Universidad de San Carlos de Guatemala
Facultad de Ingenieria

Escuela de Ingenieria Mecéanica Industrial

DISENO DE UN PROGRAMA DE INOCUIDAD DE ALIMENTOS EN EL AREA DE
CLASIFICACION Y EMPAQUE DE CARDAMOMO EN AGRO DIVERSAS S.A.

Jorge Eduardo Reyes Chacoén

Asesorado por el Ing. Alejandro Estrada Martinez

Guatemala, noviembre de 2016



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIERIA

DISENO DE UN PROGRAMA DE INOCUIDAD DE ALIMENTOS EN EL AREA DE
CLASIFICACION Y EMPAQUE DE CARDAMOMO EN AGRO DIVERSAS S.A.

TRABAJO DE GRADUACION
PRESENTADO A LA JUNTA DIRECTIVA DE LA

FACULTAD DE INGENIERIA
POR

JORGE EDUARDO REYES CHACON
ASESORADO POR EL ING. ALEJANDRO ESTRADA MARTINEZ

AL CONFERIRSELE EL TiTULO DE

INGENIERO INDUSTRIAL

GUATEMALA, NOVIEMBRE DE 2016



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA
FACULTAD DE INGENIERIA

NOMINA DE JUNTA DIRECTIVA

DECANO Ing. Pedro Antonio Aguilar Polanco
VOCAL | Ing. Angel Roberto Sic Garcia

VOCAL Il Ing. Pablo Christian de Leén Rodriguez
VOCAL I Inga. Elvia Miriam Ruballos Samayoa
VOCAL IV Br. Raul Eduardo Ticun Cérdova
VOCAL V Br. Henry Fernando Duarte Garcia

SECRETARIA Inga. Lesbia Magali Herrera Lépez

TRIBUNAL QUE PRACTICO EL EXAMEN GENERAL PRIVADO

DECANO Ing. Pedro Antonio Aguilar Polanco
EXAMINADORA Inga. Ericka Nathalie L6pez Torres
EXAMINADORA Inga. Marcia Ivonne Véliz Vargas
EXAMINADOR Ing. Juan José Peralta Dardon
SECRETARIA Inga. Lesbia Magali Herrera Lopez



HONORABLE TRIBUNAL EXAMINADOR

En cumplimiento con los preceptos que establece la ley de la Universidad de San

Carlos de Guatemala, presento a su consideracién mi trabajo de graduacién
titulado:

DISENO DE UN PROGRAMA DE INOCUIDAD DE ALIMENTOS EN EL AREA DE
CLASIFICACION Y EMPAQUE DE CARDAMOMO EN AGRO DIVERSAS S.A.

Tema que me fuera asignado por la Direccion de la Escuela de Ingenieria
Mecanica Industrial, con fecha agosto de 2015.

Jorge Eduardo Reyes Chacén



Guatemala, agostb del 2016

Ingeniero

Juan José Peralta Dadén

DIRECTOR -

 Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial
_Facuitad de ingenieria, Usac.

Ingeniero Peralta Dardén.

Por medio de la presente me dirijo a usted, para ser de su conocimiento que
" como Asesor del estudiante Universitario, Jorge Eduardo Reyes Chacén, con
numero de Carné: 201213216, he tenido a la vista el trabajo de graduacion
titulado: DISENO DE UN PROGRAMA DE INOCUIDAD DE ALIMENTOS EN EL
AREA DE CLASIFICACION Y EMPAQUE DE CARDAMOMO EN AGRO
DIVERSAS S.A. el cual encuentro satisfactorio.

En tal virtud, LOS DOY POR APROBADO, solicitandole darie el tramite
respectivo. -

Sin otro particular, me es grato suscribirle. .

- Ing. Alejandrd '

Colegiado No. 5,305

ASESOR



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS
PE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIERIA

REF.REV.EMIL.160.016

Como Catedréatico Revisor del Trabajo de Graduacién titulado DISENO DE
UN PROGRAMA DE INOCUIDAD DE ALIMENTOS EN EL AREA DE
CLASIFICACION Y EMPAQUE DE CARDAMOMO EN AGRO
DIVERSAS 8. A., presentado por el estudiante universitario Jorge Eduardo
Reyes Chacon, aprucbo el presente trabajo y recomiendo la autorizacién del
mismo.

Escuela de Ingenietia Mecartica Industrial

Guatemala, octubre de 2016.
/mgp
Escusine: inganieria Civil, ingenioria Mecdnicu indistrisl, Ingeniora Cuinics, ingoniars Shechnica EWatrica, Buum dt Cloncias, Fagional da ingenieria Seritaria y Recorsos Hidriulicos

(ERIS), Posgrado Masatria en Sistemas Mencion Constracoidn y Mencidn Inganiera Vial.  Carmeres: ingerieria Machnica, ingerieria Elacirdnica, Ingerieria ari Cisnciss y Siatsmas,
Ucsncialurs o Matemidica, Liconciairs en Fisica, Centros: de Estwiiod Superiorss te Enangla y Mines [CESEN). Guatermitls, Cluded Unhearaiarin, Zone 12, Guatomal, Sontroamérica.



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS
DE GUATEMALA

FACULTAD DE INGENIERIA

REF.DIR.EMI.223.016

El Director de la Escuela de Ingenieria Mecénica Industrial de la Facultad de Ingenieria
de la Universidad de San Carlos de Guatemala, luego de conocer el dictamen del Asesor,
el Visto Bueno del Revisor y la aprobacion del Area de Lingiiistica  del trabajo de
graduacion titulado DISENO DE UN PROGRAMA DE INOCUIDAD DE
ALIMENTOS EN EL AREA DE CLASIFICACION Y EMPAQUE DE
CARDAMOMO EN AGRO DIVERSAS S. A, presentado por el estudiante
universitario Jorge Eduardo Reyes Chacén, aprueba cl presente trabajo y solicita la
autorizacidon del mismo. -

Guatemala, noviembre de 2016.

/mgp

Escusise: inganiesia Givil, ingeniotia Mecénica Industnel, Ingenieris Clulmics, inuniariy Mecknics Eldotrica, Escuela de Cloncias, Regionat de ingenisris Santarda y Recursos Hidrkulicos
{ERIS), Posyrads Maestri sn Sistomas Moriciin Construccion y Moncidn Ingwoisrda Vial.  Gansree: ingenierfs Meclnlca, Ingeriaria Elncirdnica, Ingerieria st Cloncias y Sistemas,
Licanciaturs on Materniitica, Licenciatur an Fisics. Geetron: de Estufioa Supanionns te Energiny Minag (CESEW). Guatarmpie, Cilelad Unhearsitaria, Zone 12, Guatemale, Controaméica.



Universidad de San Carlos
de Guatemala

Facultad de Ingenieria
Decanato

DTG. 590.2016

e universitaria:
culminado las
respondientes,

Jorge -
revisiones
autoriza la

IMPRIMASE:

Guatemala, noviembre de 2016

[edech

Escuelas: Ingenierfa Civil, tnpgenieria Mecanica tndustrial, ingenierz Quimica, Ingenieda Mecdnica Eléctrica, - Escuela de Clendas, Regional de Ingenieria Sanitaria v Recorsos Hidriulicos (ERES). Post-
Grada Maestria en Sistemas Mencién ingenietia Vial. Carreras; Ingenieria Mecdnica, Ingenigria Electrénica, Ingenieria en Gendas ¥ Sistemas. Ucendatura en Matematica. Licenciatura en Fisica,
Centsa de Estudios Superivres de Enesgiz y Minas (CESEN). Suatemata, Cludad Un fversitaria, Yona 1. Guatemals, Coantroamarics,



ACTO QUE DEDICO A:

Dios Por el regalo mas valioso que tiene el ser

humano, la vida.

Mi madre Guisenia Esmeralda Chacén Flores, por su

apoyo para estudiar mi carrera.

Mi padre Crescencio Reyes Torres, por su apoyo

incondicional en toda mi carrera.

Mis abuelos Adolfo Reyes Arreola y Patrocinia Torres, por

inculcar valores en mi vida y ser mi soporte.

Mis hermanos Victor Adolfo Reyes Chacoén, Julio Ricardo vy
Marco Antonio Reyes Garcia, por ser mis

comparieros de alegria.

Ing. Santiago de Ledn Por ser una importante influencia en mi carrera,

Su apoyo, entre otras cosas.

Mis sobrinas Dulce Alejandra y Fatima Reyes, por llenar de
felicidad mi vida y ser importante influencia para

alcanzar mis metas.



Mis tios Ovidio Reyes, Saulo Chacon, Olga Garciay Coni

Reyes, por ser personas importantes en mi vida.

Mi familia Por haber estado conmigo en mi proceso de
crecimiento.
Amigos Por los buenos momentos en compafiia de

todos.



AGRADECIMIENTOS A:

Empresa Agro Diversas,
S.A.

Leyzer Ortiz

Universidad de San

Carlos de Guatemala

Facultad de Ingenieria

Catedréaticos de la

Facultad de Ingenieria

Ing. Alejandro Estrada

Martinez

Ing. Juan José Peralta

Dardén

Ing. Edwin Ixpata

Por acogerme en sus instalaciones para poder

desarrollar este trabajo de graduacion.

Por el apoyo incondicional dentro de la empresa,

Agro Diversas S.A.

Por ser mi alma mater.

Por ser la Facultad donde aprendi Ilas

competencias para el desarrollo profesional.

Por su labor de ensefianza para mi carrera.

Por apoyo y asesoramiento en el desarrollo de

mi trabajo de graduacion.

Por sus buenos consejos en superacion

personal.

Por el apoyo en el desarrollo de mi trabajo de

graduacion.



Terna de examen general Por haberme examinado y poner a prueba los

privado conocimientos adquiridos en el transcurso de mi
carrera.
Amigos de la Facultad de Por compartir el proceso educativo superior

Ingenieria dentro de la universidad.



INDICE GENERAL

INDICE DE ILUSTRACIONES ...ttt ettt VII
LISTA DE SIMBOLOS ..ottt eae e Xl
GLOSARIO ...ttt e e e e e e et a e e e e e e Xl
RESUMEN ... e e e e e e e e e e e e e e e e eaaeaees XVII
OBUIETIVOS ... e e e e e e e et e e et e e XIX
INTRODUCCION .....otiiiiiiitiieiesieieie ettt sttt se e se s e seene e XXI
1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA .....oooiiiiiiiiiiiieee e 1
1.1 EMPIESa ... 1

1.1.1. Historiade laplanta..........ccoooeeiie 2

1.1.2. MISION <. 2

1.1.3. VISION Lttt 3

1.1.4. Valores y PrinCipioS. .........ueuueeueeueiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinineeens 3

1.1.5. Politica de calidad................oooeeeeeii 4

1.1.6. Lugar de ubicacion ............cccccccviiiiiiieeeiee 5

1.2. Distribucidn organizacional.............cccooeveeeiiiiiiiiiiiiic e, 6

1.2.1. Estructura organizacional ............ccccoeeeiiii e, 6

1.2.2. Organigrama.........cooeeeeieeeieeeeeeeeeeee e 7

1.3. [ (0 To [1ox (o TR PP 7

1.3.1. CardamoOmO.........eieeeee i 8

1.3.2. CaracCteriStiCaS ... ..vvieeeeeeeeeiiiiie e e e e eeaeees 8

1.3.3. Descripcion botanica ... 9

1.3.4. Calidad sensorial ..o 9

1.3.5. Constituyentes principales............cccceeeveeeiiiiieeeeennnn, 10

1.3.6. SeMIlAS ..o 11



1.3.7. Cardamomo para exportacion ............cccvveeeeeeeennnns 11

1.3.8. Pergamino ..........cccoccoiiimiiiiiiiii 12
1.3.8.1. (@ ] o TP PPPRPRR 12
1.3.8.2. Cascarilla........cccooeeeeiie 12
1.3.9. Propiedades ..........ccccoiiiiiiiiiiii 13
1.3.10.  Tipos de cardamomoO...........cceeverririieiiiiiiieiieieeeieeeeen 13
1.3 11, USOS .ot 14
1.3.12.  Caracteristicas del Sector.......cccccccvvvvveviviiiiiiieeinnnnn. 15
1.3.13.  Analisis interno del producto ............cccccceeeeiiiinnnnnee. 15
1.3.14.  Analisis externo de las exportaciones ..................... 15
1.3.15. Resefia historica del cardamomo en Guatemala.....15
1.3.16. Ventas Nacionales........ccccccvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeee 16
DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA .......... 17
2.1 Analisis de la organizacion..............couiiiiiie e, 17
2.1.1. Andlisis FODA general...........ccoovvvviiiiieee e, 17
2.2. DiagnOstico €N Planta...........oooceiiiiiiiiiieeeeeeee e 19
2.2.1. ANAIISIS d€ PrOCESO ....vvviiiiieeeeiiiiiieieeee e 20
2.2.1.1. Ingreso de materia prima...................... 22
2.2.1.2. Ubicacién del producto............ccccc....... 23
2.2.1.3. Transporte y clasificacion..................... 24
2.2.1.4. Empacado y empaquetado................... 24
2.3. Evaluacion de las Buenas Practicas de Manufactura dentro
e 18 EMPIESA ...ui i 27
2.3.1. PrOPOSITO ...t 27
2.3.2. Analisis fisico de la planta .........cccccvvvviiiiiiiiiiiiinnnn. 28
2.3.2.1. Ambiente laboral .............ccccooo 30
2.3.2.2. Equipo y maquinaria........c.ccccceevvvuieeenns 30
2.3.2.3. Instalaciones sanitarias...........ccccc.eeen. 30



2.4.

2.5.

2.6.

2.7.

LIMPICZA ..ttt 31
2.4.1. Procedimientos de limpieza y desinfeccion ............ 32
2.4.2. Frecuencia de limpieza.........c.cccceeveeeeieiiiiiiiiineeee, 32
Controles y préacticas higi€niCas .............cceevvvviiiiiiiimiiniininennnnnn. 33
2.5.1. Controles de salud...........ccoovviiiiiiiiiiiie e 33
2.5.2. Proceso de limpieza de los empleados .................. 33
Proceso de empacado..........ccoceevvviiiiiiiiiiie e e 34
2.6.1. Material del empacado .............cceeeeeeeiiiiiiee 34
2.6.2. Deteccion de residuos antes del empaquetado...... 35
2.6.3. Inocuidad en el empacado............ccceeeeeeeeiieeiiiinnnnnn. 36
2.6.4. Ubicacién del producto final para exportacion ........ 37

Identificacion de riesgos que hacen que el producto carezca
de INOCUIAAd. .....covvieiiiee e 38

2.7.1. Identificacion de puntos criticos de control............. 39

PROPUESTA DEL PROGRAMA DE INOCUIDAD EN LA EMPRESA... 47

3.1.

Diseflo del programa ............cceeevvveiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeee 48
3.1.1. THUIO e 49
3.1.2. Antecedentes y justificacion.................ccccceeevvvinnnnnn. 49
3.1.3. ODJEtiVOS....ccoe e 51
3.1.4. Proyectos del programa...........cccoeeeeeieiiieieeeeeeeeee 53
3.14.1. Areas de aplicacion y formas de
IMpieza .......cceiviiiiii i 57
3.1.4.1.1. PiSOS....cooeevviiiieeeiiii, 59
3.1.4.1.2. Paredes........cccccceeeennnn. 64
3.1.4.1.3. TechoS....cooooeeviveiiiiiinn, 67
3.1.4.1.4. Ventanas y puertas....... 70
3.1.4.1.5. Ventilacion.................... 70



3.1.4.1.6. Instalaciones

sanitarias...........ceeeeeeeens 71
3.1.4.1.7. Lavamanos..........cc........ 75
3.1.4.2. Manejo y disposicion de desechos
Y0 ] [ [0 3 76
3.1.4.3. Limpieza y desinfeccion ..............cccuu..e. 78
3.1.4.4. Control de plagas ..........ccccevvvvvvviineeeennn. 78
3.1.4.5. Equipo de personal y equipo técnico....79
3.1.4.6. Practicas higiénicas..........cccccceeeeeeennnns 80
3.1.4.7. Control de salud ...........ccooveveviiiiinnennnn. 81
3.1.4.8. Ubicacién de productos........................ 84
3.1.4.8.1. Ubicacion de materia
o110 1= T 84
3.1.4.8.2. Ubicacion de
productos terminados....84
3.1.4.9. Vigilancia y verificacion ........................ 84
3.1.4.10. Almacenaje de productos empaque......85
3.1.5. Calendarizacion de actividades..............cccoeeeeeeen. 86
3.1.6. Formulacion de indicadores de resultados.............. 87
3.1.7. Infformes de documentacion de Procesos
Operativos Estandarizados de Saneamiento. ......... 87
3.1.8. ANEXOS .. 88
4. IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA DE INOCUIDAD. .......c.ccccue..... 89
4.1. Descripcion de las fUNCIONES. ..........ccovvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeee 89
41.1. Limpieza en la planta ...........ccccccuvemiiiiiiiiiiiiiiiiiiinnns 92
4.2. CapPACITACION ........coeviiiiiee e 93
4.2.1. Necesidad de capacitar...........cccceeeeeeeeiiiieeeeiiiieeeeeens 93
4.2.2. AdIestramiento ............euueeeieieeeeieeee e 94

A\



4.2.3. Identificacion del CUISO .....o.veeveniieeee e, 94

4.2.4. (@] 0] 1=3 11V 0L T 95
4.2.4.1. Objetivo general............ccoevvvvvieiieneenn. 95
4.2.4.2. Objetivos especificos........ccccceeeeeeennn. 95
4.2.5. Metodologia.......ccveeeeeiiiiiiiiiieee e 96
4.2.6. Evaluacion ... 98
4.2.7. Contenido de capacitacCion..............cceevvvvvvvviiieeeeennn. 98
4.2.8. Programacion del Curso..........cccceeeeeeeveeieiiiiceineeee, 99
4.2.9. Resultados........ccovueiiiiiiieec e 99
4.3. ANAlISiS fINANCIEIO.......ccevviiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeee e 99
4.3.1. COSIOS ... 100
43.1.1. Costos de adquisiciéon de producto.... 101
4.3.1.2. Costos de implementacion................. 101
4.3.1.3. Costos de capacitaciones.................. 101
4.3.1.4. Costos de personal encargado.......... 102
4.3.2. Analisis del benefiCio COStO...........uuuvrviviiiiiiiiininnnns 102
5. SEGUIMIENTO Y CONTROL DEL PROGRAMA DE INOCUIDAD...... 103
5.1. SEQUIMIENTO. .. .cciiiieiiiee e e 104
5.1.1. DoCcUMENLACION ....ccoei e 106
5.1.1.1. Documentos de limpieza ................... 109
5.1.1.2. Manejo de documentacion................. 111
5.1.1.3. Documentacion de almacenaje.......... 112
5.1.1.4. Rotulaciones en areas de almacenaje
........................................................... 112
5.1.2. Frecuencia de limpieza...........ccccoeeei, 112
5.2. EVAIUACIONES ... 113
5.2.1. Evaluacion de resultados.............cccooeeeveeeeeeeeeeee. 113
5.2.2. Evaluacion de personal en planta......................... 117

V



5.2.3. Evaluacion de capacitaciones............cccccceeeeeeennnnee 117
5.2.4. Interpretacion de resultados a través de
INAICATON ... 117

6. DIAGNOSTICO AMBIENTAL SOBRE LA IMPLEMENTACION DEL

PROGRAMA DE INOCUIDAD ......oiiii e 121

6.1. DEfINICION ...oeviiiiiiiiiiiiiiieeee e 121

6.2. ProblematiCa .........cceevvviiiiiiiiiiiiiiii 124

6.3. 10170} 18 o = To [0 1 S 125

6.3.1. EMPresa......coiiii e 126

6.3.2. Empleado ..o, 127

6.3.3. Sociedad ..o, 127

6.4. Caracteristicas ambientales del &rea de influencia................ 127

6.5. Impactos ambientales ...........cccccvi 128

6.5.1. Desechos SOlIdOS .........uuvuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiaens 129

6.6. Analisis de impactos por Operacion...........cccoeeeeeveeevviiiieeeeeennn. 131

6.7. Calidad del agQUa ..........uueiueiiiiiiiiiiiiiiiiiie 132

6.8. Desechos SOlIdOS ........oovvvvviiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeee e 133

6.9. Manejo de deSeChos. ........ccoveeeeiiiiiiiici e 134
CONCLUSIONES. . ...t e e e e e e e e eaaas 135
RECOMENDACIONES ... oo e e 137
BIBLIOGRAFIA. ...ttt 139
APENDICES ...ttt ettt ettt ee et e e 141
ANEX O S et aa e 143

Vi



© 0o N o g A~ wDdPRE

e e o o =
©o o ~ w0 DD+ O

17.

18.

19.
20.

INDICE DE ILUSTRACIONES

FIGURAS

Mapa de ubicacién de la empresa Agro Diversas, S.A. ......cccccecvvvinnnnnns 5
Organigrama Agro DIVErSas S.A. .....oooiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee 7
Semillas de cardamomO .........coooeeeeiiiie e 8
[ F= T v= o (=3 o] £ Yo [1 [t ox o I o 1S 19
Planta de produccion Agro DIVErsas S.A........coooiiiiiiiieieeeen s 20
Analisis del flujo en planta...........c..uveiiiiiiiiiii e 21
Ingreso de materia prima a €MPreSa.........ccouuvuuuiieeieeeeeeeeeiiiiiieeeeeeeeenennns 23
Ubicacién de cardamomo en Agro Diversas S.A.........cceeeieeeeeeveeeeiinnnnnn. 24
Empaque del cardamomo. ..............uuuuiimiiiiiiiiiiiiiiii 26
Empaquetado de cardamomo para exportacion en.............ocecvvvveveeennn. 26
Nave industrial de Agro DIVErsas S.A. ........cceeiiiieeeieeeeieee e, 29
INStalacioNes SANITAIIAS. ........uuuuuuriiiiiiiiiiiiiiiiiii e 31
Material de empaque de cardamomoO...........cccceeeeeeiiiiiiiiiiiiie e, 35
DeteCtor de MEtalesS ........cooviieeieiii e 36
Producto terminado para eXportacion ..............ooccueeeeeeeieeeeesieiiiiieeeeeenn 38
ANALISIS HACCP. Resumen del flujograma del proceso de

(o= 10 P> 0] o T TP 41

Propuesta de nueva distribucion en planta como proyecto de mejora
para la implementacion de BPM. ... 54

Instalaciones de lavado, desinfectado de manos y suelas de

CAIZAMO. .. e 55
Propuesta de mezanine para cajon de cardamomo para empaque. ...... 56
Recomendacion de la aplicacion de las capas para un piso epoxico..... 60

Vi



21.
22.
23.
24,
25.

26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.

34.
35.

36.
37.
38.
39.
40.

Diagrama de CUrva SANITANEL ...........uuuuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinieeeeeeeeaees 61

Diagrama de operaciones de proceso de limpieza en pisos. .................. 62
Diagrama de operaciones de proceso de limpieza en paredes. ............. 65
Diagrama de operaciones de proceso de limpieza en techos................. 68

Diagrama de operaciones de proceso de limpieza en é&rea de

CST2 11 17= 0 1T 72
Diagrama de triple lavado de envases tOXICOS. ..........cccccceeeeeeeeeeeeeevvnnnnnnn. 77
Disefio de una cama biolOgiCa. ..........cccevviiiiiiiiiiii e, 78
Cronograma de actividades. ........cooooeeeeeeieeeee 86
Diagrama de inocuidad para describir las funciones de limpieza............ 92
Diagrama de flujo de metodologia de capacitaciones...............cccccvvvunenn. 97
Clasificacion de los costos de calidad............ccooeeeeeeeiii, 100
Mejora continua en el Programa. ..................eeeeeeeemmmmeemnenii. 104

Diagrama de flujo para un programa de auditoria segun la Norma ISO
LS 0 1 SRR 105
Formato de inspecciones diarias en estaciones de trampas................. 107
Gréfico de los objetivos del seguimiento y la evaluacién de
1SS U 7= To [0 1 R 114

Diagrama de flujo de la toma de decisiones con base en resultados. ..116

Imagen de zona 12 del municipio de Guatemala. ................ccoooeeeeeeens 128
Piramide de reCiClaje..........oeeviiii i 130
Colores de reCiClaj........oooeee oo 131
Procedimiento para el manejo de desechos. ...........ccccevvvviiiiiiieiinennn, 134
TABLAS
Descripcidn botanica del cardamomo .............ccceeeeeeiiiiiiiiiiiiie e, 9
Constituyentes principales del cardamomo............ccccoevviieeiiiiiiie i, 10
Tabla nutricional del cardamomo. ...........coovvviiiiiiiiiie e 11

VIiI



VI.
VII.

VIII.

XI.
XII.

XIII.
XIV.
XV.

XVI.
XVII.
XVIII.
XIX.

Propiedades del cardamomo...............uuuuiiiiiiiiiiiiiiiii 13

MALFZ FODA . ...t e e et e e e e e e e e e aannnas 18
ANALISIS HACCP. Tabla de descripcion del producto. ......................... 40
ANALISIS HACCP. Andlisis de riesgos para la produccién de

cardamomo en Agro DIVErsas, S.A. ... 42
Ejemplo de una ficha técnica para los productos de limpieza. ............... 58
Programacion de limpieza en PiS0OS..........cuuuuiiiiieeeeieeiiiiiie e 63
Programacion de limpieza en paredes. ........cccooeeeeveveeeiiiiiiiieee e, 66
Formato de control de entrega de medicamentos. .........cccoeeeeeeeveeeivnnnnnn. 82

Registro del reporte de enfermedades, heridas y lesiones del

[0L=T£=T0] 1 = U 83
PLAN HACCP. Producto de cardamomo en Agro Diversas, S.A. .......... 90
Formato para el listado de asistencia a las capacitaciones.................. 108

Formato para las actividades de mantenimiento preventivo y

(o0 £=Tox 1Y/ o TR PP 109
Formato de limpieza, desinfeccion e inspeccion diaria. ....................... 110
Ponderacion de 10s campos @ auditar .............ooocevveeeeeeeeeeeeinciiiieeeeennnn 118

Andlisis de impactos ambientales por operacién y medida de control . 132

Analisis de desechos de la empresa Agro Diversas S.A...................... 133






Simbolo

%
cm
gr
Kcal
Mg
min
Tm
ul
Us$

LISTA DE SIMBOLOS

Significado

Porcentaje
Centimetro

Gramo

Kilocalorias
Megagrano

Minutos

Tonelada métrica
Unidad Internacional

Ddélares estadounidenses

Xl



Xl



3R

BPM

Coguanor

Contaminacion

microbiol6gica

Ergonomia

Especia

GLOSARIO

Propuesta sobre habitos de consumo, popularizada
por la organizacion ecologista Greenpeace, que
pretende desarrollar habitos generales responsables,

como el consumo responsable.

Buenas Practicas de Manufactura.

Comision Guatemalteca de Normas, cuya principal
mision es proporcionar soporte técnico al sector
productivo y proteccion al consumidor, por medio de

la actividad de normalizaciéon a nivel nacional.

Introduccion de microorganismos como parasitos,
bacterias o virus con potencial probabilidad de dafios

a la salud.

Es la disciplina que se encarga del estudio de las
condiciones de adaptacion de un individuo a una
actividad, para mantener mayor rendimiento a partir

del bienestar humano.
Son variedades de elementos naturales obtenidos

mayormente de vegetales que se utlizan en la

gastronomia como condimentos o aromatizantes.
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para la Certificacién de la Inocuidad Alimentaria

Siglas en inglés para la Iniciativa Mundial de
Seguridad Alimentaria, siendo una fundacion sin fines

de lucro.
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Son las condiciones y practicas que preservan la
calidad de los alimentos para prevenir la
contaminacion y enfermedades transmitidas por el

consumo de alimentos.

Siglas en inglés para la Organizacion Internacional de

Normalizacion.

Construccién de una estructura para usar espacio

aéreo a través de escaleras.
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PCC

POES

Programa de Inocuidad

Yuxtaposicién

Elemento o medio que se alberga en otro organismo y
gue es capaz de producir algun tipo de enfermedad o

dafno.

Punto Critico de Control.

Procedimientos Operativos Estandarizados de

Sanitizacion.

Proyecto o planificacion ordenada de distintas
actividades a realizar, orientadas al correcto control de
la calidad, para obtener productos inocuos. Para fines
de este trabajo se usa también sistema o sistema de
calidad en referencia al programa de inocuidad.

Union de dos preposiciones, coordinas o
subordinadas, sin emplear una conjunciéon o nexo que
las relacione explicitamente, para formar una oraciéon

compleja.
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RESUMEN

En toda actividad industrial de alimentos es necesario asegurar la inocuidad
de los productos que se ofrecen a los consumidores, la inocuidad alimentaria son
las condiciones y practicas que preservan la calidad de los alimentos para
prevenir la contaminacion y las enfermedades por el consumo de estos
alimentos. Manteniendo las condiciones desde la recepcion de la materia prima
hasta la entrega del producto final para exportacion se logra obtener un producto
de calidad. La industria guatemalteca de cardamomo exporta grandes
cantidades del producto, los usos de estas semillas son medicinales,

complementos alimenticios hasta complementos en bebidas.

Disefiando un programa de inocuidad en la empresa de Agro Diversas, S.A.
basado en Buenas Practicas de Manufactura y control de puntos criticos,
ademas, con la implementacion y seguimiento se logrard& mantener las

condiciones operativas adecuadas para entregar producto inocuo.

La implementacion de un programa de inocuidad requiere el cumplimiento
de los requisitos de las normativas alimentarias a nivel nacional y requisitos
solicitados por el mercado demandante. Al implementar un programa se creara
una cultura preventiva, que adoptara nuevas actividades, evidencidandolas con

documentacion.
La finalidad de la implementacion y el seguimiento del programa de

inocuidad sera el punto de partida para la aplicacion de otros sistemas de gestién

de la calidad total, tales como ISO o FSSC dirigidos a inocuidad alimentaria.
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OBJETIVOS

General

Desarrollar un programa de inocuidad para el area de clasificacion y
empaque de cardamomo en la empresa Agro Diversas S.A, basado en la
aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura y analisis de riesgos y puntos
criticos de control que garanticen el cumplimiento minimo de los estandares de

calidad para el producto de exportacion.

Especificos

1. Describir las funciones de la empresa bajo sus politicas establecidas y el

cardamomo producido a nivel nacional.

2. Realizar un diagndstico inicial en la empresa, enfocado en Buenas
Practicas de Manufactura y el desarrollo de un plan de analisis de riesgo
y puntos criticos de control, contemplando factores internos y externos que

influyan en el proceso.

3. Proponer un programa de inocuidad integral como medida preventiva ante

la contaminacion de alimentos.

4. Definir los métodos y actividades para la implementacién del programa de

inocuidad.
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Crear un plan de seguimiento que garantice y controle el programa de
inocuidad bajo medidas documentadas para evidenciar el cumplimiento

del programa.

Realizar un diagndstico sobre el impacto ambiental en la implementacion
del programa de inocuidad.
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INTRODUCCION

Guatemala es uno de los principales paises exportador de cardamomo a
nivel mundial, por ello se ve obligado a garantizar productos de alta calidad
destinado al consumo humano, que no afecten la salud, sean preferentes a los

gustos y requisitos del cliente

La empresa de cardamomo Agro Diversas S.A. se encarga de la
clasificacion y empaque, donde se exige mantener estrictas condiciones
preventivas ante cualquier tipo de contaminacion, para satisfacer los requisitos
del cliente. Actualmente gobierna una creciente demanda de requerimientos para
la exportacion de los productos agricolas, un sistema de gestidén de calidad total
aprobado internacionalmente ayuda a demostrar la produccion de alimentos

inocuos.

El trabajo consta de un analisis generalizado cuyo enfoque principal es el
area de clasificacion y empaque del cardamomo, detectando inicialmente los
incumplimientos que la empresa tiene para operar bajo las especificaciones
requeridas, destacando: las Buenas Practicas de Manufactura, Andlisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control de un Proceso y la creacion de Procesos
Operativos Estandarizados de Saneamiento, con el fin de disefiar un programa
gue haga cumplir las normas que han sido establecidas para operar en ambientes

salubres y asi darle a los consumidores un producto de calidad.

El programa propuesto contiene los normativos correspondientes que se
deben cumplir, define las actividades necesarias para el cumplimiento,

condiciones y equipo para el manejo de cardamomo, almacenaje, limpieza y
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desinfeccién, control de plagas, plan HACCP, registros diarios, entre otros. Los
planes de capacitacion y el seguimiento, estructuran las actividades que se
deben realizar para la implementacion. Dentro del seguimiento y control del
programa se llevan los cronogramas de actividades y registros correspondientes

al plan con la documentacion requerida.

El impacto ambiental es un tema de alto interés a nivel mundial, es por esto
que el trabajo contempla un analisis de impactos al ambiente, generados por la
implementacion del programa, procesos y manejo de los desechos, para

completar el programa de inocuidad alimentaria.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1. Empresa

Agro Diversas, S.A. es una empresa que se dedica a la compra,
clasificacion, empaque y envio de cardamomo para exportacion. La cronologia
de la operacién en la empresa es la siguiente: el departamento de compras
contacta a los proveedores de cardamomo para acordar o no la compra del
producto dependiendo la calidad y su precio, para ello se hace un andlisis sobre
muestras tomadas al producto, en las que se determina el color, densidad, aroma,

porcentajes de calidades, entre otros.

El cardamomo en su mayoria es comprado en el departamento de Alta
Verapaz de Guatemala, considerado como uno de los departamentos altamente
productores de cardamomo, después de la compra, el producto es transportado
a la planta de Alta Verapaz donde se hace una clasificacion entre grano abierto
y grano cerrado, a través de maquinaria especializada. El grano abierto se envia
a salas de escogido que manualmente separan producto que no haya sido
detectado por las maquinas y el grano cerrado es trasladado a la planta central
de clasificacion, ingresandolo de esta manera como materia prima para el

proceso.

El producto es clasificado con maquinaria de alta tecnologia para definir
calidades como primeras, segundas, terceras, entre otras. Seguidamente se
realiza una ultima clasificacion obteniendo de esta manera las calidades de

exportacion como lo son: Jumbo de primera, Extra de primera, Roya de primera,



etc. Por ultimo el producto se empaca de acuerdo a las especificaciones del

cliente y se envia en contenedores para su exportacion.

1.1.1. Historiade la planta

Agro Diversas, S.A. inicia su operacion en el afio de 1979. Inicialmente fue
nombrada UXA, S.A. (Universal Exportadora e Importadora), empezando su
operacion de clasificacion y empaque de cardamomo con 25 personas. En 1985
se contratan 500 empleados para clasificacion a mano de cardamomo que
operaron durante el periodo de 1985 a 1993, seguidamente se quedd operando
anicamente con 30 personas. Las instalaciones eran de escasa maquinaria,
contando Unicamente con 6 cribas o clasificadoras por tamafio y 3 ventiladoras
de cardamomo, donde las calidades eran: Yumbo, Extra, Royal, Royal pequefio
y Baby Royal, tanto en primeras como en segundas.

Se disponia Unicamente con 3 bodegas y no se contaba con oficinas
administrativas. El producto llegaba a las instalaciones en camiones que lo

transportaban en sacos desde el departamento de Alta Verapaz.

En 1998 se comprd la maquinaria tecnoldgica con lo que actualmente
cuenta la empresa, llamado este equipo como “maquinas electronicas”. La
operacion en la planta ha sido constante, exceptuando los afios 1995, 1998, 2003
y el afio en curso. Desde sus postrimerias la empresa ha trabajado con personal

operativo de areas rurales y analfabetas.

1.1.2. Mision

“Somos una Corporacion con grandes expectativas de negocios Yy

proyectos, en las diferentes actividades que realizamos, dedicadas a satisfacer y



asesorar a nuestros clientes, proporcionandoles una amplia gama de productos
y servicios de éptima calidad, contando con personal altamente calificado para el

crecimiento de nuestras empresas.™

1.1.3. Visién

“Ser una gran fuerza competitiva para las empresas del entorno mundial
respondiendo a las necesidades y requerimientos de nuestros clientes, mediante
el mejoramiento continuo de los productos y servicios que proporcionamos;

manteniéndonos en permanente crecimiento y rentabilidad.”

1.1.4. Valores y principios

Nuestra corporacién (Unisource Holding Inc.) fundamenta toda su actividad
empresarial en los siguientes valores que sirven de criterios institucionales para
enmarcar todas las actuaciones individuales y grupales de quienes laboren en la

organizacion.

e Veracidad

Nos distinguimos por la lealtad y honradez hacia nuestros clientes,
mantenemos una excelente comunicacion, lo cual nos permite llegar a un mejor

entendimiento.

1 Agro Diversas S.A. Manual de induccion. p. 2.
2 Ibid. p. 2.



e Excelencia

Buscamos la excelencia en los productos y en los servicios, por medio de
un esfuerzo constante, cuidando cada detalle para conservar la confianza total

de nuestros clientes.

e Calidad

Somos un grupo estable que busca la mejora continua, conocemos las

necesidades de nuestros clientes, lo cual nos permite satisfacer sus expectativas.

e Transparencia

Administramos el patrimonio de nuestra empresa, de nuestros clientes y

nuestros proveedores en forma clara y confiable.

e Responsabilidad

Nos respaldamos mediante el compromiso y la formalidad del trabajo

brindado a nuestros clientes, los mejores resultados.

1.1.5. Politica de calidad

“Somos una Corporacion que se dedica a satisfacer y mejorar
continuamente las necesidades agricolas en nuestra clientela, nuestro
compromiso es mantener calidad y el prestigio que nos ha distinguido por muchos
afos. Proveyendo productos y servicios de alta calidad, mediante el desarrollo



del talento de su personal, la eficiencia en los procesos y la optimizacion de

nuestros recursos.”
1.1.6. Lugar de ubicacion
Agro Diversas, S.A. con sus oficinas administrativas, bodegas de materia
prima, empaque, hospedaje de personal y sus alrededores esta ubicada en la

ciudad de Guatemala en la 45 calle 15-24 de zona 12 colonia Colinas.

Figura 1. Mapa de ubicacion de la empresa Agro Diversas, S.A.

Fuente: imagen tomada en Google Maps. Consulta: 20 de enero de 2016.

8 Agro Diversas S.A. Manual de induccién. p. 2.
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1.2. Distribucidon organizacional

La distribucion organizacional muestra la jerarquia de mandos y poderes
dentro de las empresas, Agro Diversas S.A. a través de su planeacion
estratégica. Cuenta con una estructura organizacional bien definida, que a

continuacion se detalla.

1.2.1. Estructura organizacional

Agro Diversas, S.A. esta organizada por una cadena de mando definida en
su organigrama, la agencia central administrativa, donde se manejan las compras
y ventas del producto. Esté ubica en el edificio Atlantis en la 13 calle 3-40 de zona
10 de ciudad capital de Guatemala, donde laboran: el presidente, gerente
general, gerente administrativo, gerente de comercio internacional y los
subordinados de cada uno a su cargo. En la planta de produccion se encuentran

los demas jefes y gerentes como lo desglosa el siguiente organigrama.



1.2.2.

Figura 2.

Organigrama

Organigrama Agro Diversas S.A.

ORGANIGRAMA GENERAL

1.3. Producto

Fuente: Agro Diversas, S.A.
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El cardamomo cuenta con varias caracteristicas, calidades, propiedades,
cualidades, que se detallan a continuacion:




1.3.1. Cardamomo

Es una especia en forma de semilla aromatica que se utiliza como
condimentos de alimentos, en bebidas, usos medicinales y otros mas. El nombre
etimologico proviene del griego Kardamomon, yuxtaposicion de kard (berro de
jardin amargo) también deriva de una raiz arabe que significa “calentar” y
amomon (palabra oriental que designaba un tipo de especia).

Figura 3. Semillas de cardamomo

Fuente: https://emisorasunidas.com/noticias/nacionales/autoridades-buscaran-institucionalizar-

produccion-cardamomo/. Consulta: 8 de enero de 2016.

1.3.2. Caracteristicas

El cardamomo pertenece a la familia de las Zingiberaceas. Es el fruto de
una planta herbacea perenne, que puede llegar alcanzar una altura de dos a
cinco metros, cada hoja mide de 60 a 80 cm. Es una planta originaria de la india
y llevada después a Europa para posteriormente introducirla en América. “Segun

Luttmann (1985), fue introducido a Centroamérica en 1914. Lemus (2003) reporta
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el ingreso del cultivo a Guatemala en 1917, llevado por el aleméan Oscar Majus a

la zona de Coban.™

1.3.3. Descripcion botanica

Para entender los aspectos especificos del cardamomo en cuanto a su

origen vegetal, se describen en la siguiente tabla:

Tabla I. Descripcion botanica del cardamomo
DIVISION: TRACHEOPHYTA
SUB-DIVISION: MAGNOLEOPHYTA (ANGIOSPERMAS)
CLASE: LILIATES (MONOCOTILEDONEA)
SUB-CLASE: COMMELINIDAE
ORDEN: ZINGIBERALES
FAMILIA: ZINGIBERACEAS
GENERO: ELETTARIA
ESPECIE: CARDAMOMUN

Fuente:

http://repositorio.pucese.edu.ec/bitstream/123456789/131/1/PEGGY%20MONTANO.pdf.
Consulta: 8 de enero de 2016. p.10

1.3.4. Calidad sensorial

El cardamomo tiene calidad sensorial dulce y aroméatica, muy agradable.
Muy parecido al aroma de los citricos, debido a que comparte el limoneno de su

aceite esencial; y el eucalipto, por su alto contenido en cineol. Como otras

4 Banco de Guatemala. Informe de Politica Monetaria a marzo de 2008, Ciudad de Guatemala.
[http://www.sib.gob.gt/es/EntidadesSupervisadas/Informacion_de_las_Entidades_Supervisadas
[frame.asp?id=/es/entidadessupervisadas/Informacion_de_las_entidades_supervisadas/INFOR
MACION_TRIMESTRAL/SEGURQOS/200712/CUAD5P00.HTM]. Consulta: 24 de junio de 2016.
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especias, se atribuye al cardamomo virtudes afrodisiacas y medicinales.
Comunmente la densidad aromatica depende del tiempo de madurez del
producto, el producto con mayor tiempo de maduracion cambia de color verde a

color amarrillo, siendo el amarrillo de aroma mas intenso.

El sabor del cardamomo es muy intenso y penetrante, dulce y ligeramente

picante, por esta razén también es utilizado como esencia de chicles.
1.3.5. Constituyentes principales
La cantidad de aceite esencial que pueden contener las semillas de
cardamomo puede llegar a ser hasta de 8% y depende de las condiciones de

almacenamiento.

Tabla Il. Constituyentes principales del cardamomo

INFORMACION ESPECIFICA
Humedad Max. 12%
Cenizas totales Max. 10%
Cenizas insolubles Max. 2%
Esencia Min. 2%
Fuente:

http://repositorio.pucese.edu.ec/bitstream/123456789/131/1/PEGGY%20MONTANO.pdf.
Consulta: 8 de enero de 2016. p.11
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Tabla lll. Tabla nutricional del cardamomo

Calorias: 311 KCal. Grasas monoins.: 0,9 gr.
Proteinas: 10,8 gr. Grasas poliinsat.: 0,4 gr.
CL Colesterol: 0,0 Mg. Calcio: 383,2 Mg. ASE:
Grasas sats: 0,7 gr. Magnesio: 228,7 Mg.
Fosforo: 177,6 Mg. Vitamina C: 21 Mg.
Potasio: 1.118,8 Mg. Vitamina E: 0,0 Mg.
Sodio: 18,3 Mg. Vitamina A: 0,0 UI.
Fuente:

http://repositorio.pucese.edu.ec/bitstream/123456789/131/1/PEGGY%20MONTANO.pdf.
Consulta: 8 de enero de 2016. p.11

1.3.6. Semillas

Se encuentran en racimos de capsulas fibrosas pequerias de forma oval de
color verdoso, dentro de la cidpsula se encuentran las semillitas de color marrén

a lo cual se le denomina oro en la industria y el precio de este producto es alto.

Existen dos variedades diferentes de cardamomo: el malabar que es una
capsula pequefia y redonda con alto contenido de delicados compuestos florales,
y el mysore o cardamomo grande que es de capsula mas grande y triangular, con
mayor aroma.

1.3.7. Cardamomo para exportacion

Es el producto que se destina para ser enviado al extranjero, dependiendo

las especificaciones de los clientes. Entre las calidades que se manejan se tiene:
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1.3.8. Pergamino

Las capsulas de pergamino se encuentran entre un color verde claro a verde
amarillo y blanco. Las capsulas de mejor calidad son las de color verde intenso y
son las consideradas en la empresa como calidades de primera; de estas
calidades salen otras que dependen del tamafio. Estas son: Jumbo, Extra, Royal,
Baby Royal y Baby sucio. El cardamomo de color verde pélido se considera de
calidades de segunda, las cuales también definen otras calidades por tamafios.
Segun varia el color asi es la calidad del producto.

1.3.8.1. Oro

Es la semilla de color marron que contienen las cdpsulas y son muy
olorosas, es el producto limpio sin cascara que se extrae de las capsulas. El oro

es la esencia del producto; por lo que su precio es alto.
1.3.8.2. Cascarilla
Es el bagazo que queda después de la extraccion de las semillitas de oro.
Comunmente es comercializado a bajo precio para ser transformado en las

industrias, este producto tiene baja demanda por poseer bajas propiedades al no

contar con las semillas de oro.
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1.3.9. Propiedades

El cardamomo posee distintas propiedades, estas son:

Tabla IV. Propiedades del cardamomo

PROPIEDAD DESCRIPCION

Propiedades digestivas | Planta digestiva por excelencia. Remedia la

halitosis, estimula el apetito, tonifica el estbmago,
calma el intestino y favorece la eliminacion de

gases

Potenciador:

v Expectorante Constituido como uno de los productos con
fuentes mas ricas en cineol de la naturaleza. Ello
le aporta propiedades expectorantes muy

interesantes para tratar la tos, asma y bronquitis.

v' Antiséptico Combate las bacterias que dafian el esmalte de
los dientes y mantienen la higiene bucal. Se

considera buen remedio para amigdalitis.

v Anticancerigeno Posee compuestos con accién antioxidante.

Fuente: www.botanical-online.com/cardamomo_propiedades.htm. Consulta: 18 de febrero de
2016.

1.3.10. Tipos de cardamomo

Existen distintos tipos de cardamomo, sin embargo el producto es similar
pero con algunas caracteristicas diferentes, estos se cosechan en distintas

regiones y paises; los tipos de cardamomo son:
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Cardamomo verde o cardamomo Malabar (Elettaria cardamomun
mindscula o minor): Variedad caracterizada por bayas de pequefio tamafio
y de color brillantes. Es la especia mas extendida ya que posee un aroma
intenso.

Cardamomo marron o cardamomo Ceilan (Elettaria cardamomun major):
Son bayas grandes con intenso aroma debido a su alto contenido en
camfor. Crece de manera silvestre en Sri Lanka.

Cardamomo blanco: cardamomo de cualquier variedad, generalmente
Malabar, que ha pasado por un proceso de blanqueado en el que ha
perdido cualidades organolépticas. No es tan aromatico como las

variedades anteriores.

1.3.11. Usos

Culinario: el cardamomo se caracteriza por ser una especia agregada en
comidas, bebidas dulces y postres. Especialmente en los paises
orientales se agrega al café como a otras bebidas y lo consumen como
nueces.

Médico: es consumido para tratar trastornos estomacales y problemas de
digestion.

Higiene personal: se usa para limpiar la boca de los gérmenes y eliminar
el mal aliento, masticando las semillas.

Estimulante: consumido oralmente y en ocasiones algunos paises los
fuman para lograr los efectos.

Perfume: componente especial de algunos perfumes por su propiedad

aromatica.
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1.3.12. Caracteristicas del sector

Hace referencia en cuanto a consumo, produccion, cosecha, etc. del

cardamomo tanto a nivel nacional como de exportaciones.

1.3.13. Analisis interno del producto

En Guatemala la produccién de cardamomo se concentra principalmente
en cinco departamentos: Alta y Baja Verapaz, lzabal, Huehuetenango y El
Quiché. “Se estima que la produccién del 2012 alcanza un volumen de 38 000

Tm, que sitla al pais como el principal exportador de esta especia.”™

1.3.14. Analisis externo de las exportaciones

El consumo mundial de cardamomo segun la Organizacién Mundial de la
Salud, oscila entre el 80% de la poblacién mundial. Es decir, 4 000 millones de

personas consumen cardamomo.

1.3.15. Resefa historica del cardamomo en Guatemala

Se introduce al pais entre 1910 y 1912 por el aleman Oscar Kloffer, quien
trabajaba en la finca Chinasayud que significa “Flor Bonita”, ubicada en el
departamento de Alta Verapaz, cultivo que se propagé a fincas aledafas. En
1948, la planta fue trasladada de Alta Verapaz hacia la Costa Sur del pais para
iniciar con la primera plantacion extensa de cardamomo, su funcion principal fue

aromatizar medicinas.

SMinisterio de Agricultura, Ganaderia y Alimentacion de Guatemala. Perfil Comercial del
Cardamomo junto con Proyecto AdA-Integracion UE, Ciudad de Guatemala, septiembre de
2014. Consulta: 10 de febrero de 2016. p.8.
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1.3.16. Ventas nacionales

‘Guatemala es el mayor exportador mundial de cardamomo con un
promedio anual de 27 000 Toneladas Métricas, con una tasa de crecimiento de
2% anual. Paises como los Emiratos Arabes Unidos, Siria, Arabia Saudita,
algunos paises Europeos y Estados Unidos son los principales compradores del
grano. El 80% de la produccion se comercializa con paises de Medio Oriente y lo

demas se distribuye entre el resto del mundo.”®

Las exportaciones de cardamomo de la cosecha de septiembre de 2014 a
junio de 2015 alcanzaron un crecimiento interanual del 15,59, al sumar US$235
millones segun cifras del Banco de Guatemala (Banguat). En esta fecha hubo
una baja en quintales exportados, sin embargo en noviembre y diciembre se
registré una alza en el precio, que ayudé a que las divisas reflejaran un aumento.
Los datos del Comité (Cardegua) sefialan que de septiembre 2014 a junio 2015

se exportaron cerca de 30 800 toneladas.

6 AGEXPORT. Publicacion aportada por CARDEGUA. Diario de Centroamérica. 24/12/14.
Consulta: 8 de febrero de 2016.
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2. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA
EMPRESA

2.1. Analisis de la organizacién

El andlisis de la situacion actual en la clasificacion y empaque del
cardamomo sera enfocado en la aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura
y puntos criticos de control para mantener la inocuidad del producto. El estudio
es aplicable a cualquier industria de este tipo o de granos clasificados.

2.1.1. Anadlisis FODA general

Agro Diversas, S.A. es una empresa que busca adoptar los cambios
necesarios para trabajar producto de calidad y asi asegurar la inocuidad del
producto. Para analizar a la organizacion, que esta definida por el organigrama
mostrado en el capitulo anterior, en el que se definen sus lineas de mando sobre
la jerarquia, se hace uso de la matriz de: fortalezas, oportunidades, debilidades
y amenazas (FODA). Esto con el fin de verificar su entorno interno y externo para
poder crear los cambios necesarios y adoptar la nueva ideologia operativa en

busqueda de cumplir los requisitos necesarios para obtener producto inocuo.
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Tabla V.

Matriz FODA

Diagnéstico de la situacion actual de la empresa Agro Diversas, S.A.

Fortalezas (F)

Debilidades (D)

Apoyo de gerencia a la planta. 1. Manejo de informacion

Personal profesional en el area deficiente por parte del area de

administrativa. ventas hacia administracion en

Presupuesto adecuado para la planta.

operacion, para el [ 2. No existen capacitaciones

mantenimiento y reparacion de sobre Buenas Practicas de

maquinaria. Manufactura ni puntos criticos

Infraestructura de la planta en de control.

buen estado. 3. No existen programas de

Oficinas en buenas condiciones inocuidad.

y equipadas. 4. Personal operativo no mantiene

MATRlZ Bien definidas las jornadas de las  condiciones  higiénicas
trabajo. adecuadas para operar.
Maquinaria  suficiente para | 5. Deficientes sistemas de
FODA operar durante periodos mas limpieza.

largos de trabajo. 6. Escaso control de plagas y
evaluaciones de  producto
terminado.

7. Personal no usa equipo de
seguridad e higiene para
manipular el producto.

8. Personal con bajo nivel de
aceptacién al cambio.

9. Laempresa no esté certificada.

Oportunidades (O) Estrategias (FO) Estrategias (DO)
La empresa cuenta con muchos Compra de més producto para | 1. Establecer e implementar
nichos de mercado en el operar durante todo el afio. programas de BPM y HACCP
extranjero que demandan el Aprovechar los  contactos para ofrecer producto inocuo.
producto y asi expandir sus exteriores para expandir el | 2. Capacitaciones al personal
ventas. mercado. operativo.
Promover publicidad de Estandarizar procesos 3. Comunicacion sobre ventas y
promociones y campafas. Innovar procesos. reclamos de los clientes al
Aceptacion del producto en los personal  administrativo  de
segmentos de mercado que planta.
atiende la empresa. 4.  Crear documentos que permitan
Buenos enlaces de alta gerencia controlar cada uno de los
con paises extranjeros. procesos.

5. Estudio del personal necesario
en planta.

Amenazas (A) Estrategias (FA) Estrategias (DA)

La competencia cuenta con Realizacibn de  auditorias | 1. Certificar la empresa.
empresas certificadas. internas sobre la inocuidad del | 2. Buscar alianzas con
Proveedores tienen buenas producto. proveedores y dar
ofertas por parte de Ila Invertir en estudio de mejoras especificaciones de calidad en
competencia. continuas. el producto.

Suspension de licencia Verificar el cumplimiento del | 3. Crear comités que verifiqguen
sanitaria. plan estratégico y mejorar en las calidad del producto.

Baja calidad por plagas en los
cultivos del producto.
Legislacion cambien para la

aceptacion de un producto
inocuo en los paises
compradores.

deficiencias.

Fuente: elaboracion propia.
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2.2. Diagnoéstico en planta

La planta cuenta con dos bodegas para almacenaje de materia prima, la
primera bodega mostrada en la Figura 4. Tiene un area de almacenaje de 479,62
metros cuadrados y la bodega 2 tiene un area de 552,24 metros cuadrados. En
la bodega numero 2 se encuentran ubicadas las maquinas denominadas “cribas
pinalences”, sirven para separar por tamanos. Ventilador y “Pin Machine” usada
para separar el producto abierto del cerrado. El area de empaque tiene las
maquinas electrénicas de clasificacion por color del cardamomo, el detector de
metales y envasado. Los dormitorios, bafos, taller, comedor y bodegas de cajas

estan en los alrededores de la planta como se muestra en la figura.

Figura 4. Planta de produccién

Fuente: Agro Diversas S.A.
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2.2.1. Analisis de proceso

El proceso de clasificacion y empaque de Agro Diversas, S.A. esta
determinado por varias fases. En el siguiente flujograma del proceso de

cardamomo se describen las operaciones que realiza la empresa.

Figura 5. Planta de produccién Agro Diversas S.A.
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A, Andlisis del prodocts: por desssidad
para s acnplacidn o Reacharos

k. Rascharo de perolasco: o meslo
mliclmal

5.  Clasificecdn de producia an
Racuisnas Fin Macohines

6. SebecoEin W clasiBomcion e
wcalickadas g alon.

T. Escodgido de Casdannoso pranra
e barlanizar calickadon,

8. Clasificecidn por Tamalios
D, S esitiban los calidades por

Tamafkos, Prinwoas y Segundas

T3, Wamnibilacdo v palicho ol ool e e
P S48 eupsnrtacidn fnal,

11, Weantilado de la Samilla oo pars
i e T

12, Logista para axpeoslaceon de los
cliverson procduscios y conbratons ol
it Tty e g

1% S srvann ol prochuctc o Seeos
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OapEE e oard T o e T e

T, Fiem desl picasesos

Fuente: Agro Diversas S.A.
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Al darle seguimiento al proceso en planta segun el flujograma mostrado
anteriormente, se observa que el proceso no cumple con los principios de la

distribucion en planta, estos son:

e Integracion global; esto quiere decir que todos los elementos que
intervengan en el proceso no deben estar excluidos, colocar todos los
elementos sin dejar ni uno fuera del proceso.

e Minima distancia a mover; los movimientos deben de ser lo mas corto
posible.

e Sentido de flujo; deben llevar una secuencia entre las actividades y/u
operaciones.

¢ Principio de flexibilidad; se prevé futuras incorporaciones de elementos de
mejora al proceso.

e Principio de uso de espacio cubico; utilizar al médximo no solo en area sino
que también en volumen.

e Satisfaccion y seguridad; no debe presentar peligros y debe ser agradable.

Figura 6. Andlisis del flujo en planta

PIN

CAJON

ELECTRONI
CAS

VENTILA
DOR

CRIBAS
2

:::::::::::

nnnnn

aaaaaaaa

TRIP, VANO, POLVO

SEGUNDAS PARA

ssssssss

OFICINAS

Fuente: elaboracion propia, empleando PowerPoint 2013.
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El proceso de acuerdo al fluo mostrado en la imagen anterior es el
siguiente: El producto ingresado ya ha sido clasificado entre semillas abiertas y
cerradas. Al ingresar a la planta se pesa en basculas, seguidamente se almacena
en area especifica para materia prima. En su primera clasificacion en planta, el
producto pasa por maquinas electronicas y se almacenan en el area de primeras
y segundas para después clasificarlos por tamafio en maquinas cribas y
finalmente se almacena en bodega nimero uno (donde estan las oficinas), como
producto terminado listo para exportacion. Por altimo el producto es trasladado

de bodega 1 hacia bodega 3 donde se empaca y se envia en contenedores.

El proceso aplicado en la empresa no cumple con un sistema de distribucion
en planta, tomando en cuenta que las Buenas Practicas de Manufactura exigen
sistemas de produccién con distribucién acorde al proceso, se hace una

propuesta en el capitulo siguiente.

2.2.1.1. Ingreso de materia prima

El cardamomo es transportado dentro de bolsas plasticas que a su misma
vez se introducen en sacos. Cada saco de cardamomo en pergamino pesa entre
116 a 120 libras y los sacos de cardamomo en oro pesan entre 150 a 180 libras.
Los contenedores provenientes de Alta Verapaz transportan el producto a la
empresa en promedios de carga de 435 a 535 sacos. La descarga de los
contenedores se hace por medio de los trabajadores que cargan los sacos hasta
una bascula, los trabajadores no utilizan trajes, fajas o cinturones para protegerse
de las cargas, el producto es pesado y transportado hacia el area de ubicacion.

En las siguientes fotos se muestra el proceso de ingreso de materia prima.
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Figura 7. Ingreso de materia prima a empresa

Fuente: fotos tomadas en Agro Diversas S.A.

2.2.1.2. Ubicacion del producto

En el area de ubicacion se colocan tarimas, el espacio definido para el
almacenaje de materia prima, como se mencion6 anteriormente es de 479,62 y
552,24 metros cuadrados de ambas bodegas. Sobre las tarimas se colocan cajas
de cartén para no dejar los sacos directamente sobre la madera, las tarimas
mantienen el producto a una altura de 15 cm y se colocan a una distancia de 50
cm de las paredes. Las tarimas provienen de otra empresa que deja de utilizarlas,
no se les da mantenimiento ante hongos o plagas que corroen la madera y son
cambiadas hasta cuando se quiebran. Dentro de las bodegas de almacenaje se
colocan bloques de producto que pueden llegar a tener filas de 12 o 15 sacos de
altura muy cercanos a la altura del techo o en algunos casos topados al techo.
En la siguiente figura se observa la colocacion del producto.
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Figura 8. Ubicacion de cardamomo en Agro Diversas, S.A.

Fuente: fotos tomadas en Agro Diversas S.A.

2.2.1.3. Transporte y clasificacion

En la actualidad Agro Diversas, S.A. Para el transporte del producto a las
maquinas de clasificacion, lo hace por medio de los empleados. El personal
operativo carga los sacos de cardamomo sobre los hombros, cuando el producto
estd muy alto, se usan escaleras para subir y tomar los sacos de la parte alta, se
debe subir también sobre gradas para depositar el producto a las maquinas y
cuando es ya ha sido clasificado vuelven a movilizar los sacos al area de
empaque. En este procedimiento, los empleados sufren fatiga por la continuidad

de las cargas durante el dia.

2.2.1.4. Empacado y empaquetado

Esta area esta debidamente identificada, la maquina utilizada para la

deteccion de metales, se ubica antes de envasar el producto, luego se pesa
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manualmente cada bolsa. En el proceso de empaque el producto se deposita en
el suelo, con la ayuda de un elevador se dirige hacia la tolva de llenado, donde
el producto que tiene metales u otros materiales no identificados se rechaza a
través de un ducto y es encostalado. Al salir del detector de metales, el producto
gue no tiene impurezas, se deposita en bolsas con medidas de 5 kilogramos, las
bolsas son selladas herméticamente por empleados a través de otra maquina,
seguidamente se dirigen a otros empleados quienes abren agujeros pequefios
para mantener el producto ventilado dentro de las cajas donde son depositadas;

la herramienta utilizada para esto no es desinfectada en ningln momento.

El producto depositado en cajas individuales de 5 kilogramos para
finalmente empacarlo en cajas mayores que contienen 8 cajas haciendo un total
de 40 kilogramos por caja. Las deficiencias de inocuidad en esta area se dan
desde la colocacion del producto directamente en el suelo, sin que haya un plan
de limpieza y desinfeccion. Para mezclarlo y conducirlo al detector de metales, el
removedor del producto en este punto son palas, tampoco se desinfectan y
promueven la contaminacién cruzada, otro problema de contaminacion es
caminar sobre el producto descalzo por empleados en condiciones antihigiénicas.

Se colocan desechos a un costado del producto.

Los empleados que verifican el producto no tienen controles de higiene,
manipulan el producto sin lavarse las manos, uso de guantes o gel anti bacterial.
Al momento de abrirle los agujeros a las bolsas usan lapiceros o clavos de
dudosa precedencia. El producto es colocado en el suelo como se muestra en la
figura 8 y por ultimo las cajas se transportan hacia el area de carga de los

contenedores para su debida exportacion.
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Figura 9. Empaque del cardamomo

Detectorde desechos

Productoesencia
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Fuente: foto tomada en Agro Diversas S.A.

Figura 10. Empaquetado de cardamomo para exportacion en Agro
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Fuente: foto tomada en Agro Diversas S.A.
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2.3. Evaluaciéon de las Buenas Practicas de Manufactura dentro de la

empresa

La evaluacion de Buenas Practicas de Manufactura, como un programa que
garantice la inocuidad de alimentos se enfoca principalmente en cuatro puntos
principales, estos son: practicas higiénicas en mano de obra, limpieza y
desinfeccién de instalaciones, limpieza y desinfeccion de maquinaria y métodos
preventivos y correctivos para garantizar la inocuidad. Para cumplir con las BPM
se deben establecer programas de limpieza y desinfeccion, programas de control
de plagas, programas de capacitacion continua, programa de manejos de
desechos, estacion de limpieza, control de potabilidad del agua, programa de
desechos toxicos, programas de mantenimiento, y otros que se detallaran en el
siguiente capitulo. Como se ha mencionado anteriormente la mano de obra tiene
deficiencias en higiene personal, equipo, manejo de producto y desconocimiento

de inocuidad.

Los métodos de trabajo en conjunto con el personal mantienen escazas
normas de inocuidad, ergonomia y seguridad industrial. Los procesos seguidos
en el flujograma de la figura 5, muestran el proceso sin mencionar aspectos de

limpieza u operaciones higiénicas.

2.3.1. Proposito

El objetivo del analisis de la situacion actual respecto a Buenas Practicas
de Manufactura y Puntos Criticos de Control en la empresa, es determinar las
deficiencias e incumplimientos de las mismas para obtener cardamomo inocuo
destinado a la exportacion y posterior consumo en los paises interesados, esto a

su vez, en busqueda de mejorar la calidad y buscar certificaciones a futuro que
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hoy en dia son exigidas por los clientes y los nuevos mercados internacionales

como los paises europeos.

Se busca reducir los riesgos de contaminacioén por cualquier recurso que
interfiera en la inocuidad, buscando las deficiencias de la empresa se puede
establecer un programa adecuado con parametros y controles supervisados

constantemente para entregar un producto de calidad.

Al cumplir con todos los propdsitos establecidos, trabaja en un ambiente
mas seguro ante cualquier contaminacion del producto. Se instruye la manera de
capacitar al personal dentro de la planta, para mantener control adecuado de

manejo y empaque del producto.

2.3.2. Analisis fisico de la planta

La empresa Agro Diversas vista desde un entorno general, cuenta con
adecuada iluminacion natural, sin embargo, la iluminacion artificial para operar
en jornadas nocturnas es deficiente, las instalaciones estan pintadas de color

blanco lo cual ayuda a la reflexion.

El techo de la nave industrial es de ldmina, acanalado, colocado a dos
aguas en diferentes altura para aprovechar la iluminacion natural del dia con
laminas transparentes, la estructura metalica que soporta las laminas estan

pintadas para proteccion de oxido del metal.
El sistema de ventilacion es deficiente, se cuenta con agujeros en la pared

por la parte delantera y trasera de la nave industrial, esto crea focos potenciales

de contaminacion para el ingreso de plagas. Este sistema de ventilacion, techo
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de l&dmina y el volumen del producto en bodegas hacen que la temperatura sea

variante, en temporadas calientes, la temperatura aumenta considerablemente.

El piso en la bodega 1 mostrada en la figura 4 es de ceramica y las otras
bodegas con piso de concreto fundido para soportar las vibraciones hechas por
la maquinaria, el peso del producto y su facil desplazamiento de sacos. La
superficie es lisa y esta pulida, se observan dafios en algunos sitios con

rajaduras, por lo que no hay uniformidad en el piso.

Figura 11. Nave industrial de Agro Diversas S.A.

Piso de concrefo fundido

Fuente: foto tomada en Agro Diversas S.A.
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2.3.2.1. Ambiente laboral

Segun datos de recursos humanos el clima organizacional es catalogado
como bueno. La jornada de trabajo se divide en dos turnos en temporadas de
cosecha y demanda alta, en jornada diurna especial con 50 personas que
trabajan horas extras cuando asi se requiere, en jornada nocturna se trabaja con
20 personas, los trabajadores tiene sus correspondientes horas de comida,

dormitorios con implementos basicos y comedores.

2.3.2.2. Equipo y maquinaria

Como se menciond anteriormente, el personal no cuenta con equipo de
proteccion personal para laborar, Gnicamente usan mascarilla por el polvillo que

genera el cardamomo.

La maquinaria esta en excelentes condiciones, el mantenimiento preventivo
se realiza a cada mes y el mantenimiento general se hace una vez por afio segun
instrucciones de uso, dentro de ello se verifican motores, fajas y sistemas

eléctricos, generalmente al finalizar la jornada se sacude la maquinaria.

2.3.2.3. Instalaciones sanitarias

En la planta se cuenta con numero adecuado de sanitarios para uso del
personal, existe escaza limpieza en estos, al igual que en el servicio de lavado
de manos, sistemas de secado de manos, rotulacion o indicaciones generales de

higiene. Las instalaciones de limpieza estan en condiciones anti higiénicas.
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Figura 12. Instalaciones sanitarias

Fuente: fotos tomadas en Agro Diversas S.A.

2.3.2.4. Agua

Agro Diversas S.A. cuenta con abastecimiento de agua municipal, dentro
del perimetro de la planta se cuenta con un tanque para la distribucion interna del
liguido a través de una cisterna. El liquido se transporta en tuberias de PVC
enterradas, a través de una extensa red que satisface la necesidad de la planta.
Para agua de consumo humano se utilizan filtros que tiene mantenimiento

constante por empresa externa.

2.4. Limpieza

En la actualidad el proceso de limpieza dentro de la nave industrial es
deficiente, en el area de oficinas hay una persona encargada que llega durante
una hora todos los dias a barrer, sacudir y sacar la basura. En el area de
produccion hay una persona destinada para el barrido de pisos. No existe el

programa de limpieza establecido por gerencia ni documentacion que respalde
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los procesos diarios de limpieza. No existe desinfeccion toda la planta, se hace
Unicamente barrido y el producto que cae al suelo se recoge y se almacena como
producto denominado barrido para darle un proceso de ventilacion e incorporarlo

de nuevo al producto final.

Como parte fundamental de las Buenas Practicas de Manufactura se
incumple este punto esencial por lo que el producto desde aca no garantiza ser

inocuo y es de mala calidad.

2.4.1. Procedimientos de limpieza y desinfeccién

Solo en el area de oficinas hay desinfeccion de pisos, el procedimiento en
barrido general se hace por medio de escobas ubicadas en una esquina de la
planta, hay trapeadores solo para el area de oficina y las ventanas de esta area
se limpian pocas veces. En el area de produccion después de cada turno de
trabajo los operarios de cada maquina se encargan de sacudir el polvillo externo
que ha causado el desecho del cardamomo. Se cuenta con limpieza y
desinfeccién en oficinas Unicamente pero no estan descritos los procedimientos

en documentos ni registros de aplicacion.

2.4.2. Frecuenciade limpieza

Se barre a diario, en tiempo de cosecha de cardamomo, cuando la empresa
labora a su maxima capacidad, también la frecuencia de sacudido en las
maquinas es diario. No existe evidencia de limpieza en sanitarios, lavamanos,
duchas, etc. por lo que le corresponde a los empleados realizarlo por su propia

cuenta.

32



2.5. Controles y précticas higiénicas

Agro Diversas, S.A. no cuenta con controles higiénicos, lo Unico que se ha
establecido es un dialogo en la induccidon cuando se contrata al personal para
pedir que sea limpios al momento de iniciar labores se hace un monitoreo de
asistencia en donde los empleados indican o no si estdn bien de salud, mas sin
embargo, no hay un grupo encargado que lleve controles higiénicos por lo que

se carece de tal intervencion.

25.1. Controles de salud

El personal como norma obligatoria para ingresas a laborar dentro de la
empresa debe tener tarjeta de salud vigente, esta es extendida por centros de
salud que les practican exdmenes para verificar si cuenta con enfermedades de
cualquier tipo. Los empleados también pagan IGSS, sin embargo, el servicio
normalmente lo utilizan para atencion de hijos y esposas, cuando han existido
casos de enfermedades rutinarias, los empleados se acercan a las oficinas e
informan de su padecimiento, se les proporciona medicamento del botiquin, si es
grave la situacion se da permiso para reposar y cuando vuelven a sus labores se
colocan en trabajos aptos para sus condiciones. En situaciones de gripas u virus
que se pueden transmitir facilmente, se les exige que usen mascarilla y son

colocados en otras areas para evitar tener contacto directo con el producto.
2.5.2. Proceso de limpieza de los empleados
A través de entrevistas al gerente de planta se tiene establecido que los

empleados se duchen todos los dias antes de ingresar a la nave industrial. Sin

embargo, se ha observado que no se cumple esta norma, esto justificado por
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parte de los empleados que, no se cuenta con suficientes duchas, el personal en
temporada de produccion es muy grande por lo que no se da abasto.

Los sistemas de limpieza de ingreso a planta como lavarse las manos antes
y después de salir, uso de gel, desinfeccion de suelas, uso equipo protector, entre
otros, son importantes. Esto junto con los controles de revisiones de ufias, cabello
corto o revisiones diarias para que las personas no ingresen alimentos, bebidas,
accesorios personales, crean focos potenciales de contaminacion biologica y

fisica.

2.6. Proceso de empacado

Después de establecer la calidad del producto a través de la clasificacion,
el producto se deposita en elevador hacia la maquina detecto de residuos, a este
espacio se le denomina cajén de mezclado, la cual es un area con pequefios
muros y piso de concreto donde se deposita el cardamomo, en el punto de
abertura de agujeros a las bolsas para mantener ventilado el producto se maneja
un sistema deficiente de inocuidad.

Cuando el producto es exportado en sacos, se tiene un proceso similar
hasta el pesado, estos sacos son de 20, 25 o 40 kilogramos, luego de ello se
costuran y se envian en los contenedores.

2.6.1. Material del empacado
Para el empacado del cardamomo se utilizan dos materiales:

e Bolsas de Nylon: Es el material que contiene al producto esencial, lo
protege y mantiene su integridad.
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e Cajas de Cartdn: Contienen las bolsas de cinco kilogramos, transportan el

producto, contienen la marca e informacion basica del producto.

Figura 13. Material de empaque de cardamomo

Fuente: fotos tomadas en Agro Diversas S.A.

2.6.2. Deteccidon de residuos antes del empaquetado

La deteccion de residuos para el producto de exportacibn es muy
importante, el producto no debe contener residuos de cualquier tipo por lo que la
empresa hace uso de detector de metales. El producto que contiene elementos
ferrosos y no ferrosos son detectados por la maquina se rechaza enviandolo por

un ducto como se observa en la siguiente figura.
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Figura 14. Detector de metales

Tolvade deposito

Fuente: foto tomada en Agro Diversas S.A.

2.6.3. Inocuidad en el empacado

A través de observacién en el proceso de empacado se determina que este
es el punto donde més carece de inocuidad, los métodos usados no son los

adecuados por los siguientes hechos:

e EIl producto es depositado directamente en el suelo donde sélo se ha
barrido sin mayor cuidado

e El encargado de abastecer el ducto de absorcién para llevar el producto a
la tolva camina sobre el producto con los pies sucios y sudorosos

e El producto es tomado libremente con la mano sin previo lavado
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e Se abre agujeros a las bolsas con cualquier herramienta a la vista, entre
los observados: clavos, hierros, lapiceros, entre otros.

e Los desechos sélidos y basura son ubicados muy cerca del producto que
esta siendo empacado

e No existe proceso de limpieza y desinfeccion de pisos, maquinaria y
personal que manipula el producto

e Personal no mantiene los cuidados higiénicos personales

e Capacitacion, entre otros aspectos que se detallaran en el programa

2.6.4. Ubicacion del producto final para exportacion

Después de ser empaquetado el producto para exportacion se entarima en
cajas cercanas a la puerta de carga de contenedores para los envios
correspondientes. Las cajas son movilizadas por el personal encargado. Como
se observa en la siguiente fotografia las cajas estan colocadas directamente en
el suelo, estan topadas a la pared que se considera una inconformidad mayor en
Buenas Practicas de Manufactura, también. Existen materiales y herramientas

gue no pertenecen al area.
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Figura 15. Producto terminado para exportacion

Fuente: foto tomada en Agro Diversas S.A.

2.7. ldentificacion de riesgos que hacen que el producto carezca de

inocuidad.

La identificacidn de los riesgos potenciales de contaminacion al producto se
hace a través de un plan HACCP, principalmente enfocado en el control del
proceso a través de puntos criticos, todo esto en blsqueda de mantener la
inocuidad del producto y buscar certificaciones internacionales que se exigen en

el extranjero.

El objetivo es prevenir, reducir y/o controlar los peligros para la produccion
de alimentos inocuos y tener las bases para comprobar ante cualquier evento el
cumplimiento de los establecimientos nacionales e internacionales de inocuidad,
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es decir, la aplicacion adecuada de las Buenas Practicas de Manufactura y la

prevencion a traves del plan HACCP.

Los pre-requisitos para aplicar las técnicas HACCP son: Buenas Practicas

de Manufactura (BPM), Procedimientos Operativos Estandarizados de

sanitizacion (POES), capacitacion, rastreo o trazabilidad, Programa de recolecta

acordado con los clientes y mantenimiento preventivo. Para la identificacion de

riesgos o puntos criticos de control es necesario conocer los tipos de peligros

existentes, estos son:

Peligros quimicos: son todas aquellas sustancias que pueden causar
dafos a la salud como: toxicos, adictivos, agroquimicos, etc. Estos pueden
ser por aplicaciones de quimicos directos o indirectos en cualquier parte
del proceso.

Peligros Fisicos: son los desechos sélidos que pueden aparecer dentro
del producto como: piedras, metales, cabellos, etc. Estos pueden aparecer
por contaminacion del campo como también por operarios dentro de la
empresa en el proceso.

Peligros Biologicos: son los peligros causados por microorganismos que
dafian la salud del consumidor. Estos microorganismos también pueden
proveer del campo por malas practicas agricolas, por operarios con malas
practicas de higiene y desinfeccién dentro de la empresa, por la existencia

de plagas, entre otros factores.

2.7.1. ldentificacion de puntos criticos de control

El analisis de riesgos y puntos criticos de control se hace en base a la

informacion descrita anteriormente, como también se hace uso del flujograma

proporcionado por la empresa, al cual, se observan los pasos que conlleva la
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clasificacion y empaque del cardamomo para analizar la situacion en donde

pueda darse un peligro critico que conllevaria a contaminar el producto.

Tabla VI. ANALISIS HACCP. Tabla de descripcion del producto

El cardamomo son especies aromatica cosechadas en
Descripcion del | racimos de plantas herbaceas perenes cuyas capsulas son de
producto: color verde hasta amarillo. En el interior contienen semillitas de

color marrén denominado oro.

Bolsas plasticas que contienen 5 kilogramos las cuales se
Empaque: introducen en cajas, estas a su misma vez se colocan en otras
cajas que contienen 8 cajas de 5 kilogramos y enviadas al

extranjero en contenedores.

Bajo las condiciones apropiadas de almacenamiento, el
Tiempo de vida: | producto tiene un tipo de vida util de 3 afios.

Condiciones de El producto debe mantenerse en todo momento a
almacenamiento: | temperatura ambiente no mayores de 25 grados centigrados.

No debe colocarse en ambientes calurosos.

En paises consumidores el cardamomo es utilizado como
Uso: condimentos de alimentos, en bebidas, usos medicinales y

otros mas.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 16. ANALISIS HACCP. Resumen del flujograma del proceso de

cardamomo

Cultivo v cosecha.

¥

Proceso de secado.

]

Analisis del producto para la compra.

v

Recepcign v almacenamiento en planta.
Primera clasificacion entre producto
abierto v producto cerrado.

!

Traslado a plantacentral, recepcion
v dlmacenamiento.

v

Segundaclasificacion por color.

!

Tercera clasificacion por tamanos.

!

Ventilado y pulido para su
exportacion final.

v

Depaosite en cajon de empaque.

i

Detector de metales electronico.

]

Envasado en bolsas y cajas o bolsas v sacos.

v

Envio en contenedores para exportacion.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VII.

ANALISIS HACCP. Analisis de riesgos para la produccién de

cardamomo en Agro Diversas, S.A.

Etapa o paso del Riesgos ¢Esriesgo Razones para su Medidas ¢Es esta | Namero
proceso. presentes | significativo? | decisién en el preventivas gtggiun de PCC.
en esta punto anterior. gue pueden ‘
etapa. (SUNO). aplicarse. (SUNO).
Contaminacién Sanidad en el
Bioldgicos. Sl microbi_olégica campo Yl si:
proveniente del | préacticas
campo y personal | higiénicas al | Campo
agricultor. personal.
Quimicos. NO No se aplican
Cultivoy quimicos al
cosecha. producto.
Contaminacién por | Aplicacion  de
Fisicos. sI objetos persqnales bueﬁas practicas SI:
o piedras | agricolas y
provenientes del | capacitacion a | Campo
campo. personal.
Contaminacion Uso de equipo | Sl
Biolégicos. sI micrpbiolé_gjca por | desinfectado. Secador
manipulaciéon  del
producto por el es
personal.
Quimicos. NO No se aplican
Proceso de quimicos al
secado. producto.
Aplicacion  de | Sl
- Contaminacion Buenas
Fisicos. Si fisica por objetos | Practicas de Secador
personales Manufactura. es
Contaminacién Uso de guantes
Biolégicos. si microbiolégice_l por | de Ie_’atex para la NO
parte del analista. manipulacion del
producto.
Quimicos. NO No se aplican
guimicos al
Andlisis del producto.
producto parala Contaminacion Uso de equipo
compra. Fisicos. si fisica de ufas, | de pro;eccic’m y NO
cabellos, restricciones de
lapiceros, etc. accesorios.
Presencia de | Peticion de hojas
o microrganismo técnicas del
Bioldgicos. Sl .
patégenos producto  sobre
proveniente de | analisis de Sl 1
Recepciény plantas secadoras | laboratorios.
almacenamiento de los
en planta. proveedores.
Quimicos. NO No se aplican
quimicos al
producto.
Fisicos. NO Aplicacion de
Buenas Préacticas
de Manufactura en
la empresa.
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Continuacion tabla VII.

Etapa o paso del
proceso.

Riesgos
presentes
en esta
etapa.

¢Es riesgo
significativo?

(SI/NO).

Razones para su
decision en el
punto anterior.

Medidas
preventivas
gue pueden
aplicarse.

¢Es esta
etapa un
PCC?
(SI/NO).

Numero
de PCC.

Primera
clasificacion
entre producto
abierto y
producto
cerrado.

Bioldgicos.

Sl

Contaminacién
microbiol6gica por
uso de maquinaria
no desinfectada.

Establecer el
programa de
mantenimiento,
limpieza y
desinfeccion.

NO

Quimicos.

NO

No se aplican
quimicos al
producto.

Fisicos.

NO

Aplicacion de
Buenas Practicas
de Manufactura en
la empresa.

Traslado a planta
central,
recepciony
almacenamiento.

Biologicos.

NO

Producto
empacado en
bolsas y sacos.
Correcto
almacenaje al
transportar el
producto.

Quimicos.

NO

No se aplican
quimicos al
producto.

Fisicos.

NO

Aplicacion de
Buenas Practicas
de Manufactura en
la empresa.

Segunda
clasificacién por
color.

Biologicos.

Sl

Contaminacion
microbiolégica por
uso de maquinaria
no desinfectada.

Establecer el
programa de
mantenimiento,
limpieza y
desinfeccion.

NO

Quimicos.

NO

No se aplican
guimicos al
producto.

Fisicos.

NO

Aplicacion de
Buenas Practicas
de Manufactura en
la empresa.

Tercera
clasificacion por
tamafios.

Biologicos.

Sl

Contaminacién
microbiolégica por
uso de maquinaria
no desinfectada.

Establecer el
programa de
mantenimiento,
limpieza y
desinfeccion.

NO

Quimicos.

NO

No se aplican
quimicos al
producto.

Fisicos.

NO

Aplicacion de
Buenas Practicas
de Manufactura en
la empresa.
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Continuacion tabla VII.

Etapa o paso del Riesgos ¢Es riesgo Razones para su Medidas ¢Es esta | Numero
proceso. presentes | significativo? | decisién en el preventivas Etggi un | dePCC.
gPaSzt‘a (SINO). punto anterior. g;ﬁcglisg.en (SUNO).
Contaminacion Establecer el
o microbiol6gica por rograma de
Ventilado y Biologicos. Si uso de magquinaﬁ’ia ﬁ1arg1tenimiento, NO
pulido para su no desinfectada. limpieza y
exportacion final. desinfeccion.
Aplicacion de | Exigir hoja
Quimicos. si aceite mineral el | técnica del NO
cual puede | producto al
contener proveedor  del
sustancias no | aceite  mineral
permitidas para la | para el pulido del
aplicacion del | cardamomo.
producto.
Fisicos. Sl Detector de | Buen Sl 2
impurezas en el | funcionamiento
producto. del ventilador.
Contaminacion Aplicacion  de
o microbiol6gica por rograma de
Deposito en Biologicos. Si colocar el grodu?:to ﬁmgieza y NO
cajon de directamente en el | desinfeccion.
empaque. suelo.
Quimicos. NO No se aplican
quimicos al
producto.
Contaminacion por
- piedras o partes de | Colocar piso de
Fisicos. Si piso ocasionado | grado NO
por grietas del | alimenticio.
cajon.
Detector de Bioldgicos. Contaminacién Limpieza y
metales si microbioldgica por | desinfeccion NO
electrénico. uso de detector no | antes de uso de
desinfectado. cada calidad de
producto.
Quimicos. NO No se aplican
guimicos al
producto.
Fisicos. Sl Detector de | Buen Sl 3
fragmentos de | funcionamiento
metales. del detector.
Contaminacién Aplicacion de
Biolégicos. si microbiolégica‘ por Bugngs NO
personal que tiene | Préacticas de
Envasado en contacto  directo | Manufactura,
bolsas y cajas o con el producto. exigiendo las
bolsas y sacos. medidas
preventivas  al
personal.
Quimicos. NO No se aplican
guimicos al
producto.
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Continuacion tabla VII.

Etapa o paso del Riesgos ¢Es riesgo Razones para su Medidas ¢Es esta | Numero
proceso. presentes | significativo? | decision en el preventivas Etggi un | dePCC.
en esta unto anterior. ue pueden j
etapa. (EIIC) i gplicgrse. (BIIE))
Aplicacion  de
Contaminacion Buenas
fisica por | Practicas de
Fisicos. Sl empleados que | Manufactura, NO
usan accesorios | exigiendo las
personales u otros | medidas
objetos. preventivas  al
personal.
Capacitacion
constante e
inspector en
area de
empague.
Envio en Biologicos. NO Producto ya
contenedores empacado.
para exportacion. Aplicacion de | Aplicacion  de
Quimicos. sI fumigantes a | cantidad NO
contenedores  a | adecuada para
peticion de | no sobrepasar la
proveedores con | dosis permitida.
guimicos toxicos.
Fisicos. NO Producto ya
empacado.
Fuente: elaboracion propia.
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3. PROPUESTA DEL PROGRAMA DE INOCUIDAD EN LA
EMPRESA

Como parte fundamental, la empresa cuenta con licencia sanitaria
extendida por el Ministerio de Agricultura, Ganaderia y Alimentacion (MAGA),
esta entidad del gobierno de Guatemala audita anualmente a la empresa para
extender la licencia sanitaria, verificando el cumplimiento de la empresa para
operar bajo normas basicas de Buenas Préacticas de Manufactura por ser una
industria de alimentos, las cuales se basan en: control de enfermedades del
personal, exigiendo como requisito indispensable que todo el personal cuente
con tarjeta de salud vigente, también se verifica que el personal cuente con
normas de higiene personal para ingresar, operar y salir de la planta, equipo de
proteccién, capacitacion y entrenamiento, instalaciones y disefio de la planta,
instalaciones sanitarias bajo la norma Coguanor NGO 29001 de agua potable,
servicios sanitarios, instalaciones para el lavado de manos, basura y
desperdicios, alrededores de la planta, control de plagas, rastreo, registros de los
programas requeridos para las BPM y transporte.

Esta licencia es un requisito obligatorio que toda empresa, que labora con
productos alimenticios, debe cumplir. Aun asi, se debe llevar el control en cuanto
a la verificacion de renovaciones o cambios que hallan, se debe tener
documentado todo lo referente a inocuidad y mantener constantes
capacitaciones para que los empleados no pierdan de vista la forma de laborar
bajo actividades y procesos salubres para mantener el producto libre de
contaminantes. Para que se cumplan todas estas formas de operar en la planta,

bajo el concepto de inocuidad, la empresa debe adoptar el siguiente programa.
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3.1. Disefo del programa

Se establecera un programa que cuenta con especificaciones para hacer
mejoras o cambios en la empresa, controlando aspectos importantes donde
puedan producirse contaminantes en el cardamomo, aspectos de limpieza,
seguridad y sobre todo un plan preventivo para proteger la inocuidad. El
programa también buscara mantener y llevar la documentacion necesaria sobre
control de todo lo mencionado anteriormente. Guatemala ha adoptado la
implementacion de normas internacionales sobre inocuidad para los alimentos,
estos sistemas que aseguran la calidad de los alimentos inocuos son: HACCP,
ISO 22000 y FSSC 22000.

Cada uno de estos sistemas cuenta con caracteristicas y exigencias
especiales que los hacen ser de caracter preventivo, cuando se habla de un
sistema HACCP se enfoca principalmente en Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control, esta metodologia es la mas basica de los tres, por la que se
hace ideal para implementarlo en empresas como Agro Diversas que no cuenta

con sistemas de aseguramiento de inocuidad.

La norma 1SO 22000 es creada por el organismo internacional ISO, esta
norma, ademas de tener como requisito el sistema HACCP, agrega otros
requisitos en cuanto a mecanismos efectivos para mejorar continuamente el
sistema de gestion integral de inocuidad a través del analisis de los datos. Se
recomienda implementar la certificacién de esta norma cuando ya se cuenta con

un buen sistema HACCP en funcion.

Por ultimo la norma FSSC 22000 es creada por la Fundacién para la
Certificacion de la Seguridad Alimentaria, reconocida y aceptada por la Iniciativa

Global de Inocuidad Alimentaria con sus siglas en ingles GFSI (Global Food
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Safety Initiative), que es mas rigurosa que los anteriores sistemas, este sistema,
ademas de tener como requisito la implementacién de la ISO 22000 agrega
ISO/TS 22002-1, esta es un Programa de Prerrequisitos de la Inocuidad

Alimentaria que establece la estructura que deberia tener dicho programa.

Como prerrequisito para un sistema de inocuidad alimentaria es necesario
cumplir adecuadamente con las Buenas Practicas de Manufactura, el
cumplimiento de estas hara que la empresa pueda optar por certificarse con
sistema HACCP vy asi poder optar después por certificaciones como 1SO 22000
y por ultimo FSSC 22000.

En el siguiente programa se muestra la propuesta en cuanto a cambios
sustanciales sobre estructura de la planta, implementacién de practicas

higiénicas, sanitarias, etc. para que la empresa garantice el producto inocuo.

3.1.1. Titulo

Todo documento utilizado en la empresa que haga referencia a temas de
calidad o inocuidad debe estar legiblemente identificados, codificados, revisados
y almacenados en condiciones adecuadas de facil acceso para los encargados,
el nombre puede ser: programa de inocuidad para el cardamomo en Agro

Diversas, S.A.

3.1.2. Antecedentes y justificacion

A través del analisis e investigacion referente a la empresa realizada en el
capitulo anterior se describen las acciones previas y los argumentos por los que

la empresa debe implementar el programa.
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e Antecedentes

Agro Diversas S.A. ha brindado capacitacion de Buenas Practicas de
Manufactura a personal administrativo, esto con el propdsito de otorgarle a
gerencia y administracién, las herramientas y conocimientos basicos para
aplicarlos dentro de la empresa y mantener ambientes seguros de contaminantes

para el producto.

Esto se ha realizado una vez Unicamente, obteniendo como resultados que
no se sigua el cuidado en la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura
a través del tiempo. El ciclo productivo de la empresa o temporadas de cosecha
comprendidas entre septiembre de un afio a junio o julio del siguiente afio se
tiene una persona dedicada a la limpieza que generalmente barre y saca la
basura, la cual no tiene un control en el uso de equipo de limpieza y quimicos
desinfectantes, los meses restantes que la empresa no estd en constante
actividad se trabaja sobre el cuidado y mantenimiento de la planta industrial,

alrededores y maquinaria disponible sin seguir procedimientos establecidos.

Documentacion de registros para el control de los requisitos de Buenas
Practicas de Manufactura y/o documentacién de programas establecidos por la
empresa no han existido, se trabaja bajo costumbre y experiencia sin dejar por

escrito las actividades.

e Justificacion

En la actualidad se ha creado muchas normas y certificaciones que son
exigidas por los clientes para garantizar que el producto que reciben como

materia prima esté a la altura de las expectativas.
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El presente programa de inocuidad tiene gran importancia para la
exportacion de cardamomo inocuo, se hace necesario para cumplir con los
requerimientos que piden los clientes y mejorar la calidad del producto. En la
empresa se ha descuidado el control de un sistema que garantice inocuidad,
operando con poco cuidado en contaminar el producto, sistemas de limpieza
deficientes, personal no capacitado que tienen contacto directo con el producto y
no se aplican las medidas necesarias de desinfeccion para no contaminar el
producto. Existe deficiencia en las instalaciones sanitarias, procesos de ingresos
y salidas a la planta no mantienen los parametros para que no haya
contaminacion cruzada, estos y muchos mas aspectos que no son controlados,
es por ello que se debe implantar dicho programa que no solo es funcional para
esta empresa sino para muchas otras que tengan productos similares y cuenten

con instalaciones no aptas para este proceso.

Este programa ademas de cuidar la sanidad de la planta, el producto y
personal que cumpla con los requerimientos establecidos busca crear el
ambiente idéneo para la clasificacion y empaque de cardamomo, controles del
sistema, seguimiento y poder dar las bases a futuras certificaciones como
HACCP, ISO o cualquier norma aplicable al manejo de productos alimenticios,
ofreciendo de esta manera un producto de mejor calidad y aperturas a nuevos

mercados.

3.1.3. Objetivos

El programa, para cumplir con los requerimientos esenciales cuenta con los

siguientes objetivos:
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Objetivo General

Establecer un programa de inocuidad alimentaria que garantice y
mejore la seguridad del consumo y calidad del cardamomo, a través, de la
aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura y un plan de analisis de
puntos criticos de control en el area de clasificacibn y empaque de

cardamomo para exportacion.

Objetivos especificos

e Proponer los proyectos de mejora para el cumplimiento del
programa de inocuidad en la planta de Agro Diversas S.A.

¢ Definir los métodos y frecuencias de limpieza y desinfeccion de la
planta y equipo.

e Describir el manejo integrado de plagas a través de la identificacion,
métodos y mecanismos de control, registros diarios y
procedimientos de hallazgos.

e Programar las capacitaciones al personal durante el ciclo
productivo de la empresa.

e Detallar el manejo de desechos de productos toxicos a través del
triple lavado establecido en la Norma Coguanor NGO 44086.

e Componer el plan de Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de

Control para la empresa.
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3.1.4. Proyectos del programa

Los proyectos que la empresa debe desarrollar para poder cumplir con la
implementacion de un sistema de inocuidad en Agro Diversas S.A. varios. Para
todo esto se debe invertir en mejorar la infraestructura de bodega de cajas,
lavamanos, pisos y mejorar el proceso. Estos proyectos son de caracter

obligatorio como requisito de Buenas Practicas de Manufactura y HACCP.

e Proyecto 1. Redistribucién en planta

Este proyecto es fundamental para cumplir con los requisitos de BPM, el
cual busca mantener un proceso con sentido de flujo cumpliendo los principios
mencionados en el analisis del proceso en el capitulo anterior. Para ello se
propone que la empresa cambie de ubicacion la maquinaria, cambie la ubicacion
de los productos segun sus calidades y asi mantener el sentido apropiado sin
haber cruces de productos, beneficiando de la misma manera la productividad de
la planta, al contar con producto cerca los empleados podran hacer sus tareas
en menos tiempos y contrarrestar la fatiga que los acoge después de un dia
completo cargando bultos de cardamomo. (Ver plano de distribucién de

maquinaria en planta. Apéndice 1)

53



Figura 17. Propuesta de nueva distribucion en planta como proyecto de

mejora para la implementacion de BPM
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Fuente: elaboracion propia, empleando PowerPoint 2013.

e Proyecto 2. Instalacion de servicios de saneamiento antes de ingresar a la

planta

Este proyecto tiene caracter obligatorio, los empleados deben lavarse y
desinfectarse las manos y las suelas de los zapatos antes de ingresar a la
planta, el proyecto consiste en colocar una estacion de limpieza personal la

cual debe contar con:

e Lavamanos

e Agua potable
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e Jabon desinfectante gel

e Alcohol gel para manos

e Toallas higiénicas para el secado o sistema de secado con aire
e Bote de basura tapado para toallas

e Sistema de desinfeccion para suelas

e Rotulacion de los pasos para el lavado de manos

Figura 18. Instalaciones de lavado, desinfectado de manos y suelas de

calzado

Fuente: productos para limpieza www.productosquimicosparalimpieza.mx. Consulta: 20 de abril
de 2016.

e Proyecto 3. Instalacion de Mezanine en cajon de depdsito del producto
para empaque

Un mezanine es una construccién de una estructura para usar espacio
aéreo a través de escaleras. EI mezanine se colocara en el area de cajon de
mezclado para que los empleados no deban pararse en el producto, la estructura
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se hace con acero inoxidable pintado con aditivos de grado alimenticio para no
contaminar el producto. En la siguiente figura se muestra la propuesta de
mezanine para que el personal no deba ingresar con zapatos a depositar la

mezcla y pararse en los granos de cardamomo.

Figura 19. Propuesta de mezanine para cajon de cardamomo para

empaque

Deposito aéreo

del cardamomo.
—

Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD 2015.

El proyecto define a una persona que tenga acceso al cajon para mezclar
las calidades que son solicitadas por los clientes, esto con todas las medidas
higiénicas antes de ingresar, las cuales son: ducha antes de ingresar,
desinfeccién de manos y equipo de proteccion personal, desinfeccion de palas y
equipo para mover el producto.

56



e Proyecto 4. Aumento de capacidad en bodega de cajas

La empresa mantiene alto inventario de cajas para empaque para satisfacer
la demanda de los pedidos de exportacion. Teniendo deficiencias en el manejo
de inventarios, generando pérdidas de cajas que pasan 2 o 3 afios sin poder
usarse por no contar con espacio suficiente para manejar la rotacion del
inventario debido a esto, las cajas son colocadas en tarimas pegadas a las
paredes generando alto indice de contaminacion y brotes de plagas como lo son
termitas o nidos de roedores. Siendo esto un elemento esencial en el producto
de exportacion se debe mejorar el sistema, para ello la empresa actualmente
cuenta con espacio de 212 metros cuadrados. El proyecto consiste en aumentar
la capacidad extendiendo la construccion hasta alcanzar un area de 270 metros
cuadrados contemplando el pasillo de 1,5 metros y separacion de cajas con las
paredes en 0,5 metros para mantener las medidas preventivas del manejo de

plagas.

3.1.4.1. Areas de aplicacién y formas de limpieza

Se implementar4d un programa de limpieza que detalle cuatro é&reas

principales de limpieza y desinfeccion en la empresa, estas son:

o Oficinas administrativas

o Bodegas de produccion

o Instalaciones sanitarias y duchas
o Alrededores de la planta

La estructura de este programa contemplara el objetivo principal que es
establecer los procedimientos de limpieza y desinfeccion que garantice
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ambientes de trabajos limpios y libres de agentes microbiol6gicos que
contaminen el cardamomo, designando personal capacitado para cada una de
las operaciones. También contendra el alcance que cubre las cuatro areas
mencionadas anteriormente, un glosario de términos utilizados en el programa,
seguidamente se estableceran condiciones y consideraciones preliminares en las
cuales se daran indicaciones de inicio de labores, productos que se utilizaran

para la limpieza haciendo uso de fichas técnicas como la siguiente:

Tabla VIlIl.  Ejemplo de una ficha técnica para los productos de limpieza
PRODUCTO REFERENTE A DESCRIPCION
Jabones Agua, amida de coco, cloruro de
liquidos para sodio, preservantes, acido citrico,
manos INGREDIENTES colorantes.
CARACTERISTICAS Jabones liguidos anti-bacterial
Registro PRECAUCIONES Fuera del alcance de nifios.
Sanitario Aplicacion directa en manos, enjaguar
XX-XXX- |MODO DE EMPLEO con abundante agua
XX Por contacto con ojos, lavar con
abundante agua y si persiste el ardor
INSTRUCCIONES visitar al médico.

Fuente: elaboracion propia.

Por otra parte se incluira la esencia del programa que son las indicaciones

generales de la programacion, en ello se tendra lo siguiente:

e Area especifica de limpieza. Por ejemplo: sanitario, lavamanos,

ventanas, entre otros.
e Tipo de suciedad. Por ejemplo: polvo, telarafias, basura, entre otros.

e Procedimientos operativos estandarizados de sanitizacion.

58



e Agente recomendado. Aca se describiran los elementos y productos
utilizados para la limpieza por ejemplo: escobas, trapeadores, cepillos,
cloro, desinfectante, entre otros.

e Frecuencia. Segun estudio realizado en esta casilla se colocara la
frecuencia de limpieza y desinfeccion.

e Responsable. Por ultimo en la programacion se asignara a la persona
gue estara como responsable en el area de limpieza. Esta persona
debe estar capacitada en el procedimiento operativo estandarizado
basado en el programa.

Esto estara en una tabla de programacién, cada uno de los incisos
anteriores establecen una columna de la tabla de programacion, disefiada para
las cuatro areas generales definidas anteriormente y separadas por cada una de

sus areas.

La limpieza y desinfeccién de maquinaria estara contenido en un programa
de mantenimiento. Este tendrd como objetivo establecer los mantenimientos
preventivos como también la limpieza interna y externa de la maquinaria. Entre
las areas que presentan mayor peligro de contaminacién para el producto se

tienen las siguientes:

3.1.4.1.1. Pisos

Los pisos industriales tienen como funcion transmitir las cargas hacia el
suelo, proporcionando superficies de uso lisas, faciles de limpiar y mantener.
Generalmente los pisos se hacen en bloques de concreto para no hacer una sola
plancha que se rompa o agriete, también existen pisos de ceramica, granito,
madera, entre otros pero no son adecuados para la industria de alimentos. A

estos pisos se le coloca sisa, siendo esta misma una fuente de contaminacion al
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producto. Para ello la industria de alimentos hace necesario el uso de aditivos de
grado alimenticio en la instalacién de pisos. Actualmente en las industrias, sobre
todo las de alimentos se utilizan pisos epoxicos que son recubrimientos de pisos
gue le dan superficies lisas, faciles de limpiar, tiempo de vida alto por lo que no

necesita mayores mantenimientos pero los costos de instalacion son altos.

Para colocar piso epoxico se debe considerar otros factores a parte de lo
econdémico, entre ellos tenemos las cargas que van a circular en dicho piso, si un
piso tiende a mantener constantes cargas como vehiculos que transportan
productos como montacargas u otro transporte, asi debe ser el espesor del

recubrimiento.

Figura 20. Recomendacion de la aplicacion de las capas para un piso
epoxico
LN Acabado epoxico: Ultima capa que le da las

caracteristicas de grado alimenticio.

Sello epoxico: Se agrega tambien un color a
disposicion de la empresa para la reflectancia.
Mortero epoxico: Espesor con resina epoxica
mezclado con arena silice

Primario: Mezcla de resina epoxica y catalizador
para sellar grietas y orificios que pueden ser
fuentes de contaminacion.

Preparacion de la superficie: Se contempla el
tipo de piso actual v se hace uso de acidos u
otros quimicos o actividades para su limpieza y
nivelacion, si existe un piso de concreto puede
senvir de base para la aplicacion.

Fuente: elaboracion propia.
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e Curva sanitaria: llamadas también medias curvas o medias cafas. Este es
otro factor importante que deben tener los pisos y paredes, la cual es una
medida sanitaria que tiene como finalidad eliminar las esquinas que se
forman entre el piso y paredes, esquinas de paredes, de ventanas, etc.
esto con el objetivo de eliminar las fuentes de contaminacion, facil

limpieza, deslizamiento del polvo, facil desinfeccion, entre otros.

Figura 21. Diagrama de curva sanitaria

Curva sanitaria.

PARED

Fuente: elaboracion propia, empleando PowerPoint 2013.

e Limpieza y desinfeccion de pisos

El procedimiento establecido para la limpieza y desinfeccion de pisos se
define en el siguiente diagrama de operaciones:
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Figura 22.

Diagrama de operaciones de proceso de limpieza en pisos

Diagrama de Operaciones de Proceso

Empresa: Agro Diversas S.A.
Proceso: Limpieza de pisos.
Area: Cualquier area.

Inicio: Oficinas.

Termina: Alrededores de la planta.

Método: Propuesto.

Analista: Jorge Eduardo Reyes Chacén.
Fecha: Mayo de 2016.

Pagina: 1/2

Equipo de limpieza.

2 min / \
1
Escobas. \ /
20 min 1
Palas y basureros.
1 min
Trapeadores.
20 min °
18 min °
0,5 min
1
0,5 min é)
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Continuacion figura 22.

Diagrama de Operaciones de Proceso

Empresa: Agro Diversas S.A.
Proceso: Limpieza de pisos.
Area: Cualquier area.

Inicio: Oficinas.

Termina: Alrededores de la planta.

Método: Propuesto.
Analista: Jorge Eduardo Reyes Chacén.

Fecha: Mayo de 2016.

Pagina: 2/2

SIMBOLO | DESCRIPCION | CANTIDAD | TIEMPO
(min)
Q Operacion. 5 59,5
Inspeccion. 1 2
Operacion / 1 0,5
Inspeccion
Total 7 62

Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2013.

Tabla IX. Programacién de limpieza en pisos

p PROCEDIMIENTO
AREADE | TIPODE | y1iEMPOEN AGENTE
LIMPIEZA. | SUCIEDAD MIN. RECOMENDADO | FRECUENCIA | RESPONSABLE
Ver diagrama
anterior.
Tiempo: 8 min Escobas,
barrer, 8 min trapeadores, Encargado de
Pisos en Polvo y trapeary5 aguay limpieza de
area de basura. min desinfectante Diario. oficinas.
oficinas desinfectar. inodoro.
TOTAL: 25 min
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Continuacion tabla IX.

AREA DE TIPO DE PROCEDIMIENTO AGENTE
LIMPIEZA. SUCIEDAD | Y TIEMPO EN MIN. | RECOMENDADO | FRECUENCIA RESPONSABLE
Serd
designado por
cada
Procedimiento encargado de
Pisos del establecido en el area
area de Polvo y diagrama Escobas, palas, (maquinas
bodegas de | basura. anterior. bolsas plasticas Diario. electrdnicas,
clasificacion Tiempo: y limpiadores. empaque,
y empaque. establecido en el cajas, cribas,
diagrama. etc.)
Procedimiento
establecido en el
diagrama Desinfectante,
Pisos del Suciedad, |anterior. escobas, Encargado de
area de polvoy | Tiempo: Barrer trapeadores, Diario. limpieza de
sanitarios y basura. |15 min, trapear agua, sanitarios
duchas. 15 miny detergente. designado por
Desinfectar 15 la empresa.
min.
TOTAL: 49 min.

Fuente: elaboracion propia.

3.1.4.1.2.

Paredes

La limpieza de las paredes en lo que se refiere a la aplicacion de Buenas

Practicas de Manufactura es parte importante, sin embargo, no todo tipo de

recubrimiento de paredes es bueno para la industria de alimentos. Para paredes

se utiliza pinturas de grado alimenticio, en su mayoria son epoxicos. El

procedimiento de limpieza es el siguiente:
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Figura 23. Diagrama de operaciones de proceso de limpieza en paredes

Diagrama de Operaciones de Proceso

Empresa: Agro Diversas S.A. Método: Propuesto.

Proceso: Limpieza de paredes. Analista: Jorge Eduardo Reyes Chacon.
Area: Cualquier area. Fecha: Mayo de 2016.

Inicio: Interiores. Pagina: 1/2

Termina: Alrededores de la planta.

Equipo de limpieza.

4 min

Sefalizadores.

1 min

20 min

4.5 min

83 min

25 min

30 min
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Continuacion figura 23.

Diagrama de Operaciones de Proceso

Empresa: Agro Diversas S.A.
Proceso: Limpieza de paredes.

Area: Cualquier area.

Método: Propuesto.

Fecha: Mayo de 2016.

Analista: Jorge Eduardo Reyes Chacén.

Inicio: Interiores. Pagina: 2/2
Termina: Alrededores de la planta.
SIMBOLO | DESCRIPCION | CANTIDAD | TIEMPO
(min)
O Operacion. 6 163,5
Inspeccion. 1 4
Total 7 167,5

Fuente: elaboracion propia, empleando Visio 2013.

Tabla X. Programacién de limpieza en paredes.
PROCEDIMIENTO
AREA DE Y TIEMPO EN AGENTE
LIMPIEZA. TIPO DE SUCIEDAD MIN. RECOMENDADO FRECUENCIA RESPONSABLE
Todas las Polvo, manchas, | Ver diagrama de Escobas,
paredes de la | microorganismos | procedimiento limpiadores, Dos veces al Personal de
empresa. y basura. de limpieza. esponjas, afno. mantenimiento.
secadores.

Fuente: elaboracion propia.
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3.1.4.1.3. Techos

Los techos son las cubiertas superiores de las construcciones, estos varian
segun la forma de la estructura y los materiales. Entre los techos industriales méas
comunes se tienen techos de dos aguas, techos dientes de sierra y techos

curvos.

Para la limpieza de techos en la empresa se agregara la limpieza en las
instalaciones eléctricas que en este se encuentra, limpieza de lamparas y
difusores, limpieza y verificacion de la estructura y cualquier otro elemento del
techo. El techo no debe tener aberturas que permitan el acceso a plagas, las aves
buscan anidar en los techos con estructuras metélicas por lo que se debe cerrar
cualquier abertura con mecanismos adecuados, el uso de proteccién con cedazo
es muy funcional, pero para techos de dos aguas elaborados con laminas se hace
mas facil aplicar espumas en los agujeros que quedan entre la estructura y el

techo.

La limpieza del techo sera interna y externa como lo establece el

procedimiento y la programacion siguiente:
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Figura 24. Diagrama de operaciones de proceso de limpieza en techos

Diagrama de Operaciones de Proceso

Empresa: Agro Diversas S.A. Método: Propuesto.

Proceso: Limpieza de techos. Analista: Jorge Eduardo Reyes Chacon.
Area: Cualquier area. Fecha: Mayo de 2016.

Inicio: Interiores. Pagina: 1/2

Termina: Exteriores.

Equipo de limpieza.

12 min Inspeccionar el area de lavado,

verificando si existen fisuras,

Estr r ra limpieza. . o
structura para limpieza agujeros o dafios en el techo.

\ 4

20 min 1 Colocar estructura de

seguridad para limpieza.

180 min e Desempolvar techos interno,
lamparas y circuitos eléctricos.
) uitar difusores de lamparas,

460 min Q P
limpiar con trapos himedos y
secar.

480 min ° Limpiar con trapos y
desinfectante todo el techo
interno.

30 min
Secar techos.

40 min Barrer superficie de techo
externo.

180 min Inspeccionar laminas y colocar

espuma en agujeros.

(-
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Continuacion figura 24.

Diagrama de Operaciones de Proceso

Empresa: Agro Diversas S.A. Método: Propuesto.

Proceso: Limpieza de techos. Analista: Jorge Eduardo Reyes Chacon.
Area: Cualquier area. Fecha: Mayo de 2016.

Inicio: Interiores. Pagina: 2/2

Termina: Exteriores.

SIMBOLO DESCRIPCION | CANTIDAD TIEMPO (MIN)

Q Operacion 6 12

Inspeccién 1 1210
Operacién / 1 180
Inspeccion.

Total 8 1402

Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2013.

La programacioén de la limpieza en techos sera anual, es un proceso que no
genera contaminantes Unicamente polvillo proveniente de la misma semilla. La
limpieza en techos y sistemas eléctricos son procesos que ocupan mucho tiempo,
repercutiendo en costos, por lo que es suficiente sacudir una vez por semanay
la limpieza y desinfeccion general anual, esto se hara en temporadas de baja

produccion, definido en un programa de mantenimiento preventivo y correctivo.
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3.1.4.1.4. Ventanas y puertas

La estructura de ventanas y puertas debe ser de material inoxidable,
contener sistemas que prevengan el ingreso a plagas, como colocacion de
cedazo. ElI mantenimiento de las persianas, puertas y ventanas estara incluido
en el programa de mantenimiento preventivo a cargo del departamento de
mantenimiento, la programacioén de la limpieza en puertas y ventanas se realizara

quincenal. El procedimiento es el siguiente:

e Quitar la barrera anti plagas y limpiar con trapo himedo

¢ Eliminar la capa de polvo con limpiador dentro y fuera de las puertas y
ventanas

e Rociar solucion de agua y detergente a las puertas y restregar con
movimientos circulares, en caso de ventanas se debe quitar el vidrio (si se
tiene ventana de vidrio) limpiar y desinfectar con liquidos para limpiar
vidrios

e Desaguar las persianas y secar

e Mantenimiento engrasara las guias de las persianas y ajustara los
soportes en caso de ser necesario

e Por dltimo se vuelve a colocar la barrera de cedazo antiplagas

3.1.4.1.5. Ventilacion

Los sistemas de ventilacion natural y artificial no deben presentar accesos
a plagas, la colocacién de mecanismos protectores debe ser funcional en estos
sistemas. La ventilacion tendra una programacion anual de mantenimiento, la
limpieza se realizara cada vez que se limpien las ventanas y puertas segun lo

establecido anteriormente.
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3.1.4.1.6. Instalaciones sanitarias

Las instalaciones sanitarias representan un area general de limpieza en el
programa, esto por ser una fuente alta de contaminacién en las industrias de
alimentos y cualquier otra industria. Las instalaciones sanitarias deben contar con
los siguientes productos para cumplir con las obligaciones impuestas por el

Ministerio de Agricultura, Ganaderia y Alimentacion de Guatemala:

e Suficiente abastecimiento de agua potable para la limpieza, desinfeccion,
duchas, etc.

¢ Drenajes en buenas condiciones que no representen peligro a la inocuidad
alimentaria

e Papel higiénico, jabon gel para manos, dispositivos de secado de manos,
basureros cerrados, alcohol gel desinfectante de manos, cepillo para ufias,
rotulacion del correcto procedimiento para el lavado de manos

e Uninodoro y un orinal por cada veinte hombres

e Una ducha por cada veinticinco trabajadores

¢ Un lavamanos por cada quince trabajadores

e Un casillero por cada trabajador

Aparte de estos productos, las instalaciones sanitarias contaran con el
procedimiento operativo estandarizado de limpieza, tomando en cuenta que la

programacion es diaria.

Cada uno de los articulos de limpieza debera estar identificados, se usaran
Unica y exclusivamente para el area de sanitarios. El encargado de limpieza y
desinfeccion de sanitarios debera usar botas, guantes, mascarilla y ropa
adecuada para la limpieza. El procedimiento de limpieza y desinfeccion de los

sanitarios se hara de la siguiente manera:
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Figura 25.

sanitarios

Diagrama de operaciones de proceso de limpieza en area de

Diagrama de Operaciones de Proceso

Empresa: Agro Diversas S.A.

Proceso: Limpieza de &rea de sanitarios.
Area: Sanitarios.

Inicio: Sanitarios.

Termina: Duchas.

Método: Propuesto.

Analista: Jorge Eduardo Reyes Chacon.
Fecha: Mayo de 2016.

Péagina: 1/4

Equipo de limpieza.

0,6 min

Sefializacion.

0.4 min

4 min

2 min

6,1 min

2 min

1,3 min

Inspeccionar el area por cualquier
1 . .
dafio en la infraestructura e
_ instalaciones sanitarias.
>
1 Colocar sefializacion de

precaucion.

Desempolvar y limpiar telarafas
de los casilleros, paredes y techo.

Preparar solucién de 2 tasas de
detergente por cada 5 litros de
agua.

Barrer las areas de sanitarios,

duchas v vestidores.

Cambiar las bolsas de basura

de las canastas.

Disolver solucién en

sanitarios.

P
e
L
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Continuacion figura 25.

Diagrama de Operaciones de Proceso

Empresa: Agro Diversas S.A.

Proceso: Limpieza de area de sanitarios.
Area: Sanitarios.

Inicio: Sanitarios.

Termina: Duchas.

Método: Propuesto.

Analista: Jorge Eduardo Reyes Chacén.
Fecha: Mayo de 2016.
Pagina: 2/4

16 min

6 min

11 min

15,5 min

6 min

10 min

4 min
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Continuacion figura 25.

Diagrama de Operaciones de Proceso

Inicio: Sanitarios. Pagina: 3/4
Termina: Duchas.

Empresa: Agro Diversas S.A. Método: Propuesto.
Proceso: Limpieza de area de sanitarios. Analista: Jorge Eduardo Reyes Chacon.
Area: Sanitarios. Fecha: Mayo de 2016.

0,5 min

8 min

6 min

3,2 min

4 min

0.4 min

1,1 min

o
\"
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Continuacion figura 25.

Diagrama de Operaciones de Proceso

Empresa: Agro Diversas S.A. Método: Propuesto.

Proceso: Limpieza de area de sanitarios. Analista: Jorge Eduardo Reyes Chacon.
Area: Sanitarios. Fecha: Mayo de 2016.

Inicio: Sanitarios. Pagina: 4/4

Termina: Duchas.

SIMBOLO DESCRIPCION | CANTIDAD TIEMPO (min)

Q Operacién 19 106,4

Inspeccién 1 0,6
Operacion / 1 1,1
O Inspeccion.
Total 21 108,1

Fuente: elaboracién propia, empleando Visio 2013.

3.1.4.1.7. Lavamanos

Los lavamanos son otra parte importante en la aplicacion de BPM, esto
debido a que cumplen con las medidas preventivas de higiene, sin embargo, los
lavamanos seran ubicados en areas funcionales donde se estime evitar la
contaminacion cruzada, es por esto que los lavamanos utilizados en la planta
deben ser de pedestal, en otras palabras accionados con el pie para evitar que
los microorganismos portados en las manos se vuelvan a transferir de las llaves

gue abren y cierran las boquillas de los chorros a las manos nuevamente.
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Los lavamanos deben tener jabon gel para manos, sistema de secado de
manos, puede ser toallas o sistema de aire, alcohol gel desinfectante, cepillo de

ufias y abastecimiento de agua.

El procedimiento de limpieza de lavamanos esta contenido en el diagrama
de operaciones de proceso de limpieza en area de sanitarios, descrito
anteriormente. La frecuencia de limpieza es diaria para instalaciones sanitarias y

semanales para lavamanos ubicados en la entrada a la planta.

3.1.4.2. Manejo y disposicion de desechos sélidos

Se creara un programa que estime el procedimiento para el manejo de
desechos sélidos. Como practica adecuada usada por la empresa se tiene un
basurero afuera de las instalaciones de la planta, esta en el perimetro de la
empresa aproximadamente a 75 metros de las instalaciones. La clasificacion de
desechos gue se manejan en la empresa son tres: desechos de basura (pita,
carton, bolsas plasticas, galones plasticos, papel, escobas viejas, tarimas de
madera, sacos rotos, entre otros), la otra clasificacion es el polvillo del producto
llamado polvo y colilla, este sobrante generado por el producto se almacena hasta
final de cosecha para cuadrar los inventarios, la uUltima clasificacion son los

desechos toxicos, los cuales son generados por insecticidas y fumigantes.

El programa debe basar el manejo de envases de productos toxicos bajo la
Norma Coguanor NGO 44 086:98, triple lavado para envases de plaguicidas,
ademas el uso de una cama biodep, solucion de agua y jabon detergente de uso
industrial para el triple lavado y la destruccion de los envases después del lavado
para desecharlos en la basura. Esta norma presenta el siguiente procedimiento

para el triple lavado:
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Figura 26. Diagrama de triple lavado de envases toxicos
Uso de equipo de Invertir el
proteccidn personal Eliminar en la cama recipiente y
recomendado enlas || biodep los restos | mantenerlo en un
etiquetas de los del quimico. periodo de 30
envases. segundos en dicha
posicion.
Cortar o Agitar  durante 30 B
agujerar los segundos y eliminar Ia Agregar solucién de
envases Y le solucion  en  cama |l agua y detergente.
desecharlos en biodep Repetir ol (25% de la capacidad
- del envase).
la basura. procedimiento 2 veces. )

Fuente: Norma Coguanor NGO 44 086:98. Triple lavado para envases de plaguicidas.
Consulta: 20 de abril de 2016.

La mesa o cama biodep también llamado filtro biolégico o cama biolégica,
es una estructura elaborada artesanalmente que sirve para retener y degradar
microbiolégicamente los excedentes de productos quimicos toxicos como las
soluciones que se extraen del triple lavado y el lavado de los equipos de

aspersion, con esto evita la contaminacion al suelo y agua.
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Figura 27. Disefio de una cama bioldgica
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Fuente: www.afaquima.com. Consulta: 23 de abril de 2016.

3.1.4.3. Limpiezay desinfeccién

Es la esencia de las Buenas Practicas de Manufactura, para la limpieza y
desinfeccién se establecera el programa que estime las frecuencias, areas,
equipo, personal encargado, articulos de limpieza, procedimientos como los
descritos anteriormente en las areas donde se debe tener mayor control,

agregandole a esto la limpieza y desinfeccion de pisos.
3.1.4.4. Control de plagas

Se establecera un programa que cumplird con cuatro funciones principales

estas son:
a. ldentificacion de plagas: entre las plagas que pueden afectar a la planta,

tomando en cuenta la cercania del barranco se tiene: roedores (ratas,
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ratones, tacuacines, ardillas y conejos), rastreros y voladores (aves,
moscas, mosquitos, palomillas, hormigas, cucarachas, chinches,
alacranes, polilla, gorgojo, sompopos, abejas y cualquier otro tipo de
insectos) y circulantes (perros, gatos y armadillo).
Mapeo de estaciones: tanto el control preventivo interno y externo. Para el
control interno se usaran trampas multi-captura, trampas de pegamento o
de golpe. Para los controles externos se usaran en el primer cordén
preventivo trampas multi-captura, el segundo se pondran estaciones de
cebo.
Los productos, métodos y procedimientos utilizados para el combate de
plagas. Para esto se empleara un programa de fumigaciéon de insecticidas
en interiores y exteriores de la planta, control de ingresos a la planta,
lamparas ultravioleta en las puertas, trampas y controles diarios.

. Seguimiento. Hoja de control diario con la persona encargada del control

de plagas.

3.1.4.5. Equipo de personal y equipo técnico

El equipo de inocuidad estara conformado por:

Representante de direccion
Encargado de calidad
Equipo de BPM

Equipo HACCP

79



El equipo técnico se conformard por:

o Encargado de calidad

o Encargado de control de plagas

o Encargado de limpieza y desinfeccion

o Encargado de mantenimiento

o Encargado del plan HACCP

o Encargado de ingreso de personal en condiciones higiénicas
o Encargado de controles de salud

o Encargado del sistema de trazabilidad

o Jardinero y limpieza de exteriores

3.1.4.6. Practicas higiénicas

Como principal acuerdo para el cumplimiento de las buenas practicas
higiénicas se creara un documento de compromiso de Buenas Practicas de
Manufactura por parte de los trabajadores que esté aprobado por gerencia, de
este documento se entregard una copia a los empleados y otra quedara firmada
por ellos al ser contratados con el fin de apegarse a los cambios necesarios para

cumplir con la produccién de cardamomo inocuo.
La higiene personal junto con la limpieza y desinfeccion, son la base
fundamental de las Buenas Practicas de Manufactura, entre las principales que

los empleados deben cumplir se tiene:

e Bafio corporal diario antes de ingresar a labores

e Uso de uniforme limpio
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Lavado y desinfectado de manos antes de comenzar su labor diaria,
después de manipular cualquier objeto no usado en la planta y después
de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como comer, beber, sonarse
la nariz, ir al sanitario, etc.

Mantener las ufias cortas, limpias y libre de esmaltes

No usar cosméticos, joyas, objetos en los bolsillos, entre otros accesorios
personales dentro de la planta

Proteger cabello, barba, bigote con uso obligado de mascarilla y redecilla
para cabello

Prohibicién de fumar, comer, beber, escupir o mascar chicles o cualquier
otra cosa

Evitar toser o estornudar sobre el producto

Reportar enfermedades, cortadas, heridas y/o lesiones que se dieran en
el trabajo

Uso de tapete sanitario para desinfectar las suelas de los zapatos en el

ingreso de la planta

3.1.4.7. Control de salud

En Buenas Practicas de Manufactura se exige mantener controles de salud.

Como préactica adecuada ya se cuenta la exigencia de la tarjeta de salud a los

empleados antes de ser contratados. Se creara un plan de revision mensual de

un médico certificado para consultas internas de los empleados.

Para la entrega de medicamentos, se creara un instructivo de indicaciones

de medicamento por parte de un médico certificado con las especificaciones de

los medicamentos que se usan en la planta, también se creara un formato para

el control de medicamentos de botiquin como se muestra en la siguiente tabla:
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Tabla XI. Formato de control de entrega de medicamentos

Fecha
(Dia/mes/afio).
Nombre del empleado.
Tipo de padecimiento o
sintoma.
Medicamento entregado.
Firma de quien recibe.
Entregado por.
Observaciones y/o
acciones preventivas para
evitar la contaminacién

~ | ~] ~ ~| ~| =~ =~ =~ - ==
~ ~ ~] ~| ~| ~| ~ = - -~ =~

Fuente: elaboracion propia.

Ademas del registro del control de medicamentos se creara un reporte de
enfermedades para llevar el control de salud de los empleados, el formato usado

para el control de enfermedades es el siguiente:

82



Tabla XIl.  Registro del reporte de enfermedades, heridas y lesiones del

personal
Heridas y/o lesiones
Enfermedades abiertas
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Fuente: elaboracion propia.

En las observaciones se describird que se hizo con este empleado, por
ejemplo, si un empleado padece de sintomas de gripe, se saca del area de

produccion y se manda a reposar o a consultar un médico si fuera necesario.
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3.1.4.8. Ubicacién de productos

La ubicacion de los productos contara con medidas preventivas de
inocuidad alimentaria, estas son: uso de tarimas plasticas para evitar la
proliferacion de microorganismos patdégenos en la madera, también, el estivado
contara con la separacion minima de cincuenta centimetros respecto a las
paredes para evitar la contaminacion y el facil acceso para las labores de limpieza
e inspeccion diaria de las trampas del control de plagas. También se contemplara

la sefalizacion de pasillos y ruta de evacuacion.

3.1.4.8.1. Ubicacién de materia prima

Se colocara en la primera bodega para seguir el sentido de flujo del proceso,
el estivado se hara en bolsas y sacos limpios hasta una altura de cinco metros
para cuidar la seguridad industrial y mantener el producto cerda de la primera

clasificacion.

3.1.4.8.2. Ubicacion de productos terminados

Los productos terminados se colocaran en una alfombra plastica que
permita facil limpieza y desinfeccion, estivandolos de forma adecuada cerca de
la puerta de carga de contenedores de exportacion.

3.1.4.9. Vigilanciay verificacion

Para los controles de vigilancia y verificacion se creara:
e Inspeccion de limpieza y desinfeccion por areas.
e Registro de mantenimientos preventivos apegados a un programa anual.

e Controles de salud.
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e Inspecciones de plagas

¢ Inspecciones de fumigaciones programadas

e Reportes de desechos de envases toxicos

e Verificacion de agua potable a través de analisis de laboratorios
¢ Vigilancia mensual de los productos de limpieza

e Verificacion de instrumentos de medicion

e Controles de analisis de materia prima

e Vigilancia en sistema de trazabilidad

e Registro de capacitaciones

e Registro de mantenimiento en extintores

e Control de documentos

e Reportes de enfermedades, heridas y/o lesiones del personal

e Registro de control de puntos criticos de acuerdo al plan HACCP

3.1.4.10. Almacenaje de productos empaque

La bodega de productos de empaque deberan contener todas las medidas
descritas anteriormente en este programa, lo que se debe agregar a esta bodega
es el plan de manejo de inventarios y la valuacion de los mismos, esta debe
manejar el sistema de primeras entradas primeras salidas (PEPS), estaran

debidamente identificados y separados de acuerdo a su funcion.
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3.1.6. Formulacion de indicadores de resultados

La valuacion de resultaos se hara a través de auditorias internas y externas.
Las auditorias internas estaran a cargo del encargado de calidad formado por el
grupo de inocuidad basando su auditoria en el reglamento técnico
centroamericano de industria de alimentos y bebidas procesados, Buenas
Practicas de Manufactura, principios generales. Se debera cumplir y alcanzar una

nota minima de 85 puntos para tener condiciones adecuadas en el proceso.

3.1.7. Informes de documentacion de Procesos Operativos

Estandarizados de Saneamiento

Los procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES),
son establecimientos de alimentos que estan contenidos en los programas de
limpieza y desinfeccion, estos son descritos con base cientifico-técnica. Tienen
como finalidad establecer y garantizar los procedimientos higiénico-sanitarios de

las areas.

Se crearan POES por cada area que se limpiara y desinfectara, para la
creacion de estos procedimientos se responderan a las preguntas béasicas de los
lineamientos de los POES: ¢(Qué se limpiara y desinfectard?, ¢Con qué se
realizara la limpieza y desinfeccion?, ¢Cuéando se limpiar4 y desinfectara?,
¢, Como se limpiara y desinfectara?, ¢ Quién realizara la limpieza y desinfeccion?

y ¢, Quién supervisara la limpieza y desinfeccién?
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3.1.8. Anexos

Por ultimo se creard un sistema de codificacion de documentos, dicho
sistema contendra una pagina compartida con todas las computadoras del area
administrativa para mantener actualizados los documentos creados Yy llevar el

control de los mismos.
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4. IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA DE INOCUIDAD

El desarrollo de un programa de inocuidad conlleva muchas dificultades
gue los profesionales deben considerar, uno de los problemas mas frecuentes
en la implementacion de los nuevos meétodos es la resistencia al cambio por
parte del personal, sobre todo, cuando son personas que han laborado
durante mucho tiempo en la empresa y siguen practicas anti higiénicas que
hoy en dia no se permite en la industria de alimentos. Para iniciar una
implementacion se debe acordar un compromiso de operar, bajo las politicas

impuestas por el sistema de calidad.

Seguidamente del compromiso firmado, teniendo la planta en
condiciones adecuadas para laborar bajo los parametros de inocuidad, se
debe capacitar al personal, es de saber que si se necesita implementar un
nuevo sistema el personal debe conocer cémo funciona, la importancia que

tiene y los alcances que se tendran con dicho sistema.

4.1. Descripcion de las funciones

Todo implantador de sistemas de inocuidad debe tener caracteristicas que
lo hagan ser lider y competencias distintivas, sobre todo, conocimiento del tema.
Para describir las funciones del sistema de inocuidad se cumpliran con las
indicaciones que establezcan los equipos de inocuidad descritos en el capitulo
anterior (equipo de personal y equipo técnico). Las funciones del control de

puntos criticos se haran a través del plan HACCP implementado:
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Tabla XIII.

PLAN HACCP. Producto de cardamomo en Agro Diversas,
S.A.

90

PCC#2 PCC#3
Ventilado y pulido para | Detector de metales
su exportacion final. electroénico.

Fisico. Fisico.
Particulas no | Particulas de metal en

metalicas provenientes
del campo.

las bolsas de
cardamomo.

Presencia de
particulas no metales
mayores de  1/32
pulgadas.

Presencia de metales
no mayores de 1/64
pulgadas.

Capsulas de
cardamomo que se
colocan en sacos de
125 libras.

Uso de aceite mineral.

Bolsas de 5 kilogramos
de cardamomo.

Mantenimiento y
calibraciéon de
ventiladora.

Pruebas intencionales
a la maquina.

Hoja  técnica  del
producto de grado
alimenticio.

Pasar todo el producto
en detector de
metales.

Mantenimiento y
calibracién del detector
de metales.

Prueba intencionadas
al detector de metales.




Continuacion tabla XIII.

Ajustarlo al plan de
mantenimiento.

Diario.

Continuamente en

linea.

Ajustarlo al plan de
mantenimiento.

Cada vez que se

adquiera el producto. Diario.

Departamento de | Encargado de
mantenimiento. empaque.

Encargado de calidad | Departamento de

en la planta.

Departamento de
compras.

mantenimiento.

Encargado de calidad.

Recalibrar la maquina.

Revisar el rechazo,
extraer la particula y

reprocesar.

Rechazar el producto.

Eliminar el producto.

Recalibrar el detector

de metales.
Revisar el producto,
extraer particula 'y
reprocesar.

Reportes de
mantenimiento.

Registro de pruebas
intencionadas.

Registro de empaque.

Reporte de
mantenimiento.

Registro de pruebas
intencionadas.

Comparar records con
lo establecido en plan
HACCP cada mes.

Comparar records con
lo establecido en plan
HACCP cada mes.

Fuente: elaboracion propia a través del analisis de riesgos.
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4.1.1. Limpiezaen laplanta

Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion, creados
por personas con mente abierta, siendo minuciosos en cuanto a la contaminacion
en el sistema de limpieza y desinfeccion, como se describié en el capitulo
anterior, garantizan que si cumplen con limpieza y desinfeccion adecuada

otorgando resultados positivos.

Figura 29. Diagrama de inocuidad para describir las funciones de
limpieza
Correcta
aplicacion de
BPM \ Implementacidn
INOCUIDAD de POES
Funcionamiento de un

plan HACCP

v

Deben responder:

e ;Qué?

e ;Conqué?

+« ;Cuando?

e ;Como?

e ;Quién lo hace?

¢ ;Quién supervisa?

Fuente: elaboracion propia.
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4.2.

Capacitacién

La capacitacion es una parte muy importante en la implementacion de un

sistema de inocuidad, es necesario tener un panorama claro del plan de

capacitaciones, este plan es elaborado por el departamento de recursos

humanos haciendo al mismo tiempo un programa de capacitaciones anual para

la empresa, el plan cuenta con al menos la siguiente informacion:

4.2.1. Necesidad de capacitar

Existen varias razones por las que se hace necesario la capacitacion

continua a los empleados:

Cumplir con los objetivos establecidos de manera facil

Aumentar el conocimiento en los empleados referente al sistema que
se implemente

Saber a quién dirigirse en cualquier situacion fuera del sistema
implementado

Ser participes del sistema de inocuidad

Manejar los informes, registros y documentacién necesaria para
cumplir con lo establecido

Saber que se debe lograr con las responsabilidades dadas

Tener personal con las competencias adecuadas al desempefio en la
industria de alimentos

Previene riesgos

Actitud positiva

Mejora la imagen de la empresa

Adecuada comunicacion de las politicas de la empresa

Soluciona problemas
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4.2.2. Adiestramiento

El adiestramiento es el proceso mediante el cual se hace que los individuos
adquieran conocimiento practico, para implementar el programa de inocuidad los
encargados deben tener las competencias para el desarrollo de las actividades.
Por ejemplo los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacién, al
empleado se le ensefla como hacer la mezcla de detergente industrial grado
alimenticio con agua, cantidad de cloro utilizada en la desinfeccion, forma de

limpiar y desinfectar los inodoros, entre otros.

4.2.3. Identificaciéon del curso

Existen distintas capacitaciones en las empresas de acuerdo a su funcion,
en la aplicacion de sistemas de calidad y referentes a la inocuidad se mantiene
un programa adecuado de capacitaciones que identifican la capacitacion segun

su contenido, metodologia, evaluacion, personal, entre otras cosas.

Existen distintos tipos de capacitaciones, para el cumplimiento del programa

de inocuidad, las capacitaciones aplicadas son las siguientes:

e BPM atodo el personal

e HACCP al equipo de inocuidad y el equipo técnico

e Seguridad industrial a todo el personal

e Manejo integrado de plagas a los responsables del MIP

e POES equipo de inocuidad y equipo técnico

e Usos de pesticidas y manejo de desechos al equipo de BPM

e Sistema de inocuidad a todo el personal
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4.2.4. Objetivos

Los objetivos de las capacitaciones es importante establecerlos primero, en
base a estos se hace el plan de capacitaciones anual definiéndolos
adecuadamente para alcanzar con las capacitaciones el resultado deseado. Los
objetivos son: especificos, medibles, realizables, realistas, limitados en tiempo.

4.2.4.1. Objetivo general

Es el principal objetivo que globaliza todo el sistema, en el se establece la
finalidad conjunta del plan de capacitacion, este puede ser por ejemplo: Capacitar
al personal de Agro Diversas S.A. que mantiene contacto directo con el
cardamomo y personal que pueda afectar la inocuidad del producto, formando un
programa educativo de charlas y actividades donde se dan a conocer los
conceptos de BPM, HACCP, POES, indicaciones y obligaciones a cumplir desde

el ingreso a la planta hasta la salidas.

4.2.4.2. Objetivos especificos

Los objetivos especificos descomponen en actividades menores que hayan
sido destacadas en el objetivo general y/o actividades que son necesarias para

alcanzarlo. Por ejemplo:

e Establecer las obligaciones higiénicas de los empleados al ingreso a la
planta y la salida.

e Demostrar las competencias de los empleados en cuanto a la aplicacion
de las Buenas Practicas de Manufactura a través de pruebas escritas,

practicas y orales.
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4.2.5. Metodologia

La metodologia de capacitacion depende del responsable que capacita,
comunmente se usan medios audiovisuales para ejemplificar y entender el tema.
Algunas herramientas utilizadas en capacitaciones son: pizarra, proyector,
bocinas, computadora, marcadores, borrador de pizarra, folletos, espacio libre de
distracciones, controles remotos para manejo de presentacion, sefalador laser,
videos, imagenes, graficas, documentos propios o investigaciones cientificas,
entre otras herramientas que el capacitador puede usar. Basicamente las
metodologias llevan la secuencia del proceso que se muestra en la siguiente

figura:
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Figura 30. Diagrama de flujo de metodologia de capacitaciones

Diagrama de flujo

Empresa: Agro Diversas S.A. Capacitacion: BPM.

Proceso: capacitacion. Capacitador: Jorge Eduardo Reyes.
Personal: Todo el personal. Fecha: Mayo de 2016.

Lugar: Salon de capacitaciones. Pagina: 1/1

Duracién: 5 horas.

Planificacién.

¥

Preparacién de equipo.

¢

Charla inicial.

+

Capacitacion.

+

Recorrido en planta, aclaracion de dudas y ejemplificacién.

¢

| Evaluaciaon. |

éSe han
aprobado los
objetivos de la
capacitacion?

Realizar medidas
correctivas a criterio del
capacitador.

L 4

Reevaluar

Sl

A 4

Dar seguimiento.

Fuente: elaboracion propia, empleando PowerPoint 2013.
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4.2.6. Evaluacién

Las evaluaciones de las capacitaciones definen si el objetivo fue o no
alcanzado, estas evaluaciones son de acuerdo al nivel de educacion de los
empleados, la mayoria de operarios en este tipo de industria son analfabetos, por
lo que se aplican evaluaciones no escritas. En el siguiente capitulo se

profundizara en el tema de evaluaciones.

4.2.7. Contenido de capacitacién

Los contenidos de las capacitaciones varian de acuerdo al tipo de
capacitacion que se da, el responsable de la capacitacidon y el personal al que se
dirige. Por ejemplo, para una capacitacion para el manejo integrado de plagas se

ensefia como minimo:

e Conocimiento de los tipos de plagas

e Reconocimiento de presencia de plagas

e Sistemas de combate a plagas (uso de trampas, plaguicidas, o
cualquier otro método necesario)

e Conocimiento profundo sobre plaguicidas, dosis, programas, entre

otros.

El contenido de una capacitacion debe ser planificado, organizado y
dirigido por personas con conocimiento absoluto del tema, para resolver

dudas y dar ejemplos practicos que los empleados entiendan.
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4.2.8. Programacion del curso

La programacion de los cursos de capacitacion se planifica entre el equipo
de inocuidad y el departamento de recursos humanos quien es el encargado de
controlar que se cumpla el programa de capacitaciones. Esta programacion
contempla tiempos de los cursos, fechas, horarios, personal, tipo de capacitacion

y aprobado por el representante de direccion.

4.2.9. Resultados

El resultado da el veredicto final de las evaluaciones, en otras palabras,
indica si la persona capacitada aprobé o reprob6 el conocimiento minimo
establecido por el plan de capacitaciones y gerencia. En el siguiente capitulo se
muestran los indicadores de los resultados y como interpretarlo.

4.3. Analisis financiero

Un andlisis financiero es importante en la implementacion de sistemas de
calidad, muchas veces se comete el error de tratar de implementar sistemas de
calidad sin tomar antes en cuenta la importancia de la asignacion de los recursos,
por ello es recomendable establecer el flujo de efectivo desde la planificacién del

sistema.

El andlisis financiero ayuda a establecer prioridades de inversion, se tiene
que tener claro que la inocuidad se transforma en productos de calidad, esto
representa que la inocuidad es un costo y no un gasto. Para entender un analisis
financiero se tienen que tener claro dos cosas basicas, lo primero de ello es saber
lo que representa una inversion que para fines de este sistema se toman como

el costo total de la implementacion y luego hacer un flujo con los costos de
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mantener el sistema a través del tiempo. Lo segundo es lo que nos representa
un beneficio, que pueden ser en este caso la obtencion de nuevos mercados,
mejores ventas, mejorar el precio de venta del producto, entre otros, para
entenderlo mejor, definimos los costos que pueden incurrir en el funcionamiento

del sistema de calidad.

4.3.1. Costos

Un costo es la valoracion econdmica que representa el intercambio de algo,
pero para que sea costo debe ser recuperable a través del tiempo, sino deja de
ser costo y se convierte en gasto. En calidad se definen dos grupos de costos,
segun Humberto Gutiérrez Pulido en su libro “Calidad total y productividad” estos

grupos son: costos para asegurar la calidad y costos de no calidad.

Figura 31. Clasificacion de los costos de calidad
Costos para asegurar la calidad Costos de no calidad
De prevencion Por fallas internas
Evitar y prevenir errores, fallas y desviaciones Originados por fallas, defectos o
¢ Planeacion de calidad incumplimiento de especificaciones
¢ Planeacion de procesos ¢ Desperdicio y reprocesos
¢ Control de procesos * Reinspecciones
¢ Entrenamiento * Reparaciones
De evaluacion Por fallas externas
Medir, verificar y evaluar la calidad ¢ Atencién de guejas del cliente
¢ |nspeccion, pruebas y ensayos ® Servicios de garantia
* Auditorias de calidad * Devoluciones, costos de imagen y pérdidas
¢ Equipos de pruebas y ensayos de ventas

* Castigos y penalizaciones
* Juicios, demandas y seguros

Fuente: GUTIERREZ PULIDO, Humberto. Calidad Total y Productividad. p. 23.

Sin embargo, en la implementacion del sistema de inocuidad clasificaremos

los costos en los siguientes grupos.
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4.3.1.1. Costos de adquisicion de producto

Para mantener la inocuidad en la clasificacion y empaque, es importante
exigir materia prima de calidad, esto conlleva a implementar desde los campos
buenas practicas agricolas. Los costos de implementar buenas practicas
agricolas al final aumentaran el precio del producto que ser& absorbido por la
empresa. El material de empaque debe ser certificado para productos de grado
alimenticio, esto representa mantener auditorias constantes tanto en los campos
como a los proveedores de dichos materiales. Otros costos importantes a resaltar
aqui son los de productos liquidos empleados en el proceso industrial, estos
deben contar con certificaciones validadas por organismos nacionales e

internacionales de conformidad con las solicitudes de la empresa.

4.3.1.2. Costos de implementacion

En este grupo, se toman todos los costos referentes a la implementacion
del sistema de inocuidad, desde la construccion de los proyectos, asesorias,
hasta certificaciones con entes internacionales. Estos representan costos que no
vayan a ser fijos, sino costos que se realicen una vez formando parte de la

inversion.
4.3.1.3. Costos de capacitaciones
Los costos de capacitaciones se separan de los anteriores ya que se tiene
gue mantener un sistema de calidad constante y mejorado continuamente, asi

gue debe haber un presupuesto asignado desde gerencia que le dé seguimiento

al plan de capacitaciones anual.
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4.3.1.4. Costos de personal encargado

Estos costos representan al nuevo personal que debe ser contratado, en
otras palabras al departamento de calidad, aumentando de esta manera los
costos fijos. Estos costos son importantes tomarlos en cuenta para realizar

finalmente el andlisis financiero.

4.3.2. Analisis del beneficio costo

Este analisis est4 dado por la relacién del beneficio y costo, los beneficios
de tener sistemas de inocuidad se reflejaran a través del tiempo en la eliminacion
de reprocesos, rechazos del producto con los clientes, aumento de la capacidad
por paros de maquinaria, captacion de nuevos mercados, entre otros. Por
ejemplo, si se ha tenido un historial de embarques rechazados de paises
orientales, el costo de la devolucion es alto, pagos de multas, demandas,
perdidas de clientes, etc. Entonces, al final se suman todos los costos y todos los

beneficios en un determinado tiempo y se hace la relacion.

Este programa se analiza de esta manera porque representa un proyecto
de mejora en la industria del cardamomao. El resultado de esta relacion nos indica
que por cada unidad monetaria invertida obtengo la cantidad final de la relacion,
esta cantidad debe ser mayor que 1 para aceptar el proyecto en su totalidad, sino
se debera tomar prioridades para iniciar a cambiar las practicas en la empresa, y

adecuarse al sistema de calidad establecido.
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5. SEGUIMIENTO Y CONTROL DEL PROGRAMA DE
INOCUIDAD

Al momento de implementar programas que mejoren la inocuidad del
producto, se debe tener un plan adecuado de seguimiento y control, esto se
refiere basicamente a velar por que todo marche de forma correcta respecto a la
planeacidn, si al sistema no se le un adecuado seguimiento, deja de funcionar y

todo el programa cae, repercutiendo en el producto, deja de ser inocuo.

Para un programa inicial como el que se plantea en esta empresa, se debe
mantener un seguimiento de verificacidbn constante, realizando auditorias
internas mensualmente en cada una de las areas de trabajo, al menos en el
primer afio. Las auditorias aportan mejoras al sistema y verifican que todo marche
respecto a la planeacion establecida bajo un formato de BPM y HACCP. Se debe
saber también que un sistema de calidad tiene por obligacion buscar la mejora
continua, por ello las auditorias deben ser ejecutas con personal competente y
siendo neutral al programa que se establece.
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Figura 32. Mejora continua en el programa

B ——
Ndejora
continua.

Planeacion.

Revision y acciones Implementacion.
comractivas.
Venficacidn.

Fuente: elaboracion propia.

5.1. Seguimiento

El seguimiento esta a cargo del departamento de gestién de calidad, ellos
crean su plan de auditorias internas para darle seguimiento al sistema. En las
auditorias es importante la revision de la documentacion, es la guia del sistema
implementado, asi se verifica con los programas y registros que la inocuidad es

el objetivo de la calidad del producto.

Se tiene que tener claro que la auditoria es la revision del sistema que busca
aportar, pero no confundirlo con la evaluacion de resultados, van de la mano pero
en la auditoria se busca la revision del sistema y en la evaluacion se determinan
los criterios y decisiones a tomar, en base al alcance de los resultados. La mejor
herramienta para auditorias de los procesos es la horma internacional ISO 19011
gue describe los lineamientos, indicaciones, realizacion de la auditoria, entre

otros.
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Figura 33.

Diagrama de flujo para un programa de auditoria segun la

Norma ISO 19011

5.2 Establecer los objetivos del programa de auditoria

5.3 Establecer &l programa de auditoria

5.3.1 Roles y responsabilidades de la persona que gestions
el programa de auditoria.

5.3.2 Competencia de la persona que gestions al programa
de auditoria

5.3.3 Establacer el dlicance del programa de suditons

5.3.4 Igentificar y evaluar los riesgos del programa de
auditoria.

5.3.5 Establacer procedimiantos para & programa de
auditoria

5.3.6 Identificar los recursos para & programa de auditoria

5.4 Implementacidn del programa de auditoria
5.4.1 Generalidades

5.4.2 Definicién de los objetivos, alzance y criterios para una
awditoria individual

5.4.3 Seleccidn de los métodos de auditoria
5.4.4 Seleccidn de los miembns del equipo sudiion

5S.4.5 Asignacidn de responsabilidades de una Buditoriz
individual 2l lider del equipo auditor

5.4.6 Gestionar | resultado del programa de auditoria

5.4.7 Gestionar y mantener registros del programa de
auditoria

PLANEAR

Competencia y
evaluacidn de
Auditores

{Capitulz 7)

HACER

Realizacion de una
auditoria

{Capitulo &)

5.5 Monitorear el programa de auditoria

:

5.6 Revisar y mejorar el programa de auditoria

Fuente: Norma ISO 19011.
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5.1.1. Documentacion

La documentacion, describe los procesos de las actividades, los registros
de las actividades realizadas, la programacion de las actividades y la verificacion

de las mismas aprobadas por gerencia.

En el capitulo 3, se describieron los programas que se necesitan elaborar,
para cumplir con el sistema de calidad propuesto, los formatos a utilizar para el

control del programa y la verificacién se muestran a continuacion.

Uno de los métodos preventivos tratados en el sistema es la colocacion de
trampas internas y externas formuladas en el programa de control de plagas, en
este control se debe mantener la inspeccion diaria de las trampas, con el fin de
validar el control. El siguiente formato de inspecciones diarias sirve para el control

de las inspecciones.
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Figura 34. Formato de inspecciones diarias en estaciones de trampas

REGISTRO DE INSPECCIONES Y ACCIONES EN

ESTACIONES DE ROEDORES Y PLAGAS
Agro Diversas, S.A.

INSPECCION
Inspector: |Fecha: 1 12016
Interiores ' Inspeccion total: (]
T [ [& 2 s [¢F 8 [3 [MW]2a0]2]LF] 28 Fh R
T T 1] T 1e 0] Te] 18 Sl ad [ 33 24 & HRIEL
Exteriores |1 |2 |3 |4 |5 |a |? |.s |-a |1u| Inspeccion total:

Fazon por [a cual se Inspecciong sol0 1as estaciones selecclonadas:

L ————

Estaciones afectadas:
Interiores

T =22 s [¥ [& |3 [W]aA]22]EF] 24 27 51 50 |
M1 It 0] T&] 15 STST[33] 3 5T HRIEL

Exteriores |1 |z |3 |4 |5 |s |? |a |a |m|

L —————

Cambio de trampas: gl NO:
Cambio total de trampas: L | Cambio en estaciones con hallazgos: [J
Ubservaciones.

FIRMA

Fuente: elaboracion propia.
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En el tema de capacitaciones, es basico contar con un registro que valide

las capacitaciones, para evidenciar el seguimiento al plan y asi mantener el

control de la documentaciéon. El formato debe contener como fundamento el

nombre y firma de los participantes y registro de otros datos.

Tabla XIV.

Formato para el listado de asistencia a las capacitaciones

TEMAS:

CAPACITADOR:

FECHA:

HORA INICIO:

HORA FIN:

TIEMPO DE CAPACITACION (HORAS):

| LUGAR:

OBSERVACIONES:

No.

NOMBRE DEL EMPLEADO

PUESTO

FIRMA
DE
INICIO

FIRMA DE
FINALIZACION

Fuente: elaboracion propia.

El mantenimiento preventivo y correctivo, formulado por el programa de

mantenimiento, debe dejar evidencia de sus actividades realizadas, el siguiente

formato sirve para que el departamento de mantenimiento pueda dejar por escrito

el cumplimiento a tal programa y cualquier otra actividad realizada cuando sea

correctivo.
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Tabla XV. Formato para las actividades de mantenimiento preventivo y

correctivo

ESPECIFICACIONES DEL EQUIPO

Descripcion

Maquinas cribas, Ubicacién
ventiladora y

pines.

Clasificacion y

empagque.

Complementos:

Limpieza de maquinas electrénicas, maquinaria de

empaque, mangueras de aire, engrapadoras y selladoras.

HISTORIAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO REALIZADO

Fecha DESCRIPCION DEL MANTENIMIENTO

RESPONSABLE FIRMA

Fuente: elaboracion propia.

5.1.1.1. Documentos de limpieza

La documentacién de la limpieza contenida en el programa de limpieza y

desinfeccidén que también contiene procedimientos operativos estandarizados de

sanitizacion, es exigencia de las Buenas Practicas de Manufactura mantener la

estricta inspeccion diaria para garantizar la inocuidad del producto a traves de la

desinfeccién diaria, por ello, la limpieza y desinfeccién es la esencia de una buena
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practica higiénica en la industria de alimentos. El funcionamiento esté a cargo de
dos personajes, uno de ellos quien hace la limpieza y desinfeccion del area y el
otro personaje, neutral al area, verificara que se haya hecho correctamente la
limpieza y desinfeccion de acuerdo a las especificaciones del programa para
finalmente validarlo con una firma de aprobacion. El formato es muy practico pero
con gran importancia para el cumplimiento, para ello cada area, debe contar con

un registro de limpieza y desinfeccion.

Tabla XVI. Formato de limpieza, desinfeccién e inspeccion diaria

LIMPIEZA Y DESINFECCION DIARIA

Area:

ENCARGADO DE ENCARGADO DE

LIMPIEZA INSPECCION
)
=
Ll L L 8 @)
o o S O
© o) < < 1] < < o <
< S o = = o = 0 >
o O @) ad @) @) r o o
L Z T L pd T o o L
< )
m
@)

~ O~ ~| ~] ~| ~| =~
~ O~ ~| ~] ~| ~| =~

Fuente: elaboracion propia.

110



5.1.1.2. Manejo de documentacion

Es muy importante tener un buen sistema de comunicacién en las
empresas, para hablar de esto se necesita una investigacion completa de los
sistemas de comunicacion entre empleados y directores de las empresas, sin
embargo, los sistemas de calidad van evolucionando constantemente a través de
la mejora continua, por eso la documentacion constantemente es revisada por el

departamento de gestion de calidad y se actualiza.

Mantener las versiones de los documentos actualizadas a nivel global de la
empresa, representa dificultades cuando no existe un buen sistema de
comunicacioén, se ha evidenciado en auditorias que las empresas que no cuentan
con un manejo adecuado de documentacién, los departamentos quedan
desactualizados mientras el departamento de gestion de calidad maneja otras
versiones de documento, no hay que olvidar que la documentacién en el
programa de inocuidad es obligacién de todos, es un sistema que avanza en

conjunto entre todos los departamentos.

La forma mas sencilla de manejar la documentacion es con la creacién de
un procedimiento que incluya también la creacion de una carpeta compartida

entre todas las computadoras de los departamentos.

El procedimiento debe contener:
e Caodificacion de los documentos
e Pasos para la actualizacion de las versiones de los documentos
e Pasos para recoleccién y eliminacion de versiones anteriores
e Hoja informativa de las modificaciones de las versiones
e Entrega de copias controladas de las nuevas versiones

e Capacitacion de los nuevos procedimientos
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5.1.1.3. Documentacion de almacenaje

Es fundamental en BPM y HACCP, mantener un sistema de trazabilidad
documentado, para esto es mejor formular un procedimiento de recepcion de
materia prima, almacenaje por lotes de acuerdo a los proveedores y clasificacién
dentro de la planta para su produccion, este procedimiento est4 a cargo del jefe
de producciéon y mantiene una produccion de acuerdo a la trazabilidad de la

materia prima.

5.1.1.4. Rotulaciones en areas de almacenaje

La identificacion de las zonas de almacenaje ayuda a mantener normas
adecuadas de seguridad industrial y cumplimiento de sistemas de calidad. Para
seguridad industrial regulado hoy en dia por la legislacion nacional, es exigible la
colocacién de sefalizacion en todas las areas de la planta con las medidas de
seguridad principales como: prohibiciones de acceso, ruta de emergencia,
delimitacién de pasillos, distancia entre pared y tarimas de producto (50 cm como

minimo).

5.1.2. Frecuencia de limpieza

La limpieza es diaria, el seguimiento en cuanto a la frecuencia es a través
de evaluacibn documental de auditorias y la observacion practica. Los
encargados de cada area demuestran que la limpieza y desinfeccion se ha
realizado a diario y que ha cumplido con los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion establecidos.
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5.2. Evaluaciones

Las evaluaciones son importantes tanto como las auditorias en los sistemas
de calidad, y mas cuando se trata de un programa de inocuidad para productos
de exportacion. Las evaluaciones son las actividades sistematicas y objetivas que
buscar verificar los progresos hacia los objetivos planteados. Existen varios tipos
de evaluaciones que se deben realizar para analizar si se esta alcanzando el

objetivo planteado, tanto para los objetivos como el aprendizaje del personal.

Se ha dicho muchas veces que este programa de inocuidad es una tarea
en conjunto, a nivel global deben participar todos los departamentos basados en
comunicaciéon eficiente. El programa, fija las acciones correctivas cuando se
evalie el funcionamiento en la planta o busca las mejoras después de las
evaluaciones. Un sistema de calidad que esté evaluado adecuadamente, con
indicadores alcanzados en su totalidad, muestra que el sistema debe ser

mejorado, se debe evolucionar en busqueda de mejoras y no dejarlo estancado.

Es importante que las evaluaciones aporten valor a la calidad del producto,
evaluaciones donde no sea acumulacién de documentos sino mas bien la ayuda

gue se necesita para mejorar.

5.2.1. Evaluaciéon de resultados

La evaluacién de resultados es una evaluacién que da seguimiento a lo
establecido, esta tiene como objetivo principal la medicién y el analisis del
desempeiio sobre las metas y objetivos planteados en la organizacion.
Actualmente esta evaluacién de resultados a cobrado auge en los temas de
calidad para mejorar los sistemas, es por eso que los objetivos planteados en los

sistemas de calidad deben ser medibles, alcanzables, cuantificables y
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realizables, este tipo de evaluaciones van mas aplicables a gerentes,
administradores, sistemas, proyectos, programas que cumplen con funciones
especificas para el funcionamiento y alcance de la planeacion estratégica, el

propésito de esto es:

e Asegurar la toma de decisiones con bases de datos o informacion
obtenida.
e Fortalecer la capacidad de dar soluciones a problemas.

¢ Planificar estrategias globales para el sistema.

Figura 35. Gréfico de los objetivos del seguimiento y la evaluacion de
resultados

Fuente: elaboracion propia.

Entonces, sobre qué y para qué me va a servir la evaluacion de resultados
en el programa implementado. Sirve para evaluar los resultados de cada uno de
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los programas descritos, 0 sea, se evaluar en cada auditoria en programa del
control de plagas, el programa de limpieza y desinfeccion, el programa de
mantenimiento preventivo y correctivo, el programa de capacitacion continua, el

cumplimiento del plan HACCP, etc.

Estos programas seran evaluados sobre el objetivo y las metas descritas en
el programa, por ejemplo, nuestra meta en el programa del control de plagas es
eliminar todos los accesos posibles que la planta tenga hacia el exterior y que
presente un posible peligro para la inocuidad del producto en un tiempo estimado
de un mes, entonces nuestra evaluacion ira sobre alcanzar la meta propuesta en
el tiempo previsto, si en la auditoria se encuentra una no conformidad del
cumplimiento de la meta, nuestra evaluacion nos indicara que no se ha alcanzado

el resultado deseado y se deben tomar acciones al respecto.

En la siguiente imagen se muestra un flujograma para la evaluacion de

resultados, donde se mantiene una serie de actividades en el proceso:

115



Figura 36. Diagrama de flujo de latoma de decisiones con base en
resultados

Diagrama de flujo para latoma de decisiones en base a la evaluacion de resultados.

Aplicable para la empresa
Departamentos de Recursos humanos y gestion de calidad

Diagrama Actual @ Diagrama Propuesto O

Planificacidn.

i
Preparacion de documentacidn.
1
Reunidn inicial.
¥
Evaluacidn
+
Recopilacién de datos, investigacidn y entrevistas.
!
| Conclusian. |
1

Realizar medidas a Soizgznlns
cormectivas en el Fr.esultados
ersonal y el sistema. .

P Y establecidos?

'

Reevaluar g

L

Dar seguimiento.

Fin.

Fuente: elaboracion propia, empleando PowerPoint 2013.
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5.2.2. Evaluacién de personal en planta

La evaluacion del personal lleva los mimos lineamientos que la evaluacion
de resultados, la diferencia es que esta aplica a personal operativo que esta a
cargo de cumplir con lo establecido en este programa y los programas que se
crearon a través de éste, asi como también al cumplimiento del plan HACCP.

5.2.3. Evaluacién de capacitaciones

Este tipo de evaluacion se aplica a las evaluaciones practicadas después
de capacitar al personal. Es de recordar que el Departamento de Recursos
Humanos es quien crea el programa de capacitacién continua del personal, ellos
mismos elaboran el plan de evaluaciones para determinar el alcance del objetivo
establecido (Ver la figura 30, Diagrama de flujo de la metodologia de

capacitaciones).

5.2.4. Interpretacion de resultados a través de indicador

La inocuidad de un producto no es medible numéricamente, no se puede
decir que un producto es inocuo ochenta o sesenta por ciento tratando de indicar
que si lleva cierto porcentaje de microorganismos que pueden dafar a las
personas, lo que si se puede decir es que el producto es inocuo porque garantiza

gue no le hara dafio a la salud del consumidor.

Un programa de inocuidad que involucre Buenas Practicas de Manufactura
y un plan de andlisis de puntos criticos de control si lo podemos medir a traves
de indicadores establecidos. Las empresas pueden realizar la cantidad de

indicadores que a su interés le convengan, sin embargo, para un sistema de
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calidad nos interesa la elaboracion del producto con asepsia para obtener el

producto inocuo.

El producto demuestra inocuidad y si ha cumplido con un proceso de
fabricacion higiénico a través de muestras analizadas en laboratorios, los
resultados de estos andlisis demuestran esto, sin embargo, no nos sirven como
indicadores, porque si una muestra sale contaminada de un microorganismo o
qguimico se debe aplicar las medidas correctivas que describa la politica de
inocuidad. Entonces, nuestro indicador estid basado en la evaluacion de
resultados y la auditoria interna. Los resultados de la evaluacion y auditoria deben
alcanzar mas de un ochenta y cinco por ciento para aceptar el proceso como

inocuo. Los factores involucrados para un sistema inocuo son los siguientes:

Tabla XVII. Ponderacién de los campos a auditar

CAMPO PONDERACION CAMPO PONDERACION
Alrededores e Documentacion: 6
infraestructura: 10

e Alrededores e Programas
e Pisos e Registros
e Paredes e Politicas
e Techos
e Ventanasy puertas
e lluminacion
e Ventilacion
Instalaciones sanitarias: 20 Evaluaciones: 4
e  Sanitarios e Personal
e Lavamanos capacitado
e Duchas e Objetivos
e  Mingitorios alcanzados
e Productos de
limpieza'y
desinfeccion
Higiene de personal: 8 Plan HACCP: 30
Control del proceso 5 Higiene de personal: 8
Manejo de desechos vy 9 TOTAL 100
control de plagas.

Fuente: elaboracion propia.
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El Reglamento Técnico Centroamericano 67.01.33:06, Industria de
alimentos y bebidas procesados, Buenas Practicas de Manufactura, principios

generales, proporciona fichas técnicas de inspeccion de BPM. Ver anexo.

Interpretacion de resultados:

e Si el resultado esta por debajo de los sesenta, las condiciones son
insalubres y no puede ofrecer productos de calidad.

e Si el resultado esta entre sesenta y setenta y ochenta y cuatro, se
encuentra en condiciones que urge realizar medidas correctivas, el
proceso sigue siendo insalubre.

e Sielresultado es de ochenta y cinto se ha alcanzado el indicador minimo
para operar en condiciones de calidad. Se debe establecer un indicador

mayor.
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6. DIAGNOSTICO AMBIENTAL SOBRE LA IMPLEMENTACION
DEL PROGRAMA DE INOCUIDAD

El impacto ambiental es un tema muy amplio que esta tomando gran
importancia por el problema de la degradacion en el ambiente, repercutiendo asi
en el cambio climatico, extincion de especies, deforestacion, etc. La legislaciéon
nacional cuenta con varias leyes, reglamentos, decretos, que buscan proteger,
mejorar y cuidar el ambiente, sin embargo, ain no se tiene una conciencia

nacional que cumpla con dicha legislacion.

La planificacion de proyectos debe incluir el estudio de impacto ambiental,
de esta manera se obliga al empresario a controlar los desechos de las empresas
y no afectar al ambiente.

6.1. Definicién

La definicion bésica y concisa del impacto ambiental es el efecto que la
actividad humana causa sobre el medio ambiente, estas actividades alteran el
equilibrio natural del ambiente degradandolo. Existen varios tipos de impactos en

el ambiente, las clasificaciones pueden ser de acuerdo a sus atributos:

e Impacto ambiental directo o indirecto: es el impacto producido por el
resultado de una accion de los proyectos o efecto de esa accion. Por
ejemplo, la descarga de residuos en rios, contamina directamente al rio y
a todos los seres que dependen del rio, pero si a este rio se le llega a
bloquear el caudal con tantos residuos, entonces, se crean nuevas

corrientes de agua contaminada dirigidas hacia lugares habitables.
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origen:

Impacto ambiental positivo o negativo: cuando el resultado favorece a
mejorar el ambiente se tiene un impacto positivo, un ejemplo de impacto
positivo son las acciones de los gobiernos de reforestar los bosques. El
impacto negativo es todo impacto contrario al positivo.

Impacto ambiental temporal o permanente: Es el impacto que va asociado
a un tiempo especifico, que puede ser total o puede ser solo un periodo
especifico.

Impacto ambiental reversible o irreversible: Es cuando el efecto de la
actividad puede volver a condiciones antes de la actvidad o
definitivamente ya no se puede tener la misma condicion inicial.

Impacto ambiental residual: es el efecto que aparece después de realizar
medidas de mitigaciébn, como suele pasar en radiaciones por uso de
sistemas nucleares.

Impacto ambiental continuo o periédico: Es el impacto ambiental que
depende del tiempo en que se manifieste.

Impacto ambiental acumulativo: Es el resultado ocasionado por varios
impactos.

Impacto ambiental sinérgico: la diferencia de este impacto con el
acumulativo es que el resultado cobra mayor incidencia por ser conjunto

de varios impactos.

También los impactos ambientales se pueden clasificar de acuerdo a su

Impacto ambiental por aprovechamiento de recursos naturales
renovables o no renovables: provocados por la gran lucha por la obtencién
de los recursos naturales repercutiendo en grandes impactos al medio

ambiente.
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e Impacto ambiental provocado por poblacion o apoderamiento de

territorios para usos industriales o agricolas: los proyectos que ocupan

territorio modifican las condiciones naturales.

e Impacto por contaminacién: son todos los impactos que introducen

cualquier tipo de desperdicio o residuos al ambiente.

Las metodologias para evaluacion de impacto ambiental son varias, se han

creado muchas investigaciones que detallan cada uno de los métodos, algunos

de los métodos mas usados son:

Listas de chequeo: identifica los impactos importantes de acuerdo al
tipo de proyecto, valorandolo de acuerdo a las consecuencias, los
componentes del estudio utilizados en esta metodologia son dos, el
primero incluyen elementos de naturaleza fisica, biolégica y humana, y
el segundo componente las medidas tomadas en las etapas de
reconstruccion, construccion y explotacion.

Método de Leopold: esta metodologia no es un sistema de evaluacion
ambiental sino una herramienta que resume resultados, hace uso de
una matriz que tiene como objetivo establecer relaciones causa-efecto
de varios factores ambientales que pueden incidir en el desarrollo de
los proyectos. Las dos listas de chequeo contiene 100 posibles
acciones proyectadas y 88 factores susceptibles. La cuadricula de la
matriz admite dos valores, magnitud e importancia, para obtener los
datos cuantitativos y analizarlos.

Método Battelle-Columbus: este método tiene dos fines, medir el
impacto ambiental sobre los recursos hidricos y planificar medidas
estratégicas para mitigar el impacto. Hace uso de 78 parametros o

factores ambientales para su evaluacion.

123



e Meétodo de transparencias: es usado para distintos proyectos de
actividades sociales y econdémicas, identifica y hace un inventariado de
los recursos intradds del proyecto que afectan al ambiente. Entre los
factores representados en mapas supone: clima, geologia, fisiografia,
higrologia, suelos, flora, fauna y suelo actual del suelo.

e Analisis de costes-beneficios: hace una comparacion entre los costes
por dafios y costes para evitarlos. Este estudio busca evaluar el dafio,
posibilidad de restauracion y posibilidad de restauracion
compensatoria.

e Meétodos predictivos: son modelos mateméaticos que buscan obtener
datos a través de la recopilacidon de informacién para predecir sucesos
a ocurrir en el futuro.

e Sistemas basados en soportes informatizados del territorio: usa
sistemas computarizados para el manejo de datos que arrojan
resultados como identificacion, valoracion, elaboracion de inventarios,

impactos y seleccion de alternativas.

6.2. Problemética

Los problemas del medio ambiente en Guatemala son provocados por los
humanos, la educacion y conciencia ecoldgica son factores que contribuyen a la
contaminacion creciente de nuestro pais. En Guatemala los principales
problemas ambientales son la deforestacion, la erosion acelerada del suelo,

contaminacion por agroquimicos, contaminacién del agua, atmésfera y alimentos.
e Deforestacion: el corte de los bosques para uso de lefia, construccién de

nuevas industrias, poblacién de sitios o para uso de plantaciones de

industrias, han sido los factores principales de la alta pérdida de la
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cobertura forestal, agregado a esto los incendios y plagas que inciden en
la pérdida de los bosques.

e Erosion acelerada del suelo: este problema se debe a la falta de
conservacion del suelo, donde afecta principalmente a las areas mas
pobladas ocasionando desastres y pérdidas humanas. La erosion
acelerada es el desgaste del suelo por acciones ajenas a él, como
deforestacion, corrientes superficiales de cualquier liquido, uso de
quimicos, entre otros.

e Contaminacién por uso de agroquimicos: el uso de todos estos
agroquimicos contaminan el ambiente, afecta en grandes cantidades a
suelos, rios, aire, entre otros

e Contaminacion del agua: este tipo de contaminacion se da por el descargo
de desechos a los rios, desbordando hasta los lagos y mares donde se
contamina las aguas de nuestro pais.

e Contaminacién de la atmosfera: la causa principal del exceso de
contaminacion a la atmosfera son los usos de vehiculos o industrias de
motores de combustidon que generan gases y son expulsados al ambiente.

e Contaminacién a los alimentos: dada por el uso de sustancias cloradas o
plaguicidas, los productos se cosechan con niveles de plaguicidas que no

son aceptables en otros paises y se utilizan para consumo nacional.

6.3. Involucrados

Durante muchos afios se ha determinado que el cuidado al medio ambiente
es costoso y frena el desarrollo nacional, manteniendo una alternativa de
desarrollo y proteccion al medio ambiente sin dar solucion a la problemética que

se vive. Estas alternativas son funcionales cuando se trabaja a nivel nacional por
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mantenerlas y procurar el desarrollo sostenible y equilibrado en conjunto, sin

afectar la economia nacional.

El cuidado ambiental es una tarea en conjunto, no solo el gobierno a través
de la creacion de politicas ambientales, logra los resultados esperados, para
esto, se deben involucrar otros participes, que se comprometan a mantener

buenas practicas ambientales.

6.3.1. Empresa

La empresa es una fuente generadora de empleo, hace uso de recursos
para lograr los objetivos establecidos. Estas entidades para obtener los recursos
necesitan en algunos casos, extraer de la naturaleza la materia prima para
transformarla y ofrecerla como un producto final a sus clientes. Al hacer uso de
estos recursos, se convierte en involucrado directo para el manejo integrado del

medio ambiente, su cuidado y proteccion.

La empresa Agro Diversas S.A., compra el cardamomo a sus proveedores,
quienes son intermediarios de los productores del campo y la empresa. La
obtencion de la materia prima para la empresa no genera deterioro en el ambiente

por ser una semilla extraida de las plantas sin necesidad de destruir la planta.

El cardamomo producido en Guatemala, no emplea uso de quimicos para
su produccién, siendo totalmente natural. La empresa como involucrada en el
cuidado del ambiente, mantiene politicas operativas que cumplan con la

legislacion y exigencia del cuidado ambiental.

126



6.3.2. Empleado

Los empleados manejan los residuos a través de las politicas establecidas,
esto los hace involucrados en el andlisis ambiental, si los empleados manejan
inadecuadamente, comenten faltas graves a las operaciones de la empresa que
pueden ser sancionadas por las entidades de gobierno, entonces, para que la
empresa asegure el buen manejo de residuos, debe monitorear constantemente
el seguimiento del manejo, capacitacion y denunciar cualquier anomalia por parte

de sus compairieros.

6.3.3. Sociedad

Los mayores afectados en el deterioro ambiental son las sociedades,
quienes participan activamente en los problemas ambientales que se tienen.
Como involucrado principal, debe velar por la proteccién del mismo y asi evitar

los cambios climaticos que alteran el ambiente.

6.4. Caracteristicas ambientales del area de influencia

Guatemala es un pais que cuenta con distintas regiones que varian sus
caracteristicas ambientales de acuerdo a su ubicacién geogréafica. Zona doce de
la ciudad capital de Guatemala, es la zona industrializada que esta legalmente
autorizada por la municipalidad de Guatemala. En esta zona se ubican distintas
industrias que desde hace muchos afios descargan sus desechos en cafiadas y

el Rio Platanos que desembocan al lago de Amatitlan.

127



Figura 37. Imagen de zona 12 del municipio de Guatemala
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Fuente: imagen obtenida de Google Maps. Consulta: 22 de agosto de 2016.

En esta area se tiene contaminacién al aire por el alto transito vehicular en
vias que conducen

por las descargas d

hacia diferentes puntos de la ciudad, también se contamina
e humo al ambiente. Esta zona a pesar de contar con muchas

industrias, esta muy poblada, por lo que las areas de paisaje son minimas.

Impactos ambientales

Agro Diversas S.A. es una empresa que no genera altos impactos al
ambiente, esto por tener un proceso de clasificacion que hace uso total del

producto sin transformaciones, Unicamente la clasificacion de la variedad de
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calidades. Los desechos procedentes de la empresa para el analisis del impacto

generado al ambiente son:

6.5.1. Desechos soélidos

Los desechos sdlidos son todos aquellos residuos o materiales producidos
por la actividad humana que ya no cumplen con ninguna funcion y necesitan ser

desechados como basura. Una buena practica para el manejo de desechos es:

¢ |dentificar el tipo de desecho
e Seleccionar y separar el desecho

e Reciclar o establecer su finalidad.

El reciclaje es una actividad que ha contribuido a disminuir la contaminacién
ambiental, consiste en someter un desecho a un tratamiento total o parcial para
obtener un beneficio, una de las técnicas muy usadas es la aplicaciéon de un
programa de 3R (Reduce, Reusa, Recicla). Esta técnica impulsa a la promocion,

educacién y concientizacion del manejo de residuos.
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Figura 38. Pirdmide de reciclaje

D S

Fuente: www.es.slideshare.net/draconchrus/materiales-y-reciclaje. Consulta: 6 de mayo
de 2016.

La mejor forma para el deposito interno de desecho dentro de la planta, es

el uso de basureros identificados, separados por cada tipo de material que se

deseche.

130


http://www.es.slideshare.net/draconchrus/materiales-y-reciclaje

Figura 39. Colores de reciclaje
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Fuente: www.inforeciclaje.com. Consulta: 28 de julio de 2016.

6.6. Analisis de impactos por operacion

Para analizar los impactos al ambiente que genera la empresa, se deben

definir primero los desechos que se extraen de la planta. (Ver el inciso 6.8.
Desechos sélidos).

En cuanto al cardamomo, se aprovecha casi en su totalidad el producto, lo
que se genera en el proceso de clasificacion y empaque es polvillo, que se
desprende por la friccidbn generado entre las maquinas o entre el mismo producto.
Este polvillo es se almacena entre bolsas y sacos, para ser utilizado como abono

de jardines, este polvillo no es contaminante.
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En la clasificaciobn y empaque, el proceso no genera gases contaminantes
al ambiente, se emplea agua Unicamente para los servicios sanitarios, limpieza,

sanitizacion y fumigaciones.

Tabla XVIIl. Andélisis de impactos ambientales por operacion y medida de

control

Factor Impacto generado Medida de control.

contaminante

sélidos | Contaminacién fisica a | Programa de manejo de

de

clasificacion y empaque

Desechos
desecho haciendo uso
de

extraidos los suelos y cafiadas por

desechos soélidos. de la técnica

descritos anteriormente.

reciclaje.

de

fumigaciones y manejo

Programas

de envases de productos

toxicos.

Contaminacién quimica

al aire y suelos.

Programa de manejo de
envases toxicos con uso
de
biologica.

cama O mesa

Aguas servidas.

de

servidas en cafadas.

Descarga aguas

Tratamiento de aguas

residuales.

Fuente: elaboracion propia.

6.7. Calidad del agua

El suministro de agua es proveniente de la municipalidad, quienes
distribuyen a través de su red agua potable. El agua utilizada para fumigaciones
es importante que sea agua neutra para no afectar las propiedades de los

quimicos.
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6.8. Desechos sodlidos

Entre los desechos méas comunes generados por la planta se puede

encontrar los siguientes:

Tabla XIX. Analisis de desechos de la empresa Agro Diversas S.A.

Area

Tipo de desecho

Oficinas
administrativas

Papel, cartdn, bolsas y botellas plasticas, residuos de comida,
empagues de alimentos, lapiceros sin tinta, marcadores sin tinta,
etiquetas, latas de aluminio, empaques de medicamentos, equipo de
computacion descompuesto, tubos fluorescentes, redecillas rotas,
mascarillas rotas, vasos desechables, platos desechables,
portapapeles, folders, cartuchos de impresoras y accesorios de
equipo descompuesto. También el area de oficinas, en el sanitario
se extrae papel higiénico, toallas para secar las manos, botes de
desinfectantes, botes de cloro, botes de jabdon para manos,
recipientes de jabén para lavar trastos, botes de basura viejos,
bolsas plasticas de los botes de basura y recipiente de alcohol gel
de manos.

Bodegas de
produccién

pedazos de pitas, etiquetas, tarimas destruidas, costales rotos,
bolsas plasticas, carton, accesorios de maquinas descompuestos,
desechos de envases toxicos, bombillas quemadas, tuberia
destruida, grapas, papel, pedazos de fleje, redecillas rotas,
mascarillas rotas, tornillos, tuercas, roldanas, cables, escobas,
limpiadores, trapeadores y palas.

Bodega de
material de
empague

Pedazos de pitas, tarimas destruidas, costales rotos, bolsas
plasticas, carton, tubos fluorescentes quemados, grapas, papel,
pedazos de fleje, redecillas rotas, mascarillas rotas, escobas,
limpiadores, residuos de tinta, moldes y sellos.

Sanitarios

Los sanitarios generan como desechos sélidos papel higiénico,
toallas para secar las manos, botes de desinfectantes, botes de
cloro, botes de jabon para manos, recipientes de jabén para lavar
trastos, botes de basura viejos, bolsas plasticas de los botes de
basura, cepillos de limpieza y recipiente de alcohol gel de manos.

Fuente: elaboracion propia.
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6.9. Manejo de desechos

El adecuado manejo de los desechos garantiza a la empresa cumplir con
las disposiciones puestas por el gobierno sobre el cuidado del medio ambiente.
Con el analisis descrito anteriormente, se procede a la eliminacion de los

desechos a través del servicio municipal en base al siguiente procedimiento.

Figura 40. Procedimiento para el manejo de desechos

Quitar la tapa

del basurero y Colocar nueva Cerrar la bolsa

sacar la bolsa » Dolsa en el » extraida

con desechos basurero. amarrandola.

solidos.
Sullt:lt_ar a los Llevar la v L 2
guard_las _ de basura a acer lo mismo
seguridad abrir el [+—— 4oncity [+ Para todos los
depésito general general basureros.
de basura.

Depositar la

basuray volver a

' Encargados municipales extraen los
cerrar bajo llave

desechos los lunes, miércoles y viermes.

L

el depdsito
general de
basura.

Fuente: servicio municipal de recoleccién de basura de Guatemala.
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CONCLUSIONES

La empresa trabaja bajo una politica de calidad, establecida para una
organizaciéon general, con la funcidon de compra, clasificacion, empaque y
exportacion de cardamomo en sus distintas calidades hacia varios

mercados internacionales demandantes.

Entre las operaciones de la empresa se encuentran condiciones,
actividades y ambientes insalubres que perjudican la calidad del

cardamomo de exportacion.

Basado en el diagndstico, el programa de inocuidad da soluciones de
caracter preventivo a la empresa en sus operaciones de cada proceso,
manteniendo como funciones principales Buenas Practicas de
Manufactura y el plan de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control
para garantizar la entrega de producto que no cause dafio a la salud de

los consumidores.

En la implementacién de nuevos programas es obligatorio ensefar la
funcién y los beneficios de las nuevas politicas establecidas, para que el
personal tenga clara sus funciones y cambiar la cultura no adecuada para
las industrias de alimentos, y asi lograr el trabajo en grupo con la vision de

alcanzar los objetivos planteados.

Para dar cadencia al programa de inocuidad propuesto a lo largo del
presente trabajo, se debe cumplir con el proceso de seguimiento basado

en manejo de documentacion, evaluaciones y programas de auditorias
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buscando alcanzar la mejora continua requerida por los sistemas de

calidad.

La implementacion del programa de inocuidad en industrias que tienen un
adecuado manejo de desechos, generalmente son beneficiosas al medio
ambiente, la conciencia ecolégica basada en metodologias amigables a
los ecosistemas ayudan a preservar y no crear impactos en el ambiente

como el presentado en este trabajo.
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RECOMENDACIONES

La empresa deberia crear una politica de calidad basada en las funciones
principales de la empresa para no adoptar las politicas generales de una
organizacion que tiene empresas varias empresas, de esta manera se

trabajard en alcanzar los planes propuestos de manera mas especifica.

Es fundamental trabajar en infraestructura para poder tener condiciones

adecuadas antes de establecer los programas.

Después de la implementacion del programa de inocuidad se deberia
mejorar el sistema de calidad, buscando certificaciones que demuestren
el cumplimiento de produccion de cardamomo inocuo, estas pueden ser
ISO 22000 0 FSSC 22000, ya que son certificaciones reconocidas a nivel
internacional y dan el soporte que la empresa necesita para demostrar

su produccion inocua.
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APENDICES

Apéndice 1. Plano de la empresay la distribucion de maquinaria
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Continuacién apéndice 1.

1. Maquinas seleccionadoras entre
cardamomo abierto y cerrado.

2. Maquinas electronicas
clasificadoras por colores.

3. Maquinas clasificadoras por
tamafio.

4. Maquina Puldora-Ventiladora de
cardamomo.

5. Area de empaque con detector de
metales, envasado, pesadoy linea

de empacado final.

Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD 2015.
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ANEXOS

Anexo 1. Formato de ficha de auditorias
REGLAMENTO TECHICO CENTEOAMERICANO BRTCA 67.0133:04
Anexo A
(Normativo)

Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para
Fabricas de Alimento: ¥ Bebidas, Procesades

Ficha Mo.

INSPECCION PARA: Licencia nueva I:l Renovacion D Control D

NOMEBRE DE LA FABRICA (Ver patente de comercio)

DIRECCION DE LA FABRICA (Acorde a licencia sanitaria)

TELEFOMNO DE LA FABRICA FAX

CORRED ELECTRONICO DE LA FABRICA

DIRECCHIN DE LA OFICINA,

TELEFONO DE LA OFICINA FAX

CORRED ELECTRONICO DE LA OFICINA

LICENCIA SANITARIA
Ho. FECHA DE VENCIMIENTO

OTORGADA POR

NOMERE DEL FROFIETARIO || REFRESENTANTE LEGAL_|

RESPONSABLE DEL CONTROL DE PRODUCCION

HUMERO TOTAL DE EMPLEADDS

TIFO DE ALIMENTOS

PRODUCTOS

HUMERO TOTAL DE PRODUCTOS

HUMERO DE PRODUCTOS CON REGISTRO SANITARIO VIGENTE

FECHA DE LA 1°. INSPECCION CALIFICACION Moo

FECHA DE LA 2. INSPECCION CALIFICACION Moo

FECHA DE LA 3. INSPECCION CALIFICACION Moo
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Continuacién anexo 1.

REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO RETCA 67.01.33:06

71 - 80 puntos: Condiciones regulares. Mecesario
hacer comecciones

B1 - 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer
algunas comecciones.

Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar
cieme
61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge comegir.

1= . 3=
Inspeccian Inspeccion Inspeccion

1. EDIFICI:

1.1 Planta y sus alrededores

1.11 Alrededores

a) Limpios

b} Ausencia de focos de contaminacion

SUB TOTAL

1.12 Ubicacion

a) Ubicacion adecuada

SUB TOTAL

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Diseno

a) Tamanc y construceion del edificic

b} Proteccicn en puertas y ventanas confra insectos y
roedores y ofros contaminantes

¢} Area especifica para vestidores y para ingenr
alimentos

SUB TOTAL

1.22 Pisos

a) De materiales impemmeables v de facil imgieza

bl Sin gnetas ni uniones de dilatacion imegular

c) Uniones entre pisos y paredes redondeadas

d) Desagies suficientes

SUB TOTAL

1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores constnadas de materal adecuado

b)FParedes de areas de procsso y almacenamiento
revestidas de material impermeable. no absorbente,
sos, faciles de lavar y color daro

SUB TOTAL

124 Techos

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

SUB TOTAL

1.2.3 Ventanas y puertas

a) Faciles de desmaontar y limpiar

b) Quicios de las ventanas de tamaro mnime ¥ con
declive

c) Puertas de superficee lisa y no absorbente, fackes de
mpiar y desinfectar, ajustadas a su marco

SUB TOTAL

1.2 6 lluminacion

a) Intensidad minima de acuerdo 3 manual de BPM

b) Lamparas y accesorios de luz arifical adecuados
para la indusiria alimenticia y protegidos contra ranuras,
en areas de: recibo de materia prima; almacenamiento;
proceso ¥ mansio de alimentos

c) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso

SUB TOTAL

1.27 Ventilacion

a) Ventlacion adecuada

b} Comiente de aire de zona limpia a zona contamnada

cl Sistema efectivo de extraccidn de humos y vapores

SUB TOTAL
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1.3 Instalaciones sanitarias

1.2.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potable

b) Instalaciones apropiadas para almacenamiento y
disirbucion de agua potable

a) Sistema de abastecimiente de agua no pofable
ndependiente

SUB TOTAL

1.3.2 Tubera

a) Tamano ¥ diseho adecuado

b) Tuberlas de agua [impia potable, agua lmpia no
pofable y aguas senvidas separadas

SUB TOTAL

1.4 Manejo y disposicion de desechos liguidos

1.4.1 Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de desagie y eliminacion de
desechos, adecuados

SUB TOTAL

1.42 Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanitarios Bmpios, en buen estado y
Separados por sexn

b) Puertas que no abran directamente hacia el area de
DIDCESO

) Vestidores y espejos debidamente ubicades {1 punio)

SUB TOTAL

143 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua caliente yio
fna

b) Jabon liguwido, foallas de papel o secadores de aire y
rotulos que indican lavarse las manos

SUB TOTAL

1.5 Manejo y disposicion de desechos solidos

1.5.1 Desechos Solidos

a) Procedimiento escrito para &l manejo adecuado

b) Recipientes lavables y con fapadera

¢) Depdsito general alejado de zonas de procesamiento

SUB TOTAL

1.6 Limpieza y desinfeccion

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccion

a) Programa escrito gue regule |3 limpieza y
desinfeccion

b) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion
aprobados

¢ Producios utizados para limpeeza y desinfeccion
almacenados adecusdaments

SUB TOTAL

1.7 Control de plagas

1.7 Control de plagas

a) Programa escrito para el control de plagas

b} Producios quimicos utilizados auborizados

¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de
procesaments

SUB TOTAL

2. EGQUIPOS ¥ UTENSILIOS

2.1 Equipos y utensilios

a) Equipc adecuado para &l proceso

b) Equipc en busn estado

c) Programa escrito de mantenimiento preventivo

SUB TOTAL
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3. PERSONAL

3.1 Capacitacion

a) Programa de capacitacion escrito que incluya las
BPM

SUB TOTAL

3.2 Practicas higienicas

a) Practicas higiénicas adecuadas, segin manual de
BPM

) El personal que manipula aimentos utliza ropa
protectora, cubrecaberas, cubre barba (cuando
proceda), mascarilla y calzado adecuado

SUB TOTAL

3.3 Confrol de salud

a) Constancia o came de salud actuslizada y
documentada

SUB TOTAL

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia prima

a) Centrol y registre de la potabilidad ded agua

o) Materia prima e ingredientes sin  indicios de
CONtEMinacion

¢] Inspeccion y clasificacion de las materias primas &
ngredientes

dj Materias prmas e ingredientes almacenados v
manipulados adecuadaments

SUB TOTAL

4.2 Operaciones de manufactura

a) Controles escritos para reducr el crecimiento de
microorganismos ¥ evitar  contaminacion  (tiermpo,
temperatura, humedad. actividad del agua y pH)

SUB TOTAL

4.3 Envasado

a) Material para envasado almacenado en condiciones
de sanidad y limpisza

b) Material para envasado especificos para el products
& inspeccionado antes del uso

SUB TOTAL

44 Documentacion y registro

a) FRegistros apropiados de elaboracion, produccion y
disribucion

SUB TOTAL

5 ALMACENAMIENTO ¥ DISTRIBUC

10N

5.1 Almacenamiento y distribucion.

a) Materias primas y producios  terminados
almacenados en condiciones apropiadas

b} Inspeccion periodica de mateda prima y
productos terminados

¢} WVehiculos autorizados por la  autoridad
competente

d} Operaciones de carga y descarga fusra de los
lugares de elaboracién

a) Vehiculos que tramsportan  alimentos
refrigerados o congelades cuentam con medics
para verificar humedad y temperatura

SUB TOTAL
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DEFICIENCIAS ENCONTEADAS / CUMPLIO CON LAS
NUMERAL RECOAMENDACIONES RECOMENDACIONES
DELA ) SEGUNDA TERCEEA
FICHA PRIMEEA INSPECCION INSPECCION INSPECCION
Fecha: Fecha: Fecha:

DOY FE que los datos registrades en esta ficha de inspeccion son verdaderos y
acordes a la imspeccion practicada  Pama a correccion de las deficienciac

sefialadas se gtorza im plazo de diaz, que venren gl r4 - z! | -
] N 5 =
c 2 i =
— - ] " ]
Firma del propistario o respansable W - ™ e
g‘ =h 5‘ =
H 3 . |
HNomhre del propistario o Tesponsable (Jema de molds) 3 & o &
3 ] 3 |
N
Firma del mspector ; 8 ] 4
AR A B
Nombre del inspector (lemra de malde)
VISITA DEL SUPERVISOR | Fecha:
Fima del propietario o responsable Firma del supervisor
MNombre del propietaro o responsable Nombre del supervisor
(Lema de malde) (Letma de molds)

OFRIGINAL: Expediente.
COPIA: Inferesado.
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Para la Primera Inspeccion:

“La suma total para aprobacidn no tiene que ser menor a 81 puntos, de los cuales, se tiene
que cumplir como minimo en los signientes numerales con la puntuacion listada a

continuacion:

NUMERAL PUNTAJE MINIMO
1.3.1 5
1.6.1 3

2 2.5
3.1 2
3.2 5
4.1 3.5
4.2 4
4.3 1
5 3
SUMATORIA 29

Esto significa que si no cumple con los puntajes minimos en cada numeral, la autoridad no
otorgara la licencia respectiva. hasta que cumpla con el puntaje minimo establecido, stempre

v cuando no sea menor de 81 punfos en total.

Fuente: Reglamento Técnico Centroamericano RTCA 67.01.33:06
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