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RESUMEN EJECUTIVO

INTRODUCCION

La creciente globalizacion del comercio
de los alimentos y la unificacion de las
normas alimentarias y relativas a la
inocuidad de los alimentos han redundado
en cambios significativos en el marco
normativo nacional e internacional en
materia de alimentos. La inocuidad de los
alimentos en la actualidad, se ha tornado
como un icono de referencia mundial para
gobiernos, productores y consumidores de
alimentos; mejorando la competitividad
de las empresas frente a mercados

internacionales. (FAO, “s.f”, pag 1).

La gestion de calidad de una empresa esta

basada en primer lugar, en las Buenas

Practicas de Manufactura (BPM), que
asimismo son el punto de partida para la
implementacion de otros sistemas de
aseguramiento de calidad, como el
sistema de Analisis de Riesgos y Control
de Puntos Criticos (ARCPC 6 HACCP) y
las Normas de la Serie 1SO 9000, como
modelos para el aseguramiento de la
calidad. (De la Canal, 2007).

Por tanto, a partir del afio 2002 el
Ecuador cuenta con el Reglamento de
Buenas Préacticas de Manufactura para
Alimentos Procesados (Decreto Ejecutivo
3253. Registro Oficial No. 696 del 04 de
noviembre del 2002). Sin embargo, su

cumplimiento no era de caracter



obligatorio para las empresas pertinentes.
Es asi, que el Ministerio de Industrias y
Productividad junto con el Ministerio
Coordinador de Produccién, Empleo y
Competitividad y de conformidad con la
Resolucion del Sistema Nacional de la
Calidad publicada en Registro Oficial N°
839 del 27 de noviembre del 2012 en el
cual se establece la Politica de Plazos de
Cumplimiento de Buenas Practicas de
Manufactura para Plantas Procesadoras de
Alimentos, es decir, establecimientos que
realizan actividades de preparacion,
elaboracion, envasado, empacado,
almacenamiento, transporte, distribucion
y  comercializacion  de  alimentos
finalidad de Ila

certificacion y de la implementacion es de

procesados. La

mejorar la calidad de los productos y de
reducir los riesgos que afecten la salud de

los consumidores.

Localizada en San Antonio de Pichincha,
la microempresa Frutas y Miel Ecuador,
se dedica a la elaboracion de pulpa de
frutas a partir del afio 2010. Sin embargo,
las instalaciones no son propias sino
arrendadas, por lo que, el espacio, la
distribucién 'y la secuencia de los
procesos no son adecuados. Debido al
sistema tradicional que se manejaba

existia una ausencia en control e
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implementacion de registros en general,
una carencia de  Procedimientos
Operativos  Estandarizados (POE vy
POES). De modo que, el representante
legal de la microempresa Frutas y Miel
Ecuador, el Ing. Rodrigo Mejia teniendo
en cuenta la normativa obligatoria de
BPM vy los plazos establecidos para
cumplirla, tiene previsto invertir el capital
necesario para la ampliacion y mejora de
las condiciones de trabajo, actividad que
se realizara paralelo a la mejora del
proceso productivo con la elaboracion del
Plan de Requerimiento de Materiales
(MRP) y del manual de BPM.

El primer paso para la aplicacion de
Buenas Précticas de Manufactura consiste
en llevar un adecuado programa de
documentacion que permita controlar y
verificar todos los procesos de
produccién. Esta documentacion crea
confianza 'y garantiza que los
procedimientos que se estdn empleando
den como resultado productos sanos,
ademas generan un compromiso por parte
de la empresa en establecer parametros de

calidad. (Feldman, 2003).

La adopciébn de BPM en el proceso
productivo ya no resulta una alternativa

de mejoramiento sino que constituye un



parametro basico de cumplimiento al que
se ven abocados todos quienes son parte
de la actividad de produccion, que genera
a la empresa una gran ventaja
competitiva, permitiéndole a largo plazo
afianzarse tanto en el mercado nacional

como internacional.

MARCO CONCEPTUAL

Pulpa de fruta

La pulpa de fruta es un producto carnoso
y comestible de la fruta sin fermentar
pero  susceptible de fermentacion,
obtenido por procesos tecnoldgicos
adecuados por ejemplo, entre otros:
tamizando, triturando o desmenuzando,
conforme a Buenas Practicas de
Manufactura; a partir de la parte
comestible y sin eliminar el jugo, de
frutas enteras o peladas en buen estado,
debidamente maduras o, a partir de frutas
conservadas por medios fisicos. (NTE
INEN 2337, 2008, pag, 1).

Sistema productivo

Conjunto de elementos materiales o
inmateriales que realizan el proceso de
transformacion o intervienen, o bien,

como los medios con los medios con los
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que se transforman unos recursos de
entrada en bienes y servicios. El sistema
productivo abarca no solo el proceso de
transformacion, sino también todas
aquellas actividades necesarias para su
disefio y gestion. (Garcia y Boria, 2005,
pag. 257).

Buenas Practicas _de Manufactura
(BPM): Son los principios basicos Yy
practicas generales de higiene en la

manipulacién, preparacion, elaboracion,
envasado y almacenamiento de alimentos
para consumo humano, con el objeto de
garantizar que los alimentos se fabriquen
en condiciones sanitarias adecuadas y se
disminuyan los riesgos inherentes a la
produccidn, desde la recepcion de materia
prima hasta antes de la comercializacion.
(Decreto 3075, 1997, pag. 3).

Calidad

Ishikawa (“s.f”), citado por Cuauhtémoc
(2004), sostienen que “la verdadera
Calidad es la cumple con los requisitos de
los consumidores; practicar el control de
la Calidad es desarrollar, disefiar,
manufacturar y mantener un producto de
calidad que sea el mas econdémico, el mas
atil 'y siempre satisfactorio para el

consumidor” (p. 61).



METODOLOGIA

La metodologia utilizada en el presente
trabajo se basé en un inicio en
observacion directa de los procesos de
produccion y con entrevistas al personal
responsable de cada area de produccion
con el objetivo de recopilar informacion
general de la planta. A continuacion se
procedi6 a realizar un Diagndstico
Higienico Sanitario inicial que permitio
determinar las fortalezas y debilidades de
la microempresa, teniendo en cuenta los
ejes en los que se desarrollaria la
(Calidad,
Ambiental y Salud y Seguridad

investigacion Gestion
Ocupacional). Posterior, se desarrollé el
manual de BPM con sus respectivos
programas pre-requisitos (POE y POES)
y registros de acuerdo a las necesidades
de la microempresa y a la evaluacion
realizada con el Diagndstico Higiénico
Sanitario.

La mejora de la planificacion de la
produccién se alcanz6 mediante la
elaboracion de un MRP tanto para la linea
de pulpa de fruta natural como para la
pulpa de fruta industrial. Asi también, se
realizé la correspondiente difusion de las
BPM  al

administrativo de Frutas y Miel con el

personal  operativo vy

objetivo de que el personal conociera los
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principios basicos de manipulacion e
higiene en el proceso de elaboracion de
pulpa de fruta congelada. Por dltimo, se
realizd una verificacion de cumplimiento
de BPM por parte un represente del
Ministerio de Industrias y Productividad
del Ecuador.

RESULTADOS
1. Diagnostico Higiénico Sanitario

Se realiz6 el Diagnostico Higiénico
Sanitario para determinar el estado
sanitario actual de la microempresa, dado
que esta disefiado para evaluar el
cumplimento de los parametros exigidos

por el Decreto Ejecutivo 3253.

Como se indica en la tabla #1, la empresa
“Frutas y Miel” alcanza un grado de
cumplimiento del 46.36% de los
requisitos de BPM. Sin embargo, para la
certificacion posterior a BPM debera
presentar un cumplimiento minimo del
80%.



Tabla #1. Diagnostico Higiénico
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el procesamiento de alimentos y esta
conformado por programas pre-requisitos
que son los Procedimientos operativos
(POE y POES). El
formato para el desarrollo del manual de
BPM se basé en la norma ISO 9001 y en

estandarizados

el Decreto Ejecutivo 3253.

Los POE que se desarrollaron en la planta

procesadora de pulpa de fruta congelada,

se indican en la tabla #2:

Tabla #2. Procedimientos operativos

estandarizados

POE

REGISTRO

Control de calidad de

la materia prima

Control diario de la

recepcion de materia

Sanitario
Titulo Capitulo Porcer)ta_Je de
cumplimiento
3-
Requisitos 1 - De las 49.05 %
de las BPM. instalaciones
3- 2 - Delos
Requisitos equipos y 66.07 %
de las BPM. | utensilios
4 -
Eiegqigrzsilctgs de 1 - Personal 54.00 %
fabricacién
ééquisitos 2 - Materia
higiénicos de prima € 36.07%
fabricacién INSUMos
4 -
Requisitos 8-
higiénicos de Operaciones 33.33%
fabricacion de produccion
é{; uisitos 4 - Envasado,
higqiénicos de etiquetado y 36.92 %
fabricacion empaquetado
5—
4. Almacenamie
- nto,
eauistos | distribucion, 51.52 %
glenico transporte y
fabricacion L
comercializac
i6n
Unico -
5 —Garantia | Aseguramient 0
de calidad 0 y control de 43.94 %
calidad
GRADO TOTAL DE o
CUMPLIMIENTO 46.36 %

(CMP/01) prima (CMP/01-1)
Elaboracién de pulpa | - Control de cantidad
de fruta (PPF/01) usada de aditivos por

pulpa de fruta (PPF/01-1)
- Control de produccion
diaria (PPF/01-2)

- Control de temperatura
del escaldado (PPF/01-3)

2. Manual de Buenas Practicas de

Manufactura

Este documento técnico tiene como
propdsito reducir al minimo los riesgos de

contaminacién que pueden ocurrir durante

Envasado, etiquetado
y empacado de la
pulpa de fruta
(EPF/01)

Control de temperatura
de congelacién de los
cuartos frios (EPF/01-1)

Manejo de equipos
(PME/01)

Mantenimiento de
equipos (PMI/01)

- Control de averias en
los equipos (PMI/01-1)
- Mantenimiento y




revision de seguridad de
equipos (PMI1/01-2)

- Inventario de repuestos
criticos de la maquinaria
(PM1/01-3)

Los POES desarrollados e implementados
en la planta procesadora de pulpa de fruta
congelada, se indican en la tabla #3:

Tabla #3. Procedimientos operativos

estandarizados de sanitizacién

POES

REGISTRO

Limpieza e higiene
del personal
(CHP/01)

Control diario de
limpieza e higiene
personal (CHP/01-1)

Materia prima y
superficies de
contacto (PSC/01)

- Limpieza de Planta
(PSC/01-1)

- Limpieza de Bafios
(PSC/01-2)

Limpieza de
Transporte (PSC/01-3)
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3. Verificacion del cumplimiento
de Buenas Préacticas de

Manufactura

El diagnostico de BPM se realiz6 en base
al Formulario de Verificacion de
Cumplimiento de Buenas Préacticas de
Manufactura (Check-List), expedido por
el Ministerio de Salud Publica del

Ecuador.

Como se indica en la tabla #4, la empresa
‘Frutas y Miel’ aprueba en BPM con un
grado de cumplimiento del 73.85 %,

siendo el minimo de 80%. Por tanto, para

Sanitizacion de
Bodega (PB/01)

Limpieza y orden de
bodega interna y
externa (PB/01-1)

Control de plagas
(CPL/01)

Manejo de residuos
solidos (GAR/01)

- Material reciclable
(GAR/01-1)

- Residuos peligrosos
(GAR/01-2)

alcanzar la

certificacion total

fue

necesario realizar las acciones correctivas
de

descritas en el

Programa

implementacion de mejoras en BPM.

Tabla #4. Resumen verificacion del

cumplimiento de BPM

GRADO DE CUMPLIMIENTO EN BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA PORCENTAJE
NO

SECCIONES EVALUADAS CUMPLE- APLICA
Instalaciones 48,78% | 51,22% | 10,87%
Equipos 81,82% | 18,18% | 15,38%
Personal 81,25% | 18,75% | 0,00%
Materias 83,33% | 16,87% | 25,00%
Operaciones 64,29% | 35,71% | 12,50%
Envasado 87,50% | 12,50% | 20,00%
Almacenaje 91,67% | 833% | 20,00%
Calidad 5217% | 47,83% | 8,00%
GRADO DE CUMPLIMIENTO TOTAL 73,85% | 26,15% | 13,97%




CONCLUSIONES

Partiendo del Diagnéstico Higiénico
Sanitario la fabrica obtuvo el 46.36% de
cumplimiento de acuerdo a lo que
establece el Reglamento 3253 de Buenas
Practicas de Manufactura, teniendo en
cuenta que el cumplimiento minimo es
del 80%.

En base a los resultados del Diagndstico
Higiénico Sanitario se pudo determinar
las areas donde la empresa tuvo menor
porcentaje de cumplimiento, siendo las de
produccién con el 33.33% y la de materia
prima e insumos con el 36.07%. De igual
forma, se evidencid la ausencia de

capacitacion en BPM.

Se realizé la capacitacion en BPM al
personal operativo y administrativo,
logrando una gran aceptacion de los
principios de higiene y manipulacion de

los alimentos.

Se elaboraron los POE de control de
calidad de la materia prima, elaboracion
de la pulpa de fruta, envasado, etiquetado
y empacado de la pulpa de fruta, manejo

de equipos y mantenimiento de equipos.

Se desarrollaron los POES de limpieza e

higiene del personal, materia prima y
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superficies de contacto, sanitizacion de
bodega, control de plagas y manejo de
residuos sélidos.

Se elabor6 un manual como soporte para
la total implementacion de las BPM que
influy6 en gran medida en la mejora del

proceso productivo.

Se desarroll6 un MRP para las lineas
natural e industrial de la pulpa de fruta
congelada, con el objetivo de hacer méas
eficiente la planificacion de la produccion
y aportar a la mejora del proceso

productivo.

Se realizd una verificacion de
cumplimiento de BPM por parte de un
represente técnico del MIPRO para la
posterior  certificacion en  BPM,
alcanzando un cumplimiento del 73.85%.
Las areas que anteriormente tuvieron un
bajo cumplimiento como las de
operaciones de produccion mejoraron
notablemente con el 64.29% y la de

materia prima e insumos con el 83.33%.

Se ejecutaron las acciones correctivas
descritas en el  Programa de
implementacion de mejoras en BPM vy la
empresa logré certificar en Buenas
Précticas de Manufactura alcanzando un

porcentaje de cumplimiento del 82%.



RECOMENDACIONES

La empresa tiene planificado en los
préximos afios cambiarse a nuevas
instalaciones. Por tanto, la planta de
procesamiento debe estar ubicada en un
sitio sin riesgos de inundacion o aludes,
contar con una distribucion adecuada de
las distintas areas, el espacio suficiente
para el transito del personal en las areas
de produccion y mantener el flujo

continuo de los procesos.

En base a la mejora continua, se sugiere
actualizar con cierta frecuencia los POE y
POES en caso de identificar nuevos
requerimientos en funcion de las

necesidades de la empresa.

Se recomienda incorporar un plan
continuo de capacitacion para el personal
sobre  BPM,

inocuidad

seguridad  industrial,
alimentaria 'y  gestion
ambiental. Al igual que implementar
auditorias internas para evaluar el

funcionamiento de los programas.
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Con el proposito de garantizar la calidad
de los productos, es importante que se
incorpore al laboratorio de control de
calidad un laboratorio de microbiologia
para realizar las pruebas necesarias a la
materia prima, producto terminado,
personal, superficies de contacto y en
caso de validar los métodos de limpieza
con nuevos productos. De igual forma, la
calibracion de los equipos de medicion y
control (balanzas) sea realizada por
laboratorios de metrologia acreditados
por el OAE, de manera que proporcionen
lecturas confiables; y destinar un lugar o
utilizar ~ metodos  apropiados  para
identificar los productos rechazados y en

cuarentena.

Es necesario implementar un programa de
control de plagas que puede ser realizado
directamente por la empresa o mediante
un servicio externo especializado en esta
actividad. Se recomienda que en los
registros del control de plagas conste la
fecha de saneamiento, mecanismos
utilizados, areas intervenidas y firma del

responsable.



