso de maquinaria o equipo, por el

peso de materiales almacenados entre otras causas.

Referente a las paredes, techo, puertas y ventanas se debe tener en cuenta:

Las paredes exteriores se pueden construir de ladrillo, concreto, bloques de concreto y de
estructuras prefabricadas de diversos materiales.

Las paredes interiores en especial en las areas de proceso deben ser impermeables, no absorbentes,
sin grietas, fcil de lavar, de color claro y facil de desinfectar.

Los techos deben ser lisos sin grietas y de color claro (Oliva, 2011). Deben reducir al minimo la
acumulacién de suciedad y condensacion.

Las puertas y ventanas deben estar construidos a manera de que impidan el ingreso de plagas,
suciedad del exterior y agua. Segun sea el caso puede contar con malla contra insectos. Teniendo

siempre en cuenta que deben ser de facil limpieza y desinfeccion.

Para la ventilacion e iluminacion se debe tener en cuenta:

Se debe tener iluminacion natural o artificial a manera de que las operaciones en los procesos se
puedan realizar correctamente sin poner en riesgo la higiene en los alimentos.

Se debe tener ventilacion adecuada que permita que el aire circule, evitando que se condensen
vapores.

La direccion de la corriente del aire no debe ir de un &area contaminada a un &rea limpia

(Reglamento Técnico Centroamericano, S/F).

B. Manejo higiénico de la carne de pollo

La carne de pollo puede contener microorganismos como Salmonella, Staphilococcus, Campylobacter,

Listeria Monocytogenesu que pueden causar diversas enfermedades en los consumidores, estos patdgenos

se pueden evitar aplicando medidas adecuadas en el manejo de la carne en los diferentes procesos de la

empresa. (Chavarrias, 2011).



1. Recepcion. Toda la carne que llega a la empresa debe ser inspeccionada. Se deben  establecer

criterios para aceptar o rechazar la carne de pollo que se recibe de los proveedores. Los proveedores deben
entregar un certificado de calidad y/ o microbiologico las cuales deben ser archivados. La Tabla 1 muestra

algunos criterios que se utilizan para la recepcion de la carne.

Tabla 1. Criterios de aceptacion y rechazo de alimentos, aves

ATRIBUTOS ACEPTE RECHACE

Color Caracterfstico, sin decoloracion Carne verdosa o
f - amoratada
} i
o pollo pavo
"
* pato
Textura Firme Pegajosa bajo las alas y
carne hblanda
Dlor Caracteristico Ancrmal
Temperatura Fresca maximo a 4°C Fresca amas de 4 °C
Congelada a minimo -18 °C Congelada a més

de -18°C, con signos de
descongelacion)

(Adrian Avila, Franco, Juana M. Balboa Hernandez, 2005)

2. Almacenamiento. La carne de pollo se debe almacenar higiénicamente durante el tiempo
adecuado y a temperatura inferior a 0°C para evitar que los microorganismos patdégenos en la carne se
multipliquen. A temperaturas entre 4°C y 60°C los microorganismos pueden multiplicarse facilmente. Con

respecto a la congelacion Marta Chavarrias (2011) dice:

«...Un producto sera seguro cuando se almacene a temperaturas inferiores a 0°C, siempre y cuando las
bacterias patdgenas no estén ya presentes. La congelacion mantiene los alimentos seguros porque

disminuye el movimiento de las moléculas y los microbios entran en una etapa latente.»

3. Cadena de frio.Es un sistema clave en seguridad alimentaria, se forma de todos los pasos que
intervienen en el proceso de refrigeracion y congelacion de productos perecederos. Todos los pasos de la
cadena de frio son necesarios para que los alimentos lleguen de forma segura al consumidor.

La temperatura es un factor critico en la produccion y distribucion de alimentos la cual se debe controlar de
forma rigurosa en las tres etapas de la cadena de frio que se dan a conocer a continuacion.

e Almacenamiento en camaras o almacenes frigorificos en el centro de produccion

e  Transporte en vehiculos especiales

o Plataforma de distribucion y centros de venta (Maite Pelayo, 2010).



En las etapas para controlar la temperatura se debe contar con personal entrenado, almacenes frigorificos
y congeladores, dispositivos de lectura y registro de la temperatura, vehiculos especiales refrigerados con
controladores térmicos y sistema de registro o envases de materiales isotermos que minimicen los cambios

de temperatura (Maite Pelayo, 2010).

4. Manipulacion. En los diversos procesos de las empresas la manipulacion de la carne se debe
realizar cumpliendo con requisitos de salud e higiene personal en los empleados para evitar contaminacién
cruzada. El uniforme de trabajo debe ser el adecuado y limpio. Se debe utilizar equipo y utensilios limpios

y desinfectados.

5. Empaque. El proceso de empaque se realiza con el fin de resguardar la calidad, inocuidad y
originalidad de la carne. EI material de empaque se debe manejar con mucho cuidado para evitar que se
contamine y sea desechada. En caso de que el material de empaque tenga contacto con el suelo debe ser
desechado (Madrid, Paz, 2005).

6. Transporte.Los vehiculos en los que se transportan la carne deben ser inspeccionados por el
personal a cargo, cuidando de mantener la higiene o limpieza. Se debe tener control de la carga a
transportar, asegurando su estabilidad en el vehiculo para evitar pérdidas por producto dafiado. Los
vehiculos deben estar disefiados para mantener una temperatura menor a 4°C. Deben contar con

termometros en los que se pueda verificar la temperatura (Reglamento Técnico Centroamericano, S/F).

C. PLAGAS

Plagas son todos aquellos seres vivos que tienen un efecto perjudicial al ocasionar, transmitir y propagar
enfermedades en los seres humanos, ademas de crear dafios o pérdidas econdémicas al invadir y destruir

infraestructura que se utilizan para realizar labores diversas de las personas.

Las plagas tienen la capacidad de receptar y propagar enfermedades transmitidas por alimentos (ETA’s)

al llevar consigo patdgenos como bacterias parasitos u otros que contaminan los alimentos (Orozco, 2012).

1. Plagas comunes en industria de alimentos de Guatemala. Las plagas méas comunes en

las industrias de alimentos son:

e Roedores en sus tres especies, la rata Norvegicus también conocida como Rata de Cloaca la
cual es generadora de contaminacion y peligro para las industrias. Esta rata desde que se

reproduce se mantiene en condiciones insalubres. Seguido de la rata de Cloaca esta el ratén
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domestico mus musculus que puede infestar las plantas, contaminando y provocando dafios a la
infraestructura, equipos, cables entre otros.

e Insectos tales como, moscas y mosquitos, escarabajos, hormigas abejas y avispas, palomilla,
cucarachas.

e  Gorrion doméstico

e Palomas (Orozco, 2012).

2. Control de plagas. Como buenas précticas para producir alimentos las industrias deben tener

un control de plagas para alcanzar un nivel de calidad e inocuidad en sus productos y asi brindar productos

confiables a sus consumidores, con respecto al control de plagas la empresa Bayer (2011) dice:

«Actualmente el servicio de control de plagas es aplicado como parte de los prerrequisitos para desarrollar
un sistema HACCP, y como parte de las necesidades de la industria alimentaria para alcanzar una mayor

calidad en sus productos y prestar un servicio mas confiable a sus clientes.»

Existen métodos mecanicos, fisicos, quimicos, biolégicos para llevar a cabo el control de plagas las
cuales se deben aplicar segln sea el tipo de plaga presente en la industria, teniendo en cuenta que algunos
métodos son perjudiciales para el ambiente y la salud por lo que se debe seleccionar los que no atenten a la

inocuidad de los productos, ni a la salud de los empleados en la industria (Orozco, 2012).

La clave para combatir las plagas radica en desarrollar y poner en préctica un programa integrado de

manejo de plagas en donde se contemplen medidas preventivas y medidas de control (Oliva, 2011).

3. Prevencidn de plagas. Para prevenir o disminuir la presencia de plagas en las instalaciones de

las industrias se realizan actividades relacionadas con la limpieza e higiene de las &reas de trabajo asi como

de las areas aledafias, entre estas actividades se mencionan las siguientes:
e Proteccidn de puertas y ventanas
e Eliminar o sellar grietas en paredes u otros lugares para evitar que circulen las plagas
e Ordeny limpieza en el interior y exterior de la planta
e  Almacenamiento adecuado de materias primas, productos terminados, productos en proceso etc.
e Inspeccion y limpieza de desagies
e Manejo adecuado de liquidos estancados y almacenados
e Manejo adecuados de la basura

e Colocar barrera que impida que las plagas provenientes del exterior ingresen a las instalaciones
de la planta (Orozco, 2012).
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D. SISTEMA HACCP

El Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (Hazard Analysis Critical Control
Point -HACCP-), es un proceso que se utiliza para garantizar la inocuidad de los alimentos, este sistema
tiene la caracteristica de ser preventivo en la que se identifican, evallan y previenen los riesgos fisicos,
quimicos, y biolégicos que pueden contaminar los alimentos. Una vez identificados los riesgos de
contaminacion se establecen medidas preventivas y correctivas para su control. Es un sistema muy efectivo

en el sector de los alimentos por lo que se ha expandido rapidamente en el mundo (Ramirez Sabogal, 2007).

1. Principios del Sistema HACCP. Para que el sistema de resultados se establecen siete

principios las cuales constituyen los pasos que se deben ejecutar correctamente.

a. Principio 1. Realizar un analisis de peligros. Este principio establece que se deben
identificar todos los posibles peligros quimicos, fisicos y bioldgicos relacionados con un producto en todos

sus procesos, desde la produccidn primaria hasta el punto de consumo.

b. Principio 2. Determinar los puntos criticos de control (PCC).Un punto critico de control
s una etapa del proceso de preparacion del producto donde los riesgos pueden ser reducidos o eliminados.
Es necesario identificar en qué punto del proceso los riesgos pueden ser mejor controlados. Para establecer

un PCC se utiliza un arbol de decisiones, la cual facilita la labor.

c. Principio 3. Establecer un limite o limites criticos. Este principio establece que se deben
especificar y validar limites criticos para cada Punto Critico de Control que reduzcan o eliminen riesgos
potenciales. Mediciones de temperatura, nivel de humedad, pH, tiempo, aspecto, textura, especificaciones
de compra son ejemplos de algunos criterios que se aplican. Existen guias elaborados por expertos para
establecer limites criticos en las diferentes empresas, en las que se debe tener cuidado que sean plenamente

aplicables a la actividad o al producto especifico (J. Price, D. Tom y E. Stevenson, 1995).

d. Principio 4. Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC. Se deben
establecer métodos para el monitoreo se los PCC en relacion con sus limites criticos. Estos métodos se
establecen para asegurar que los limites de los Puntos Criticos de Control se cumplan, entre estos métodos
se mencionan los siguientes:

e Observaciones visuales, las cuales se refieren a observar las practicas de los trabajadores asi

como inspeccionar los diferentes materiales que se utilizan.

e Evaluaciones sensoriales que hacen referencia a percibir olores desagradables, inspeccion de

color y textura en los diferentes materiales.
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e Medidas quimicas como el pH o acidez, actividad de agua, viscosidad entre otros.

e Medidas fisicas como el tiempo y temperatura (J. Price, D. Tom y E. Stevenson, 1995).

e. Principio 5. Establecer las medidas correctivas que hande adoptarse cuando la
vigilancia indica que un determinado PCC no esta controlado. Con la finalidad de controlas las fallas
se deben establecer procedimientos tales como Rechazo de productos que no cumplan con especificaciones
de compra, aumentar el tiempo de coccidn, reforzamiento a la matriz de capacitacién del personal, ajustar
el termostato de congeladores y refrigeradores para obtener la temperatura adecuada entre otros (J. Price, D.
Tom y E. Stevenson, 1995).

f.  Principio 6. Establecer procedimientos de comprobacion para confirmar que el sistema
de APPCC funcione eficazmente. Con la finalidad de comprobar si el sistema estd funcionando
correctamente se pueden utilizar métodos, procedimientos y ensayos de comprobacién y verificacion, en
particular mediante muestreo aleatorio y analisis. Es importante resaltar que la comprobacién lo deben

realizar personas distintas de las encargadas de la vigilancia y las medidas correctivas.

g. Principio 7. Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos y
los registros apropiados para estos principios y su aplicacidn. Este principio establece que se deben
documentar los procedimientos del sistema APPCC mediante un sistema de documentacion y registros. La
finalidad de estos registros es que apoyen a las empresas a comprobar que los controles del sistema se

realizan y se mantienen.

E. GUIAS

Las guias son documentos que cada vez mas adquieren mayor funcionalidad. Son recursos de
aprendizaje que permite que las personas aprendan y desarrollen el proceso de ensefianza de forma

auténoma (Garcia, 2014).

1. Consejo para la elaboracion de guia. Al elaborar una guia se debe tener en cuenta
que la funcién principal es proponer las actividades y las estrategias necesarias para que las personas
adquieran el conocimiento. Ademas no se debe olvidar que ninguna guia es definitiva sino que debe ser

actualizada constantemente.
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F. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1. Actividad principal. La empresa se dedica a la compra y venta de carne de pollo. Posee varios

proveedores que proporcionan la carne por mayor para ser almacenada y destazada en piezas de menor
tamafio en el &rea de ventas. Actualmente la empresa en general opera con 10 empleados con firme

compromiso de brindar productos de calidad al municipio de aproximadamente 39,000 habitantes.

2. Mision. “Tenemos un firme compromiso de brindar productos y servicios de la mas alta calidad,

para satisfaccion de nuestros clientes, asegurando rentabilidad para bienestar de nuestros colaboradores y

propietarios de la organizacion”.

3. Vision. “Ser una empresa lider en el mercado que con enfoque de satisfaccion al cliente,

contribuya al desarrollo econémico del pais”.

4. Valores. Laempresa cuenta con varios valores que contribuyen su buen funcionamiento, las

cuales se mencionan a continuacion.

e Respeto hacia las personas para lograr excelente comunicacion y oportunidades de negocio.

e Disciplina en las actividades para obtener excelentes resultados

e Perseverancia en la busqueda de la excelencia y logro de las metas propuestas

e Innovacion para desarrollar estrategias de crecimiento para la organizacion y todos los

involucrados.



V. MARCO METODOLOGICO

A. RECOLECCION DE DATOS

La recoleccion de datos constituyd la primera fase del trabajo de investigacion, se realiz6 a traves de

entrevistas, encuestas, visitas de campo, consultas de archivos fisicos y digitales de la empresa.

1. Visitas de campo. Se realizaron para conocer la situacion actual de la empresa en las cuales se

obtuvieron los siguientes hallazgos.

e Se observé que los empleados realizan practicas inadecuadas en el proceso de recepcion y
almacenamiento de la carne de pollo. Se observé que los empleados colocan directamente sobre el
piso las cajas de pollo lo cual es una mala practica en la que se expone al producto a

contaminacion.

e Se observo que en el area de ventas se expone la carne a temperatura ambiente durante mucho
tiempo. Esta préactica pone en riesgo la inocuidad de la carne al permitir que agentes patégenos se
desarrollen rapidamente en la carne.

e Se identifico que el &rea de ventas no cuenta con cielo falso, razon por la cual particulas de
suciedad caen del techo hacia la carne.

2. Encuestas. Se encuestaron a los 10 empleados que laboran en la empresa para diagnosticar el

nivel de conocimientos que poseen sobre Buenas Practicas de Manufactura. En dicha encuesta, Anexo 3, se

obtuvieron los siguientes resultados que demostraron la necesidad del plan de capacitacion.

Gréfica 1. ;Conoce usted qué son las Buenas Précticas de Manufactura?
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Gréfica 2. ;Sabe usted quién exige las Buenas Practicas de Manufactura en Guatemala?
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Gréfica 3. ;Ha recibido alguna capacitacion acerca de cdmo manipular alimentos?
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Gréfica 4.;Posee usted uniforme de trabajo?
7
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Grafica 5. ¢ Alguna vez ha escuchado casos de personas que se enferman por consumir productos contaminados?
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Gréfica 6. Usted, como cliente de alguna empresa, ¢seguiria comprando sus productos si supiera que existe alto riesgo
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de que estén contaminados?
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B. GUIA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA Y PLAN DE CAPACITACION PARA
EMPLEADOS DE LA EMPRESA

Luego de las visitas de campo y encuestas realizadas se elabor6 la guia de implementacién que contiene
informacién para ejecutar el proyecto de implementacién. También se elabord un plan de capacitacion que
contempla lo temas y frecuencias de las capacitaciones. La elaboracién de la guia y el plan de capacitacion

constituyeron la segunda fase del trabajo de investigacion.

C. ANALISIS FINANCIERO DEL PROYECTO

La tercera fase consistio en la elaboracion del andlisis financiero del proyecto de implementacion con el
objetivo de determinar su viabilidad y brindar informacion til al duefio de la empresa para aceptar o
rechazar el proyecto.

Al iniciar el analisis financiero se realizaron cotizaciones con diferentes proveedores de donde se
obtuvieron los precios de equipos, utensilios, servicios, uniforme y otros que constituyen la inversion
inicial para implementar las Buenas Practicas de Manufactura. En el anexo 2 se muestran los costos

detallados obtenidos de las cotizaciones realizadas.

Posteriormente para conocer el estado de resultado de la empresa se entrevistd al encargado del area de
ventas quien con la ayuda del sistema computarizado de ventas brind6 informacién de las ventas mensuales
de los ultimos 6 meses. Al tener la informacion se elabor6 la Tabla 2 en donde se calcul6 el promedio

mensual y anual de ventas.

Tabla 2. Ventas de la empresa

Promedio Promedio
Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto mensual Anual
Ventas
2016 Q96,803.85 | Q100,792.35 | Q92,010.71 | Q92,237.71 | Q102,973.35 | Q80,394.03 | Q94,202.00 | Q1,130,424.00

(Elaboracién propia)

El encargado de ventas también dio a conocer la cantidad de libras de pollo que la empresa recibe por
devoluciones. En base a su cuaderno de apuntes informé que en promedio 156 libras de pollo se reciben al

mes, equivalente a Q 1248.00. Las causas mas comunes de las devoluciones son.

e Presencia de cabello en el empaque del producto
e Suciedad en el empaque

e Carne con mal olor
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Para conocer los gastos de operacion de la empresa, se entrevisto al duefio quien informé que en el area
de ventas laboran 7 personas y en el area de almacenamiento 3 personas quienes devengan Q 2000.00 al
mes cada uno. En total la planilla mensual del &rea de ventas y almacenamiento asciende a la cantidad
Q 20,000.00 y al afio asciende a Q 240,000.00.

El duefio de la empresa también informé que existe una planilla de administracién en donde se
contempla un sueldo mensual para él de Q3000.00. Al afio devenga Q 36,000.00.

Ademas del pago de las dos planillas mencionadas anteriormente la empresa cuenta con gastos varios
con un monto anual de Q 7,200.00.

A partir de la informacion recibida se elabor6 el estado de resultado actual, estado de resultado
proyectado, se calcul6 el periodo de recuperacién de la inversion y se calculo el Valor Actual Neto (VAN)

del proyecto de implementacion de Buenas Précticas de Manufactura.



VI. RESULTADOS
A. DIAGNOSTICO DE SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

Con base en la observacion realizada en las diferentes visitas de trabajo se determiné la estructura
organizacional de la empresa asi como las condiciones actuales del edificio, instalaciones fisicas, equipos,

utensilios entre otros.

1. Organigrama

Figura 1. Estructura organizacional de la empresa

Gerencia
1
i 1
Area de Al
Ventas almacenamiento
Vendedores Auxiliares

(Elaboracioén propia)

2. Descripcion del organigrama. A continuacion se describe las funciones de los departamentos
que conforman la empresa y las condiciones en que los empleados realizan sus labores.

e Gerencia: es el departamento encargado de administrar, liderar la empresa; esta funcion es
desempefiada por la persona propietaria quien vela por el correcto funcionamiento de la
organizacion.

e Area de ventas: en esta area laboran en total siete empleados de las cuales seis son vendedores
gue se encargan de destazar la carne de pollo refrigerada de diferentes proveedores y vender al
menudeo a los consumidores finales. Un empleado cumple la funcién de cajero el cual se
encarga de recibir el dinero de las ventas. Los siete empleados no utilizan uniforme de trabajo
adecuado para manipular la carne de pollo.

e Area de almacenamiento: en esta area laboran tres empleados cuyas funciones son la recepcion de
la carne de pollo de los proveedores. El proceso de recepcion es simple en la que se verifica
Unicamente cantidad, peso y fecha de caducidad de la carne, no existe documentacion de criterios
de aceptacion y rechazo de la carne. Posteriormente a la recepcion se almacena en cuarto frio a
una temperatura de 4°C. Cabe mencionar que estos tres empleados no poseen uniforme de trabajo

adecuado para realizar sus funciones.

18
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3. Diagnostico de instalaciones fisicas. De forma resumida se describen los puntos donde

existe oportunidad de mejora.

Las paredes del edificio se encuentran con manchas, grietas y agujeros.

Por disefio el techo del edificio posee aberturas que permiten el ingreso de aire, polvo y otros
agentes contaminantes que al estar manipulando la carne la pueden contaminar.

En el area de ventas el piso no posee tragantes que permitan su facil limpieza y desinfeccion.

No existe una empresa especialista contratada para el control de plagas

Las puertas y ventanas no poseen malla para evitar el ingreso de plagas

La cortina PVC del area de refrigeracion se encuentra en mal estado

No se cuenta con ventiladores que permitan la circulacion del aire

En el &rea de despacho a los clientes no existe bloqueo para evitar que las plagas ingresen

El area de ventas no cuenta con abastecimiento de agua potable, por lo que limitan su uso a
garrafones

Se cuenta Unicamente con un sanitario el cual es usado por hombres y mujeres

La limpieza del sanitario es deficiente

No existe un area de vestidores

No se cuenta con un instructivo para un correcto lavado de manos. Para el secado de las manos los
empleados utilizan su ropa ya que no existe toalla.

Para depésito de la basura utilizan Unicamente un recipiente sin tapadera por lo que el olor
representa un peligro de contaminacion

La limpieza y desinfeccion de equipos es deficiente debido a que no se cuenta con procedimientos
establecidos y programacion de periodicidad.

Los empleados realizan malas practicas como utilizacién de lociones, tocarse el cabello, no dar
aviso cuando padecen alguna enfermedad comun, colocar las cajas de productos directamente

sobre el piso entre otros.

B. PLAN DE CAPACITACION

Basado en los resultados de las encuestas se realizé un plan de capacitacion que incluye los siguientes

temas.

o Uniforme de trabajo e higiene del personal
e Limpiezay sanitizacién

e Mantenimiento en la empresa

e Control de plagas

e Control de calidad del agua

e Control del proceso y produccién
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e Transporte de productos

Dicho plan de capacitacién se encuentra en el anexo 1, en donde se sugiere la frecuencia de capacitacion
y los subtemas a ser impartidos. Las capacitaciones tienen como objetivo transmitir conocimientos a los

empleados para que puedan laborar con buenas practicas de manufactura.

Para que las capacitaciones sean efectivas se recomienda utilizar diversos materiales didacticos asi como
actividades dindmicas donde los empleados participen. Al finalizar la capacitacion se recomienda que el

capacitador evalle de forma escrita para evidenciar los conocimientos adquiridos en los empleados.

C. GUIA PARA IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Basado en la ficha de inspeccion de buenas practicas de manufactura para fabricas de alimentos
procesados, anexo A del Reglamento Técnico Centroamericano, se propone la siguiente guia con los puntos
mas importantes que la empresa debe implementar para asegurar la inocuidad de la carne de pollo que se

manipula y vende.

1. Referente al personal

a. Capacitacion. Se debe capacitar frecuentemente al personal para que tengan conocimiento
acerca de todo lo que abarca las Buenas Practicas de Manufactura. Esta capacitacion se debe llevar a cabo

de acuerdo a un programa de capacitacion.

b. Uniforme de trabajo. Es necesario que la empresa adquiera un uniforme de trabajo para
sus empleados, para evitar que la carne de pollo que se manipula sea contaminada por la ropa casual de los
empleados. El uniforme debe incluir como minimo playera blanca, pantalon blanco, botas industriales,
gabacha pléstica, cofia y mascarilla. Este uniforme debe ser requisito para que los empleados realicen sus

actividades en la empresa.

c. Précticas higiénicas. Se debe nombrar a una persona como responsable para monitorear las
practicas de los empleados al realizar sus labores. Asi mismo sancionar a quienes no cumplan con lo
siguiente:

e Cabello y ufias recortadas y limpias
e Uniforme de trabajo limpio

e Tarjeta de salud vigente

e Lavado de manos correcto

o No comer en el area de trabajo

o No utilizar lociones cuyos olores pueden contaminar la carne de pollo
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Se deben lavar las manos especialmente después de realizar las siguientes actividades:

Usar el sanitario

Antes y después de manejar alimentos crudos
Después de estornudar

Después de toser

Después de comer

Después de beber

Referente al edificio.

a. Instalaciones fisicas. Se debe mejorar las siguientes condiciones.

Paredes. Se debe asegurar que no existan grietas en las paredes, deben ser de facil limpieza y
desinfeccion. Con la debida programacidn se deben pintar las paredes de color claro.

Techo. Se debe asegurar que el techo sea de color claro y sin grietas. Se propone instalacién de
cielo falso en el area de ventas y almacenamiento para evitar que la suciedad del techo contamine
los productos. Este cielo falso debe ser liso que permita su facil limpieza. No debe ser de material
que permita el anidamiento de plagas.

Pisos. Se deben limpiar y desinfectar el piso constantemente

Puertas y ventanas. Se debe asegurar que las puertas y ventanas son de facil limpieza y
desinfeccion asi como asegurar que impiden el ingreso de plagas, agua y suciedad del exterior.
Una forma de bloquear el ingreso de plagas del exterior es utilizando malla contra insectos en
puertas y ventanas. En el drea de ventas se debe limpiar y desinfectar la cortina metélica. En el
area de almacenamiento se debe reparar cortinas en mal estado.

lluminacién. Se debe asegurar una iluminacion natural o artificial adecuada para que el personal
pueda realizar sus actividades sin ninguna dificultad.

Ventilacion. Se debe tener ventilacion adecuada que permita la circulacion del aire, evitando que
se condensen vapores. Se propone la instalacion de un ventilador en el area de ventas y uno en el
area de almacenamiento para impulsar el aire de las zonas limpias hacia zonas exteriores de la

empresa.

b. Instalaciones sanitarias, abastecimiento de agua potable. Se debe contar con agua

potable en el area de ventas para que los empleados puedan lavar y desinfectar los equipos y utensilios de

trabajo. Asi mismo es necesario para que puedan realizar el lavado correcto de manos al iniciar sus labores.

drenaje.

c. Manejo y disposicion de desechos liquidos. Se debe contar con sistema e instalacion de
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d. Servicios sanitarios. Se debe contar con sanitario para hombres y sanitario para mujeres

asi como asegurar su buen estado y limpieza.

e. Vestidores. Se debe contar con vestidores para que los empleados puedan cambiar de ropa

casual a uniforme de trabajo y viceversa.

f. Lavamanos. Se debe contar con lavamanos y grifo de agua potable. Adicional debe existir

jabén liquido para el lavado de manos, toalla para secarse e instructivo que sirva de guia para un correcto
lavado.

g. Manejo y disposicidn de desechos solidos. Para disposicion temporal, la empresa debe
contar con varios recipientes en donde los empleados depositen los desechos dependiendo del tipo de
material por ejemplo deben existir recipientes para papel, recipientes para plastico, recipiente para vidrio,

recipiente para metal y otros que la empresa considere necesario.

Para disposicion final, la empresa debe contar con los servicios de una empresa o la municipalidad para
recoleccion de los desechos diariamente.

h. Limpieza y desinfeccién. Se debe contar con un programa que establezca los
procedimientos para limpiar y desinfectar los diferentes equipos e instalaciones asi como la frecuencia. Este
documento debe establecer claramente qué tipo de producto utilizar para limpiar y desinfectar segun sea el
caso, esto con el fin de evitar que la carne de pollo se contamine por los productos de limpieza que se

utilicen.

3. Referente a las plagas

a. Control de plagas.

e Se debe tener un programa de control de plagas que establezca la forma correcta de combatir,
prevenir y erradicar las plagas en la empresa. Las plagas més comunes en la region son
cucarachas, roedores, moscas y otros insectos.

e Se debe nombrar a una persona responsable de darle seguimiento al programa de control de
plagas, con el fin de erradicar, prevenir y combatirlas plagas. En caso necesario se puede contratar
los servicios de empresas para control de plagas.

e Para combatir las plagas solo se pueden utilizar plaguicidas para usos domésticos registrados y
aprobados por el ministerio de salud. En todo momento se debe tener precaucion para que los
plaguicidas no contaminen los productos, el equipo o utensilios. Antes de aplicar plaguicidas se
deben remover los productos y se deben lavar los equipos y utensilios antes de utilizarlos de
nuevo.

o No se debe permitir el uso de cebo para roedores en el area de ventas.
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e Como medida necesaria se propone la instalacion de dos cortinas de aire en el area de despacho a
clientes para evitar que insectos y moscas provenientes del exterior ingresen al interior de la

empresa.

b. Almacenamiento de sustancias peligrosas. Los productos plaguicidas u otras sustancias
toxicas se deben almacenar con mucha precaucién en bodegas o espacios bajo llave, debidamente
etiquetados advirtiendo sobre su toxicidad para evitar accidentes. Estos productos deben ser administrados

y manipulados por personal autorizado y capacitado.

4. Referente a equipos y utensilios.

e Todo el equipo y utensilios en general deben ser de materiales no absorbentes, resistentes a la
corrosion, que no transmitan olores, sabores ni sustancias toxicas. Deben estar disefiados para
limpieza y desinfeccion constante.

e Todo el equipo debe estar identificado indicando su utilizacién para evitar que los empleados los
utilicen en actividades diferentes a las que estan previstas.

e  Sesugiere utilizar cuchillo y mango de acero inoxidable. Se debe evitar el uso de la madera la cual
es absorbente y puede alojar agentes contaminantes.

e Se recomienda que las tablas para corte sean de acrilico o silicona por sus caracteristicas poco
porosas y muy higiénicas. Estas tablas deben estar limpias y desinfectadas, sin grietas y de color
claro.

e Las balanzas que se utilicen deben ser de materiales higiénicos, poco porosas con la finalidad de
que no acumulen microbios y sean faciles de limpiar y desinfectar.

e Las cdmaras de refrigeracion tienen que estar en buenas condiciones y funcionando a temperatura
menor a 4° C. Se debe asegurar el buen funcionamiento de los termostatos.

e Se debe contar con termémetro en cada camara de refrigeracion y cdmara de congelacion para
monitorear temperatura de almacenamiento de la carne de pollo. Los termdmetros no deben ser de
vidrio para evitar que se introduzca en la carne en caso de rotura. Se sugieren termémetro de
vastago que pueden obtener la temperatura desde el interior de la carne.

e Las tijeras que se utilicen deben ser de acero inoxidable para permitir su facil limpieza y
desinfeccion.

e Se debe crear un programa de mantenimiento preventivo para el equipo que se utilice en la

empresa.
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5. Referente al manejo de la carne de pollo.

a. Recepcion. Toda la carne que llega a la empresa debe ser inspeccionada. Se deben
establecer criterios para aceptar o rechazar la carne de pollo que se recibe de los proveedores. Los

proveedores deben entregar un certificado de calidad y/ o microbiolégico las cuales deben ser archivados.

b. Almacenamiento.

e Para el almacenamiento temporal de la carne en el area de ventas la empresa debe contar con
camaras de refrigeracién de acuerdo a la cantidad de producto que desean tener disponible, que
mantengan el producto a una temperatura menor a 4°C.

o En el area de almacenamiento la empresa debe tener cuarto frio con magnitudes de acuerdo a la
cantidad de pollo que desean almacenar. Este debe mantener la carne congelada a una temperatura

menor que 0°C.

c. Cadena de frio.

e El personal debe tener claro que es la cadena de frio y su importancia en el proceso de compra y
venta de carne de pollo. Este conocimiento serd impartido en capacitaciones constantes.

e  Se debe hacer uso de vehiculo adecuado para el traslado desde el area de almacenamiento al area
de ventas.

e La temperatura es un punto critico en todos los procesos de la empresa, por lo que se debe
controlar en la recepcién, almacenamiento, traslado al area de ventas, destace, y distribucion a los
clientes.

e No se debe permitir que los empleados mantengan productos por periodos largos de tiempo a

temperatura mayor a 4°C ya que esto representaria ruptura en la cadena de frio.

d. Distribucion.

e Se debe inspeccionar las condiciones de funcionamiento, temperatura e higiene del transporte cada
vez que se desea trasladar internamente o distribuir productos a los clientes.

e  Se debe verificar las cantidades y cualidades de productos a transportar cuidando que la carga sea
estable y segura. Se debe evitar que la carga tenga contacto con la plataforma del vehiculo
haciendo uso de tarimas higiénicas u otro material que evite el contacto.

e Deben existir registros de temperatura y entrega de productos.

e Los empleados cuyas funciones sean transportar productos deben tener un enfoque de servicio al

cliente.
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D. IDENTIFICACION DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL BASADO

EN PRINCIPIOS DE SISTEMA HACCP

El primer paso para identificar puntos criticos de control es conocer el diagrama de flujo. En la Figura 2

se muestran las diferentes etapas del proceso en general que se realiza en la empresa.

Figura 2. Diagrama de flujo, Manejo de la carne de pollo

Recepcion

L 4
Destace

L 4
Venta

(Elaboracién propia)

1. Determinacién de puntos criticos de control. Para determinar las etapas del proceso que

son puntos criticos de control, se utilizé un arbol de decisiones Figura 3, como herramienta para facilitar la

identificacion objetiva de puntos criticos de control a través de una serie sistemética de cuatro preguntas.

Figura 3. Arbol de decisiones

Ejemplo de una secuencia de decisiones para identificar los PCC
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v
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(FAO, Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacién, S/F)
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En la siguiente tabla se muestra el analisis realizado para cada una de las etapas del proceso en general.

Dicho andlisis se muestra en la Tabla 3, el cual se realiz6 respondiendo cada una de las preguntas del arbol

de decisiones que permitieron determinar la etapa de recepcion y almacenamiento térmico como dos puntos

criticos de control en el proceso.

Tabla 3. Puntos criticos de control

Etapa ¢Existen ¢Ha sido la fase | ¢Podria ¢Se eliminaran Decisiéon
medidas especificamente producirse una | los peligros
preventivas de | concebida para | contaminacién identificados o
control? O | eliminar o reducir | con peligros | se reducird su
ceste peligro es | a un nivel | identificados posible
controlado por | aceptable la | superior a los | presencia a un
un  programa | posible presencia | niveles nivel aceptable
prerrequisito? de un peligro? aceptados? en una fase
posterior?
(Si la respuesta | (Si la respuesta es | (Silarespuestaes | (Si la respuesta
es sf, continuar) si, esun PCC. Si la | si, continuar. Si | es si, no es un
respuesta es no | la respuesta es | PCC. Si la
debe continuar) no, no es PCC) respuesta es no,
es un PCC)
Recepcion Si Si PCC1
Almacenamiento
térmico Si Si PCC2
Destace Si NO NO NO ES PCC
Venta Si NO NO NO ES PCC

(Elaboracién propia)

La Recepcién de la carne de pollo es un punto critico de control debido a que es una etapa donde se

puede controlar riesgos potenciales. Es indispensable controlar o eliminar los riesgos al recibir productos de

los proveedores debido a que en etapas avanzadas no se puede realizar.

También se determind el almacenamiento térmico como punto critico de control por ser una etapa

importante para reducir riesgos de contaminacion en la carne de pollo. Ambas etapas son claves en el

proceso y demandan especial control y vigilancia.
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E. ANALISIS FINANCIERO PARA IMPLEMENTACION DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA EN LA EMPRESA

La empresa proporcioné a través de sus registros fisicos y digitales la informacion de sus ingresos y

egresos a partir de la cual se elaboro el siguiente analisis financiero que tiene como objetivo brindar

informacion sobre la viabilidad del proyecto al duefio de la empresa para la toma de decision acerca de la

implementacion o rechazo del proyecto.

1. Beneficios de implementar buenas practicas de manufactura.

2.

a. Beneficios cuantitativos.

Aumento de utilidades para la empresa, al atraer a nuevos clientes y participacion en mercados que
requieren las Buenas Précticas de Manufactura.

Se reduce la cantidad de devoluciones por productos defectuosos, al producir alimentos inocuos de
mejor calidad.

Se evitan sanciones por incumplimiento a lo que establece el cddigo de salud de Guatemala.
Dichas sanciones se describen en el articulo 219 Decreto 90-97 y se aplican dependiendo del tipo
de infraccion, riesgo o dafio causado a la salud de las personas entre otras razones.

b. Beneficios cualitativos.

Cumplimiento con la ley vigente de Guatemala que exigen el cumplimiento de reglamentos
sanitarios que regulan la calidad e inocuidad de los alimentos. Articulo 133 del Cdédigo de Salud
Decreto 90-97.

Generacion de confianza en los consumidores, al garantizar que los productos no causan dafios a
la salud. Esta garantia es requerida por los consumidores debido a las cifras alarmantes de
enfermedades de transmisién alimentaria.

Disminuye la probabilidad de que los clientes hablen mal de la empresa.

Inversion inicial. En las diferentes visitas de trabajo se determiné que para implementacion

de Buenas Practicas de Manufactura, se debe invertir en reparaciones del edificio para cumplir con los

requisitos, de la misma manera se debe comprar equipos y utensilios necesarios para complementar lo que

la empresa posee. A continuacion se describen los costos necesarios, los cuales también se describen de

forma detallada en Anexo 2.

Costos en uniforme: este costo contempla la compra de 20 playeras, 20 pantalones, 10 pares de

botas, 10 gabachas plasticas, 20 cofias reusables y mascarillas. Este uniforme ser& proporcionado a
los 10 empleados de la empresa.
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Costos en instalaciones fisicas: este costo contempla la reparacion del edificio e instalacion de
cielo falso para proteccion del area de proceso. También contempla la compra e instalacion de
ventiladores y reemplazo de cortinas de material PVC en mal estado en las areas de

almacenamiento.

Costos en instalaciones sanitarios: este costo contempla los gastos necesarios para tramitar en la

municipalidad la instalacién de un chorro en el area de proceso

Costos en servicios sanitarios: este costo contempla la construccidn de un sanitario para mujeres y

reparacion del sanitario existente que sera destinado para uso especifico de hombres.

Costos de creacion de area de vestidores: contempla la compra de cuatro Lockers o casilleros
estandar de tres puertas en donde los trabajadores pueda almacenar sus alimentos y ropa casual.

Ademas se contempla la compra de una banca de metal para usos varios en el area.

Costos de creacion de rea de lavado de manos: estos costos abarcan la compra e instalacion de un
lavamanos de pedestal para dos personas el cual es accionado por pedal. También contempla la
instalacion de un dispensador de papel con accionamiento por codo para que los empleados

puedan realizar el lavado y secado de manos correctamente.

Costos de manejo y disposicidon de desechos solidos: este costo contempla la compra de seis
recipientes plasticos de pedal en el que los empleados depositen los desechos temporalmente.
También contempla la compra de bolsas plasticas para ser usados en los recipientes o basureros
plasticos. La municipalidad se encarga de la disposicion final de los desechos con un costo de

Q100.00 mensuales que se registran en los costos de operacion.

Costos para control de plagas: este costo contempla la compra e instalacién de una cortina de aire
en el area de ingreso de clientes para evitar el ingreso de insectos o cualquier otra plaga. En los

costos de operacion se incluye el pago mensual a empresa especialista en control de plagas.
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Sumando los costos cotizados se determina que la inversion inicial es de Q 26,520.34 tal como se
observa en la Tabla 4.

Tabla 4. Resumen de costos

Descripcion Costo
Costos en uniforme Q 6,355.60
Costos en instalaciones fisicas Q 3,860.00
Costos en servicios sanitarios Q 3,500.00
Costos de creacion area de vestidores Q 2,278.00
Costos de creacion area de lavado de manos Q 4,744.00
Costos de manejo y disposicion de desechos solidos Q 380.01
Costos inicial para control de plagas Q 3,329.64
Costos de equipo y utensilios Q 2,073.09
Total Q 26,520.34

(Elaboracion propia)

3. Estado de resultado. Los beneficios economicos al implementar el proyecto impactaran el
estado de resultado de la empresa, a continuacion se describen las cuentas del estado de resultado vy el
impacto que tendran. Posteriormente se muestra el estado de resultado actual y proyectado para visualizar
el beneficio econémico del proyecto.

a. Ventas brutas. Esta cuenta registra el monto anual por venta a clientes mayoristas y
minoristas. Actualmente la empresa posee un promedio de venta anual de Q 1,130,424.00 correspondiente
a 141,303 libras de pollo que se venden a un precio de Q 8.00. Al implementar Buenas Préacticas de
Manufactura la venta anual serd Q 1,175,640.96 lo que representa un aumento de Q 45,216.96
equivalente a 4%. Esta proyeccion se fundamenta en que dos empresas requieren la implementacion del

proyecto como requisito para poder comprar.

b. Devoluciones y rebajas sobre ventas. Esta cuenta registra el monto anual en productos
que son rechazados por los clientes. Actualmente se reciben por devolucién 156 libras de pollo al afio
equivalente a Q 1248.00 los cuales representan pérdidas para la empresa. Las causas mas frecuentes de
devolucién son:

e Presencia de cabello en el empaque del producto
e Suciedad en el empaque

e Carne con mal olor

Al implementar las Buenas Précticas de Manufactura la cantidad de devoluciones disminuird
notablemente a un monto de Q 192.00 al afio, equivalente a 24 libras de pollo. La razon de esta proyeccién
es que las condiciones de la empresa mejoraran, asi como también mejoraran los procesos de manejo de la

carne al tener mejor control, limpieza y practicas adecuadas de los empleados.
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€. Ventas netas. Esta cuenta registra el monto real de las ventas en el afio. Para calcular las

ventas netas se realiza una resta entre las ventas brutas menos las devoluciones y rebajas sobre ventas.

d. Costo de ventas. Los costos de ventas contempla los gastos que realiza la empresa para
poder vender. Actualmente se tiene un costo de ventas de Q 798,361.95 que corresponde a los costos de
adquirir 141,303 librar de pollo para la venta. Para el estado de resultado proyectado basado en el 4% de
aumento en ventas, el costo de ventas es Q830, 296.43 que corresponde a los costos de adquirir 146,956
libras de pollo.

e. Utilidad bruta. Esta cuenta registra la diferencia entre las ventas netas menos el costo de
ventas.
f. Gastos de operacidn. Esta cuenta registra los gastos que la empresa posee los cuales son

necesarios para poder operar.

g. Mano de obra ventas. Esta cuenta contempla el salario mensual de diez trabajadores
con ingresos de Q 2000.00 cada uno. La planilla mensual asciende a Q 20,000.00 y al afio Q 240,000.00.

h.  Mano de obra administracion. Esta cuenta contempla el salario mensual de Q3,000.00
para el duefio de la empresa quien tiene a su cargo la administracion del negocio, al afio el salario asciende
a Q 36,000.00.

i. Oftros gastos. En esta cuenta se registran los pagos que la empresa realiza por servicios
recibidos. La categoria gastos varios incluyen el pago por mantenimientos a equipos, el pago de energia
eléctrica y otros. En la Tabla 5 y Tabla 6 se muestran los gastos actuales y gastos proyectados

respectivamente.

Tabla 5. Gastos actuales

Servicio Gasto anual

Recoleccion y disposicién final de desechos Q 1,200.00
Gastos varios Q 6,000.00
Total Q 7,200.00

(Elaboracién propia)



31

Tabla 6. Gastos proyectados

Servicio Gasto anual

Recoleccion y disposicion final de desechos Q 1,200.00
Control de plagas Q 6,339.60
Gastos varios Q 6,000.00
Asesoria Q 3,000.00
Total Q 16,539.60

(Elaboracién propia)

Actualmente el total de gastos es Q 7,200.00 al afio los cuales aumentaran a Q 16,539.60. La razén del
aumento de los gastos es que al implementar el proyecto se requiere contar con los servicios de una
empresa para control de plagas. También sera necesario contratar asesoria para tener mejora continua en
los proceso de la empresa.

j.Utilidad antes de impuesto. En esta cuenta se resume el resultado de las operaciones de la
empresa durante todo el afio, esta utilidad es el resultado de restar la utilidad bruta menos los gastos de
operacion. La utilidad antes de impuesto actual asciende a la cantidad de Q 47,614.05 vy la utilidad antes de

impuesto proyectado asciende a la cantidad de Q 52,612.93.

k. Impuesto Sobre la Renta (ISR). Esta cuenta registra el impuesto por pagar establecido en
el marco legal actual de Guatemala para empresas que tienen actividades lucrativas. Su base de calculo es

la utilidad antes de impuesto multiplicado por el porcentaje legal establecido.

I. Utilidad después de impuesto. Esta cuenta representa la utilidad neto o real de la empresa
durante el afio o periodo fiscal. Esta informacion es Util para saber si la empresa genera utilidades después
de afectarlo por todos los gastos e impuestos al que esta sujeto. Actualmente la empresa posee una utilidad
después de impuesto que asciende a la cantidad de Q 35,710.54 y se proyecta una utilidad después de
impuesto de Q 39,459.70 . En la Figura 4 se muestran los estados de resultados en base a la informacion de

cada una de las cuentas descritas anteriormente.
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Figura 4. Estado de resultado afio 2016 y estado de resultado proyectado

Estado de resultado afio 2016 Estado de resultado proyectado (426 aumento de ventas)
Ventas Q 113042400 Ventas Q117564096
Devolucion en ventas Q (1.248.00) Devolucion en ventas Q (192.00)
Ventas netas Q  1129176.00 Ventas netas Q117544896
Costo de ventas Q (798.361.95) Costo de ventas Q (830.296.43)
Utilidad bruta Q 330,814.05 Utilidad bruta Q 345132353
Gastes de operacién Gastos de operacién
Mano de obra ventas Q  (240,000.00) Mano de obra ventas Q(240,000.00)
Mano de obra administracion () (36,000.00) Mano de obra administracion Q (36.000.00)
Otros gastos Q (7.200.00) Q  (283.200.00) Otros gastos Q (16.539.60) Q (292.539.60)
Utilidad antes de impuesto Q 47,614.05 Utilidad antes de impueste Q 52,612.93
ISR Q (11.903.51) ISR Q (13,15323)
Utilidad despues de impuesto Q 35,710.54 Utilidad despues de impueste Q 39,459.70

(Elaboracion propia)

m. Analisis de los estados de resultados. Al comparar los estados de resultados se determiné
que la utilidad de la empresa aumentara Q 3,749.16 si se implementa las Buenas Practicas de Manufactura.
El aumento se calcul6 restando la utilidad después de impuesto del estado de resultado proyectado menos la
utilidad después de impuesto del estado de resultado actual. Esta cantidad es significativa para la empresa

que busca siempre incrementar sus utilidades.

4. Durabilidad o vida 0til del proyecto. Se estimauna vida (til de dos afios, debido a que

el proyecto incluye herramientas livianas y uniforme que pueden desgastarse a un ritmo acelerado, segin
datos proporcionados por proveedores.

5. Periodo de recuperacion de la inversion. En la Tabla 7 se muestra la inversion inicial del

proyecto juntamente con la utilidad que genera en cada afio durante su vida Util.

Tabla 7. Flujos netos de efectivo

Concepto Anio 0 Ano 1l Ano 2

Utilidad despues de impuesto Q 3945070 | Q 3945070
Inversitn inicial Q (26,52034)

Flujoz netoz de efectivo Q (26520.34)| Q 3945970 | Q 39459.T0

(Elaboracién propia)

Se observa que la utilidad después de impuesto que se genera en el primer afio del proyecto es mayor a la
inversion inicial, por lo que se determina que la inversion se recuperard en el primer afio. Para una mayor
exactitud se calcula el nimero de meses en que se recupera la inversion. Para ello se realizan los calculos
siguientes.

Utilidad mensual= Utilidad después de impuesto = Q 39,459.70 = Q 3,288.31
12 meses 12 meses
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Posteriormente se calcula el periodo de recuperacion de la inversion en meses dividiendo el monto de la
inversion entre la utilidad mensual del proyecto.

Periodo de recuperacion en meses = Inversion inicial = Q 26,250.34 =7.98
Utilidad mensual Q 3,288.31

Con base en los calculos anteriores el periodo de recuperacion de la inversion es de ocho meses

aproximadamente.

6. Valor Actual Neto (VAN). Es un método en el que se tomaen cuenta los flujos de efectivo
del proyecto en funcion del tiempo. Basicamente el célculo consiste en obtener el valor presente de flujos
de efectivo futuros, menos el valor presente de los costos futuros. Para descontar los flujos se utilizé una

tasa del 15% que es la tasa de rendimiento minimo aceptable por la empresa (Girdn, 2012).

a. Criterio para aceptar o rechazar el proyecto. Si el valor actual neto es positivo, se acepta
el proyecto ya que generara una rentabilidad mayor que la rentabilidad minima aceptable por la empresa,
por el contrario si el valor actual neto es negativo se rechaza el proyecto. En la Figura 5 se muestra la

formula que se utilizo para el célculo del VAN.

Figura 5. Férmula para calcular VAN

FORMULA
VAN= — 1 + Ri +_Ra - Ri
(1+i) (1+i)? (1+i)"
1 = Inversién inicial
R = Flujos de efectivo por periodo
(1+#i) = Factor de descuento de los flujos de efectivos
n = Afos

Fuente: (Girén, 2012).
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b. Calculo del VAN. A continuacion se presenta el calculo del VAN utilizando los datos de

la Tabla 8.

Tabla 8. Datos para calculo del VAN

Descripcién Valor
Inversién inicial (1) Q 26,520.34
Flujos de efectivo por periodo (R) Q 39,459.70
Afios (n) 2

Factor de descuento de los flujos de efectivo ( 1+ i) ( 1+ 15%)

(Elaboracién propia)

VAN = - Q 26,520.34 + Q 39.459.70 + Q 39,459.70 = Q 37,629.64
(1+15%) (1+15%)2

El resultado del calculo del VAN es Q 37,629.64, al ser un numero positivo significa que la utilidad que

el proyecto generara es mayor que la inversion requerida evaluados en un mismo punto en el tiempo.

Con base en el resultado del VAN obtenido el proyecto es rentable y debe ser aceptado ya que su

rentabilidad es mayor que la rentabilidad minima aceptable por la empresa.



VII. ANALISIS DE RESULTADOS

De las encuestas que se realizaron a los empleados, la primera pregunta se realizé para saber si ellos
conocian que son las Buenas Précticas de Manufactura de la cual todos respondieron que no. Con este
resultado quedo claro que necesitan ser capacitados en este tema y todo lo que implica implementarlas
en la empresa.

La pregunta seis de las encuestas se efectud para conocer la exigencia de calidad de los empleados y
concientizarlos a que se pueden perder clientes si se producen alimentos contaminados. De esta
pregunta todos los empleados respondieron que no comprarian en empresas que venden productos con
riesgo de contaminacion. Al responder esta pregunta comprendieron facilmente la importancia de

manipular y vender productos seguros que no causan dafios a la salud de los consumidores.

El andlisis financiero realizado muestra los costos y beneficios econdmicos que se obtienen al
implementar las Buenas Practicas de Manufactura también demuestra que invertir en la
implementacion es viable para la empresa, ya que su periodo de recuperacion es de ocho meses y se

logra a través del aumento de ventas y disminucién de pérdidas por rechazo de producto.

La etapa de recepcion y almacenamiento térmico de la carne se determinaron como puntos criticos de
control ya que son claves en el proceso y demandan control constante para eliminar o reducir los
riesgos de contaminacion. Los puntos criticos identificados juntamente con el diagnostico general de
la empresa sirvieron de base para la redaccién de la guia de implementacién de Buenas Préacticas de

Manufactura y el plan de capacitacion respectivo para los involucrados en la empresa.
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VIIl. CONCLUSIONES

Al implementar Buenas Practicas de Manufactura en la empresa se obtendran beneficios econémicos
que impactaran de forma positiva en el estado de resultado de cada periodo, aumentando la utilidad de

operacion y disminuyendo perdidas por rechazo de producto contaminado.

La guia de implementacién de Buenas Practicas de Manufactura orienta adecuadamente a todos los
empleados y propietarios de la Empresa de destace y venta de carne de pollo, con la finalidad de

producir alimentos que no causen dafio a la salud de los consumidores.

Ademas de los beneficios cuantitativos se obtendran beneficios cualitativos claves como lo es el

cumplimiento de requisitos legales del Ministerio de Salud, con la que se evitan problemas futuros.

Al brindar productos de mayor calidad se crea confianza en los clientes, lo cual sin duda es un
beneficio que contribuye al éxito de la empresa, cuyos testimonios de satisfaccion atraen a nuevos
compradores y logran que la empresa sea mas reconocida. De lo contrario al no implementar las
buenas practicas de manufactura la empresa se arriesga a brindar productos de mala calidad que

provoquen pérdida de clientes y mala publicidad para la empresa.
El plan de capacitacion juega un papel muy importante en la implementacion ya que a través de ella se
transmiten conocimientos a los empleados que orientan e instruyen acerca de como realizar sus labores

diarias y los requisitos que deben cumplir.

La recepcién y almacenamiento térmico son puntos criticos de control que no se deben descuidar en

los procesos de la empresa para evitar poner en riesgo la inocuidad de la carne.
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IX. RECOMENDACIONES

Capacitar a los empleados para poder usar adecuadamente la guia de implementacién de Buenas

Préacticas de Manufactura en la Empresa de destace y venta de carne de pollo.

Divulgar la guia de forma fisica y electrénica para que todos los empleados puedan consultar
informacion.

Realizar auditorias internas periodicas con la finalidad de evaluar el cumplimiento de las Buenas

Practicas de Manufactura.

Para mejor control de las plagas se recomienda contratar a una empresa especialista que cuente con las

herramientas y accesorios para lograr controlar, combatir y erradicar las plagas.

Contratar servicios de asesoria para mejorar cada vez mas las operaciones de la empresa
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XI.  ANEXOS

A. ANEXO 1, PLAN DE CAPACITACION

PRIMER SEMESTRE

Dirigido
Capacitacion a Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5

BUENAS
PRACTICAS DE X X
MANUFACTURA
UNIFORME DE
TRABAIO E
HIGIENE DEL
PERSONAL X X

LIMPIEZA Y
SANITIZACION X X

MANTENIMIENTO

EN LA EMPRESA | Fersonal X X
Operativo

CONTROL DE
PLAGAS X X
CONTROL DE
CALIDAD DEL
AGUA X X
CONTROL DEL
PROCESO Y

PRODUCCION X X

TRANSPORTE DE
PRODUCTOS X X

(Elaboracion propia)
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Dirigido
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SEGUNDO SEMESTRE

Capacitacion

a

Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12

BUENAS
PRACTICAS DE
MANUFACTURA

UNIFORME DE
TRABAJO E
HIGIENE DEL
PERSONAL

LIMPIEZA Y
SANITIZACION

MANTENIMIENTO
EN LA EMPRESA

CONTROL DE
PLAGAS

CONTROL DE
CALIDAD DEL
AGUA

CONTROL DEL
PROCESO Y
PRODUCCION

TRANSPORTE DE
PRODUCTOS

Personal
Operativo

(Elaboracion propia)



CAPACITACION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Dirigido a: Personal operativo
Duracién aproximada: 2 horas

Objetivo: que los empleados comprendan que son las Buenas Practicas de Manufactura, asi como la
importancia de aplicarlos en la empresa.

42

CONTENIDOS

EVALUACION

¢ Qué son las Buenas Practicas de Manufactura?
¢Importancia de las Buenas Practicas de Manufactura?
¢ Cudles son las ventajas al usar Buenas Practicas de
Manufactura?

¢Cuales son las areas de aplicacion?

¢ Qué es un peligro?

¢Cudles son los peligros asociados a los alimentos?
¢Cuales son los requisitos para cumplir con las Buenas
Préacticas de Manufactura?

¢Quién exige las Buenas Practicas de Manufactura en
Guatemala?

¢Quién exige la obligatoriedad del registro sanitario?

e Evaluacion escrita
e Evaluacion oral

F.

Nombre de persona capacitadora
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CAPACITACION DE UNIFORME DE TRABAJO E HIGIENE DEL PERSONAL

Dirigido a: Personal operativo
Duracion aproximada:_2 horas

Objetivo: que los empleados comprendan la importancia de utilizar el uniforme de trabajo asi como una

adecuada higiene al realizar sus labores.

CONTENIDOS

EVALUACION

e Importancia de utilizar uniforme de trabajo
e  Control de uso del uniforme de trabajo

e Control de higiene y aseo personal

e  Control de enfermedades del personal

e Evaluacion escrita
e Evaluacion oral

F.

Nombre de persona capacitadora



CAPACITACION DE LIMPIEZA Y SANITIZACION

Dirigido a: Personal operativo
Duracién aproximada: 2 horas

44

Objetivo: que los empleados conozcan que es limpiar y desinfectar para poderlos aplicar correctamente

en sus labores diarias.

CONTENIDOS

EVALUACION

e ;Qué es limpieza y desinfeccion?

e  ;Qué es un programa de limpieza y desinfeccion?

e  ;Cbmo se implementa el programa de limpieza 'y
desinfeccion?

e  ;Quiénes son los responsables del programa de limpieza y
desinfeccion?

e ;Como se verifica un programa de limpieza y desinfeccion?

e  Precaucion en el manejo de los productos de limpieza, tanto
en la aplicacion de quimicos, almacenamiento de productos y
utensilios de limpieza y otras actividades relacionadas.

e Evaluacion escrita
e Evaluacion oral

F.

Nombre de persona capacitadora



CAPACITACION DE MANTENIMIENTO EN LA EMPRESA

Dirigido a: Personal operativo
Duracién aproximada: 2 horas

Objetivo: que los empleados conozcan la importancia de realizar un correcto mantenimiento en los

equipos de la empresa.

45

CONTENIDOS

EVALUACION

e Importancia del mantenimiento de los equipos e instalaciones
en la empresa

e ;Para qué implementar un programa de mantenimiento?

e  ;Quiénes son los responsables de implementar el programa
de mantenimiento de instalaciones, equipos, utensilios e
instrumentos de medicion?

e  ;Qué documentos apoyan este programa?

e ;Qué ventajas tiene un programa de calibracién de equipos?

e Evaluacion escrita
e Evaluacion oral

F.

Nombre de persona capacitadora



CAPACITACION DE CONTROL DE PLAGAS

Dirigido a: Personal operativo
Duracién aproximada:2 horas

Objetivo: que los empleados conozcan cuales son las plagas mas comunes en Guatemala y comprenda
como evitarlas y erradicarlas.

46

CONTENIDOS EVALUACION
e ;Qué esunaplaga? e Evaluacion escrita
e ;Cuales son las plagas mas comunes en las industrias de e Evaluacion oral
alimentos?
e ;Como implementar un programa de control integrado de
plagas?

e Como erradicar las plagas?

e ;Qué métodos de eliminacion se conocen?

e ;Cudles son las medidas preventivas para el control de
plagas?

e ;Quién es el responsable de ejecutar el programa de control
integrado de plagas?

e ;COmo se detecta la presencia de plagas?

F:
Nombre de persona capacitadora




CAPACITACION DE CONTROL DE CALIDAD DEL AGUA

Dirigido a: Personal operativo
Duracién aproximada: 2 horas

Objetivo: que los empleados conozcan la importancia de la calidad del agua en los procesos de la

empresa para producir alimentos inocuos.
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CONTENIDOS

EVALUACION

e ;Qué es un programa de control de calidad del agua?
e  ;Para qué se implementa un programa de control de calidad

del agua?

e ;Quién es el responsable de ejecutar el programa de calidad
del agua?

e  ;Qué documentos apoyan el programa de control de calidad
del agua?

e Evaluacion escrita
e Evaluacion oral

F.

Nombre de persona capacitadora



CAPACITACION DE CONTROL DE PROCESO Y PRODUCCION

Dirigido a: Personal operativo
Duracién aproximada: 2 horas

Objetivo: que los empleados conozcan los requisitos para recibir, almacenar y entregar las materias
primas que se utilizan en la empresa, asi como el manejo de adecuado de los productos finales.
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CONTENIDOS

EVALUACION

e Inspeccidn de producto en las distintas etapas

e Cadena de frio

e Controles efectivos para recepcién, almacenamiento y entrega
e Actividades de verificacion

e Rotacion adecuada de inventarios

o Controles y registros en bodega y cuarto frio

e  Criterios para devolucion de productos a proveedores

e Evaluacion escrita
e Evaluacion oral

F.

Nombre de persona capacitadora



CAPACITACION DE TRANSPORTE DE PRODUCTOS

Dirigido a: Personal operativo
Duracién aproximada: 2 horas

Objetivo: que los empleados conozcan los requisitos que se deben cumplir para poder transportar

producto final a los clientes.
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CONTENIDOS

EVALUACION

e Inspecci6n del transporte

e Higiene del transporte

e Control de la carga

e Control de entrega

e Recomendaciones para los transportistas
o Enfoque de servicio al cliente

e Evaluacion escrita
e Evaluacion oral

F.

Nombre de persona capacitadora
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B. ANEXO 2, COSTOS DETALLADOS DE IMPLEMENTAR
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Tabla 9.Costos en uniforme

Cantidad Descripcion Precio unitario Total
20 Playeras Q 30.00 Q 600.00
20 Pantalones Q100.00 Q2,000.00
10 pares Botas Q300.00 Q3,000.00
10 Gabachas plésticas Q30.00 Q300.00
20 Cofia, reusable Q13.28 Q265.60
50 Mascarilla Q3.80 Q190.00
Total Q6,355.60

(Elaboracion propia)

Tabla 10. Costos en instalaciones fisicas

Cantidad Descripcion Precio unitario Total
12 metros | Cielo falso area de Q 100.00 Q 1,200.00
cuadrados ventas
16 metros | Cielo falso area de Q100.00 Q1,600.00
cuadrados almacenamiento
1 Cortina de paletas Q230.00 Q230.00
PVC flexible en
area de

almacenamiento
1 Cortina de paletas Q230.00 Q230.00
PVC flexible en
area de ventas

2 Ventiladores Q300.00 Q 600.00

aéreos

Total Q 3,860.00

(Elaboracion propia)



Tabla 11. Costos en servicios sanitarios

Cantidad Descripcion Precio unitario Total
1 Construccion  de Q 3000.00 Q 3000.00
sanitario para
mujeres
1 Reparacion Q 500.00 Q500.00
sanitario existente
Total Q3,500.00
(Elaboracion propia)
Tabla 12. Costos de creacion rea de vestidores
Cantidad Descripcion Precio unitario Total
4 Lockers estandar Q 475.00 Q 1900.00
de 3  puertas
0.38*0.45*1.80
metros de alto con
chapa
1 Banca de metal Q 378.00 Q 378.00
para vestidor
Total Q2,278.00
(Elaboracion propia)
Tabla 13. Costos de creacion rea de lavado de manos
Cantidad Descripcion Precio unitario Total
1 Lavamanos de Q 4093.00 Q 4093.00
pedestal para dos
personas,
accionamiento por
pedal
1 Dispensador para Q 320.00 Q 320.00
toalla de papel
extender
6 Rollo toalla Q 301.00 Q 301.00
extender 240
metros, hoja
simple
1 Recipiente plastico Q 30.00 Q 30.00
para desechos
Total Q4,744.00

(Elaboracion propia)
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Tabla 14. Costos de manejo y disposicion de desechos solidos
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Cantidad Descripcion Precio unitario Total
6 Basurero de pedal Q59.76 Q 358.56
TP 20 litros
1 Bolsas para Q21.45 Q21.45
basureros.  Rollo
de 50 unidades
Total Q 380.01
(Elaboracion propia)
Tabla 15. Costos para control de plagas
Cantidad Descripcion Precio unitario Total
1 Contrato de 10 Q52.83 Q528.30
trampas a razon de
Servicios
profesionales para
control de plagas
2 Cortina de aire Q 1664.82 Q 3,329.64
Tecna Ambient
VC
Total Q 3,857.94

(Elaboracion propia)



Tabla 16. Costos de equipo y utensilios

Cantidad

Descripcion

Precio unitario

Total

2

Cuchillos
carnicero
inoxidable 12
pulgadas

Q 173.00

Q 346.00

Cuchillos
carnicero
inoxidable 6
pulgadas

Q99.00

Q 198.00

Tabla para cortar
carne,  propileno
0% toxicas.

Q 126.65

Q 126.65

TermOmetro  de
vastago con rango
de medicién -20°C
alio°C

Q 169.80

Q 1,018.80

Tijeras de acero
inoxidable

Q 191.82

Q 383.64

Total

Q 2,073.09

(Elaboracion propia)
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C. ANEXO 3, ENCUESTA

ENCUESTA DE DIAGNOSTICO DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

DIRIGIDO A EMPLEADOS DE EMPRESA DE DESTACE Y VENTA DE CARNE DE POLLO

Instrucciones: lea detenidamente las preguntas y luego subraye la respuesta correcta.
1. ¢Conoce usted qué son las Buenas Practicas de Manufactura?

Si NO

2. ¢Sabe usted quién exige las Buenas Préacticas de Manufactura en Guatemala?
Si NO

3. ¢Harecibido alguna capacitacion acerca de cdmo manipular alimentos?
Si NO

4. ¢Enlaempresa poseen uniforme de trabajo?
Si NO

5. ¢Con qué frecuencia utiliza uniforme de trabajo?

Diariamente A cada 2 dias Otro, especifique:

6. Subraye todo lo que incluye el uniforme de trabajo

Gorra Delantal o gabacha pléastica
Cofia Barbijo o mascarilla
Playera Calzado o botas adecuadas
Pantalon Otro, especifique:

Guantes

7. ¢Alguna vez ha escuchado casos de personas que se enferman por consumir productos contaminados?
Si NO

8. Usted, como cliente de alguna empresa, ¢seguiria comprando sus productos si supiera que existe alto
riesgo de que estén contaminados?
Si NO



XIl. GLOSARIO

Cofia: Red de seda o hilo, que se ajusta a la cabeza con una cinta pasada por su jareta, que usaban los

hombres y las mujeres para recoger el pelo.
Cuantitativo: Perteneciente o relativo a la cantidad.
Cualitativo: Que denota cualidad.

Destazar: Hacer piezas

Lucrativo: Que produce utilidad y ganancia.
Patégeno: Que origina y desarrolla una enfermedad.

Requisito: Circunstancia o condicidn necesaria para algo.
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