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RESUMEN

La implementacion de las buenas practicas de manufactura tiene como
objeto principal la obtencion de productos seguros para el consumidor, por ende,
toda planta procesadora dedicada a la produccion de alimentos para consumo
humano tiene que tenerlas implementadas, siendo el mismo caso las plantas
procesadoras de alimentos para animales que son destinados al consumo
humano; es por ello que en la planta procesadora de pienso en estudio se vio la
necesidad de implementarlas; por lo que el propdsito de la investigacién fue la
elaboracion de un disefio de un programa de buenas practicas de manufactura,
para que la planta cuente con las condiciones minimas requeridas antes de su

implementacion.

Para llevar a cabo la investigacion, se plante6 como objetivo general, el
disefio de un programa de buenas practicas de manufactura aplicado a una
planta procesadora de piensos, para lo que se elaboré un diagnostico en donde
se detallaron las condiciones en las que se encuentra la planta, se evaluaron
Unicamente las instalaciones, el equipo y el personal y se elabordé una analisis
FODA,; con ayuda de la ficha de inspeccién de buenas practicas de manufactura
para fabricas de alimentos y bebidas procesados, del Reglamento Técnico
Centroamericano, se listaron los requerimientos que debe tener una planta
procesadora de alimentos que tenga implementadas las BPM; y se evaluaron los
beneficios que tendria la planta procesadora de pienso, al implementar el

programa de buenas practicas de manufactura propuesto.
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La metodologia fue comparativa, cualitativa y cuantitativa, obteniendo asi

un alcance de la investigacion de tipo descriptivo.

El principal resultado consta de los cambios sugeridos en el disefio de un
programa de BPM, y como principal conclusién, se estableci6 que se debe
modificar el material de las paredes para que este sea facil de limpiar, mantener
limpios e iluminados los alrededores para evitar contaminacion por algun tipo de
plagas; es necesario la creacion de manuales operacionales, esto para que el
proceso se lleve a cabo de una forma uniforme, y en cuanto al personal es
necesario que sean capacitados con temas relacionados a las BPM, para que el

producto que elaboren sea inocuo y seguro para el consumidor.
El aporte de la presente investigacion fue la propuesta de un disefio de un

programa de BPM, para que el propietario lo implemente cuando lo crea
pertinente.

Xl



Xl






PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA Y FORMULACION DE
PREGUNTAS ORIENTADORAS

Planteamiento del problema

En la planta procesadora de piensos, no se aplican normas de calidad,
especificamente las buenas practicas de manufactura, en el proceso de

elaboracion de alimento para animales.

Descripcién del problema

La planta en estudio estd ubicada en Cuyotenango, Suchitepéquez; se
dedica a la elaboraciéon de piensos para gallinas ponedoras desde hace mas de
10 afos, es una planta pequefia en donde cuatro personas son las encargadas
de elaborar el alimento, para esto utiliza tanto materia prima nacional como
extranjera, el proceso que se realiza es principalmente la molienda y mezclado
de las diferentes materias primas; proceso en el que no se aplican normas de
calidad, debido a que el producto es utilizado para consumo interno de la
empresa, lo que conlleva a que este producto por no manejarse con normas de

higiene y calidad, pueda ser contaminado por diferentes indoles.
El disefio de un programa de buenas practicas de manufactura sera una guia

que servird a los interesados a minimizar esta problematica, ya que al ser

implementados estarian obteniendo productos seguros para el consumo.
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Formulacion del problema

Para dar una solucion al problema planteado es necesario responder las

preguntas surgidas de la investigacion.

Pregunta central

¢,Como un programa de buenas practicas de manufactura mejorara las
condiciones y la calidad de la produccion de una planta procesadora de alimento
para animales?

Preguntas secundarias

¢, Cuales son las condiciones con que cuenta la planta procesadora de

piensos en cuanto a instalaciones, equipo y personal?
¢, Cudles son los requerimientos minimos que debe tener una planta
procesadora de alimentos para cumplir con el programa de buenas practicas de

manufactura?

¢, Qué beneficios se tendrian en la planta procesadora de piensos al

implementar el programa de buenas practicas de manufactura?
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OBJETIVOS

General:

Disefar un programa de buenas practicas de manufactura aplicado a una

planta procesadora de piensos, ubicada en Cuyotenango, Suchitepéquez.
Especificos:
1. Elaborar un diagnostico de la planta procesadora de piensos para
determinar las condiciones en las que se encuentra las instalaciones,

equipo y personal.

2. Analizar los requerimientos que debe tener una planta procesadora de

piensos actualizada con buenas practicas de manufactura.

3. Evaluar los beneficios que tendria la planta procesadora de piensos, al

implementar el programa de buenas practicas de manufactura.
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RESUMEN DEL MARCO METODOLOGICO

La presente investigacion tiene un disefio no experimental en la cual no se
manejaron ni manipularon variables, tampoco se realiz6 alguan tipo de
experimento para obtener los resultados, por lo que tiene un alcance de tipo
descriptivo, debido a que se realizé un reconocimiento de toda el area de proceso
para determinar las condiciones en las que se encuentra la planta procesadora
de pienso; informacién que fue utilizada para la elaboracién del disefio de un

programa de buenas practicas de manufactura.

Para determinar la situacién de la planta en estudio, se utilizaron como
instrumentos de investigacion un check list y encuestas realizadas a los
trabajadores del area; con las cuales se recolecto informacion para recomendar
los cambios 0 mejoras necesarias; estos fueron presentados al propietario y
trabajadores, quienes se vieron muy interesados en aplicar el programa

presentado.

El estudio fue realizado en cuatro fases: fase 1, se hizo una revision
bibliografica en donde se recabd informacién para la redaccion del marco
referencial y los antecedentes, citando trabajos relacionados con las buenas

practicas de manufactura.

En la fase 2 y 3 se redacto el diagnéstico de la planta en estudio, esto se
realizd haciendo un recorrido por las instalaciones de la planta y utilizando la ficha
de inspeccion de buenas practicas de manufactura para fabricas de alimentos
procesados del Reglamento Técnico Centroamericano anotando la situacion en

la que se encuentra la planta. En esta misma fase, se les facilitd una encuesta a
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los trabajadores del area para determinar el estado de los mismos, siempre en
cuanto a BPM se refiere, para luego hacer el andlisis de los resultados obtenidos.

En la fase 4, se elaboro el disefio de un programa de buenas practicas de
manufactura, en donde por medio de una matriz de analisis se resaltaron las
debilidades y amenazas que tiene la planta, proponiendo las mejoras necesarias
para que el proceso que se realiza, sea un proceso seguro para los
consumidores; y que sea de beneficio tanto para el propietario como para los

trabajadores.

Dentro de este mismo programa se presenta un listado de los manuales de
procedimientos necesarios que se tienen que elaborar en la planta, por lo que se
elabor6 un manual de procedimiento con sus respectivos registros para que sirva
como guia para la elaboracion del resto y se presenta un listado de temas de

capacitaciones para los trabajadores, con el fin de enriquecer sus conocimientos.
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INTRODUCCION

La presente investigacion es una sistematizacion, en donde se elabor6 un
disefio de un programa de buenas practicas de manufactura, segun el problema
planteado, en la planta procesadora de piensos no se aplican normas de calidad
para la elaboracion de su producto; para que estas normas puedan ser
implementadas, se necesita que la planta cuente con las condiciones de
infraestructura adecuadas, por lo que por medio del disefio se determinaron los

cambios o0 mejoras que se deben realizar.

Las buenas practicas de manufactura son herramientas utilizadas
principalmente en las plantas procesadoras de alimentos, ya que tienen como fin
primordial producir alimentos seguros para la salud del consumidor, por lo que su
implementacion es de gran importancia para este tipo de empresas. Debido a la
problematica presentada, se corre el riesgo de que exista algun tipo de
contaminacion ya sea interna o externa en la planta, es por ello que en la presente
investigacion se elaboré un disefio de un programa de buenas practicas de

manufactura.

La metodologia utilizada principalmente fue la observacion directa, ya que
se elabor6 un diagnostico realizando un recorrido por toda la planta de
procesamiento para determinar las condiciones en que se encuentra; en esta
etapa también se utilizd6 como instrumento la encuesta, que fue realizada a los
trabajadores de esa area, y también se vio la necesidad de elaborar un analisis
FODA,; seguido se citaron los requisitos minimos que deben tener una planta
procesadora de pienso, utilizando para ello la ficha de inspeccién de BPM para
fabricas de alimentos procesados, que no es mas que un check list regido por el
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Reglamento Técnico Centroamericano y por Uultimo se hizo un analisis
comparativo para evaluar los beneficios que tendria la planta en estudio al ser

implementado el programa de BPM.

Por lo que la importancia del disefio de un programa de BPM es que sea
aplicado y se lleven a cabo los cambios y mejoras presentados, para asi asegurar
gue los productos elaborados en la planta sean seguros Yy libres de
contaminacion, esto con la idea de evitar pérdidas fisicas y econdmicas a la

empresa.

Para el desarrollo de la investigacion se tuvieron a bien tres capitulos, en
el primer capitulo se refiere al marco teérico en donde se hace una descripcion
de la planta procesadora, se da una definicion de lo que son los piensos, las
principales materias primas utilizadas, el proceso de elaboracion y el equipo
utiizado, también se hace mencion de la importancia que es tener
implementadas las BPM en las empresas que se dedican a la elaboracién de

alimentos.

El segundo capitulo consta de la presentacion de los resultados en donde
se elabor6 un diagndstico, el cual se analiz6 para establecer las condiciones en
gue se encuentra la planta procesadora de piensos, dando como resultado que
las paredes no estan elaboradas con un material que facilite la limpieza, falta de
todo tipo de manuales de limpieza, procedimiento, equipo, por mencionar
algunas; en cuanto al personal que labora en esa area, se pudo observar que no
tienen el minimo conocimiento de las BPM, por lo que es de suma importancia
que el disefio presentado sea efectuado para que la produccién sea segura;
dentro de este capitulo se hace mencién también de los requisitos que debe tener
una planta procesadora que tenga implementadas las BPM, y se presenta el
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disefio de un programa de buenas practicas de manufactura, el cual tiene las

mejoras sugeridas para que se puedan implementar las BPM.
El tercer capitulo comprende de la discusién de resultados, en donde se

hace un andlisis interno y externo de la investigacion. Y por Gltimo, se presentan

las conclusiones y recomendaciones para la investigacion.
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1. MARCO TEORICO

1.1. Planta procesadora de piensos

1.1.1. Ubicacién

La planta procesadora de piensos esta ubicada dentro de una granja de
gallinas ponedoras en Cuyotenango, Suchitepéquez, a ocho kilbmetros de la
cabecera departamental de Mazatenango.

1.1.2. Historia

La planta se dedica a la elaboracion de alimento para gallinas de postura,
fue su propietario quien decidi6 empezar a elaborar el alimento y dejar de
comprar el del mercado, con el objeto de hacer un pienso especifico para sus
necesidades, esta fue creada hace mas de diez afios para satisfacer la demanda
interna de la avicola, que en ese entonces era de 20 quintales al dia en la que
solo habia una romana y una mezcladora, y el proceso lo elaboraban unicamente
dos colaboradores; actualmente la granja ha incrementado la poblacion de aves,
esto conllevé a la construccion de una planta de 180 m2. Ahora hay cuatro
personas mas que laboran en esa area y son los encargados de elaborar el

alimento.



1.1.3. Proceso

El proceso que se elabora en la planta es la recepcién y pesaje de la materia
prima, la molienda del maiz y el mezclado de todos los ingredientes. La materia

prima que se utiliza es de origen nacional e importada.

1.1.4. Produccién

La planta produce un promedio de 180 qq por dia, pero tiene una capacidad
de producir 300 qq al dia, ya que son los volumenes estimados a futuro que

necesitara la granja.

Unicamente se elabora un tipo de pienso, pero en un futuro se pretende

elaborar las diferentes fases de alimento que necesitan las gallinas.

1.2. Piensos

1.2.1. Definicién

Se le define pienso al alimento para animales que estan destinados al
consumo humano, los piensos deben ser elaborados con normas de calidad y en
condiciones adecuadas, para evitar que sean contaminados por plagas,
contaminantes quimicos, fisicos o microbiolégicos, durante la produccién,

manipulacion, almacenamiento y distribucion.

Es responsabilidad de todos los operadores de la cadena de piensos
resguardar la calidad de estos, desde agricultores, fabricantes de ingredientes,

fabricantes de piensos hasta los trasportistas, por lo que todas las personas



involucradas en el proceso de elaboracion de piensos deben estar capacitandose
constantemente sobre la adecuada manipulacion y la higiene que deben tener.

Las empresas que se dedican a la elaboracion de alimentos, cumplen con
su responsabilidad respecto de la inocuidad y la calidad de los alimentos
implementando sistemas de gestién de la calidad a lo largo de la cadena de
produccion de alimentos. Los principales sistemas son las buenas practicas
agricolas (BPA), buenas practicas de manufactura (BPM), buenas practicas
higiénicas (BPH), y sistemas de analisis de peligros y puntos criticos de control
(APPCC). Muchas empresas alimentarias enfrentan problemas, particularmente
los productores y comerciantes en pequefa escala en los paises en desarrollo,
guienes necesitan apoyo en el planteamiento e implementacion de programas de
gestion de la inocuidad de alimentos de conformidad con los requisitos
internacionales. FAO/OMS (2009)

1.2.2. Materias primas para los piensos

La materia prima utilizada para la elaboracion de piensos, puede ser de
origen animal o vegetal, entre ellos se encuentran los granos de maiz, trigo, arroz,
cebada, avena, sorgo, estos aportan principalmente carbohidratos, también se
pueden incluir soya, tortas de mani, semillas de algodon, que aparte de

carbohidratos también aportan proteinas.

Entre la materia prima de origen animal se encuentra la sangre desecada,
harina de pescado, harina de huesos, harina de cascara de huevos, entre otros.
La principal funcion de estos es en la cantidad de proteinas y algunos casos

minerales que le proporcionan al alimento.



1.2.3. Nutrientes necesarios para los piensos

Los animales necesitan nutrientes para permanecer sanos y lograr una

buena produccion ya sea de carne o huevos. Los nutrientes son los siguientes:

1.2.3.1. Proteinas

Las proteinas contribuyen en la formacion de muasculos, 6rganos internos,

la piel y las plumas.

1.2.3.2. Grasas y carbohidratos

Estos proporcionan la energia para la digestion, el movimiento, el
crecimiento y la reproduccion de los animales, aunque las grasas y carbohidratos
cumplen las mismas funciones, las grasas generan dos y hasta cuatro veces mas

energia que los carbohidratos.

1.2.3.3. Vitaminas

Ayudan a que los movimientos sean coordinados, contienen minerales
como el calcio y fosforo, necesarios en la produccion de huevos, para el

crecimiento y la formacion de huesos y plumas.

1.2.3.4. Minerales

Son importantes para las aves en la formacion y mantenimiento de los
huesos, en la formacion del huevo y para la circulacion de la sangre y el

funcionamiento del corazoén.



1.2.3.5. Agua

Es fundamental, ya que el cuerpo del ave y los huevos estan formados en
mas de un 50 % de agua. Ademas favorece la digestion, absorcion y transporte

de nutrientes.

1.2.4. Elaboracion de piensos

El proceso de fabricacion de alimentos balanceados para animales tiene
una funcibn muy importante relacionada con la cadena alimenticia, ya que este
proceso tiene una serie de tareas complejas que las pueden desarrollar personas
con experiencia, para garantizar que el producto sea homogéneo y balanceado.

(Mann, Hans; Grupo Central Agricola, 2010)

La elaboracion de piensos, conlleva una serie de pasos, que va desde la
recepcion de la materia prima y su almacenamiento, la molienda de los granos,
la dosificacion, el mezclado y el empacado del producto terminado. Tomar en
cuenta que se tienen que tener muestras de la materia prima, y producto

terminado para los respectivos analisis.

Para elaborar los diferentes tipos de alimentos para animales se emplean

diferentes métodos los principales son:

1.2.4.1. Molienda

Este es el primer paso para la elaboracion del alimento y es en donde se
transforma la materia prima, principalmente los granos, dependiendo el tipo de
materia prima, el tipo de alimento y a qué animal va dirigido el producto asi es el

tamafio que se le da al grano.



La molienda esté relacionada con el rendimiento productivo de los animales,
debido al tamafio de la particula y al tipo de molino que se utilice, los molinos
utilizados pueden ser de martillos o de cilindros, lo que difiere de estos es el tipo

de fraccionamiento del grano.

Figura 1. Diferencia de fracturacion del grano de molino de martillo y
de cilindros

Fuente: Nutrinews.

1.2.4.2. Mezclado

En este paso como su nombre lo dice, se mezcla toda la materia prima,
regularmente se agregan los de mayor a menor proporcion. Esta etapa en muy
importante para la produccion del alimento, ya que debe ser hecho correctamente

y con el tiempo especificado, para que el producto sea homogéneo.



1.2.4.3. Pre- acondicionamiento

Cabe mencionar que este paso no es aplicado para todos los tipos de
alimento, Unicamente para los que van a ser peletizados, este paso consta de un
tratamiento térmico con vapor que se le da a la mezcla homogénea, este puede

tener variantes como la presion y la temperatura.

1.2.4.4. Melazadora

Se hace pasar la mezcla homogénea a un equipo en donde se le inyecta la

melaza u otros liquidos que lleven la formulacion.
1.2.4.5. Peletizadora
Este paso se realiza para obtener un alimento moldeado, el cual se elabora
por medio de compresién y extrusién. Al producto obtenido de esta etapa se le
llama pelet.

1.2.4.6. Enfriado y secado

Este proceso se le realiza al pelet, en donde el principal objetivo es reducir

la humedad y la temperatura.



1.2.4.7. Almacenado

Después gue se tienen las condiciones adecuadas del alimento, este se
envasa, el tipo de envase va depender de varios factores como el tipo de

alimento, la presentacion, entre otras.

1.2.5. Tipos de piensos

Los piensos pueden ser de dos tipos, uno que cumpla con las necesidades
nutricionales diarias requeridas por cada animal, llamados completos y otros
llamados complementarios que tiene que ser mezclados con otros piensos, con
el objeto de enriquecer o proporcionar algin componente a un pienso completo

0 bien a determinado animal.

1.2.6. Contaminacion de piensos

La contaminacion de los piensos se puede dar segun los agentes bioldgicos,
guimicos o fisicos a los que este expuesto tanto el producto terminado como la
materia prima, para asegurar que esto no ocurra es necesario verificar la
inocuidad de los mismos, desde la produccion de la materia prima, la etapa de
produccion y manipulacién, hasta la etapa de distribucion del alimento, con el fin
de asegurar que el producto que se esta elaborando no sea dafiino para la salud

del consumidor.



1.2.7. Peligros para la salud relacionados a los piensos

Los alimentos para animales destinados al consumo humano pueden
presentar diferentes tipos de peligros entre los que se pueden mencionar peligros
bioldgicos, quimicos o fisico, cada peligro esta asociado con diferentes formas
de contaminacion, que pueden ser introducidos por la materia prima o bien
pueden ser transmitidos durante la manipulacion, el proceso, el almacenamiento
o el transporte. El tipo de contaminacién puede ser también intencional, esto

quiere decir que el hombre introduzca ya sea de forma accidental o intencional.

Los piensos han sido utilizados como una forma de contaminacion para los
humanos, ya que por medio de ellos se han introducido sustancias clasificadas
como perjudiciales para los humanos, entre algunas se pueden mencionar las

siguientes:

o Dioxinas: las dioxinas son compuestos téxicos que se encuentran en el
medio ambiente facilmente, proveniente de diferentes fuentes, la carga de
dioxinas en los animales procede principalmente de los piensos, las

dioxinas se acumulan en la grasa a niveles elevados.

o Micotoxinas: las micotoxinas mas comunes en los piensos son las
aflatoxinas B1, ocratoxina A y las toxinas T-2. La transferencia de las
micotoxinas hacia los piensos, se da debido a la contaminaciéon y

proliferacion de hongos en la materia prima.

o Metales pesados: el cadmio es uno de los principales metales presentes
en los piensos, al igual que el mercurio y el arsénico, que son metales que
se encuentran en el medio ambiente, y principalmente en la materia prima

de origen marino.



o Medicamentos veterinarios: los piensos con ingredientes de origen animal
pueden contener residuos de medicamentes veterinarios, siendo un

contaminante potencial para la salud de los humanos.

o Plaguicidas: estos regularmente se encuentran en los piensos, cuando la

materia prima utilizada no se cosechan con las buenas préacticas agricolas.

1.3. Calidad

La calidad se le puede definir desde varios puntos de vista, se refiere a
calidad al conjunto de propiedades que tiene cierto producto que satisfacen las

necesidades del consumidor.

Segun la norma ISO 9000: “calidad es el grado en el que un conjunto de
caracteristicas inherentes a un objeto (producto, servicio, proceso, persona,

organizacion, sistema o recurso) cumple con los requisitos”.

Para lograr que el servicio o producto sea de buena calidad es necesario
tomar en cuenta las tres dimensiones basicas de la calidad que son, dimension
técnica en donde se incluye los aspectos cientificos y tecnolédgicos del producto
0 servicio; dimension humana, es la relacion entre clientes y empresa; y la
dimensién econémica que todo lo relacionado que se utiliza para reducir los

costos.
Se pueden mencionar otros aspectos a tomar en cuenta para mejorar y

mantener la calidad, como la cantidad necesaria a producir, la rapidez con que

se produce Y el precio al que se ofrece el producto.
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Al normalizar la calidad en una empresa se pretende definir las
caracteristicas del producto o servicio, mejorar aspectos de seguridad,
resguardar los intereses de los consumidores y obtener un costo relativamente
bajo.

1.3.1. Control de calidad

El control de calidad es el conjunto de acciones y herramientas que se llevan
a cabo para determinar la existencia de posibles errores, que afecten las
caracteristicas deseables del producto. La funcion principal es asegurar que los
productos cumplan con los requisitos minimos de calidad, esto se realiza

realizando diversas inspecciones.

El control de calidad vela por el desarrollo del producto, mientras que el

aseguramiento de la calidad vela por el proceso del desarrollo del producto.

1.3.2. Aseguramiento de la calidad

El aseguramiento de la calidad no es mas que las tareas planificadas que
se llevan a cabo en la elaboracion de un producto para velar que se cumplan los
requisitos de calidad.
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1.3.3. Sistemas de aseguramiento de la calidad

Los sistemas de aseguramiento de la calidad son de mucha importancia en
las empresas que se dedican a la elaboracién de alimentos para consumo
humano o para animales. Estos sistemas se aplican a todo el proceso de
elaboracién del alimento, desde la produccion, manipulacién, almacenamiento

hasta la distribucion.

Los principales sistemas de aseguramiento de la calidad son las buenas
practicas de manufactura y el andlisis de peligros y control de puntos criticos,

entre estos también se pueden mencionar las diversas normas ISO que existen.

Con la implementacion de estos sistemas, se logra reducir el riesgo de

contaminacion de los alimentos, logrando asi la inocuidad desde la produccion

hasta su consumo.

1.3.4. Buenas practicas de manufactura

Existen varias definiciones que se le pueden dar a las buenas practicas de

manufactura, entre ellas:
Cilea Calvillo (2012) en su tesis hace una definicion de las BPM como:
Es un sistema para asegurar que los productos sean
correctamente producidos (desde la manipulacion, preparacion,

elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte hasta la

distribucion) y controlados conforme a estandares de calidad del

12



proceso de elaboracion, a fin de eliminar los riesgos involucrados

en la produccién de alimentos.

Segun la FAO:

Las buenas practicas de manufactura son las practicas y
procedimientos que garantizan la inocuidad y conveniencia de los
alimentos para consumo animal y humano; deben aplicarse a lo
largo de toda la cadena alimentaria desde la produccion primaria
hasta el consumidor final, estableciendo las condiciones de higiene
necesarias para la produccion de alimentos inocuos y aptos para el

consumo.

Las buenas practicas de manufactura se pueden definir como los
procedimientos utilizados para la manipulacion de los alimentos, higiene de los
edificios, equipo y personal, implementados en las industrias alimenticias para

la obtencidn de productos seguros para el consumo.

Las buenas practicas de manufactura tienen especificaciones para cada
sector o producto, aunque hay un patrén comun que debe seguirse y que es
dirigido por la Comision Codex Alimentarius de la Organizacion Mundial de la
Salud. Que esta dirigido desde la siembra o cria hasta la distribucion del producto

terminado. Y debe contener diez aspectos que son:

o Infraestructura edificacion

o Materias primas, insumos directos e indirectos, producto terminado
o Métodos y procedimientos

o Equipos

o Utensilios y herramientas
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. Personal

o Servicios

o Manejo de residuos

o Control de plagas

o Logistica, transporte, distribucién

Segun el Reglamento Técnico Centroamericano, en una industria de

alimentos y bebidas procesados se debe verificar los siguientes aspectos:

1.3.4.1. Condiciones de los edificios

. Alrededores

Los alrededores se deben mantener en buenas condiciones, limpios y

ordenados.

. Ubicacion

Deben estar situadas en zonas no expuestas a la contaminacion, estar

limitada por paredes y tener vias de acceso.

o Instalaciones fisicas del area de proceso y almacenamiento

El disefio de las instalaciones debe ser de un tamafio y disefio que faciliten
su mantenimiento, facil limpieza y que eviten el ingreso de plagas. Debe contener
un area especifica para vestidores, comedores, servicios sanitarios, area de
materia prima, producto terminado, productos de limpieza y sustancias

peligrosas.
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Los pisos deben ser de materiales impermeables, lavables vy
antideslizantes, y deben ser su facil limpieza, no tener grietas y debe tener una

pendiente para la evacuacion del agua.

Las paredes deben ser construidas con materiales no absorbentes, lisos y
faciles de lavar, no debe contener grietas y debe ser pintado en color claro. Las
uniones deben ser redondeadas para que no se acumule suciedad y sea facil de

lavar.

Los techos deben ser construidos de forma que no se acumule suciedad y

gue no desprenda particulas, deben ser lisos, sin uniones y faciles de limpiar.

Las ventanas y puertas deben ser faciles de limpiar y construidas de modo

gue no permitan el ingreso de plagas.

La iluminacién debe ser de preferencia natural, pero si es artificial esta no

debe alterar los colores de los productos que se estan elaborando.

La ventilacion debe adecuarse de forma que no ingrese contaminacion y

debe tener extractor de humos y vapores si son necesarias
o Instalaciones sanitarias
Las instalaciones sanitarias deben disponer de suficiente agua potable,

deben contar con inodoros, orinales, lavamanos y duchas necesarios para la

cantidad de colaboradores.
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o Drenajes
Debe tener sistemas e instalaciones de desagles y eliminacion de

desechos, construidos de forma que se evite el ingreso de algun tipo de

contaminante; y de tener suficiente abastecimiento de agua potable.
1.3.4.2. Condiciones de los equipos
Los equipos deben ser de un material que sea facil de limpiar y disefiados
para que sea facil su inspeccion para el mantenimiento, deben estar construidos
con materiales no absorbentes ni corrosivos.
1.3.4.3. Condiciones del personal
Todos los colaboradores deben mantener buenas practicas higiénicas, y
contar con la vestimenta adecuada; deben estar involucrados e informados en
todo lo relacionado al proceso que se esta llevando a cabo, para lo que debe
existir un programa de capacitaciones, en donde se realicen constantemente.
En la empresa se debe tener un registro sobre el estado de salud de todos
los colaboradores.

1.3.4.4. Control en el proceso y en la produccion

Se debe contar con diagramas de flujos de los diferentes procesos que se

realizan, tomando en cuenta todas las operaciones unitarias y el analisis de los
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peligros microbioldgicos, fisicos y quimicos que estan expuestos; también se
debe contar con registros utilizados desde el ingreso de la materia prima,

elaboracion, almacenamiento y distribucién del producto.

La planta debe contar con un programa escrito para controlar todo tipo de
plagas en donde se describa el producto o métodos utilizados para erradicar la
plaga, la identificacién de las plagas, el lugar en donde se coloquen trampas y

los registros para su vigilancia.

1.3.4.5. Vigilanciay verificacion

Las autoridades deben verificar y vigilar que la empresa cumpla con lo

establecido en el reglamento del pais, en donde se encuentra ubicada la misma.

1.3.5. Buenas practicas higiénicas

Las buenas practicas de higiene son los requisitos indispensables aplicados

para controlar las condiciones operacionales dentro de las plantas procesadoras

de alimento, con el fin de obtener productos inocuos. Las buenas practicas de

higiene se aplican en las instalaciones en donde se elabora el producto, al

personal que participa en la elaboracién y al producto como tal.
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2. DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

2.1. Metodologia

A continuacién se presentan los métodos e instrumentos utilizados para

darle respuesta al primer objetivo planteado en la investigacion:

o Elaborar un diagnostico de la planta procesadora de piensos para
determinar las condiciones en las que se encuentran las instalaciones,

equipo y personal.

Se realiz6 un recorrido por la planta en estudio para observar la situacion
en la que se encuentra en cuanto a BPM se refiere, evaluando las condiciones
de las instalaciones, el equipo y al personal que labora en esa area, tomando en
consideracion la ficha de inspeccion de BPM del Reglamento Técnico

Centroamericano; para ello se utilizé una libreta, lapiz y una camara fotografica.
Para la evaluacion del personal se utilizd como instrumento de investigacion

una encuesta (ver anexo 1), debido a que son Unicamente seis las personas que

laboran en esa area la encuesta se les paso a todos.

Los métodos e instrumentos para darle respuesta al segundo objetivo

planteado fueron:
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o Analizar lo requerimientos que debe tener una planta procesadora de

piensos actualizada con buenas préacticas de manufactura

Se utilizé como base la ficha de inspeccién de buenas practicas de
manufactura para fabricas de alimentos procesados del Reglamento Técnico
Centroamericano, utilizandola como check list para listar los requisitos minimos

gue debe tener una planta de alimentos.

Los métodos e instrumentos utilizados para darle respuesta al tercer

objetivo planteado fueron:

o Evaluar los beneficios que tendria la planta procesadora de piensos, al

implementar el programa de buenas practicas de manufactura.
Los beneficios que tendria la planta procesadora se evaluaron realizando

un analisis comparativo de la situacion en la que se encuentra la planta con la

situacion que se encontraria ya implementado el programa propuesto.
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3. PRESENTACION DE RESULTADOS

A continuacion se presentan los resultados que dan respuesta al objetivo

general planteado en la presente investigacion que fue:

Disefiar un programa de buenas practicas de manufactura aplicado a una

planta procesadora de piensos, ubicada en Cuyotenango, Suchitepéquez.

3.1. Diagndstico de la planta procesadora

Para la elaboracion del diagnéstico de la planta procesadora de piensos
ubicada en Cuyotenango, Suchitepéquez, se observaron los ambientes de la
planta para determinar el estado fisico de las instalaciones, equipo utilizado para
el proceso y personal que labora en dicha planta. Obteniendo como resultados

los siguientes:

3.1.1. Condiciones de las instalaciones

La planta procesadora de pienso ocupa un espacio de 10 m de ancho por
18 m de largo, tiene una capacidad de produccion de 300 qq por dia, pero la
produccion actual de 180 qq por dia aproximadamente, esto se debe a la

demanda interna que tienen de pienso.

Como se muestra en la figura 2, las instalaciones no son las adecuadas
para una planta procesadora de alimentos en general, debido a que el material
del que esta construida no es Optimo para una limpieza apropiada.
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Los alrededores se pudieron observar aparentemente limpios, porque no
habia basura como tal en toda la banqueta; pero cerca de ella si se pudieron
observar algunos focos de contaminacion como toneles sucios y lefia apilada lo
gue provoca que puedan existir diferentes tipos de plagas y estas puedan afectar

a la materia prima y al producto terminado.

La ventilacién y la iluminacién con la que cuenta la planta, es la necesaria
mMAas no es la adecuada, debido a que no posee ventanas Unicamente una malla
que permite el ingreso del aire y de la luz, también permite el ingreso de polvo u
otro tipo de contaminacion, que puede afectar a la materia prima y/o al producto

terminado.

Figura 2. Planta procesadora de pienso

Fuente: planta procesadora de piensos.
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Las paredes de la planta son de lamina, una parte de block y una regla de
madera en donde esta clavada la lamina, como se puede observar en las
siguientes figuras; las ldminas se encuentran en buen estado no poseen grietas,
pero el inconveniente es que las laminas, el block y la madera, no son los mejores
materiales para que las paredes se puedan lavar y mantener limpias, ya que en
el caso de las ldminas tienden a oxidarse al estar en contacto con el agua, y a
acumular polvo y telas de arafia en las hendiduras; la madera se pudre por la
humedad y también puede ser portadora de algun tipo de plaga; el block por estar
fabricado de un material poroso absorbe el agua, por lo que guarda humedad y
es facilmente portador de plagas.

Figura 3. Pared vista exterior

Fuente: planta procesadora de pienso.
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Figura 4. Pared vista interior

UYLy

Fuente: planta procesadora de piensos.

El piso de la planta es liso de un material que se puede lavar, no posee
grietas, pero entre las uniones con las paredes no posee la curva necesaria para
evitar que se acumule cierta contaminacién, ni el declive para que el agua del

lavado corra libremente.
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Fuente: planta procesadora de piensos.

3.1.2. Condiciones del equipo

La planta cuenta con un molino de martillo, una mezcladora de tornillo sin
fin, y dos basculas.

Como se muestra en la figura 6, el molino estaba limpio y en buen estado,
este Unicamente se utiliza para moler el maiz que se recibe en grano; tiene una
capacidad de 45 qq por hora, siendo esta capacidad suficiente para la cantidad
de quintales que se muelen al dia.
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Figura 6. Molino de martillos

Fuente: planta procesadora de piensos.

La mezcladora de tornillo sin fin al igual que el molino se encontraba limpia
y en buen estado; esta tiene una capacidad de 10 batch por hora, cada lote es

de 6 quintales, por lo que se producen 60 qq por hora.
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Figura 7. Mezcladora

Fuente: planta procesadora de piensos.

3.1.3. Condiciones del personal

Seis personas son las que laboran en el &rea de la planta de procesamiento,
segun se pudo observar su aspecto era limpio, pero no utilizan uniforme ni algan

tipo de proteccion para su ropa ni cuerpo en general.

En la encuesta que se les proporciond a los seis trabajadores, se les
pregunté el tiempo de laborar en la planta, por lo que se determin6 que el rango
es de 7 a 12 afos, el resultado de las siguientes preguntas se muestra a
continuacion:
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Figura 8. Resultados de la encuestarealizada al personal de la planta

procesadora de pienso

Personal

2
0

éSabe qué es una éConoce las BPM?  ¢Aplica las BPM en el éHa recibido
plaga? proceso? capacitaciéon?

Fuente: elaboracion propia.

Como se observa en la figura 8, los seis trabajadores saben lo que es una
plaga; en la segunda pregunta, cuatro no conocen que son las BPM, mientras
gue los otros dos si; la tercera pregunta los seis no aplican las BPM durante el
proceso que labora, y en la pregunta cinco, dos de ellos han recibido alguna

capacitacion, mientras que cuatro no.

Para la elaboracion del diagnostico fue necesario también la elaboracién de

un analisis FODA, en el anexo 2 se presenta dicho analisis.
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3.2. Requerimientos que debe tener una planta procesadora de piensos

actualizada con buenas préacticas de manufactura

Los requerimientos que debe tener una planta procesadora en Guatemala,
estan establecidos en el Reglamento Técnico Centroamericano, (ver anexo 3)
por lo que se utilizé la ficha de inspeccion de buenas préacticas de manufactura
para fabricas de alimentos y bebidas procesados de este reglamento; con el fin
de comparar la situacion de la planta procesadora de piensos en estudio versus

los requisitos ya establecidos.

Unicamente fueron evaluados los items referentes a las instalaciones,
equipo y personal, por lo que no se le dio punteo como tal, sino que solo se
verifico si cumplia o0 no con las especificaciones. A continuacion se presentan los

resultados de dicha ficha.

Tabla l. Ficha de inspeccidon de buenas préacticas de manufactura para

fabricas de alimentos procesados

1. EDIFICIO
1.1 Plantay sus alrededores
| CUMPLE | NOCUMPLE

1.1.1 Alrededores
a) Limpios X
b) Ausencia de focos de contaminacion X

1.1.2 Ubicacioén
a) Ubicacién adecuada | X

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Disefio
a) Tamafo y construccién del edificio X
b) Proteccion en puertas y ventanas contra insectos y X
roedores y otros contaminantes
c) Area especifica para vestidores y para ingerir X
alimentos

1.2.2 Pisos
a) De materiales impermeables y de facil limpieza X
b) Sin grietas ni uniones de dilatacién irregular X
¢) Uniones entre pisos y paredes redondeadas X
d) Desagiies suficientes X
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Continda tabla |

1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores construidas de material
adecuado

b) Paredes de areas de proceso y almacenamiento
revestidas de material impermeable, no absorbente,
lisos, faciles de lavar y color claro

1.2.4 Techos

a) Construidos de material que no acumule basura y
anidamiento de plagas

1.2.5 Ventanas y puertas

a) Féciles de desmontar y limpiar

b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con
declive

¢) Puertas de superficie lisa y no absorbente, faciles
de limpiar y desinfectar, ajustadas a su marco

1.2.6 lluminacion

a) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados
para la industria alimenticia y protegidos contra
ranuras, en dareas de: recibo de materia prima;
almacenamiento; proceso y manejo de alimentos

b) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso

1.2.7 Ventilaciéon

a) Ventilacién adecuada

X

b) Corriente de aire de zona limpia a zona contaminada

X

1.3 Limpiezay desinfeccion

1.3.1 Programa de limpieza y desinfeccion

a) Programa escrito que regule la limpieza y
desinfeccién

b) Productos utilizados para limpieza y desinfeccién
aprobados

¢) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion
almacenados adecuadamente

1.4 Control de

plagas

1.4.1 Control de plagas

a) Programa escrito para el control de plagas

b) Productos quimicos utilizados autorizados

¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas
de procesamiento

X

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipos y utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso X
b) Equipo en buen estado X
c) Programa escrito de mantenimiento preventivo

3. PERSONAL

3.1 Capacitacion

a) Programa de capacitacion escrito que incluya las
BPM
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Continda tabla |

3.2 Practicas higiénicas

a) Practicas higiénicas adecuadas, segun manual de X
BPM
b) El personal que manipula alimentos utiliza ropa X

protectora, cubrecabezas, cubre barba (cuando
proceda), mascarilla y calzado adecuado

3.3 Control de salud
a) Constancia o carné de salud actualizada y X
documentada

Fuente: Reglamento Técnico Centroamericano. (2019)

Como se puede observar en la tabla anterior, la planta procesadora de
piensos, no cumple con la mayoria de las especificaciones establecidas por el
Reglamento Técnico Centroamericano, por lo que se deben hacer algunas

mejoras.

3.3. Beneficios que tendrialaplantaprocesadorade pienso, al implementar

el programa de buenas practicas de manufactura

Para evaluar los beneficios que tendria la planta procesadora de piensos,
al implementar el programa propuesto, se hizo una comparacion entre la
situacion en la que se encuentra la planta con la situaciéon en la que se
encontraria habiendo implementado el programa de buenas practicas de

manufactura propuesto.

31



Figura 9. Comparacion de la plantay sus alrededores

PLANTA' Y SUS ALREDEDORES

W cumple no cumple

66.67 %
100.00 %

3333 %

0.00 %

ANTES DESPUES

Fuente: elaboracion propia.

Los alrededores de la planta procesadora estarian limpios y libres de focos

de contaminacion; estarian iluminados y bien sefializados.

Figura 10. Comparacion de las instalaciones fisicas

INSTALACIONES FIiSICAS

H cumple no cumple

66.67 %
76.47 %

3333 %

23.53 %

ANTES DESPUES

Fuente: elaboracidon propia.
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Las paredes y el piso de la planta serian cubiertos por un material epoxico,
que es un material liso y f4cil de limpiar, utilizado comiunmente en las plantas de
alimentos, desapareciendo las grietas y dandole la forma redondeada a las

uniones entre pared y piso.

La puerta principal tendria una puerta de cedazo que impida el ingreso de

insectos y roedores, pero a la vez permita el ingreso de aire y luz natural.
Al techo de la planta se le daria el mantenimiento adecuado para no permitir
que se acumule algun tipo de plaga, y estaria equipada con lamparas de luz

artificial.

Figura 11. Comparacion de la limpieza y desinfeccién

LIMPIEZA Y DESINFECCION

M cumple no cumple

3333 %
66.67 %
100.00 %

0.00 %

ANTES DESPUES

Fuente: elaboracion propia.
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La planta contard con los programas de limpieza y desinfeccion
establecidos, indicando asi los productos quimicos a utilizar, y sus debidos

controles y registros para su verificacion periodica.

Figura 12. Comparacion en el control de plagas

CONTROL DE PLAGAS

B cumple no cumple

100.00 %

66.67 %

3333 %

0.00 %

ANTES DESPUES

Fuente: elaboracion propia.

La planta procesadora estaria libre de algun tipo de plaga, al tener un buen

manejo integrado de plagas.
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Figura 13. Comparacion en el equipo y utensilios

EQUIPO Y UTENSILIOS

N cumple no cumple

66.67 %
33.33%
100.00 %

0.00 %

ANTES DESPUES

Fuente: elaboracion propia.

A pesar que la planta procesadora cuenta ya con el equipo adecuado para
el proceso y en buen estado, se contara con el manual de mantenimiento

preventivo para cada equipo.
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Figura 14. Comparacion del personal

PERSONAL
B cumple no cumple
X X
8 3
o o
= g
& N
8 8
o o
ANTES DESPUES

Fuente: elaboracidn propia.

En este ambito el cambio seria del 100 por ciento, ya que los trabajadores
tendrian conocimientos técnicos para la produccion de piensos, portaria uniforme
y accesorios de proteccién como casco, botas y mascarilla, aplicarian normas de
higiene, y estarian informados de sus actividades al contar con un organigrama

bien estructurado.
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3.4. Propuesta de un programa de buenas practicas de manufactura

Para la elaboraciéon del disefio de un programa de BPM, se tomaron en
consideracion Unicamente las debilidades y amenazas que se establecieron

mediante el analisis FODA.

El disefio tiene como objetivo crear una guia en donde se describan las
mejoras pertinentes principalmente a las instalaciones de la planta procesadora
de piensos; brindar las sugerencias en cuanto a la indumentaria y hébitos de
limpieza que debe tener el personal; listar los manuales con los que debe contar
la planta y los diversos temas de capacitaciones que serviran para enriquecer el
conocimiento del personal, a continuacion se presenta la propuesta de dicho

programa.
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3.4.1. “Propuesta de un programa de buenas practicas de

manufactura, para una planta procesadora de piensos”

° Introduccién

Las buenas practicas de manufacturas son normas que se deben aplicar en
la elaboracion de productos destinados para el consumo humano, la aplicacién
del presente programa servird como una guia en donde se describen las mejoras
gue se deben realizar para que la planta cuente con las condiciones adecuadas

para la implementacion de las BPM.

o Objetivos

e General:

Elaborar una guia en donde se describan los cambios 0 mejoras que se
deben realizar a la planta procesadora de pienso, para que cuente con las
condiciones adecuadas para que los productos elaborados sean de buena

calidad, aplicando las buenas practicas de manufactura.

e Especificos:

e Detallar los cambios que se deben realizar a las instalaciones
de la planta procesadora de pienso.

e Elaborar un listado de los manuales de procedimiento
necesarios para la planta procesadora.

e Elaborar el formato de un manual de procedimiento y de su

respectivo registro de control para que sirvan como ejemplo.
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e Proponer un listado de temas de capacitacion para el

personal.

° Alcance

El presente programa pretende abarcar principalmente las instalaciones del
area de proceso, el equipo y la salud e higiene del personal, que labora en la

planta procesadora de piensos.

o Proposito

Proporcionar al propietario una guia, en donde se detallen las mejoras
necesarias que se le debe hacer a la planta para que cuente con las condiciones
adecuadas para implementar las buenas practicas de manufactura, asi obtener

un producto de calidad.
o Estructura organizacional de la empresa

Se pudo observar que la planta no posee una estructura organizacional, la
cual es de mucha importancia principalmente para que los trabajadores tengan

conocimiento de cuales son sus actividades; por lo que se propone un

organigrama para el area de proceso de la planta procesadora de piensos.
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Figura 15. Propuesta de estructura organizacional

Gerente

Encargado(a) de
produccién

Encargado (a) de
calidad

Operarios

Fuente: elaboracion propia.

Segun el organigrama propuesto se ve la necesidad de crear dos puestos
uno gque es encargado (a) de produccién, que sera quien autorice la programacién
de la produccion, velara que el proceso se lleve adecuadamente y que se cuente
con la materia prima necesaria; y el otro es encargado (a) de calidad, quien
deber& elaborar los diferentes manuales de procedimiento necesarios, al igual
que los registros de verificacion, y sera quien comprobara que se lleven a cabo
adecuadamente y evaluarlos periddicamente. Es el responsable de velar que se

cumplan las normas de calidad.
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. Instalaciones

e Alrededores

Los alrededores de la planta procesadora de pienso deben estar limpios,
sin acumulacion de objetos que originen algun foco de contaminacion, el césped
debe estar siempre recortado; en la banqueta deben estar Unicamente las
trampas para roedores, las cuales tienen que estar previstas en el programa de
manejo de plagas. Todo alrededor de la planta debe estar iluminado y sefalizado.

e Paredes y pisos

La lamina que es utilizada como pared debe ser recubierta con algun tipo
de material de preferencia que sea tipo epéxico, ya que permite una facil limpieza,
0 bien puede ser recubierta de cemento y luego alisarlo y pintarlo de color claro,
al igual que el block que tiene la parte inferior de las paredes; las esquinas deben
ser redondeadas esto para evitar la acumulacion de plagas en las esquinas que

se forman.

El piso de la planta se le debe hacer un declive y debe disponer de

desagties, y las uniones entre piso y pared deben ser redondeadas.
e Techo
El techo de la planta debe ser reemplazado por laminas galvanizadas y
recubiertas con pintura anticorrosiva, debido a que las que tiene ya estan

deterioradas; a las costaneras que las sostienen debe darsele el mantenimiento

adecuado y periddico.
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e Ventanas y puertas

A las ventanas se les tiene que cambiar el cedazo, ya que el existente tiene

algunos agujeros permitiendo el ingreso de animales.

La puerta esta hecha de laminas, algunas de estas se encuentran oxidadas
por lo que se deben reemplazar, y se considera pertinente instalar otra puerta
que tenga cedazo para permitir el ingreso tanto de aire como iluminacién y que

no puedan entrar insectos ni roedores.

¢ lluminacién y ventilacion

A pesar que la planta cuenta con grandes espacios que permite el ingreso
de aire y de luz natural, es necesario instalar lamparas con su debida proteccion,
también se deben cubrir los cables de electricidad de los diferentes equipos que

se encuentran colgando, para evitar algun accidente.

e Sanitarios

Segun la normativa establece que por cada 20 trabajadores debe haber un
inodoro y un lavamanos, mientras que por cada 15 trabajadores debe haber un
orinal y una ducha; y por la cantidad que labora en la planta es necesario instalar
un inodoro, lavamanos, orinal y ducha; estas instalaciones deben tener acceso a
los vestidores mas no al area de proceso, deben estar provistas de agua, papel

higiénico, jab6n y toalla o papel para secarse las manos.
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o Manuales de procedimiento

Los manuales de proceso no son mas que unas guias que ayudan a los

trabajadores a describir paso a paso las actividades que tienen que realizar.

La planta procesadora de pienso no cuenta con ningin manual de
procedimiento, por lo que se sugiere que se deben elaborar los siguientes

manuales:

e Higiene personal e indumentaria

e Limpieza de las instalaciones fisicas y sanitarias
e Limpieza de equipo y utensilios

e Proceso

e Limpieza de los alrededores

e Control de plagas

¢ Almacenamiento y transporte

Estos manuales deben ir acompafiados con sus respectivos registros de

verificacion y monitoreo, asi como su validacion.
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Tabla ll. Presupuesto y tiempo aproximado de las mejoras a realizar

Instalaciones

Presupuesto Tiempo
Salario mensual de persona
encargada de limpiar los Q. 2700.00
alrededores
lluminacion y sefializacion de la 0.5000.00 07 dias
planta
Cambio y pintura de laminas de las 0.7000.00 07 dias
paredes
Cernido del block de las paredes Q.2500.00 07 dias
Recubrir el piso de material epoxico Q. 45000.00 03 dias
Elaboracion de curvas sanitarias Q. 9000.00 03 dias
Cambio de laminas del techo Q. 7500.00 07 dias
Cambio de cedazo de las ventanas Q. 3000.00 04 dias
Puerta de entrada de cedazo Q. 2000.00 05 dias
Puerta de ingreso Q. 4500.00 07 dias
lluminacién interior Q. 3500.00 03 dias
Implementauon de _ sanitarios Q. 2000.00 05 dias
(inodoro, lavamanos, orinal, ducha)
Equipo

Elaboracion de manuales de 10 dias por
mantenimiento y otros (salario Q. 5000.00 P

i manual
mensual del encargado de calidad)

Personal
Dos
capacitaciones
Capacitaciones Q.lSOQ.OO_por al mes de 45
capacitacion :
minutos cada
una

Fuente: elaboracion propia.
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Las mejoras propuestas se tendrian que realizar en un minimo de 60 dias,

teniendo un presupuesto aproximado de Q. 101,700.00.

o Ejemplo de un manual de procedimiento

Los manuales de procedimiento deben tener un encabezado en el cual se
puede colocar el logo de la empresa, el nombre del manual, el area al que
pertenece, la fecha de emision, la version del manual, el nUmero de paginas que
conforman el manual, y se les debe asignar un codigo de referencia que debe
estar formado por las iniciales del area al que pertenece, y el niumero de

procedimiento. A continuacion se presenta un ejemplo.
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Figura 16. Formato de un manual de higiene personal e indumentaria

de los trabajadores de la planta procesadora de pienso

Departamants de Contral de Calidad Fecha de emision: 14 de junio 2019

Buenas Practicas de Manufactura
Higiene Personal

Codigo: CO01 Pagina: 152
Version 1

Objetivo
Estsblecer las normas higignices que deben opter los trabajadores del ares de
procesa.

Requisitos
Hsabitos higisnicos

Los trebejadores del éres de proceso de la planta procesadora de pienso deben:

Cucharse a diario

Lavarse las menos al ingresar a ks planta
Mantaner las ufias cortas y impias

L Hilizar el cabello corto

Mo furnar dentra de la plants

Mo escupir en el suslo de ks planta

Caoniar con tarjeta de =alud vigenta

Indumventaria

Los trebsjadores del Ares de proceso deben:

a \Milizsr overol o playera y pantslén que los identifique comeo trabajadores de
la planta
LHilizar botas adecusdas para =l irabajo
LHilizar casco ¥ mascarilla
Mao utilizar ninguna clase de joyvens, ni objetos que puadan dejar caer en el
equipo {calculadoras, telefonos, rmonedas, efo.)

Fuente: elaboracion propia.
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Continda figura 16.

Cepartsmeanto de Control de Calidad Facha de emision: 14 de junio 2012

EBuenas Practicas de Manufactura
Higiene Personal
Codigo: CC01 Pagina: 212
Wearsion 1

Monitoreo

Se varificara que los trabajadores

Se presenten limpios, las wnas cortas y Bimpias,

=0 del unifarme

t=0 de botss, casco y redecillas

Ltz de joyeria

Presentan algin tipo de enfermedad contagiosa, en la piel o gastrointectinel

Frecuencia de monitoreo

Se debe verificar 8 diario

Responsable del monitoreo
Encargado de Contrel de Calided

Registros
Los registros & utilizar pera werificar:

« Repisiro de higiene personal & indurnentaria (R01)
= Regisiro de enfamedades (RO2)

Fuente: elaboracion propia.
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Para el monitoreo y verificacién del cumplimiento de la higiene personal e
indumentaria de los trabajadores de la planta se utilizara el registro con el cédigo

RO1, que se presenta a continuacion:

Figura 17. Registro higiene personal e indumentaria

Mascarilla

Casco

Botas

Codign: RD1

Uniforme

C si cumple y NC no cumple

Indicaciones:

Firma

Joyeria | accesorios

Bafiado

Cuerpo

Cortas.

Unias

Limpias

REGISTRO HIGIENE PERSONAL E INDUMENTARIA
Cabello

Nombre del trabajador

Mombre del responsable:
(Observaciones

Fecha:
Hora:

Ho.

Fuente: elaboracion propia.
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Para el monitoreo de las enfermedades de los trabajadores de la planta, se

utilizard el registro con el cédigo R02, que se presenta a continuacion:

Figura 18.

Registro de enfermedades

REGISTRO ENFERMEDADES

Nombre del responsable:

Cadigo: R0O2

=
<]

Fecha

Nombre del trabajador

Enfermedad o sintomas

Firma del responsable

WO (0|~ (® ;| (W N =

iy
Q

Fuente: elaboracion propia.
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o Lista de temas de capacitacion sugeridos

Se pudo observar que los trabajadores no utilizan ningan tipo de proteccion
cuando realizan el proceso, es decir, no utilizan uniforme, casco o lentes de
proteccion, tampoco tienen habitos de limpieza correctos, por lo que se sugieren

los siguientes temas de capacitacion:

e Higiene personal

e Importancia de un buen lavado de manos

¢ Medidas de seguridad

e Uso de uniforme y equipo de proteccion (seguridad)

e Enfermedades ocasionadas por alimentos contaminados
e Contaminacion de alimentos

e Manejo adecuado de materia prima y producto terminado
e Importancia de la tarjeta de salud

e Uso de manuales de limpieza

e Calidad de los productos

e Uso adecuado del equipo

e Proceso de produccion

e Buenas practicas de laboratorio
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4. DISCUSION DE RESULTADOS

Para alcanzar el objetivo plateando en la investigacion de disefiar un
programa de buenas practicas de manufactura aplicado a una planta
procesadora de piensos, se tuvo que elaborar un diagndéstico en donde se
determinaron las condiciones de la planta en cuanto a instalaciones, equipo y
personal; utilizando la ficha de inspeccion de buenas practicas de manufacturas
para fabricas de alimentos y bebidas procesados, del Reglamento Técnico
Centroamericano, se analizaron cudles son los requerimientos que debe tener
una planta procesadora de pienso, que tenga implementadas las BPM, y por
altimo, por medio de un analisis comparativo se evaluaron cuales serian los

beneficios que tendria la planta al implementar el programa de BPM propuesto.

4.1. Andlisis interno de la investigacion

El alcance de la investigacion es de tipo descriptivo, ya que se pretende
que el programa de BPM elaborado se implemente, asi la planta procesadora de
pienso cuente con las condiciones Optimas para que en un futuro se puedan

implementar las BPM.

Segun los resultados obtenidos, se pueden mencionar que los alrededores
de la planta no se encuentran totalmente limpios, debido a que se encontraron
algunos focos de contaminacion; en cuanto a la ubicacion se puede decir que es
la adecuada, ya que se encuentra aproximadamente a kilometro y medio de la

carretera internacional, CA 2.
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Las instalaciones especificamente las paredes no estan construidas de un
material que facilite la limpieza; las uniones de los pisos y las paredes no son
redondeadas, ni se cuentan con desagies que permitan la salida del agua. Las
ventanas y puertas no cuentan con proteccion que detenga el paso de insectos,
roedores o cualquier tipo de contaminacion. Y no se cuenta con programas de
limpieza y desinfeccidén para instalaciones, ni de mantenimiento del equipo, ni

programas de limpieza e higiene para el personal.

Se pudo observar que la planta procesadora de piensos no cuenta con un
adecuado control de plagas, para que sea eficaz tiene que ser integrado en donde

se incluya el control fisico, quimico y biolégico.

En el personal, se observo y se comprobd mediante la encuesta facilitada,
gue no utilizan ningun tipo de proteccion, que no manejan las BPM, y por
consiguiente, no cuentan con programas de capacitacion, por lo que se propuso
una lista de temas que se creen seran de mucha utilidad para que el personal
adquiera conocimientos sobre las buenas practicas de manufactura, importancia

de la seguridad industrial, uso adecuado del equipo para el proceso, entre otras.

Una debilidad que se pudo observar es que la planta en estudio no cuenta
con una organizacion u organigrama que detalle los puestos, las actividades y las
responsabilidades de cada puesto, siendo esto de gran importancia, debido a que
si se quiere implementar las BPM, se necesita que exista personal encargado de

supervisar el cumplimiento de las mismas.
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4.2. Analisis externo de la investigacion

A continuacién se hace una comparacion de los resultados obtenidos con
otros estudios relacionados a la implementacion de las buenas practicas de
manufactura, o bien de normativos ya establecidos para el cumplimiento de

dichas normas.

Segun la FAO en el cddigo de practicas sobre buena alimentacion animal,
los piensos deben ser elaborados en instalaciones que estén construidas de
materiales que sean faciles de limpiar, esto para evitar al maximo algun tipo de
contaminacion que pueda ser transmitida a la materia prima o al producto

terminado.

De igual forma menciona Custodio, (2008), en su tesis de Ingenieria, con
titulo: Plan de buenas précticas de manufactura y puntos criticos para la planta
de producciéon de una industria de alimentos balanceados para aves, que la
infraestructura debe tener las condiciones aptas para que el proceso se lleve a
cabo de forma inocua, asi evitar los posibles accidentes y enfermedades
transmitidas a los consumidores. Es por ello que se sugiere que las paredes de

la planta sean recubiertas de un material que sea facil de limpiar.

Como se menciona en el Reglamento para la inocuidad de los alimentos,
de la Unidad y Regulaciones del Ministerio de Agricultura, Ganaderia y
Alimentacién;  toda planta procesadora de alimentos debe contar con
procedimientos de limpieza y los diferentes formularios utilizados para la revision

del cumplimiento.

Los programas de limpieza son de gran importancia para las empresas,

porque con ellos se pueden eliminar microorganismos que contaminen la materia
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prima o el producto terminado, segun lo menciona Rodriguez Gonzalez en su
tesis de grado titulada: Implementar y desarrollar un plan de saneamiento en una

planta productora de alimentos productos rapido LTDA.

Teran Pefafiel, menciona en su tesis de grado titulado: Elaboracion de un
manual de buenas practicas de manufactura e implementacion del programa de
5S para la planta de alimentos balanceados “El Carmelo” Chambo; que toda
planta de alimentos debe contar con manuales para el equipo, proceso y demas
actividades que se realicen, al igual que las especificaciones que debe tener,
tanto la materia prima como el producto terminado, y demas documentacion

requerida por las normas de calidad.

La importancia de tener organigramas bien disefiados la mencionan Chacha
Parra y Chacha Guerrero (2015), en su tesis de licenciatura titulado: Elaboracion
de un organigrama, disefio del departamento de gestion de talento humano, asi
como el levantamiento de procesos, procedimientos y manual de funciones para
el conjunto hotelero Chacha Parra, en el periodo noviembre 2014 — marzo 2015,
en donde citan que la clave para una eficiente organizacion en la empresa es
tener plasmada la estructura por medio de un organigrama, asi proporcionar
informacion al personal, como: puestos vigentes, actividades que tiene cada
puesto, entre otras. Siendo la falta de organizacién otra debilidad sefalada en el

diagnéstico realizado a la planta procesadora de piensos.
Rodriguez Gonzélez (2009), menciona en su tesis de grado titulado:

Implementar y desarrollar un plan de saneamiento en una planta productora de

alimentos productos rapido LTDA.
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El control fisicoquimico de plagas incluye la colocacion de trampas y la
restriccion en el ingreso a la planta, mientras el control biolégico incluye las

fumigaciones y el adecuado manejo de los diferentes venenos.

Como mencionan Gonzéles y Tarragd Montalvo (2008), en su articulo
titulado: capacitacion para el cambio; la finalidad de las capacitaciones es
conseguir el cambio de las personas en cuanto a sus actitudes vy

comportamientos.

Finalmente con los resultados del andlisis FODA y la ficha de inspeccién de
BPM para fabricas de alimentos procesados del Reglamento Técnico
Centroamericano, se elabord un disefio de un programa de buenas préacticas de
manufactura, en donde se listaron las mejoras pertinentes que se deben realizar
a la planta procesadora de pienso; se presento un presupuesto aproximado de
dichas mejoras, asi como también se sugirié tiempo para que se lleven a cabo, a
sabiendas que queda a discrecion del propietario el tiempo que se tome en

elaborarlas.
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CONCLUSIONES

Se elabor¢ el diagndstico a la planta procesadora de piensos, ubicada en
Cuyotenango, Suchitepéquez, este sirvio para determinar las condiciones
con gque cuenta la planta, enfocados principalmente en las instalaciones,

equipo y personal.

Se realiz6 el andlisis de los requerimientos minimos que debe tener una
planta procesadora de alimentos citados en el Reglamento Técnico
Centroamericano, tomando en cuenta Unicamente las instalaciones,

alrededores, equipo para el proceso y personal.

Entre los beneficios evaluados que tendria la planta procesadora, se
puede mencionar principalmente la mejora de la calidad del producto
terminado, estando apto para competir con los existentes en el mercado
local, ya que se contaria con las instalaciones y personal adecuado para

llevar a cabo el proceso.

El disefio de un programa de buenas practicas de manufactura, consta de
un listado en donde se detallaron las mejoras minimas necesarias que la
planta procesadora de piensos en estudio debe efectuar para mejorar y
elevar la produccién, obteniendo productos que sean seguros para el
consumidor por consiguiente, de mejor calidad, que puedan competir con

los que se encuentran en el mercado local.
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RECOMENDACIONES

Se debe realizar un diagndéstico mas completo evaluando todos los items
gue estan comprendidos en la ficha de inspeccién de buenas practicas
de manufactura para fabricas de alimentos y bebidas procesados del

Reglamento Técnico Centroamericano.

Los requerimientos que exigen las buenas practicas de manufacturas
para plantas procesadoras de alimentos, deben ser evaluados

periddicamente, para constatar que no se esté incumpliendo en alguno.

En una planta de procesamiento de alimentos, es necesario la
elaboraciéon de manuales de proceso, limpieza, mantenimiento del
equipo, programas de higiene, salud y seguridad, de capacitacion y
control de plagas, asi como también los métodos de evaluacion y
verificacion de que se cumplan todos los requisitos, para que se puedan
plasmar los beneficios que ocasionaria la implementacién del programa

propuesto.

Que el disefio de un programa de buenas practicas de manufactura
presentado pueda ser implementado, se deben realizar las mejoras en
un tiempo no mayor de 60 dias y contar con un presupuesto aproximado
de Q. 101,700.00.
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ANEXOS

Anexo 1. Encuesta facilitada al personal de la planta procesadora de

piensos.

Las respuestas que usted proporcione de las siguientes preguntas serviran para
enriquecer las condiciones laborales en la empresa.

Nombre:

Edad:

1. ¢Cuéanto tiempo tiene de estar laborado en la empresa?

2. ¢Sabe qué es una plaga?

3. ¢Conoce usted qué son las buenas practicas de manufactura?

4. ¢Aplica usted las buenas practicas de manufactura en el proceso de
elaboracion de piensos?

5. ¢Ha recibido algun tipo de capacitaciones?, ¢ Cuéles?

Gracias por su colaboracion.

67



Anexo 2. Resultados del andlisis FODA

DEBILIDADES - Instalaciones no adecuadas para la limpieza y
con fécil acceso de roedores
- Falta de programas establecidos de limpieza
tanto para instalaciones como para el equipo
- Falta de programas de mantenimiento del
equipo
- No cuenta con organigrama
- Pérdidas econdémicas por producto
contaminado
- Personal no capacitado en temas de BPM
- No se cuenta con diagrama de flujo del proceso
- No se realiza ningan tipo de analisis para
control de calidad de la materia prima y
producto terminado
- Produccion para consumo interno
FORTALEZAS - Es una planta de produccion pequefia, debido

a que hay Unicamente 6 trabajadores en esa
area

Pocos procesos de produccién

Su ubicaciébn es proxima a una carretera
internacional

El agua que utilizan es proveniente de pozo
mecanico

OPORTUNIDADES

Incursionar en el mercado local
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- Mejorar la calidad del producto
- Mejorar las instalaciones

- Mejorar las condiciones del personal

AMENAZAS - Alimentos de baja calidad
- Precio de venta igual al del mercado

- Existencia de productos similares en el
mercado
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Anexo 3. Ficha de inspeccién de buenas practicas de manufactura, para
fabricas de alimentos y bebidas procesados.
Ficha No.

INSPECCION PARA: Licencia nueva Renovacion Control

[] []

NOMBRE DE LA FABRICA (Ver patente de comercio)

DIRECCION DE LA FABRICA (Acorde a licencia sanitaria)

TELEFONO DE LA FABRICA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA

DIRECCION DE LA OFICINA

TELEFONO DE LA OFICINA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA

LICENCIA SANITARIA:

No. FECHA DE VENCIMIENTO

OTORGADA POR:

NOMBRE DEL PROPIETARIO

REPRESENTANTE LEGAL

RESPONSABLE DEL CONTROL DE PRODUCCION

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS:

TIPO DE ALIMENTOS:

PRODUCTOS

NUMERO TOTAL DE PRODUCTOS:

NUMERO DE PRODUCTOS CON REGISTRO SANITARIO VIGENTE:
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FECHA DE LA 12, INSPECCION CALIFICACION /100

FECHA DE LA 22, INSPECCION CALIFICACION /100

FECHA DE LA 32, INSPECCION CALIFICACION /100
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Hasta 60 puntos: Condiciones 71 - 80 puntos: Condiciones regulares.
inaceptables. Considerar cierre. Necesario hacer correcciones.
61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. 81 — 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer
Urge corregir. algunas correcciones.
12, 22, 3a.
Inspeccidon Inspeccidén Inspeccidn
1. EDIFICIO

1.1 Plantay sus alrededores

1.1.1 Alrededores

a) Limpios (1 punto)

b) Ausencia de focos de

contaminacion (1 punto)

SUB TOTAL (2 puntos)

1.1.2 Ubicacion

a) Ubicacién adecuada (1 punto)

SUB TOTAL (1 punto)

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Disefio

a) Tamafio y construccion del
edificio (1 punto)

b) Proteccion en puertas y ventanas contra
insectos y roedores y otros contaminantes (2
puntos)

c) Area especifica para vestidores y

para ingerir alimentos (1 punto)

SUB TOTAL (4 puntos)

1.2.2 Pisos

a) De materiales impermeables y de facil

limpieza (1 punto)

b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular
(1 punto)

c) Uniones entre pisos y paredes

redondeadas (1 punto)

d) Desagues suficientes (1 punto)
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SUB TOTAL (4 puntos)

1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores construidas de

material adecuado (1 punto)

b) Paredes de areas de proceso y
almacenamiento  revestidas de  material
impermeable, no absorbente, lisos, faciles de
lavar y color claro (1 punto)

SUB TOTAL (2 puntos)

1.2.4 Techos

a) Construidos de material que no
acumule basura y anidamiento de plagas

(1 punto)

SUB TOTAL (1 punto)

1.2.5 Ventanas y puertas

a) Féciles de desmontar y limpiar (1

punto)

b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y
con declive (1 punto)

c) Puertas de superficie lisa y no
absorbente, faciles de limpiar y desinfectar,

ajustadas a su marco (1 punto)

SUB TOTAL (3 puntos)

1.2.6 lluminacién

a) Intensidad minima de acuerdo a manual de
BPM (1 punto)

b) La&mparas y accesorios de luz artificial
adecuados para la industria alimenticia y
protegidos contra ranuras, en areas de: recibo de
materia prima; almacenamiento; proceso y
manejo de alimentos (1 punto)

¢) Ausencia de cables colgantes en

zonas de proceso (1 punto)

SUB TOTAL (3 puntos)
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1.2.7 Ventilacién

a) Ventilacién adecuada (2 puntos)

b) Corriente de aire de zona limpia a zona
contaminada (1 punto)

c) Sistema efectivo de extraccion de

humos y vapores (1 punto)

SUB TOTAL (4 puntos)

1.3 Instalaciones sanitarias

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua

potable (3 puntos)

b) Instalaciones apropiadas para
almacenamiento y distribucion de agua potable

(2 puntos)

c) Sistema de abastecimiento de agua

no potable independiente (2 puntos)

SUB TOTAL (7 puntos)

1.3.2 Tuberia

a) Tamafio y disefio adecuado (1 punto)

b) Tuberias de agua limpia potable,
agua limpia no potable y aguas servidas

separadas (1 punto)

SUB TOTAL (2 puntos)

1.4 Manejo y dispos

icién de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de desague
y eliminacién de desechos, adecuados (2

puntos)

SUB TOTAL (2 puntos)

1.4.2 Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanitarios limpios, en buen

estado y separados por sexo (2 puntos)

b) Puertas que no abran directamente

hacia el area de proceso (2 puntos)

74




¢) Vestidores y espejos debidamente ubicados
(1 punto)

SUB TOTAL (5 puntos)

1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua
caliente y/o fria (2 puntos)

b) Jabdn liquido, toallas de papel o secadores
de aire y rétulos que indican lavarse las manos
(2 puntos)

SUB TOTAL (4 puntos)

1.5 Manejo y dispos

icién de desechos sélidos

15.1 Desechos de basura y

desperdicio

a) Procedimiento escrito para el manejo
adecuado (2 puntos)

b) Recipientes lavables y con tapadera (1
punto)

c) Deposito general alejado de zonas de

procesamiento (2 puntos)

SUB TOTAL (5 puntos)

1.6 Limpiezay desinfeccion

1.6.1 Programa de limpiezay desinfec

cion

a) Programa escrito que regule la limpieza y
desinfeccién (2 puntos)

b) Productos utilizados para limpieza y

desinfeccion aprobados (2 puntos)

c) Productos utilizados para limpieza y
desinfeccién almacenados adecuadamente (2
puntos)

SUB TOTAL (6 puntos)

1.7 Con

trol de plagas

1.7.1 Control de plagas

a) Programa escrito para el control de

plagas (2 puntos)

b) Productos quimicos utilizados autorizados (2
punto)

¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera

de las &reas de procesamiento (2 puntos)

SUB TOTAL (6 puntos)

2. EQUIPO

S Y UTENSILIOS
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2.1 Equipos y utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso (2 puntos)

b) Equipo en buen estado (1 punto)

¢) Programa escrito de mantenimiento

preventivo (2 punto)

SUB TOTAL (5 puntos)

3. PERSONAL

3.1 Capacitacion

a) Programa de capacitacion escrito que

incluya las BPM (3 puntos)

SUB TOTAL (3 puntos)

3.2 Practicas higiénicas

a) Practicas higiénicas adecuadas,

segun manual de BPM (3 puntos)

b) El personal que manipula alimentos
utiliza ropa protectora, cubrecabezas, cubre
barba (cuando proceda), mascarilla y calzado

adecuado (2 puntos)

SUB TOTAL (5 puntos)

3.3 Control de salud

a) Constancia o carné de salud

actualizada y documentada (4 puntos)

SUB TOTAL (4 puntos)

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia Prima

a) Control y registro de la potabilidad del

agua (3 puntos)

b) Materia prima e ingredientes sin

indicios de contaminacion (2 punto)

c) Inspeccion y clasificacion de las

materias primas e ingredientes (1 punto)

d) Materias primas e ingredientes

almacenados y manipulados adecuadamente

(1 punto)
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SUB TOTAL (7 puntos)

a) Controles escritos para reducir el
crecimiento de microorganismos y evitar
contaminacion (tiempo, temperatura,

humedad, actividad del agua y pH) (3 puntos)

SUBTOTAL (3 puntos)

4.3 Envasado

a) Material para envasado almacenado
en condiciones de sanidad y limpieza (2

puntos)

b) Material para envasado especificos
para el producto e inspeccionado antes del uso

(2 puntos)

SUB TOTAL (4 puntos)

a) Registros apropiados de elaboracion,
produccién y distribucién (2 puntos)

SUB TOTAL (2 puntos)

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucién.

a) Materias primas y productos
terminados almacenados en condiciones

apropiadas (1 punto)

b) Inspeccion periédica de materia prima

y productos terminados (1 punto)

¢) Vehiculos autorizados por la autoridad

competente (1 punto)

d) Operaciones de carga y descarga

fuera de los lugares de elaboracién (1 punto)

e) Vehiculos que transportan alimentos
refrigerados o congelados cuentan con medios
para verificar humedad y temperatura (2
puntos)

SUB TOTAL (6 puntos)
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NUMERAL DE
LA FICHA

DEFICIENCIAS

ENCONTRADAS /
RECOMENDACIONES

CUMPLIO CON LAS
RECOMENDACIONES

PRIMERA INSPECCION

Fecha:

PRIMERA SEGUNDAD
REINSPECCION REINSPECCION

Fecha:

Fecha:

DOY FE que los datos registrados en esta ficha de
inspeccion son verdaderos y acordes a la inspeccién practicada.

Para la correccién de las deficiencias sefialadas se otorga un

plazo de dias, que vencen el

Firma del propietario o responsable

Nombre del propietario o responsable (letra de molde)

Firma del inspector

Nombre del inspector (letra de molde)

ouelaidoid [ap ewlly A aiquioN

J0109dsul |ap ewul) A aiquwioN
UEOTUUIU [OF EWHT} 7V O UiUTy
Jo10adsul [ap ewlly A aiquoN
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VISITA DEL SUPERVISOR Fecha:

Firma del propietario o responsable Firma del supervisor
Nombre del propietario o responsable Nombre del supervisor
(Letra de molde) (Letra de molde)

ORIGINAL: Expediente.
COPIA: Interesado.

Fuente: Reglamento Técnico Centroamericano. (2019)
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