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Colocadora

Comercializacién

Degustacion

Empaquetado

GLOSARIO

Persona encargada dentro del supermercado de
rotar, limpiar, reempacar producto, para cumplir
con la meta de venta del departamento donde

labora.

En términos generales, los procesos necesarios
para llevar los bienes del productor al

consumidor.

Las degustaciones de producto son pruebas de
uno o varios productos que se ofrecen a los
clientes que visitan un supermercado o
hipermercado. El objeto de las degustaciones es
potenciar la venta de un producto nuevo o
existente permitiendo a los clientes que lo

prueben antes de comprarlo.

Tecnologia para guardar, proteger y preservar los
productos durante su distribucion, almacenaje y
distribucion, a la vez sirve como identificacion y
promocioén del producto e informacion para su

uso.
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Ergonomia

Film Plastico

Granel

Hortalizas

Horticultor

Es una disciplina que busca que los humanos y la
tecnologia trabajen en completa armonia,
disefiando y manteniendo los productos, puestos
de trabajo, tareas, equipos, etc. de acuerdo con
las caracteristicas, necesidades y limitaciones

humanas.

Se ha convertido en uno de los elementos mas
presentes en nuestra civilizacion. Hoy dia hay
infinidad de productos que tienen como base de
su composicion el plastico, en sus mudltiples
variedades, o que hacen uso de él como parte de

su envase o embalaje final.

Productos que se cargan y se distribuyen a

grandes volumenes sin ser empaquetados.

Son un conjunto de plantas cultivadas
generalmente en huertas o regadios, que se
consumen como alimento, ya sea de forma

cruda o preparada culinariamente.

Persona que se dedica profesionalmente a la

horticultura.
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Inocuo

Merma

Perecedero

Que no causara dafio al consumidor cuando
esta preparado y consumido de acuerdo con su

uso esperado.

Es una pérdida o reduccién de un cierto nimero
de mercancias o de la actualizacién de una
existencia que provoca una fluctuacion, es decir,
la diferencia entre el contenido de los libros de
inventario y la cantidad real de productos o
mercancia dentro de un establecimiento,
negocio o empresa que conlleva a una pérdida
monetaria. Técnicamente, una merma es una

pérdida de utilidades en término fisico.

Alimento que conserva sus propiedades solo
durante un espacio de tiempo determinado.
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RESUMEN

La aplicacion de las buenas practicas de manufactura (BPM) en la
Empresa Agricola tienen como finalidad controlar el medio ambiente de las
instalaciones en donde se procesan las frutas y verduras, a través del
cumplimiento de las practicas de limpieza y desinfeccidn y préacticas de higiene
del personal con el fin de preservar los niveles de inocuidad obtenidos en la

fase de produccion.

Las buenas practicas de manufactura en la industrializacién de productos
agricolas incluyen, ademas de lo antes mencionado, mejoras en el manejo de la
inocuidad de los productos que se transportan desde las fincas hasta el area de
procesamiento y posteriormente mantienen la cadena de frio en el transporte y

manejo hasta el consumidor final.

En el procesamiento de productos agricolas, uno de los aspectos mas
importantes a controlar es la calidad microbiol6gica del agua utilizada en el

lavado y desinfeccién de los frutos.

Para una debida aplicacion de las buenas practicas de manufactura dentro
de la agropecuaria deberan utilizarse los siguientes controles: programa de
control de plagas, programa de control de enfermedades, programa de
capacitacion sobre higiene a los trabajadores, programas de limpieza y
mantenimiento de instalaciones, control de calidad y uso de insumos (agua y

productos quimicos).
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OBJETIVOS

GENERAL

e Implementar a través de este proyecto mejoras en el lugar de trabajo,
con el fin de lograr la inocuidad e higiene de los alimentos en la empresa

del sector agricola, aplicando las buenas préacticas de manufactura.

ESPECIFICOS

1. Realizar analisis FODA para que la empresa se enfoque en la vision que
se quiere alcanzar.

2. Mejorar y mantener las condiciones de organizacion, orden y limpieza en
cada estacion de trabajo con ayuda de la aplicacion de BPM.

3. Implementar un plan de control y seguimiento para la aplicacion idonea
de las BPM dentro de la organizacion.

4. Crear una cultura organizacional donde las BPM son aplicadas
automaticamente dentro de la organizacion.

5. Realizar una investigacion exhaustiva sobre todo aspecto del ambiente
fisico del trabajo para facilitar la aplicacion de dicho programa.

6. Obtener beneficios econdmicos para brindar producto fresco, inocuo, que
sobrepase las expectativas de los clientes.

7. Proponer a la Empresa un plan de mejora en todas las areas dentro de la

organizacion.
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INTRODUCCION

El presente trabajo de graduacion es importante en una empresa
guatemalteca como la Agropecuaria en estudio, la cual se ha dedicado a la
importacion y exportacion de frutas y verduras con su diversidad de productos,
desde hace mas de medio siglo. Por su aceptaciéon en el mercado, se ha
convertido en uno de las empresas lideres en produccion, distribucién y

comercializacion de estos productos.

Debido a que el factor humano es el componente mas importante en todo
sistema de trabajo, el disefio de las estaciones de trabajo debe ir enfocado al
desarrollo de las personas y al mejoramiento de las condiciones en que estos
efectian las distintas tareas que les son asignhadas, disminuyendo de esta
forma la fatiga laboral innecesaria, para lograr asi maximizar el uso de los
recursos empleados para la producciéon y mejoras en la productividad de los
procesos.

Por lo antes mencionado, se ve en la necesidad de contar con un enfoque
directo hacia los trabajadores, de esta manera que contribuya a maximizar el
potencial de cada uno de estos, ofreciéndoles, las mejores herramientas y

equipos, cuidando siempre que el lugar de trabajo sea totalmente ergonémico.

Para la implementacion de este proyecto, es necesario aplicar las buenas
practicas de manufactura, ya que son parte fundamental de los sistemas de
aseguramiento de inocuidad y guias para la elaboracién de alimentos seguros

para su consumao.

XXI



Para los estudiantes de Ingenieria Industrial realizar estudios, disefiar
areas de trabajo e implementar un proyecto en la planta procesadora de
alimentos, hace que satisfaga las necesidades de la organizacion utilizando
tecnologia que cumplan con los requisitos personales e individuales del
trabajador, al menor costo posible. Todo esto es de mucha ayuda para
desarrollar habilidades y experiencia en el campo tanto productivo como laboral,

ya que esto representa uno de los mayores retos en un sistema productivo.

XXl



1. ANTECEDENTES GENERALES DE LA EMPRESA

1.1 Antecedentes historicos de la empresa

1.1.1 Mas de medio siglo de tradicién agricola

Empresa familiar 100% guatemalteca que desde hace mas de medio siglo
se ha dedicado a trabajar diferentes cultivos en el campo. Hoy dia, es una de
las empresas lideres en produccion, distribucién y comercializacién a nivel local
y centroamericano. Sus exportaciones que se han extendido con mucho éxito

tanto a Estados Unidos como a Europa.

Figura 1. Fotografia familiar, comienzos de la empresa

Fuente: Informacién obtenida de la empresa “Agroceres”.

La agropecuaria tiene como principio lograr que los clientes estén
altamente satisfechos con un producto de la mas alta calidad. La reputacion de
la empresa se ha construido alrededor de la calidad, integridad y la innovacion,

centrada en las necesidades de todos los clientes.



Figura 2. Invernaderos

Fuente: Informaciéon obtenida de la empresa “Agroceres”.

1.1.2 Productos

La Agropecuaria produce, exporta y comercializa frutas y vegetales
frescas de la mas alta calidad. Con mas de 20 afios de experiencia en
produccion de vegetales, cuenta con un sello de “100% desde la semilla”,
acredita al esfuerzo de utilizar las mas modernas herramientas y sistemas
tecnologicos de produccion que les permiten ofrecer un producto de la mas alta
calidad. También cuentan con lineas de invernadero de productos certificados
por el sello de PIPAA (Programa Integral de Proteccion Agricola y Ambiental).
Han expandido una linea de productos, la cual se ha extendido a los mercados

de Centroamérica, Estados Unidos y Europa.

Rutas regulares en Centroamérica: cuenta con rutas regulares de
distribucion en Guatemala, El Salvador y Honduras. Se realizan envios
programados al resto de Centroamérica por via terrestre o aérea. El uso de
transporte refrigerado garantiza la frescura y vida de anaquel de todos los
productos.



1.1.3 Variedad: cuentan con vegetales y frutas de consumo diario. Su
oferta es extensa en productos del campo, tanto de disponibilidad constante
como estacional. Cuando no producen un producto, cuentan con productores

asociados que permiten mantener una oferta surtida y sostenida.

1.1.4 Empaques: cada producto es empacado en condiciones ideales
con el fin de preservar 6ptimamente la frescura y calidad. Ademas ofrecen la

opcion de presentaciones a granel para la mayoria de los productos.

1.2 Datos generales de la empresa

1.2.1 Localizacién y ubicacién

El proyecto Productos Gama, forma parte de Agropecuaria Agroceres, la
cual se encuentra ubicada en 62. Calle 5-47 zona 10, ler Piso Edificio Atlantis,

Guatemala.

1.2.2Misidn

Ser la mejor empresa que cuenta con la capacidad de responder ante los
distintos retos y cambios en el mercado de hortalizas, invernaderos, insumos y
pifia. Basados en una solidez financiera, recurso humano competente,
incremento de la produccién, uso de tecnologia, relacion a largo plazo con
nuestros socios de negocio, artifices de cambio y enfoque a resultados; para
beneficio de nuestros accionistas, colaboradores, socios de negocio y economia

guatemalteca. *

! Fuente: Empresa Agroceres.



1.2.3 Visién

Seremos en el 2010, los mas efectivos comercializadores de pifia, chiles
de colores, tomates, invernaderos, productos bioldgicos y otras lineas de

negocios relacionadas; en toda la regién centroamericana y el Caribe.?

1.2.4 Valores

Agropecuaria Agroceres, S.A. es una empresa que se esfuerza dia a dia,
para ofrecer el mejor servicio a nuestros clientes de alta calidad y confiabilidad,
todo esto a través del tiempo que lleva la empresa laborando y es asi como se

han formado los valores que a continuacién se presentan®:

A.- CALIDAD: en todos los ambitos de cada uno de los proyectos que

realizamos.

B.- JUSTICIA: hacia nuestro personal, tanto en el trato como en la asignacion
de actividades a realizar, dependiendo éstas de la capacidad de cada uno de
ellos.

C.- RESPETO: manifestando siempre cortesia hacia los demés, ya sean
compairieros de trabajo, clientes y proveedores.

D.- RESPONSABILIDAD: en la entrega de los trabajos solicitados por nuestros

clientes.

E.- COHERENCIA: entre lo que nos comprometemos con nuestro cliente y lo

gue efectuamos como trabajo.

’ Fuente: Empresa Agroceres.
3 s
Fuente: Idem.



F.- COMUNICACION: constante y efectiva, entre todos los miembros que

formamos parte de la empresa, asi como con nuestros proveedores y clientes.

G.- CONFIANZA: en que realizaremos nuestras labores de la mejor manera,
con la finalidad de satisfacer a cada uno de nuestros clientes.

H.- COMPROMISO: con nuestro clientes, al brindarles un servicios de calidad;
con la sociedad, al brindar estabilidad a las familias de nuestro personal, y con
el medio ambiente, al respetar y cumplir todas las normas establecidas para el

cuidado de éste.

1.3 Organizacion de la empresa

La organizacién que se tiene en la Agropecuaria, se caracteriza por ser de
tipo funcional, porque agrupa los empleados segun su habilidad y capacidad en
los siguientes departamentos:

a. Contabilidad.
b. Ventas.

c. Procesos.
1.3.1 Organigrama
Para tener éxito en una empresa, es necesaria la organizacion de la

misma. A continuacién en la Figura 3. Se muestra la organizacion que se tiene

dentro de la empresa en estudio.



Figura 3. Organigrama de la empresa
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Fuente: Datos obtenidos de la empresa “Agroceres”.

1.3.1.1 Gerente de comercializacion

Encargado de cerrar negociaciones con cadenas institucionales,
autoservicio, a nivel nacional e internacional, las cuales, previo a una
investigacién, deben estar ordenadas de tal manera que contribuyan a la

aplicaciéon de BPM dentro de la empresa.
1.3.1.2 Gerente de operaciones
Encargado de controlar toda la operacion de la empresa: logistica,

administracion, ventas, facturacion, produccion y acopio. Supervisa

periddicamente y crea para todas las areas indicadores de desempefio.



1.3.1.3 Jefe de ventas regionales

Responsable de contactar y visitar a nuevos clientes. Fomentar a través
de estudios de mercado, mercadeo, aumento en las ventas locales y

centroamericanas.

1.3.1.4 Jefe de abastecimiento y acopio

Responsable de contactar vy visitar a nuevos proveedores, los cuales
deben cumplir con las politicas de calidad establecida por el Departamento de
Gestidon de la Calidad. Abastecer a todos los clientes con las especificaciones

solicitadas.

1.3.1.5 Jefe de produccién

Supervisa que todos los productos se estén procesando bajo los
estandares de calidad establecidos por los clientes, para satisfacer al cliente
con inocuidad y frescura. Controla y reduce costos directos e indirectos y mano

de obra.

1.3.1.6 Jefe de logistica

Administra las rutas diarias de entrega. Lleva control sobre la temperatura
adecuada de los alimentos dentro de los camiones, y la limpieza de los
mismos. Supervisa que todo el personal bajo su cargo cumpla con entregar a

tiempo un producto limpio, fresco e inocuo.



1.3.2 Departamento de ventas

1.3.2.1 Estructura del departamento de ventas

El departamento de ventas tiene a su cargo la responsabilidad de realizar
las ventas, los cobros, atencion a los clientes, basqueda de nuevos clientes,
promociones y publicidad. El jefe de ventas lleva un control sobre las ventas
evaluando las ventas de frutas y verduras, la realizacién de cobros y la cantidad
de dinero vendida en comparacion a las proyecciones que se han realizado

para cada mes.

A su vez, el jefe de ventas lleva un estricto control de la cuenta corriente
en la que se revista el saldo que tiene cada cliente, para que estos no se
conviertan en clientes morosos y asi poder mantener un estricto control de

cobros y ventas.

Dicho departamento asume la responsabilidad de un programa exitoso de
ventas, fija las metas de ventas, asume la responsabilidad de mercadeo y

publicidad de la empresa y para asi poder los objetivos de ventas.



Figura 4. Organigrama departamento de ventas
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Fuente: Datos obtenidos de la empresa “Agroceres”.

1.3.2.2 Ejecutivo ventas en El Salvador

Responsable de aumentar las ventas en El Salvador. A través de nuevos

clientes, servicio al cliente.

1.3.2.3 Ejecutivo de ventas locales

Responsable de cumplir con las metas de ventas locales y hacer que la

marca sea la mas reconocida a nivel nacional.



1.3.2.4 Ejecutivo de ventas en Honduras

Responsable de aumentar y lograr las metas de ventas en Honduras. A

través de visitas a los clientes, cumplimiento de especificaciones y manejo de

precios accesibles.

1.3.3 Departamento de facturacion

1.3.3.1 Estructura Departamento de Facturacion

En el departamento de contabilidad se tienen a cargo el registro de los

libros de caja, inventario, diario, mayor, balance general, el pago de impuestos,

detalle de ventas, detalle de compras, realizacién de planillas y resultados de

estados financieros.

Figura 5. Organigrama departamento de facturacion
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Fuente.: Datos obtenidos de la empresa “Agroceres”.
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1.3.3.2 Facturaciones locales

Realiza facturas para todos los clientes locales, ya sean cadenas de
supermercados, servicio a domicilio, restaurantes, hoteles. Realiza notas de

crédito por rechazo, peso inexacto, precios incorrectos de productos.

1.3.3.3 Facturacion exportaciones

Realiza facturas para todos los clientes extranjeros, ya sean cadenas de
supermercados, restaurantes, hoteles; notas de crédito por rechazo de
producto, peso inexacto, precios incorrectos en la facturacion. Y todos los

permisos de exportacion y pagos electrénicos de los mismos para las aduanas.
1.3.4 Departamento de procesos
1.3.4.1 Estructura del departamento de procesos
En dicho departamento se tiene a cargo el proceso de frutas y verduras,
donde se debe mantener los estandares de calidad necesarios de los alimentos
y la planeacion de la proceso para cumplir la demanda. Manejar los registros de

bodega de materia prima, bodega de producto terminado, control de calidad y
proceso diario.

11



Figura 6. Organigrama departamento de procesos.

Fuente: Datos obtenidos de la empresa “Agroceres”.

1.3.4.2 Jefe de logistica
Para el departamento de proceso el jefe de logistica es quien tiene la

responsabilidad de coordinar las rutas y horas de entrega en planta de los
productos que vienen de las fincas.
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1.3.4.3 Jefe de proceso

Encargado de supervisar el empaque, etiquetado y peso exacto de las
presentaciones solicitadas por los clientes, para que los mismos cumplan con la

calidad e inocuidad que todo producto perecedero debe llenar.
1.3.4.4 Jefe de compras

Persona responsable de comprar todos los vegetales bajo las condiciones

de calidad establecidas, y al mejor precio.

13



1.4 Anélisis FODA

Tabla I. FODA organizacional

POSITIVOS

NEGATIVOS

INTERNOS

Infraestructura.
Manaament.

Personal capacitado.
Planeacion estrateaica.
Competencias aerenciales.
Embowerment.
Innovacion.

Toma de decisiones.
Marketina.

Clima oraanizacional.
Cultura oraanizacional.

EXTERNOS

Adauirir nuevas tecnoloaias.
Penetracion v desarrollo de
Desarrollo de nuevos
Accesibilidad a las vias de
Accesibilidad a los servicios.
Imaaen corporativa.
Qutsourcina.

Benchmarkina.
Proveedores.
Intermediarios.
Certificaciones.

Tiempos de entreaqa.

Alta rotacion de inventarios.
Conocimiento escaso de los
Neaociacion.

Maneio de ohieciones.
Calidad.

Establecimiento de rutas
Transporte.

Mobiliario v equipo.

Maneio de las BPM.

La competencia.

Productos sustitutos.

Clima.

Fuerzas politicas v iuridicas.
Demoarafia.

Condiciones econdmicas.
Fuerzas sociales v culturales.

Fuente: Informacién obtenida en la empresa “Agroceres”.
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2. SITUACION ACTUAL DEL DEPARTAMENTO DE PROCESOS

Se analizaran y se estudiaran los procesos actuales para estandarizarlo y
mejorarlo, ya que adn no se logra ganar en productividad y en competitividad.
Esta implementacion generara mejoras en los ambitos del producto
(materiales), acciones (tiempo), ergonomia y prevencion de la salud y calidad
de proceso. Obteniendo asi, la maxima capacidad de produccién, reducciones
de costos, excelente servicio al cliente (calidad y tiempo de respuesta) y otras

funcionalidades mejores en el producto.

2.1Departamento de procesos

2.1.1 Area de descarga

Actualmente, es coordinada por el supervisor de logistica, con experiencia
en la funcién, para realizar las funciones de seguimientos de camiones,

coordinacion de carga y descarga.

Dicha &rea no cuenta con ningun tipo de registro adecuado segun la
aplicacion de las buenas practicas de manufactura, para llevar control diario
sobre la limpieza de los camiones, la limpieza de canastas que se transportan,
inspecciones que solamente se esté transportando alimentos, temperatura
adecuada y registros sobre las capacitaciones de limpieza e higiene a los

transportistas y ayudantes.
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Figura 7. Diagrama de proceso para el area de descarga
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Pagina 1

Fuente: Informacién obtenida en la empresa “Agroceres”.

2.1.2 Area de lavado

Ya que no basta solamente con lavar, se debe desinfectar para eliminar
los microorganismos, residuos toxicos y cualquier rastro de suciedad que no
salen en un simple lavado. Actualmente, no se cuenta con la adecuada
manipulacion de los alimentos para el lavado y desinfeccion de los mismos, lo
cual crea contaminantes fisicos, quimicos y microbiologicos que se ven

reflejados en la cantidad de mermas por fruta descompuesta.
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Debido a la falta de control en el &rea de lavado, Ultimamente se han dado
casos en donde el personal resulta sumamente enfermo con diarrea, vomitos,
colera, hepatitis, fiebre tifoidea. Ya que los microbios llegan a los alimentos de
distintas maneras como utensilios sucios, maquinas sucias, superficies sucias,

manos y ufias sucias, batas y uias sucias, insectos y roedores.

Figura 8. Diagrama de proceso para el area de lavado
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Fuente: Informacién obtenida en la empresa “Agroceres”.
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2.1.3 Areade pesaje

Actualmente, los precios se calculan por el contenido neto. Se debe
asegurar que el servicio en calidad sea superior a precios razonables, ya que
aun existe inconformidad por parte de los clientes, debido a que muchas
presentaciones no pesan la cantidad declarada. Todo esto debido a la falta de
control sobre los equipos que se utilizan en el proceso, ya que no estan
identificados, calibrados y ajustados periédicamente, y aln no se cuenta con
una persona encargada de llevar los registros de calibracion externa, y asi
como la falta de control sobre el mantenimiento, la limpieza y sanitizacion de

los mismos.
Figura 9. Diagrama de proceso para el area de pesaje
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Fuente: Informacién obtenida en la empresa “Agroceres”.
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2.1.4 Area de emplasticado y etiquetado

En esta parte del proceso es donde se adhiere la etiqueta a otro elemento
para describir o identificar el producto; por extension, a cada producto le
pertenece una etiqueta que se utiliza para asociar el producto a algo con el
mismo fin. Las palabras empleadas para el etiquetado se refieren a

caracteristicas o atributos que se encuentren apropiados.

También se hace uso de un film, y una red para paletizar los articulos que
principalmente se exportan, ya que es cuando el producto necesita estar

ventilado: limones, platanos, tomates, etc.

Dicha &rea carece de algin manual donde se indique como se debe
emplasticar y etiquetar de manera que todos los productos cumplan con una
identificacion adecuada, siguiendo practicas de higiene, y asegurandose que los
procesos no contribuyen a la contaminacion y disminuir asi los riesgos de una

posible contaminacion cruzada.
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Figura 10. Diagrama de proceso para el area de emplasticado y etiquetado
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Fuente: Informacién obtenida en la empresa “Agroceres”.

2.1.5 Almacén / Cuarto frio

Actualmente, se cuenta con dos cuartos frios, donde el control de
temperatura adecuada no es suficiente para mantener la calidad del producto

fresco hasta el consumidor final.

En los cuartos frios, aun no se aplica un sistema de inspecciéon como lo
indican las buenas practicas de manufactura, que asegure que el producto esta
en condiciones para procesarlo, se desconoce que el producto este
almacenado de manera que esté libre de contaminacion, libre de

microorganismos causantes de enfermedades. El almacenamiento no es el
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adecuado para minimizar al méaximo el crecimiento microbiano controlando
tiempos, temperaturas, humedad, PH, y no controla operaciones de
temperaturas congeladas, temperatura causante de deshidratacion de ciertos

productos y no controla una refrigeracion adecuada de 7.2 °C.

2.1.6 Area de desechos

Es el area designada para almacenar los productos que no fueron
admitidos, recibidos, ya sea porque no se llevé a cabo el procedimiento técnico
del cliente, o por falta de una revision en el sistema de calidad.

En dicha area se debe tratar el tema de sanitacion con sentido comun, ya
gue no se requiere la presencia de plagas: aves, cucarachas, moscas, roedores
y otros dentro de esta area para decir que posee un alto riesgo de
contaminacion, que no esta siendo controlado a través de un adecuado control

de plagas.

Desde el punto de vista de las buenas préacticas de manufactura, esta area
carece de algunas reglas especificas para el control de plagas, como
alrededores de la planta limpios, falta de creacién de barreras para el ingreso

de plagas, etc.
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Figura 11. Diagrama de proceso para el area de desechos
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Fuente: Informacién obtenida de la empresa “Agroceres”.

2.2 Andlisis de la operacion

Se usara el andlisis de la operacién para mejorar los procesos desde la

recepcion de materia prima, hasta la entrega al consumidor final.

Todo esto debido a que aun existen quejas por parte de muchos clientes

de algunos productos no cumplen con sus especificaciones y calidad.
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Se direccionaran todos los procesos, ya que actualmente no se cuenta
con un enfoque centralizado de como disefiar, procesar, uso de herramientas,
ni con un responsable por operacién. Tampoco existe la sefalizacion y se
desconoce cuando suceden las tareas, ya que no existen horarios establecidos

de recepcion.

2.2.1 Proposito de la operacion

El objetivo de analizar la operacion en dicha empresa es para producir
alimentos inocuos y aptos para el consumo humano, todo esto mediante la

implementacion de las buenas practicas de manufactura.

El area de inventarios se debe cambiar o combinar con otra antes de
eliminarla, ya que para ser perecederos cuenta con una escasa rotacion, que
estd provocando merma, lo cual provoca plagas, al mantener cantidades
numerosas de producto perecedero en los cuartos frios. Asi mismo, se debe de
mejorar la manera como se esta operando la distribucion, ya que el servicio de
distribuciéon con el que se cuenta, es el inadecuado para transportar frutas y
verduras, no solamente por lo sucio con que se presenta sino también por la

contaminacion cruzada que crea al transportar materiales y alimentos.

Al cumplir con todos los propdsitos de la operacion, se dara cuenta que se
eliminaran operaciones innecesarias, que son resultado del mal desempefio de
una operacion anterior. También se estudiara la manera de capacitar al
personal dentro de la planta, ya que actualmente no se existe una persona
responsable por area, que controle la forma adecuada de empacar, procesar y
de manipular los alimentos, para reducir el nimero de quejas y de

inconformidades de parte de muchos clientes.
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2.2.2 Tolerancias y especificaciones

Se cuenta con un manual de tolerancias y especificaciones que se
relacionan con la calidad del producto, y con el cliente; la habilidad para

satisfacer una necesidad dada.

El analista debe estar pendiente de especificaciones demasiado
liberadas lo mismo que de las restrictivas. Cerrar una tolerancia a menudo

facilita una operacion u otro paso subsiguiente.

En el proceso final de nuestro producto terminado, se puede permitir una
cierta tolerancia en cuanto a la calidad de este producto. Esta tolerancia no
debe rebasar el porcentaje establecido en el manual (2%), debido a que no

tendria la calidad que se requiere para poder ofrecer un buen servicio.

Tabla Il. Tolerancias y especificaciones

Pifia Sweet Baby Ir Unidad Peso 33 3.5 libras por unidad. 2.5 a 3.4 libras por unidad.
Pifia Sweet Baby Unidad Peso 3.6 3 4.10 libras por unidad. 3.6 3 4 libras por unidad.

Pifia Sweet Baby Extra Unidad Peso ded.11a 5 libras por unidad. 410345 libras por unidad.
Tomate manzano primera |Libra Didmetro entre 6.10 3 7 cm por unidad. Grado de maduracion 111, |Diametro de 6 cm por unidad.
Tomate manzano segunda|Libra Didmetro entre 4. 10 3 6 cm. Grado de maduracion 111, Didmetro de 4 cm por unidad.
Tomate manzano tercera |Libra Didmetro entre 2.10 3 4 cm por unidad. Grado de maduracion 111 |Diametro de 2 cm por unidad.
Chile marran Libra Didmetro de 2.5¢cm, largo 5cm Didmetro de 2 cm, largo 4 cm
Tomate cherry Chamshell Peso de 1 libra por clamshell Peso de 14 onzas por clamshell
Apio Libra Didmetro de 1.5¢cm, largo 12 cm Didmetro de 1cm, largo 10cm
Elote dulce Bandeja 4unidades por bandeja & unidades por bandeja

Fuente: Informacién obtenida de la empresa “Agroceres”.
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Figura 12. Formato de seleccion de tomate

. »

Fuente: Informacion obtenida de la empresa “Agroceres”.

Figura 13. Formato de seleccion de tomate manzano

Fuente.: Informacién obtenida de la empresa “Agroceres”.

El tomate debe encajar perfectamente en el seleccionador, si pasa, se clasifica
en la categoria inferior, donde no pase.
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TOMATE MANZANO PRIMERA

Figura 14. Tomate manzano primera
REQUISITOS:

® 7 cm de diametro ; e "
°

Coloracion breaker (Coloracién 2)

OBSERVACIONES:

Sin plagas

Sin deformaciones

Sin pared gris

Color breaker (2), se acepta

Fuente: Datos obtenidos de la empresa “Agroceres”.
Grado 3 si llega a planta el mismo

dia

TOMATE MANZANO SEGUNDA

REQUISITOS: .
Figura 15. Tomate manzano segunda

6.3 cm de diametro

° L o
Coloracion breaker (Coloracién

2)
OBSERVACIONES:

Sin plagas
Sin deformaciones
Sin pared gris

Color grado 2 (breaker), se

° Fuente: Datos obtenidos de la empresa “Agroceres”.
Acepta grado 3 si llega a planta el

mismo dia
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TOMATE MANZANO TERCERA

REQUISITOS: Figura 16. Tomate manzano tercera

i 5.8 cm de didmetro

®  Coloracién breaker (Coloracion 2)

OBSERVACIONES:

Sin plagas
Sin deformaciones

Sin pared gris

Grado 2 (breaker), se

° ) Fuente: Datos obtenidos de la empresa “Agroceres”.
Acepta grado 3 si llega a planta el

mismo dia

2.2.3 Materiales

El personal no esta altamente capacitado para conocer si se debe o no
aceptar cierta materia prima, materiales o producto en el establecimiento, que
contengan parasitos, microorganismos indeseables, plaguicidas, sustancias
toxicas, descompuestas 0 extrafias que no se puedan aumentar el nivel de
contaminacion y no ayudan a mantener un ambiente libre y los productos

Seguros.

Hoy en dia se procesa con empaques costosos y existen en las bodegas
un alto inventario de los mismos, todo esto porque no se tiene establecida la
presentacion adecuada que mantenga el producto fresco, y protegido de la
contaminacion y que ayude a reducir costos.
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En este estudio intervienen muchos factores como: costo, que se puedan
aprovechar al maximo, posible utilizacion de desechos, estandarizar los

materiales, tener un buen proveedor con buena disponibilidad y un buen precio.

2.2.4 Preparaciones y herramientas

Uno de los elementos mas importantes en la planta procesadora de
frutas y verduras son las herramientas y preparacién de su economia, con el

objetivo de evitar contaminacién en los alimentos.

Estableciendo la cantidad a producir, la mano de obra requerida, los
requerimientos de entrega y el capital necesario para cada una, proporcionara
ventajas para poder programar la produccién de alimentos preparados y
controlados por programa de limpieza y desinfeccién de superficies.

2.3 Estudio de movimientos

El estudio de movimientos es el andlisis cuidadoso de los movimientos del
cuerpo empleados al hacer un trabajo. Hoy en dia no se cuenta ni se trabaja
con un estudio de movimientos que elimine o reduzca los movimientos no
efectivos y que facilite y acelere los movimientos efectivos. Al contrario, hace
falta un control de un programa de limpieza en el area de trabajo, aplicacion de
las 5 S (organizacion, orden, limpieza, estandarizacion, disciplina), que elimina
atrasos innecesarios en los procesos, un estudio de movimientos que logre

mayor efectividad y que ayude a aumentar la tasa de produccion.
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Estos estudios de movimientos se registraran en un diagrama de proceso

bimanual.

2.3.1 Movimientos basicos

Como parte del estudio de movimientos basicos actuales, se describiran
los movimientos creados por los Gilbreth, llamados Therblings, que actualmente

se utilizan en los procesos de empaque de frutas y verduras.

Los therbligs efectivos son un avance en el proceso del trabajo. Muchas
veces se pueden acortar, pero lo comun es que no se pueden eliminar por
completo. Los therbligs inefectivos no avanzan el progreso del trabajo y deben
eliminarse mediante la aplicacion de los principios de economia de

movimientos.
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Tabla lll. Therblings utilizados en el proceso de empaque de frutas y verduras

Therblig’s

Alcanzar

Mover

Tomar

Soltar
Preposicionar

Usar

Therblig’s
Buscar

Seleccionar
Posicionar

Inspeccionar
Retraso inevitable

Retraso evitable

Descanso para
contrarrestar la
fatiga

Therblig’s efectivos

Simbolo Descripcion
Movimiento con la mano vacia desde y hacia el objeto; por lo
AL general en esta tarea se toma el objeto y luego se sueltay asi
sucesivamente.
M Movimiento con la mano llena, el tiempo depende del peso, la
distanciay el tipo de movimiento.
Cerrar los dedos alrededor del objeto, este tipo de movimiento
T empieza al momento de que los dedos hacen contacto con el objeto
y termina cuando esta bien sujeto el objeto.

S Dejar el control de un objeto

PP Posicionar un objeto en un lugar predeterminado para su uso
posterior, casi siempre ocurre junto con mover.
U

Manipular, utilizar una herramienta al usarla para lo que fue hecha.

Therblig’s no efectivos

No ayudan al trabajo, por lo tanto hay que eliminarlos
Simbolo

Descripcion
B Ojos 0 manos que deben encontrar un objeto, este movimiento
inicia al momento de mover los ojos para localizar el objeto.
SE Elegir un articulo entre varios.
P Orientar un objeto durante el trabajo.
I Comparar un objeto con el estandar, casi siempre con la vista.
Més alla del control del operario debido a la naturaleza de la
RI operacion, por ejemplo la mano izquierda espera mientras derecha
termina un alcance mas lejano.
R Solo el operario es responsable del tiempo ocioso.
D Aparece en forma periddica, no en todos los ciclos. Depende de la

naturaleza del trabajo.

Fuente: Movimientos efectuados en las operaciones de la empresa

2.3.2 Principio de economia de movimientos

Todo analista de tiempos y métodos, debe familiarizarse con todas las

leyes de la economia de movimientos de manera que sea capaz de descubrir
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rapidamente las ineficiencias en el método usado, inspeccionando brevemente
el lugar de trabajo y la operacion, y al mismo tiempo estaria inspeccionando la
falta de aplicacion de un programa de limpieza y sanitizacion en su area de

trabajo.

A continuacion, una descripcion de como se aplica la economia de

movimientos en la planta procesadora de vegetales:
A. Relativos al cuerpo humano

a. Muchas veces ambas manos contaminan el producto cuando las utilizan
para resacarse la nariz, jalarse el pelo, o para estornudar, y al mismo
tiempo estas estan siendo inactivas.

b. Se usan muchos movimientos rectilineos en vez de continuos, los cuales
implican cambios de direccion repentinos y bruscos.

c. Los dedos cordial y pulgar no son los mas fuertes para el trabajo.

d. Existe una combinacion de therblings entre dedos, mufieca, antebrazo,

brazo y todo el cuerpo.
B. Disposicion y condiciones en el sitio de trabajo

a. No se efectian operaciones multiples de las herramientas, lo que
provoca contaminacion por falta de uso de jabén, desinfectante, cepillos
en el cambio de un proceso de empaque a otro.

b. Los materiales y las herramientas no se encuentran en un perimetro
normal de trabajo.

c. El operario no cuenta con una posicion comoda, no tiene la altura
apropiada para llevar a cabo eficientemente el trabajo.

d. No se cuenta con el alumbrado, ventilacion y temperatura perfecta.
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C. Disefio de las herramientas y el equipo

a. Las redes, cajas, cuchillos, etiquetadoras, producto, aun no estan cerca

del operario, no proporcionan ventaja mecéanica posible.

2.4 Condiciones del trabajo

2.4.1 Generalidades

Se entiende como condicion de trabajo cualquier caracteristica del mismo,
gue puede tener influencia significativa en la generacion de riesgos para la

seguridad y salud del trabajador.

Si el obrero se encuentra en un ambiente grato, en condiciones higiénicas,
sin experimentar frio ni calor, con la iluminacién adecuada y con el menor ruido
posible, disminuye considerablemente su fatiga; en este caso no es asi, y
distrae su atencién en cuestiones personales, y no puede concentrarse en su

trabajo y realizarlo mejor.

Las malas condiciones de trabajo (limpieza, agua potable e higiene,
seguridad, orden, iluminacion, ventilacion y refrigeracion), en la planta
procesadora de frutas y verduras, figuran entre las principales causas
productoras de tiempo improductivo por deficiencias de direccién. No solo se
pierde el tiempo sino que se origina una proporcién excesiva de trabajo
defectuoso, con desperdicio de material y perdida de produccion consiguientes.

2.4.2 Limpieza

Por lo general, la limpieza es la primera condicion esencial para proteger

la salud de los trabajadores y normalmente cuesta poco.
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En la planta procesadora en estudio, no se cuenta con un programa donde
se realicen las practicas de limpieza, que es la aplicacion de métodos de
limpieza y desinfeccidbn o saneamiento en las diferentes areas de la planta.
Solamente se utiliza para la limpieza de hoy en dia, limpiadores y
desinfectantes comunmente usados, como jabones, para lavarse las manos,
detergentes, desinfectantes, que reducen el nUmero de microbios presentes, y

cloro.

Para la salud es indispensable que todas las areas de la empresa se
mantengan en condiciones higiénicas y que la basura se recoja a diario en

todos los lugares de trabajo, pasillos y escaleras.

Existen en las areas de trabajo, roedores, insectos o parasitos, aves, que

transmiten peligrosas enfermedades.

2.4.3 Agua potable e higiene

El personal tiene a su disposicion un abastecimiento adecuado de agua.
Aln no se cuenta con un control regular sobre la calidad de agua, como lo
indica la aplicacion de las BPM, si esta es potable y si la misma es proveniente
de una fuente segura y fresca, asi como de la cantidad de agua disponible para
cada operacion.

2.4.4 Seguridad

Uno de los objetivos del proyecto de mejora es crear un equipo
administrativo progresista que proporcione seguridad y salud en el lugar de
trabajo. Por ahora se trabaja sin un control adecuado de las horas de entrada,

horas de salida, no se cuenta con un equipo de video camaras adecuado para
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llevar registros internos, que puedan resolver algun problema si en algun caso
llegara a perderse algo valioso y que ayuden a comprobar comportamientos
inadecuados respecto a lo establecido dentro del reglamento interno de la

empresa.

Todo esto requerira controlar el ambiente fisico de la operacion. Ya que la
mayor parte de las lesiones son el resultado de accidentes causados por
condiciones inseguras, una accion insegura o una combinacién de las dos. Se
esta trabajando en la creacién de mantenimiento de las condiciones seguras de
trabajo, pero con la aplicacion de dicho trabajo de graduacién se lograra crear
un establecimiento de programas de adiestramiento y capacitacion en

seguridad industrial.

Tampoco existe un servicio médico laboral en la empresa, que presten
servicios pre y post empleo, examenes pre y post vacaciones, tratamiento de
lesiones, primeros auxilios. De vez en cuando ingresa a la empresa personal de
enfermeria para vacunar a todos los empleados sobre alguna infeccion, virus o

enfermedad del momento.

2.45 Orden

El orden favorece la productividad y ayuda a reducir el nimero de

accidentes.

Dentro de la empresa se puede observar material desparramado,
productos semiacabados amontonados en los pisos, cuartos frios con producto
descompuesto, lo cual representa en la empresa dinero parado que bien podria

utilizarse para reducir costos y aumentar la productividad.

34



2.4.6 Calidad e intensidad de iluminacién

La buena iluminacion acelera la produccion. Es esencial para la salud,
seguridad y eficiencia de los trabajadores. Dentro de la empresa en estudio no
existe la suficiente iluminacién para que los operarios no sufran de la vista, lo
cual causa que aumenten los accidentes y el desperdicio de material y que

considerablemente disminuya la produccion.

La luminaria con la que se cuenta hoy, no esta disefiada como lo indican
la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura, ya que carecen de
funciones de alumbrado y de sefalizacion, no se define cual pertenece a

interiores y exteriores, la mayoria es luz directa y son de fuente incandescente.

Desde el punto de vista de las buenas practicas de manufactura las
bombillas y las lamparas no estan protegidas con pantalla o cualquier otro
sistema de seguridad.

2.4.7 Ventilacién y refrigeracion

La ventilacion actual de la empresa en estudio no es la suficiente para

impedir la condensacion, por consiguiente la creacién de mohos.

Los vapores, humos u olores no se eliminan rapidamente, ya que se

carece de ventanas adecuadas o medios mecanicos para su pronta realizacion.

En los vestidores y bafios no existe la ventilacion apropiada.

Solamente en los cuartos frios si se cuenta con la ventilacibn adecuada

suficiente, y se lleva un registro sobre el control de la temperatura.
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2.4.8 Trabajos por turnos y horarios de trabajo

A. Trabajo por turno

El trabajo por turno, horas de trabajo que no son las de dia normal, se

convierte en un problema creciente dentro de la empresa.

Los individuos que deben trabajar en el turno de noche presentan una
degradacion marcada en el desempefio, como los chéferes de camién que se

queden dormidos mientras manejan.

Actualmente no se trabaja por turnos. Es comun que un sistema de tres
turnos tenga un matutino, uno vespertino y uno nocturno, pero en la empresa en
estudio no se elabora de esta manera, la rotacion semanal de los dos turnos
causa problemas psicoldgicos importantes, ya que el patron de suefio se

perturba.

En definitiva, los riesgos de la salud y de trabajo se asocian con los turnos
de trabajo. Estos turnos son inevitables debido a consideraciones del proceso,

donde laboran:

1. Trabajadores mayores de 50 afios.

2. No se usan rotaciones rapidas en su lugar se utilizan ciclos semanales
0 mensuales.

3. No se programa el menor numero posible de turnos de noche (tres o
menos) sucesivos.

4. No se incluyen algunos fines de semana libres, con al menos dos dias
completos de descanso.

5. No se programan dias de descanso después de los turnos de la noche.
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6. No se mantienen los planes sencillos, predecibles y equitativos para
todos los trabajadores.

B. Tiempo extra

Muchos estudios han demostrado que los cambios en la longitud del dia o

semana de trabajo tienen efecto directo en la produccion.

Actualmente, se alargan los dias de trabajo, es decir, se asigna tiempo
extra, lo que causa que la productividad disminuya, en ocasiones hasta el punto
de disminuir la productividad total del turno completo, aun cuando las horas
trabajadas sean mas. Por lo tanto, cualquier beneficio esperado de turnos de

mas horas se compensa por la menor productividad.

Se utiliza una programacién del tiempo extra de manera normal, que suele
ser necesario durante periodos cortos transitorios, para mantener la produccion

o aliviar faltantes temporales de personal.

2.4.9 Estudio de ergonomia

La ergonomia industrial como un campo de conocimiento nuevo que
interviene en el campo de la produccion, es relativamente nuevo en Guatemala,
nuevo por el poco conocimiento de esta y su aplicacion, pero que ha venido
desarrollandose y aplicAndose en algunas empresas grandes cuyo corporativo
esta fuera de este pais. Sin embargo, cada dia mediante la difusion en
congresos, encuentros y cursos, empieza tener demanda y resultados en su

aplicacion.
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La ergonomia aun no es aplicada dentro de esta empresa, no se trabaja
enfocado en el producto y en el usuario en proceso. Por esto es que aun
existen lesiones y enfermedades ocupacionales, cada dia aumentan los costos
por incapacidad de los trabajadores, disminuye la produccién, hay un pequefio
mejoramiento de la calidad de trabajo, aumento de ausentismo, aumento de

pérdida de materia prima.

Haciendo una descripcion de los puestos de trabajo no existe interaccion
alguna entre el trabajador y sus atributos de estatura, anchura, fuerza, rangos

de movimientos, intelecto, educacion, expectativas.

Como factores de riesgo de trabajo, que son los asociados con las
lesiones, se puede decir que son producidos por caracteristicas fisicas de la
tarea como: las posturas, la fuerza, velocidad y las caracteristicas ambientales:

el estrés por calor, iluminacién inadecuada.

La mala postura para desempefiar el trabajo ocasiona lesiones en las
mufiecas, en los hombros, en la columna vertical y en la espalda baja. En todas
las estaciones se trabaja de pie y no se toma en cuenta una altura 6ptima de la
superficie de trabajo donde el trabajo que se realice dependa de la altura del

codo de los trabajadores y de la naturaleza del mismo.

Dentro de la empresa se trabaja con fuerza estatica cuando se utiliza la
misma postura durante un largo tiempo, con agarre, cuando la mano entra en
contacto con un objeto acompafiado con la aplicacion de una fuerza para

manipularlo (ejemplo: enredar pifias). También los guantes generan efectos
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sobre la fuerza de agarre con los dedos del trabajador ya que llega a aumentar

su fuerza muscular que cuando no los utiliza.

a) El puesto de trabajo no esta disefiado para que el trabajador no tenga

que levantar los brazos y pueda mantener los codos junto al cuerpo.
b) No se toma en cuenta el tiempo de trabajo que se ha de desarrollar.

c) No se toma en cuenta la distancia de las herramientas y el equipo que se

ha de utilizar.

El trabajo se efectia de pie, sin embargo no se siguen las siguientes

normas:
d) Estar frente al producto.

e) Mover los pies para orientar la direccion en lugar de girar la espalda o

los hombros.

f) Se debe evitar en la medida posible permanecer de pie trabajando

durante mucho tiempo.

g) Si se permanece mucho tiempo de pie, se pueden tener problemas de
salud.

h) Mantener el cuerpo cerca del producto y de la mesa.
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Figura 17. Ergonomia de enredo de pifias
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Fuente: Informacién obtenida de la empresa “Agroceres”.
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3. PROPUESTAS PARA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS

Para alcanzar la inocuidad, se propone como primer paso obtener las
licencias sanitarias de cada producto, y si algunos ya la tuviesen, verificar si
necesitan renovacion. Para alcanzar esto se deben aplicar todas las normas,

cddigos, listas de verificacion, registros que se indican a continuacion.

3.1.Marco conceptual del proyecto

Debido a que las enfermedades transmitidas por los alimentos suponen
una importante carga para la salud y millones de personas enferman y muchas
mueren por consumir alimentos insalubres, este proyecto, adopta una
resolucién en la cual se reconoce el papel fundamental de la inocuidad

alimentaria para la salud publica.

La inocuidad de los alimentos para la empresa englobar4 acciones
encaminadas a garantizar la maxima seguridad posible de los alimentos. Las
politicas y actividades que se implementaran persiguen dicho fin y deberan
abarcar toda la cadena alimenticia, desde la produccion al consumo. En

resumen, los componentes de intervencion para esta tesis son las siguientes:

a. Desarrollar e implementar un programa de inocuidad para la salud de
los consumidores.

b. Informar a todo el equipo las actividades para evitar la contaminacion.
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3.2.ldentificacion de puntos criticos

A. Area de descarga

Se implementara un sistema de registros diarios sobre la cantidad de
veces que se esté inspeccionando el &rea de descarga, cantidad de canastas
que estén en ingresando a la planta y que estén contacto con el suelo cuando
se esté descargando producto, llevando un control asignando a un responsable

por turno en esta operacion.

Figura 18. Diagrama de flujo del proceso del area de descarga

Diagrama flujo de proceso
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Fuente: Informacion obtenida de la empresa “Agroceres”.
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B. Area de lavado
Se implementara el uso de registros sobre el nimero de veces que cada
empleado debe lavar sus manos, limpiando la ropa; asi como el nimero de

veces que indiquen el lavado del area y de los utensilios.

Figura 19. Diagrama de flujo del proceso del area de lavado

Diagrama flujo proceso
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Fuente: Informacion obtenida de la empresa “Agroceres”.
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C. Area de pesaje
Se implementara el uso de registros sobre calibracion interna de los
equipos; asi como control de limpieza, sanitizacion y mantenimiento de los

Mmismaos.

Figura 20. Diagrama de flujo del proceso del area de pesaje

Diagrama flujo proceso
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Fuente: Informacién obtenida de la empresa “Agroceres”.
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D. Area de emplasticado y etiquetado
Se implementara un manual de cémo se debe emplasticar y etiquetar cada

producto de acuerdo con el manual de ventas del mismo.

Figura 21. Diagrama de flujo del proceso del area de emplasticado y etiquetado
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Fuente: Informacion obtenida de la empresa “Agroceres”.
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E. Almacén/cuarto frio
Se procedera a la creacién de registros donde se controle la temperatura
adecuada para los alimentos y que los mismos estén en condiciones de ser

procesados.

F. Area de desechos

En esta area se implementara un programa para el control de plagas, ya
gue en los alrededores existen cucarachas y roedores. En el analisis de toda la
operacion es importante darle otro enfoque a algunos temas que también

representan puntos criticos.
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Figura 22. Diagrama de flujo del proceso del area de desechos

Diagrama de flujo de proceso
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Fuente: Informacién obtenida de la empresa “Agroceres”.

G. Tolerancias y especificaciones
Modificar el manual existente de tolerancias y especificaciones por

producto, asi mismo como la comunicacion interna dentro de la planta, para que

47



cada operario pueda facilmente identificar las necesidades por cliente, ya que
las tolerancias y especificaciones cambian de pais en pais.

H. Materiales

Desarrollar politicas de calidad para los proveedores, asi como para los
materiales, los cuales deben cumplir no solamente con costos minimos, sino
que a la vez proporcion una buena presentacion en los productos, que los

mantengan frescos y protegidos de contaminacion.

I. Limpieza

Creacioén de registros de limpieza y desinfeccién de equipo para empaque,
control de lavado de canastas sucias, tal como lo indica el Codigo de Higiene
CODEX, Seccibn VI, instalaciones: mantenimiento y saneamiento, donde habla
del mantenimiento y limpieza, programas de limpieza, sistemas de lucha contra

plagas, tratamiento de los desechos.

J. Agua potable e higiene

Se procederd a la creacion de registros donde se esté supervisando
diariamente que el agua se mantenga potable para el lavado de los alimentos,
todo esto pegado a las normas y regulaciones del Codigo de Higiene CODEX,
Seccion V, Control de operaciones, donde indica la adecuada utilizacion del

agua con los alimentos, el agua como ingrediente, el agua como hielo y vapor.

K. Seguridad

Propuesta para la creacion de un equipo administrativo progresista que
proporcione seguridad y salud en el lugar de trabajo. Implementacion de
capacitaciones de seguridad industrial para el personal, todo con base en la
guia de inspeccién y auto inspeccidon de las buenas practicas de manufactura

para la industria, capitulo 10, seguridad industrial.
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L. Orden

Finalmente, con la creacion de todos los registros se procedera a la
elaboracion de un registro de auto inspeccion/auditoria interna, donde se lleve
el control y el orden de que en cada area se esta poniendo en practica el
programa de BPM, y que el mismo esté siendo aplicado por el director técnico
hasta el personal para cada proceso.

M. Calidad e intensidad de iluminacién

En esta area se implementard adecuadas funciones de alumbrado y
sefalizacion, diferenciacion de interiores y exteriores, renovacion de las
lamparas para que cumplan con las especificaciones de un programa adecuado
de BPM, donde indica que estén protegidas para evitar dafios en los alimentos,
y que cumplan con la cantidad de limenes adecuados para evitar accidentes y
lastimar la vista del personal. Todo esto con base en el Cdédigo de Higiene

CODEX, Capitulo IV, Proyecto y Construccion de las Instalaciones.

N. Ventilacion y refrigeracion

Creacion de registros de control de temperatura adecuada en los cuartos
frios, para mantener la fruta y verdura fresca y evitar la pronta descomposiciéon
de los mismos. Todo esto basado en el Cadigo de Higiene CODEX, Capitulo 1V,
Proyecto y Construccion de las Instalaciones, servicios, calidad de aire y
ventilacion, el cual indica la ventilacién natural o mecénica adecuada para evitar
contaminacion transmitida por el aire, control de temperatura ambiente, control

de humedad.
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Tabla IV. Puntos criticos

DESCRIPCION

RESPONSABLE

AUDITORIA

Registros sobre la cantidad de veces que se este

1 Area de descarga |, . . Bodeguero Cada dos dias
inspeccionando en el drea de descarga.
Registros sobre la cantidad de veces que cada
2 Area de lavado |empleado se esta lavando las manos, limpiando la Jefe de produccidn Cada dos dias
ropa, lavado del drea y utensilios.
" \ Registros sobre la calibracion interna de los . s \ .,
3 Area de pesaje E, L. A ... |Aux.gestion de la calidad |Cada dos dias
equipos, control de limpieza del drea, y sanitizacidn.
Area de Manuales de c6 tiqueta cada producto d
4 emplasticado y anuales e como se etiqueta cada progucto oe Aux. de produccion Cada semana
. acuerdo a los manuales de ventas.
etiguetado
Almacénfcuarto |Registros donde se controla la temperatura
5 ,!‘ g , p Aux. control de la calidad | Cada dos dias
frio adecuada para los alimentos.
6 Area de desechos |Programa para el control de plagas. lefe gestion de la calidad |Cada semana
. Modificar el manual existente, posteriormente .
Tolerancias y \ e e . . . s , Cada quince
7 . realizar la comunicacidn interna ya que cada cliente | Jefe gestion de la calidad .
especificaciones \ \ . . dias
tiene necesidades distintas.
Desarrollar politicas de calidad para proveedores, Cad .
8 Materiales para mantener los productos frescos y protegidos | lefe gestion de la calidad adf:]umce
de la contaminacian. 1as
_ Registros de limpi desinfeccion del equipo d . .
9 Limpieza egistros de impieza y fesinteccion del equipo de Jefe de produccidn Cada dos dias
proceso.
10 Agua lplotahle e |Registros de supenrisirfml diaria del agua potable Jefe gestion de la calidad | Cada dos dias
higiene para el proceso de los alimentos.
Implementacion de capacitacion de seguridad
11 Seguridad industrial, que proporcione seguridad y salud en el | Jefe gestion de la calidad Cada mes
lugar de trabajo.
12 Orden Auditoria interna, donde se controle la aplicacidn Jefe gestion de la calidad Cada f;uince
de las BPM. dias
Calidad e Adecuada iluminacidn para evitar accidentes Cada quince
13 . . lefe gestion de la calidad
intensidad de dentro de la planta. & dias
.. Registros de control de temperatura en los cuartos
Ventilacidn y ., . ,
14 frios, para mantener la fruta y verdura fresca y lefe de produccion Cada dos dias

refrigeracion

evitar la descomposicion.

Fuente: Informacion obtenida de la empresa “Agroceres”.
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3.3.Descripcidn de los recursos

Los recursos proporcionaran una metodologia; que se enfoca a como
deben evitarse o reducirse los peligros asociados con la produccion de
alimentos. Para ello, es necesario realizar una evaluacion cuidadosa de todos
los factores internos y externos que intervienen en el proceso de un alimento,
desde los ingredientes o materia prima hasta el producto terminado, incluyendo
la elaboracién, la distribucion y el consumo. Para lograr estos objetivos se

propone aplicar y usar los recursos como:

A. Codex Alimentarius

“Cadigo de los alimentos” es una coleccion reconocida internacionalmente
de estandares, codigos de practicas, guias y otras recomendaciones relativas a
los alimentos, su produccion y seguridad alimentaria bajo el objetivo de la

proteccion del consumidor.

B. Guia de inspeccidon y auto inspeccién de buenas practicas de

manufactura para la industria

Evalla el grado de cumplimiento de las buenas practicas de manufactura
vigentes en las empresas que poseen procesos de produccion con el objeto de
disminuir errores en procesos tan complejos y dedicados como son los de

consumo humano.
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C. Manejo integrado de plagas

Mejor conocido como MIP, permite a los agricultores evaluar y controlar
plagas en sus campos, reduciendo los minimos absolutos la utilizacion de
plaguicidas, quimicos costosos y potencialmente dafinos y peligros.

El programa MIP ofrece a los agricultores los medios para tomar
decisiones informadas, para que desperdicien sus recursos, ni pongan en

peligro su salud, ni dafien sus cultivos o el medio ambiente.

D. Diagramas de flujo

Estos diagramas de flujo son una representacion grafica de los pasos que
seguimos para realizar los procesos; partiendo de una entrada, y después de
realizar una serie de acciones, se llega a una salida. En este caso, se realizaran
diagramas de flujo desde el momento que la fruta y verdura ingresan a la
planta, hasta que regresa el producto procesado a los cuartos frios.

La caracteristica de estos diagramas de flujo es que presentan
informacion clara, ordenada y concisa del proceso. El cual esta formado por una
serie de simbolos unidos por flechas. Cada simbolo representa una accién
especifica. Las flechas entre los simbolos representan el orden de realizacién

de las acciones.
Los diagramas de flujo nos indicaran: dénde comienza el proceso, todas

las actividades que se realizan, todas las tomas de decisiones que se hacen,

tiempos de espera, cuales son los resultados, donde termina el proceso.
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Figura 23. Diagrama de flujo del proceso operacién agropecuaria

“DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO”

Mombre de la Empresa: Agropecuaria Agroceres |Mombre Responsable: Vivian Gramajo
Diagrama: Flujo del Procesa. Fecha: 29 Abril 2010
Método: Mejorado Pagina 1/1

Productos: Todos

Diagrama flujo de proceso

DESCARGA
DEL
PRODUCTO
REGISTROS DE
INSPECCION »| TRAZABILIDAD
15 min PRODUCTO

Sl
RECHAZO ACEPTO
PROVEEDOR PROVEEDOR
2 | REGISTROS CONTROL
INSPECCION DE mi DE CALIBRACION
PESAS

10 min.

15 min.

5 min.

1 min.

. REGISTROS
TEMPERATURA

5 min.

min.

LAVA, PESA,

EMPACA Y 2

ETIQUETA horas.
1 hora
3 horas

DISTRIBUCION

Fuente: Informacién obtenida de la empresa “Agroceres”.

Pagina 1
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Tabla V. Resumen diagrama flujo de proceso operacién agropecuaria

simeoLo LESCRIPCION CANTIDAD| TIEMPO
(min.Y
Q OPERACTIOMN o 435
IMNPECCIOM 2 17
TRANSPORTE
> z &

Fuente: Informacién obtenida del diagrama de flujo.

E. Diagrama de recorrido

Representa datos cuantitativos sobre los movimientos que se tienen lugar
entre los cuartos frios existentes. Se utilizar4 para el manejo de materiales y
para distribuir el trabajo. Representara graficamente todas las actividades que
se realizaran para el empaquetado de un producto, es decir, se visualizaran

operaciones, inspecciones, transporte y almacenaje.
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Figura 24. Diagrama de recorrido operacion agropecuaria
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Area de descarga

Area de proceso

Area de rechazo

Area de carga

Fuente: Informacién obtenida de la empresa “Agroceres”.

F. Diagrama de proceso

Representa graficamente los pasos que se deben seguir para una
secuencia de actividades, dentro de los procesos o0 procedimientos,
identificAndolos mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza e incluiran:

ademas toda la informacion que se consideran necesarias para el analizas,
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tales como distancias recorridas, cantidades consideradas, y tiempos
requeridos. Todos estos se conocen bajo los términos de operaciones,

transporte, inspecciones, retrasos o demoras y almacenajes.
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Figura 25. Diagrama de proceso operacién agropecuaria
“Diagrama de proceso”

Empresa: Agropecuaria Agroceres |Mombre Responsable: Vivian Gramajo
Metodo: Mejorado Fecha: 29 Abril 2010
Diagrama: Proceso Fagina 1/1

Productos: Todos

Diagrama de proceso

RECEPCION DE :
PRODUCTO 30 Min

30 Min

15 Min

30 Min

15 Min

1 Hora

45 Min

Pagina 1

Fuente: Informacion obtenida de la empresa “Agroceres”.
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Tabla VI. Resumen diagrama proceso operacion agropecuaria

TIEMPO

{min.)

Q OPERACION 7 225

Fuente: Resumen diagrama de proceso.

simeoLO DESCRIPCION CANTIDAD
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3.4.Cronograma de actividades

Figura 26. Cronograma de actividades
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Fuente: Actividades del proyecto.
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3.5.Resumen de las actividades realizadas durante la propuesta

Figura 27. Resumen cronograma de actividades

Fuente: Actividades del proyecto.
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4. GUIA PARA LA IMPLEMENTACION DE LAS BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

El primer paso para implementar las buenas practicas de manufactura es
tomar una capacitacibn para entender un amplio espectro de ideas y de
lenguaje que debe aprender la empresa, desde la gerencia hasta el ultimo
empleado. Hay que entender y manejar el significado de términos tales como:
calidad, mejora continua, medicién, control de procesos, retroalimentacion del
cliente, mejora del sistema, auditoria de calidad, producto no conforme, falla,
plan de accion, procedimiento, verificacion, validacion, revision, en fin una
variedad de ideas que trabajando en conjunto permiten a la empresa ir

modelando la nueva cultura organizacional.

4.1.Descripcién del nuevo proceso

A. Diagnosticar

En relacién con las buenas préacticas de manufactura, se deben considerar
aspectos como costos por falta de inocuidad, clima organizacional, nivel de
satisfaccion de los clientes, procesos criticos; centrarse en los puestos de

trabajo, los procesos y no en las personas que lo realizan.

B. Conocer las necesidades de los clientes

Primero identificar qué tipo de cliente es, sus necesidades y sus
expectativas; recordar que se utilizan factores racionales o emocionales para
evaluar las opciones en relacion con el producto como: tiempos de entrega,
servicio, atencion durante la entrega y desempefio del producto durante la vida

atil.
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C. Determinar los objetivos para implementar las Buenas Practicas de

Manufactura

Recordar que el objetivo no solamente es conseguir futuras certificaciones
de calidad, debe ser un verdadero compromiso con la calidad en donde se
requiere que una organizacion funcione adecuadamente como sistema para
mejora dia a dia: por ello todos deben comprometerse con la alta direccion o

asegurarse de su compromiso en la total aplicacién de las BPM en las areas.

D. Asegurarse del compromiso de la alta direccion

Es necesario que determine objetivos y planes a largo plazo, acciones a

comprender y asigne los recursos necesarios para alcanzar lo propuesto.

E. Presupuestar laimplementacién

Considerar que se debera proveer recursos para la implementacion de las
BPM, como la contratacién de consultoria para acompafiamiento, capacitacion y
dedicacion de su recurso humano, ampliacion o acondicionamiento de
sistemas de comunicacién, mejoramiento de los puestos de trabajo, equipos,
procesos de evaluacion de la satisfaccion al cliente, evaluacién a proveedores,

costos de documentacion, entre otros.

F. Desighar un representante de alta direccibn en el proceso

implementacion de BPM

Facultar a una persona para desarrollar el sistema; esta persona debe
poseer liderazgo, ser innovador, apasionado, auto motivado y disciplinado,

debera cambiar gradualmente y naturalmente los modelos mentales, la cultura y
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estructura, no como algo impuesto, sino como algo aprendido e incorporado en

todos los colaboradores.

G. Planear estratégicamente

Preglntese como organizacion: ¢Quiénes somos?, ¢Qué queremos?,
;Donde estamos?, ¢Do6nde vendemos?, ¢Cuales son nuestros recursos?.
(FODA). Establecer la vision y misién de la organizacion concretamente con los

colaboradores.

H. Desplegar la politica de calidad:

No olvidar que de esta forma, se pueden implementar las BPM e
inocuidad, ya que las politicas y los planes seran transmitidos a los niveles
inferiores de la organizacion descomponiéndose en cada nivel de la jerarquia
hasta que se alcance el punto donde las acciones a ejecutar parezcan con

claridad.

I. Seleccionar y permitir la participacién del personal

La empresa debe invertir mas en capital humano que en capital fisico, eso
permitird agregar permanentemente valor en los procesos, considerando que
los empleados de la organizacion son los que estan en contacto directo y

permanente con el producto y el cliente.

J. ldentificar y caracterizar los procesos

Es necesario estandarizar los procesos; para ello identificar los procesos

gerenciales, operativos y de transporte; posteriormente caracterice sus
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procedimientos; ya que esto permitira unificar y controlar el cumplimiento de las

BPM y evitara su alteracion.

K. Controlar

Es necesario recopilar informacion; establecer un sistema de informacion
qgue le permita utilizar herramientas para evaluar el cumplimiento de las BPM
como: hojas de verificacién, diagramas de Pareto, histogramas, diagramas

causa-efecto y graficos de control.

L. Evaluar los procesos y satisfaccion de los clientes

Para comprobar que la inocuidad esté presente en los productos se puede
hacer el uso combinado de: entrevistas, sesiones de grupo, encuestas de
satisfaccion de los clientes, observaciones del cliente cuando consume el
producto, observaciones recibidas del personal de servicio de soporte, estudios
de mercado, analisis de la competencia, andlisis de quejas, reclamos y

sugerencias.
M. Aplicar el ciclo de mejora continua
Finalmente, es importante tener en cuenta la aplicacion de los principios
de sistemas de gestidbn porque son los que dan el perfil de calidad de la

empresa, manifestados en el compromiso, las actitudes, y valores corporativos

frente al mercado.
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4.1.1. Diagramas

4.1.1.1. Diagrama de proceso

Esta herramienta de andlisis es una representacion grafica de los pasos
gue se siguen en una secuencia de actividades que constituyen un proceso o
un procedimiento, identificAndolos mediante simbolos de acuerdo con su
naturaleza; ademas, incluye toda la informacién que se considera necesaria
para el analisis, tal como la distancia recorrida, cantidad considerada y tiempo

requerido.

Con fines analiticos y como ayuda para descubrir y eliminar ineficiencias,
es conveniente clasificar las acciones que tienen lugar durante un proceso dado
en cinco categorias, conocidas bajo los términos operaciones, transportes,

inspecciones, atrasos o demoras y almacenajes.

4.1.1.2. Diagrama de flujo

Es la representacion grafica de los puntos en los que se introducen
materiales en el proceso y del orden de las inspecciones y de todas las
operaciones, excepto incluidas en la manipulacion de los materiales: ademas
puede comprender cualquier otra informacion que se considere necesaria para
el andlisis; por ejemplo el tiempo requerido, la situacién de cada paso o si los

ciclos de fabricacion son los adecuados.
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4.2.Distribucion de la planta

4.2.1. Diagrama de recorrido

Este diagrama presenta, en forma de matriz, datos cuantitativos sobre los
movimientos que tienen lugar entre dos estaciones de trabajo cualesquiera. Las
unidades son, por lo general, el peso o la cantidad transportada y la frecuencia

de los viajes.

Con toda probabilidad pueden encontrarse posibilidades de mejorar una
distribucion de equipo en planta si se buscan sistematicamente. Deberan
disponerse las estaciones de trabajo y las maquinas de manera que permitan el

procesado mas eficiente de un producto con el minimo de manipulacion

Cuando se hacen nuevas disposiciones o se cambian las ya existentes,
el analista debe hacer recomendaciones que no sélo deban ser efectivas sino
también reducir las dificultades para hacer cambios futuros

Los modelos a escala como la figura 6, dan la tercera dimensién a las
distribuciones de equipo en la planta, y son especialmente Gtiles para el analista
cuando trata de que sea aprobada su distribuciéon por un alto dirigente que no
tiene ni el tiempo ni la familiaridad para captar todos los detalles de la

distribucion cuando ha sido elaborada en forma bidimensional.

4.3.Anélisis de movimientos

El analisis de movimientos es el estudio de todos y cada uno de los
movimientos de cualquier parte del cuerpo humano para poder realizar un

trabajo en la forma mas eficiente.
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Para lograr este proposito, es preciso dividir un trabajo en todos sus
elementos basicos y analizar cada uno de ellos tratando de eliminar, o si esto
no es posible, de simplificar sus movimientos. En otras palabras, se trata de

buscar un mejor método de trabajo que sea mas facil y mas econémico.
4.3.1. Diagrama bimanual

Este diagrama muestra todos los movimientos realizados para la mano

izquierda y por la mano derecha, indicando la relacion entre ellas.

El diagrama bimanual sirve principalmente para estudiar operaciones
repetitivas y en ese caso se registra un solo ciclo completo de trabajo. Para
representar las actividades se emplean los mismos simbolos que se utilizan en
los diagramas de proceso pero se les atribuye un sentido ligeramente distinto

para que abarquen mas detalles.
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Tabla VII. Actividades diagrama bimanual

Actividad / Definicion Simbolo

Operacién: se emplea para los
actos de asir, sujetar, utilizar, soltar,
etc. Una herramienta -pieza o

material.

Transporte: se emplea para
representar el movimiento de la mano
hasta el trabajo, herramienta o
material o desde uno de ellos.

Espera: se emplea para indicar
el tiempo en que la mano no trabaja

(aunque quiza trabaje la otra).

Fuente: Registros de la agropecuaria “Aroceres”

4.4.Buenas préacticas de manufactura

Las buenas practicas de manufactura son parte de los sistemas de

aseguramiento de inocuidad.

Son politicas, procedimientos, y métodos que establecen una guia para la

elaboracion de los alimentos seguros para su consumo.

4.4.1. Coberturade las buenas practicas de manufactura

a. Salud e higiene del personal.
b. Alrededores de la planta.

c. Construccion y disefio de la planta.
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d. Operaciones sanitarias y de limpieza.
e. Control de plagas.

f. Instalaciones sanitarias.

g. Equipo y utensilios.

h. Produccién y control del proceso.
I.  Transporte.

j. Rastreo.

k. Registros.

4.4.1.1. Salud e higiene del personal

Las practicas de higiene son obligatorias dentro de una planta de

alimentos.

Es por esto que se implemento el uso de registros diarios sobre el lavado
de manos y control de enfermedades del personal. (Véase Registro 1 y Registro
2, pag. 118-119).

Cumplir los requisitos de salud establecidos.
Capacitacion en practicas higiénicas.

Uso de ropa protectora.

o o o

Buenos habitos de higiene dentro de la planta.

A. Habitos obligatorios del personal.
En esta area se implementd el uso de registros donde se lleve el control
diario de la higiene del personal (Registro 2) que indican que:
a. Las BPM requieren que el personal siga habitos de higiene establecidos
b. Es necesario supervisar antes de iniciar el trabajo.

c. Supervisar durante el proceso.
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B. Obligaciones de la empresa.
a. Proveer instalaciones sanitarias adecuadas.
b. Reglamentacion de higiene obligatoria para todos los trabajadores.

c. Supervision continda.

A continuacion una breve descripcidon de lo impartido en la capacitaciones,
las cuales ahora cuentan con un registro propio de participacion del trabajador
(Registro 3)

A) Higiene del personal
a. Capacitar al personal en practicas higiénicas en el manejo de
alimentos.
b. Proporcionar ropa protectora.
Supervisar habitos de higiene.

d. Llevar registros.

B) Requisitos de salud

a. Tarjeta de salud de todos los empleados.
Examenes médicos por parte de la empresa.
Examenes de laboratorio.
Acceso a servicios de salud.
Control de enfermedades.

-~ ® oo T

Registro de enfermedades.

C) Ropa protectora
a. De preferencia de colores claros.
b. Evitar bolsas arriba de la cintura.
c. Sin botones o con traslape.
d

. Supervisar que se mantengan limpias.
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e. Proveer el servicio de lavado de los uniformes.
f. Tener suficientes para la rotacion que se requiera.

g. Repararlos cuando sea necesario.
C. Obligaciones del trabajador
a. Antes de iniciar el trabajo, obligaciones en la planta
b. Quitarse las joyas y accesorios personales.
c. Guardar objetos ajenos a la planta como bolsas revistas, periddicos,
etc. en lugar designado.
b. Habitos del personal
a. Comer en lugares designados.
b. Guardar los alimentos en el area designada.
c. No guardar comida en lockers.
c. Uso de ropa protectora, obligaciones de la planta
a. Uso de la bata cerrada en todo momento.
b. Botas o zapatos cerrados impermeables.
c. Uso correcto de cobertor del cabello.

d. Uso de ropa protectora, precauciones

a. Dejarla en el lugar designado cuando sale del area de produccion.

b. No usarla fuera de la planta.
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c. No permitir que se lleve a las instalaciones sanitarias.

d. Supervisar que se mantiene limpia

e. Habitos de higiene, obligaciones de la planta

a. Lavarse las manos de acuerdo con el método obligatorio.
b. Seguir las actitudes y conducta requeridas dentro de la planta.

c. Reportar enfermedades.

f. Lavado de manos

a. Estudios indican un 99% de efectividad en el lavado de manos
cuando se usan contaminantes artificiales.

b. A nivel mundial se ha demostrado que el lavado de manos puede
reducir enfermedades en un 30% a 40%.

c. Estudios han demostrado que 60% del personal que manipula

alimentos no se lavan las manos después de usar el sanitario.

g. Las uias

Mantenerlas cortas.
No permitir uiias postizas.
Cepillado frecuente.

Revision diaria.
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Supervision de la limpieza.

h. Frecuencia del lavado de manos

a. Antes del inicio del trabajo.
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Al hacer cambio de turnos.
Después de usar el sanitario.
Después de tocar basura.

Después de tocar superficies sucias.

-~ ® o o0 T

Después de tocar cualquier parte del cuerpo, toser, estornudar, etc.
Después de realizar cualquier actividad que las contamine.

= «Q

Supervision es indispensable.

4.4.1.2. Alrededores de la planta

Vias de acceso en buen estado, sin maleza y basura.

Evitar agua estancada.

Remover basura, cortar la grama.
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Evitar la existencia de refugios para plagas.
4.4.1.3. Construccién y disefio de la planta

Se refiere a que la planta redina las condiciones de:
a. Espacio para el tipo de proceso que se realiza
b. Facilidades para la higiene

c. Que permita la inspeccion de higiene

d

. Que evite el ingreso de plagas
4.4.1.4. Operaciones sanitarias y de limpieza
Se cre0 un registro donde se lleva control sobre el lavado diario de las

canastas donde se transporta el producto, esto para evitar contaminacion de

los alimentos y atraccion de plagas. (Verse Registro 3, pag.120)
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A. Limpieza de la planta

Periodicidad establecida para instalaciones y superficies.

b. Utilizar limpiadores y desinfectantes que cumplen con su propésito.
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Limpiadores que son seguros para los alimentos.

4.4.1.5. Control de plagas

Impedir su ingreso a la planta.

Eliminar posibles refugios y desperdicios.

Conocimiento de posibles fuentes.

Sistemas de control: areas de materias primas, areas de proceso,
bodegas, etc.

Aplicacion de plaguicidas cuando sea necesario

4.4.1.6. Instalaciones sanitarias

Calidad del agua.

Cantidad de agua disponible.

Existencia de instalaciones completas.

Estar separadas del area de proceso.

En buenas condiciones de mantenimiento.

Mantenerlas limpias.

Basura y desperdicios

Mantenerse en recipientes tapados.

Los ubicados dentro de la planta no deben abrirse manualmente.
No debe contaminar los alimentos ni las superficies.

No debe contaminar el agua ni los alrededores de la planta. (Véase

Registro 4, pag. 116)
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4.4.1.7. Equipo y utensilios

De igual manera se cred un registro especifico para el control de

limpieza y desinfeccion de todos los equipos. (Véase Registro 5, pag. 122).

Deben ser de material facil de limpiar.
Estar colocados de manera que tengan espacio a su alrededor.

Deben ser resistentes a la corrosion.
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De materiales no téxicos y no absorbentes ni de vidrio.

4.4.1.8. Produccién y control del proceso

a. Toda las operaciones deben hacerse siguiendo préacticas de higiene.
b. Precauciones para asegurar que los procesos no contribuyen a
contaminacion.

c. Prevencioén de la contaminaciéon cruzada.

4.4.1.9. Transporte

Transportar so6lo alimentos
Inspeccion antes de cargar
Inspeccion de canastas o recipientes
Mantenerlo limpio

Temperatura requerida
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Mantener registros de las inspecciones de limpieza

Capacitar al personal del transporte (Véase Registro 6, pag. 123).

©
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4.4.1.10. Rastreo

a. Debe existir un sistema de codificacion de los productos para
identificacion

b. Registro de recepcion de productos para identificar su origen
Procedimiento establecido en caso se haga una recolecta

d. Tener el sistema documentado

4.4.1.11. Registros

De las actividades de limpieza en la planta

De la limpieza de equipos

De las especificaciones de los productos de limpieza

De las especificaciones de los desinfectantes para vegetales

Del monitoreo de temperaturas de almacenamiento
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De los proveedores de materia prima

Del control de plagas
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De los andlisis de agua y de los productos

De la salud de los trabajadores

j. De las capacitaciones recibidas por el personal
4.5.Instalaciones para las buenas practicas de manufactura
Para la aplicacion de las buenas practicas de manufactura se requiere,
ademas de actitudes, habitos, métodos y procedimientos, contar con una

infraestructura basica que permita el desenvolvimiento fluido y ordenado de

las actividades de la planta.
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4.5.1. Infraestructura bésica

45.1.1. Construccion y diseiio de la planta

A. Descartados de desechos
Las instalaciones o edificio donde se encuentra la planta cuentan con
sistemas de drenajes que funcionan adecuadamente y que no representan

riesgos de contaminacion.

Ahora posee con un sistema de tratamiento o descartado de desechos y

gue éstos no constituyan una fuente de contaminacion.

B. Construccion
Esté reordenada de manera que excluya el ingreso de plagas a la planta.

C. Distribucioén de la planta
Tamafio adecuado de acuerdo con los procesos
Separacion de areas de trabajo
Flujo lineal de los procesos

Distribucién que facilite la limpieza, desinfeccion y mantenimiento
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Existencia de pasillos o espacios para libre circulacion
D. Pisos
Impermeables, no absorbentes

Con inclinacion para que el agua corra facilmente durante el lavado

En buen estado
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Faciles de limpiar y lavar.
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E. Puertas

a. De material facil de lavar
b. Con cortinas de aire cuando es necesario o cortinas plasticas

c. Su ubicacion no debe representar un riesgo para la contaminacion.

F. Techos

a. De material facil de lavar
b. En buen estado

c. No cielos falsos

G. Paredes

Lisas

Faciles de limpiar

De material no absorbente
En buen estado

De colores claros
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De preferencia con bordes curvos para facilitar su limpieza

H. Ventanas

Deben prevenir el ingreso de plagas
Mantenerse cerradas
Tener cedazo cuando sea necesario

No deben ser usadas como estante
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No deben ser de vidrio
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I. iluminacién

Suficiente en

El area proceso

Vestidores

Sanitarios

Areas de almacenamiento

Las lamparas deben estar cubiertas para evitar contaminacién en caso

de rotura

J. Desinfeccion de botas

Existencia de pediluvio o medida alternativa
Mantenerse con desinfectante
Cambiar agua y desinfectante peridédicamente

Llevar un registro

K. Area de bodega

Espacio suficiente

Si son refrigeradas o congeladas deben tener termometro y llevar control
Mantener los productos almacenados de manera que se pueda limpiar la
bodega con facilidad

Existencia de tarimas cuando sea necesario

4.6.Higiene del personal en planta procesadora de alimentos

La higiene del personal es obligatoria cuando se trabaja con alimentos

Higiene en la casa
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b. Higiene en el trabajo
c. El cuerpo puede contaminar los alimentos:

Pelos, granos en la piel, ropa, zapatos, boca, nariz, oidos, heridas.

4.6.1 Préacticas de higiene obligatoria para personal que

trabaja con alimentos

Se desarrolla una mejora continua a través de capacitaciones de

concientizaciéon sobre:

A. Obligaciones en su casa

Bafarse diariamente
Lavarse el cabello por lo menos tres veces por semana
Si necesario hacer uso de las instalaciones disponibles en la empresa

Vestirse con ropa limpia.
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Evitar suéteres con manga muy larga que puedan contaminar los
alimentos

f. Cepillar las ufias con jabén

Cortarse y limpiarse las ufias frecuentemente

h. No usar pintura de uias ni ufias postizas.

B. Obligaciones con la planta

A) Uso de ropa protectora

Usar el uniforme completo

a. Gabacha o bata

b. Cobertor del cabello
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Botas o zapato cerrado
Mascarilla cuando sea necesario

Mantenerlo limpio
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Mantenerlo en buen estado: botones, roturas y manchas

No lavarlo en el suelo
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B) Uso de redecilla

a. Que cubra totalmente el cabello, tanto en personal femenino como
masculino
b. No usar gorras personales

c. Usar cubre-barba cuando la barba sea permitida.

C) Uso de guantes

Por razones de seguridad puede ser necesario el uso de guantes.
Los guantes algunas veces proveen una falsa seguridad al empleado.
Los guantes también se contaminan con microbios.

Los guantes se deben lavar y desinfectar igual que las manos.

Debe haber inspeccion frecuente de la limpieza de guantes.
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Los guantes deben descartarse frecuentemente.

Los guates nunca los lleve al bafio, al comedor u otras areas.
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Deje los guantes en la estacion de trabajo.

D) Uso de uniforme

a. No usarlo fuera de las zonas de produccién.
b. Deben guardarse en lugares limpios cuando no estan en uso.

c. Cuando salga del area de trabajo déjelo en el lugar designado.
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d. Nunca llevarlo al sanitario
e. Nunca llevarlo al area de comedor

f. Dejarlo en area designada

E) Pasar por el pediluvio

a. Antes de ingresar a la planta pase por el pediluvio.

b. Nunca se salte el pediluvio.

C. Practicas de higiene obligatoria dentro de la planta

A) Lavado de manos frecuentemente

a. La contaminacion de los alimentos es causada por no lavarse las manos
o por lavado inadecuado.
b. Lavarse las manos con jabon y desinfectante se rompe el camino de

transmisiéon de microbios.

B) ¢Cuando lavarse las manos?

Antes de iniciar el trabajo.
Después de comer.

Después de usar el bafio.
Después de toser o estornudar.

Después de tocar materiales de empaque.
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Después de tocar basura.
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C) Método de lavado de manos

Mojarse las manos hasta el codo.
Aplicar jabdn con desinfectante.
Secarse con toalla de papel.
Frotarse contando hasta 20.

Aplicar desinfectante cuando requerido.
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Quitarse el jabdén con agua.

D) Cubrir heridas y cortadas

a. Reportarlas al supervisor.
b. Cubrirlas para proteger los alimentos.
c. Al usar vendas, estas deben estar limpias, ser impermeables y estar

firmemente aseguradas.

D. Conducta obligatoria del personal en una planta de

alimentos

A) Reportar enfermedades al supervisor

Dolor de estdbmago.
Diarrea.

Dolor de garganta.
Catarro.

Erupciones en la piel.
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Otras.
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B) Guardar objetos personales en el area designada

a. Bolsas, zapatos, revistas, suéteres, joyas etc.

b. Nunca guardar alimentos dentro del casillero o locker.

C) Guardar alimentos en el area designada

a. Quitarse joyas y bandas

Relojes, bandas de cuero, pulseras, anillos, collares y cualquier otro objeto

que lleve puesto
b. Cuidar las instalaciones sanitarias
a. Deben mantenerse limpias en todo momento.
b. Hacer uso de las ventajas como regaderas.

c. ¢Qué no se debe hacer dentro del area de proceso?

d. No peinarse.

e. No masticar chicle.

f. No fumar.
g. No comer.
h. No escupir.

i. Las practicas higiénicas del personal que manipulan el alimento
favorece la produccion de alimentos sanos y seguros para Ssu

consumao.
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4.7. Practicas de limpieza en planta procesadora

Aplicacion de los métodos de limpieza y desinfeccidbn o saneamiento en

las diferentes areas de la planta.

A. ¢(Qué es limpiar?

Es eliminar el polvo, residuos de alimentos, suciedad visible o particulas

sobre las superficies, ya sea con agua o por medio de una accién mecénica.

B. ¢Qué es desinfectar?

e Esreducir la cantidad de microbios en las superficies.

e Al reducir la cantidad de microbios, los alimentos no se contaminan.
4.7.1. Pasos para una limpieza efectiva
Pasos que siguen para una limpieza efectiva:
1. Quitar los restos de alimentos y suciedad.
a. Manguera a presion
b. Cepillos

c. Esponjas

2. Aplicar agentes limpiadores
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Aplicacion de detergentes de acuerdo con las instrucciones establecidas
en el programa de limpieza.

3. Desaguar

a. Desaguar completamente antes de aplicar un desinfectante.

b. Remocion de la solucién limpiadora en el momento adecuado.
4. Desinfeccion
a. Aplicar desinfectante de acuerdo con lo establecido en el programa de
limpieza

b. No aplicarlos si no se ha limpiado primero.

4.7.1.1 Limpiadores y desinfectantes comunmente usados

dentro de la empresa

A. Jabones

Son los que se utilizan para lavado de manos

B. Detergentes

¢ Reducen el nimero de microbios presentes.
e Son efectivos si se elimina primero la suciedad presente.

e Existen diferentes clases para diferentes usos.

4.7.1.2 Programas de limpieza en una planta de alimentos

En un programa escrito especificar lo siguiente:
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Persona responsable del programa en general.
Responsable por area.

Responsable de cada tarea.

Como realizar cada tarea.

Con qué productos realizar la tarea.
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Frecuencia de realizar la tarea.

4.7.1.3 Precauciones en la aplicaciéon de los programas de limpieza

A. Capacitacion

Todo el personal involucrado en las actividades de limpieza debe estar

capacitado.

B. Actividades de limpieza

El programa de limpieza contiene las indicaciones necesarias para
realizarlas.

Si tiene alguna duda preguntele a la persona que supervisa.

C. Uso de los productos de limpieza

Deben aplicarse en las areas y superficies para las que estén designados

Aplicarlos en las cantidades establecidas en el programa de limpieza

D. Aplicaciéon de quimicos

¢ Nunca utilice productos de limpieza que no tienen etiqueta.

¢ Nunca aplique un producto que no le han ensefiado a usar.
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E. Almacenamiento de productos de limpieza
Cuando no estan en uso, guardarlos en el lugar designado

Trapeadores, esponjas y cepillos deben guardarse limpios y desinfectados

4.8. Registroy rastreo

A. Registro

Es un documento de evaluacion sobre un evento ocurrido, el cual puede
ser una medicion o condicion observada

Deben ser disefiados de acuerdo con los procesos en que se usany
llevados de forma programada

Con su informacién podemos “reconstruir” lo que se realiz6 en el proceso

al revisarlos mucho tiempo después

B. Ventajas de llevar registros

Se puede analizar lo que ocurrié en el proceso.

Queda un historial del tratamiento recibido por el producto.
Se lleva un mejor control del proceso.

Ayuda a controlar costos de produccién.

Ayuda a determinar la capacidad de produccion.

Ayudan a mantener orden en las actividades.

4.8.1. Informacion que debe contener

Identificacion de los proveedores
Identificacion de la planta procesadora/empacadora

Titulo del registro
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d. Identificacion del lote, actividad o cosa que se esta evaluando

e. Fechay hora/ momento de la evaluacion
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Observacion o medicion del evento
Firma o iniciales de la persona que lleno el registro

Firma y fecha de supervision

4.8.2. Como elaborar un registro

El registro tiene informacion que es siempre la misma y que sirve para

identificar el documento. Esta informacién es la que se conoce como “Formato”.

El formato debe incluir:

a.
b.

Titulo o nombre del registro

Nombre, o indicacion, de la unidad de produccion, o parte de ella,
a la que pertenece

Espacios con el titulo de los datos que se estan llenando con la
informacion (Fecha, hora, nombre del supervisor, observacién o
medicion que se hizo, etc.)

Los espacios que se dejan para llenar los “Datos del Registro” se
pueden asignar segun:

Una lista de los requisitos que piden las BPA para iniciar el
registro

Un diagrama del proceso que se esta controlando y hacer un
espacio por cada dato que se encuentre necesario conocer en
caso de un rastreo

Los formatos de los registros se deben revisar por lo menos una
vez al afio para revisar si necesitan cambios (Datos que agregar o

quitar al formato).
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Tabla VIIl. Buenas Practicas de Manufactura

Tema

Salud del personal

Descripcion

Cumplir con los requisitos de salud, capacitaciones en
practicas higiénicas, uso de ropa protectora, buenos
habitos de higiene dentro de la planta.

Responsable

Jefe de gestion de Iz calidad

Alrededores de la
planta

Vias de acceso en buen estado, evitar agua estancada,
remover basura, evitar la existencia de refugios de
plagas.

lefe de gestidon de Iz calidad

Construccian y
disefio de la planta

Espacio para el proceso, facilidad para la higiene, evitar
el ingreso de plagas.

Jefe de produccion

Operaciones
sanitarias y de
limpieza

Limpieza de Iz planta

lefe de gestidon de Iz calidad

Control de plagas

Impedir su ingreso a la planta, eliminar posibles
refugios y desperdicios, conocimiento de posibles
fuentes, sistemas de control en areas, aplicacion de
plagicidas.

Jefe gestian de la calidad

Instalaciones
canitarias

Calidad del agua, cantidad de agua disponible,
existencia en las instalaciones, buenas condiciones,
mantenerlas limpias.

Jefe de produccion

Equipo y utensilios

Deben ser facil de limpiar, colocarlos de manera que
tengan espacio a su alrededor, resistencia a la
corrosion, de materiales no toxicos, no de vidrio.

Jefe gestidgn de la calidad

Produccian y
control de proceso

Practicas de higiene, prevencion de la contaminacion
cruzada.

Jefe de produccion

Transportar solamente alimentos, inspeccion antes de

Transporte o i lefe de logistica
cargar, limpio, temperatura requerida.
Sist d dificacian de | duct .

Rastreo i ' Erjn? = codl _||:a|:||:rn £ 0% productos para Jefe gesticgn de la calidad

identificar su origen.
De las actividades de limpieza, limpieza de equipos,
especificaciones del producto de limpieza,
especificaciones de los desinfectantes, monitoreo de . B

Registros P Jefe gestian de la calidad

temperatura, proveedores de materia prima, control de
plagas, salud de los trabajadores, capacitacion al
personal.

Fuente: Resumen implementacidn proyecto
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5. MEJORA CONTINUA

Con la aplicacién de las buenas practicas de manufactura se pretende
alcanzar la estabilizacion de todos los procesos y la posibilidad de la mejorar los
mismos con excelencia e inocuidad. Buscando como objetivo primordial la
optimizacién del rendimiento y control sobre la organizacién, de forma

progresiva y controlada.

5.1 Plan de supervision y control

Este plan de supervision y control estd enfocado en la inspeccion de las
buenas practicas de manufactura dentro de la empresa, llevando control de la
participacion de todo el personal, desde los que operan en planta, hasta los que

representan a la empresa en las cadenas de supermercados.

La mejora dependera de cédmo este plan sea aplicado, asi como de la
voluntad de todos los involucrados al cooperar y de la cantidad de

capacitaciones que se impartan.

5.1.1 Supervision del cumplimiento del trabajo

Como parte de la supervision en la aplicacion de las buenas practicas de
manufactura dentro de la empresa, diariamente el encargado de cada éarea
estara revisando que los registros muestren y evidencien que las condiciones
en la organizacion de higiene, orden y seguridad sean satisfactorias para el

cumplimiento del presente trabajo.
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En el caso que las inspecciones demuestren desviacion en el
cumplimiento de las BPM, se aplicara el programa cronolégico el cual indica las

fechas limites para hacer las correcciones y los responsables de los mismos.

5.1.1.1 Especificaciones

El cultivo de verduras se ha convertido en una actividad especializada e
intensiva. Como resultado de una demanda siempre en alza de una mejor
calidad, los horticultores y recolectores solicitan una calidad mejorada de
material basico. En la tabla IX. Se ejemplifica algunas especificaciones de un

cliente en particular.
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Tabla IX. Especificaciones de un pedido

PESO (Ib.)
ITEM DESCRIPCION | PRESENTACION CODIGO bE MINIMO | MAXIMO
CATALOGO
Apio Embolsado Libra 236789048376 25 25
Apio Nachito Embolsado Unidad 789034789234 2 25
Chile Morron Colores Bandeja 878907654273 15 2
Chile Pimiento Verde Bandeja 223890467582 1 15
Elote Dulce Bandeja 789036478923 15 2
Bandeja 8
Tomate Manzano Con céliz Unidades 489087635421 1.8 2
Red de 2
Pifia Extra Grande Unidades 890786335721 5
Papaya Maradol Madura Unidad 789765432900 2.5 3
Cebollin 10 u manojo Bandeja 890374892311 1 15
Pepino Sin semilla Bandeja 389078654222 15 2

Fuente: Datos tomados para un cliente de la empresa “Agroceres”.

5.1.1.2

Calidad

Como empresa comercializadora de productos frescos, se implementé una

filosofia entendida por todos los que componen el grupo de produccién: el

cliente es lo mas importante. Sélo de esta manera se puede fijar una politica de

accion operativa que les permita el objetivo: calidad en sus productos. Este es

motivo suficiente para la pronta implementacién y uso de manuales dentro de la

operacion:
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A. Interpretacion

En general, calidad se puede considerar como “el conjunto de cualidades
de un producto tal, que ofrece al consumidor entera satisfaccion, por el precio
que esta dispuesto a pagar”. Esta definicion puede variar dependiendo de los
diferentes actores de la cadena como: productores, transportistas,

procesadores, consumidores, y para el producto particular:

a. Manual para el productor: tradicionalmente, en un vegetal “buena
calidad” significa que se asegura un maximo precio en el mercado en
un tiempo en particular o época de cosecha. Con la implementacién del
plan, ahora el productor debe comprometerse en producir un material
de alta calidad, con cuidado intenso, época abundante en oferta (lo que
podria acarrear un costo no muy atractivo), o un producto de menor
calidad en época de escasez, pero con un alto retorno (usualmente por
efecto del clima). Y debe basarse en el manual de tolerancias y
especificaciones establecido de acuerdo con el programa de BPM de la
empresa en estudio. (Véase manual 1, pag. 125)

b. Manual para el transportista: para este integrante de la cadena de
comercializacion, y con este nuevo programa, la calidad debe consistir
en entregar un producto fresco y firme, verde, pintdbn o maduro (segun

el mercado que se envie). (Véase manual 2, pag.126)

c. Manual para el comercializador: entre las principales caracteristicas
que el intermediario considera que reflejan la calidad del producto
estan, la firmeza y el tamafio. Ademas, considera la ausencia de dafios
mecanicos (golpes, rajaduras) o dafios causados por plagas y

enfermedades como pudriciones o fermentaciones. El comercializador

94



puede ser 0 no ser productor; por esta razon, debe tener en cuenta que
existe mucha competencia, tanto nacional como internacional, por lo
gue debe ofrecer un producto de calidad, baso en el manual de calidad
de los productos. Aunque haya pasado cierto tiempo desde la cosecha,
el producto debe ser firme para tolerar el manejo. (Véase manual 3,
pag.116127)

d. Manual para el procesador: una buena calidad en un vegetal, es
cuando madura, pero aun esta firme y mantiene las caracteristicas
requeridas durante el manejo y proceso. Para ello se estudié la calidad
de los materiales con los que se procesa, para evitar en los productos
presenten sobremadurez, pudriciones o fermentaciones. (Véase manual
4, p4g.128)

e. Manual para el consumidor: buena calidad definitivamente para el
consumidor en poder disfrutar de una verdura y fruta, suave, jugosa,
gue se consuma completamente, evitando quitarle partes podridas.

(Véase manual 5, pag.129)

B. Apariencia

Este es el punto mas importante del factor de calidad ya que determina el
valor de un producto en el mercado, tanto asi que la gente comenta: “las cosas
entran por los ojos”. El consumidor ha aprendido de las experiencias pasadas y
por lo tanto asocia calidad deseable con una cierta apariencia externa, en
donde toma en cuenta criterios de tamaifio o la condicion (frescura), asi como la

apariencia de defectos o manchas.
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C. Tamaiio

Todo producto ya sea vegetal o fruta, tiene una forma caracteristica que
ayuda a la identificacion y dentro del mismo producto, la forma es un criterio

gue a menudo distingue cultivares particulares de una fruta u hortaliza.

Cualquier fruto sin forma caracteristica, con problemas de crecimiento o
llenado, malformados o con estructuras anormales, deberia ser rechazado

segun la aplicacién de mejora en dicho trabajo

Con esta mejora se analizan los productos para que estén libres de
plagas, que no contengan excesos o deficiencias nutricionales y que sean

cultivados en el clima adecuado.

D. Color

El color es un rasgo que distingue al grupo de frutas y vegetales, que es el
anico gran grupo de alimentos naturales con gran variedad de colores. Esta
forma parte de la impresion visual que se forma el cliente y que en parte

determina su decisién a comprar.

Los colores a menudo mejoran la presentacion de las comidas. Y por otro
lado también relaciona la presencia de color con el desarrollo de atributos
deseables, como dulzura y suavidad en el caso de las frutas, y como ejemplo el
criterio que se usa en el banano es el color amarillo en la cascara. En el caso
del aguacate “Hass”, el cambio de color verde a café es un buen indicativo para
el productor de que se puede cosechar y para el consumidor, de que se puede

consumir, cuando ademas del cambio de color se da reduccion a la firmeza.
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E. Condicién o defectos

La condicion es un atributo de calidad referido usualmente a la frescura de
un producto. Esta caracteristica es muy importante en hortalizas de hojas, como
lechuga, culantro, y apio que deban mantener su frescura y su crujencia (caso
del apio) como indicadores de calidad. En caso contrario carecen de una
condicion deseada y son inaceptables para el consumidor. Igualmente las frutas
y hortalizas que han perdido agua, pierden su condicion y se vuelven suaves,

sin crujencia, como el caso de la zanahoria, pepino, manzana y remolacha.

La prevencion de pérdida de humedad con este programa se lograra el
mejoramiento de las condiciones de transporte y almacenamiento, lo cual
usualmente requiere almacenar al frio; pero puede ayudar en gran medida a

colocar el producto a la sombra libre de la radiacion solar directa.

Con respecto a defectos como magulladuras, rasgufios, cortes y golpes,
estos provocan que se aceleren la pérdida de agua y la entrada de muchos
patégenos, con los que se acelera también el envejecimiento del producto y

pierde calidad.

Los defectos citados son fuente de rechazo y de pérdida de valor
comercial y muchos tienen origen en el campo, en procesos inadecuados de
cosecha y de transporte, manejo rudo del producto, empaques inapropiados y
sobrecargados, medio de transporte y caminos en mal estado, almacenamiento
en condiciones no deseables, es por esto que se implementé una mejora en el
area de operaciones especificamente en procesos, a través de diagramas que

grafiquen la nueva operacién y los resultados de los mismos.
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5.1.2. Control del personal

Actualmente, el gerente del departamento interviene directamente en la

administracion del personal a cargo.

A. Archivo del personal

Para poder lograr un efectivo control del personal, se hace necesario la
implementacion y control de un registro detallado, que servira como informacion
precisa, ordenada y clara para la toma de decisiones justas, en todos los

problemas relacionados con el personal, promociones y beneficios.

5.2.Cometido del plan de implementacion

5.2.1. Motivacioén

Se dice que la motivacion es un estado psicoldgico que existe siempre que
las fuerzas internas, externas o ambas desencadenan, dirigen 0 mantienen

comportamientos orientados a los objetivos.

En la empresa en estudio con la implementacion del plan de mejora les
proporcionara a los empleados la motivacion necesaria para que su trabajo les
sea mas atractivo y respondan a la necesidad de la empresa de producir

productos de calidad.
Para esto se aplicara la teoria motivacion de Maslow, en la que se

distinguen cinco tipos de necesidades conocida como la jerarquia de las

necesidades de Maslow.
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Como se aprecia en la figura 28. Se detallan cinco tipos de necesidades
de Maslow, necesidades fisiolégicas, de seguridad, de afiliacion, de estima y de

autorrealizacion.

Se concientizara al empleado para que elabore sus tareas con la calidad
deseada, dandoles a conocer la importancia que este tiene para la empresa,
como para ellos mismos. Se implementaran carteleras informativas en las areas
gue sean necesarias para la colocacion de la informacién sobre los programas

de calidad que se practican en la empresa, asi como los resultados obtenidos.

También se utilizaran laminas ilustrativas para dar a conocer al empleado
los posibles defectos que se pueden presentar y que debilitan el sistema de

control de calidad.

Figura 28. Jerarquia de las necesidades de Maslow

L%
[

Crecimiento

Sociales

Fuente: We, Abraham Maslow biografia
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5.2.2. Grupos y equipo

Un grupo que labora dentro de la empresa se puede definir como
personas que interactdan, son interdependientes y se han unido para alcanzar

objetivos en comun, proyectados en la plantacion estratégica de la empresa.

Trabajar en equipo es algo dificil de lograr, y por lo tanto no todos los
grupos de trabajo obtienen el éxito deseado. Esto se debe a que existen
variables como la capacidad de los miembros del grupo, el tamafio de éste, la
intensidad de los conflictos a solucionar y las presiones internas para que los

miembros sigan las normas establecidas.

Los requerimientos siguiendo la planeacién estratégica de la empresa
para que se pueda desarrollar el trabajo en equipo son:

5.2.2.1. Participacién

El primer condicionante para trabajar en equipo en la organizacién es el
nivel de participacion de sus miembros. Es por esta razén que se toma en

cuenta a todo el personal en la aplicacién de las BPM.

5.2.2.2. Habilidades directivas

Trabajar en equipo requiere de un lider formado suficientemente. En este
equipo de trabajo, en funcion de cada fase de desarrollo, puede suceder que el
rol de lider cambie de un participante a otro. Ser proactivo, conocer el objetivo y
meta, saber jerarquizar, crear situaciones de ganancia mutua, entender para ser
entendido, cooperar para lograr sinergias, comprender las dimensiones fisicas,
emocionales, mentales y sociales de todo individuo, son caracteristicas

comunes de los lideres.
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5.2.2.3. Espiritu de equipo

La organizacion tiene sus valores, cultura, normas, pautas de
comportamiento histérico y presente que inciden directamente en el equipo de
trabajo presente y futuro. No se puede trabajar en equipo sin conocer el espiritu
de la empresa respecto al trabajo en equipo.

5.2.2.4. Comunicacion
Los participantes del equipo de trabajo se comunican adecuadamente
cuando el proceso de comunicacion grupal es conocido y usado, existiendo una
verdadera interaccion personal para cada operacion.
5.2.2.5. Negociacion
El trabajar en equipo requiere solucionar problemas y crisis que siempre
aparecen en mayor o menor medida. Una buena negociacién permite superar
barreras y reanimar al equipo hacia la produccién de sinergias y cumplimiento
de objetivos y metas. Conocer las fases, actitudes y técnicas de obtencion de
acuerdos que se hace necesario.

5.2.2.6. Objetivos/metas

Los objetivos y metas son conocidos por el equipo y sus participantes,

éstos estan definidos tanto a nivel temporal, cuantitativo y cualitativo.
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5.2.3. Motivacién de equipos de trabajo

Para analizar este tema, se considera el "Modelo Integrador de
Motivacion”, donde la relacion entre motivacion, desempefio y satisfaccion es el

punto focal.

Este modelo combina todo lo que se conoce sobre el fendbmeno de la
motivacion: necesidades, impulso de realizacion, factores de higiene,

expectativa, motivacion, desempefio y satisfaccion.

En este las recompensas son la base misma de este proceso y la

conducta es una funcidén de sus consecuencias.

La motivacion se da cuando los objetivos de la organizacién y los objetivos

individuales estan alineados y se satisfacen mutuamente.

El equipo de no esté aislado, forma parte de una organizacion mayor por
lo cual esté sujeto a condiciones externas que se le imponen, condiciones que
deben ser utilizadas para crear un ambiente incentivado, como Unica
herramienta sobre la cual las organizaciones y los lideres pueden actuar de tal
manera de alcanzar la automotivacion del equipo. Dentro de estas condiciones

estan:

5.2.3.1. Estrategia de la organizacion

Donde se definieron las metas de la organizacion y los medios para

alcanzarlas.

Clarifica al equipo los recursos que la organizacion esta dispuesta a

asignarles para la realizacion de sus actividades.
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El desarrollo de empleados trae grandes dividendos tanto para ellos como
para la organizacion. La empresa ha instituido programas de capacitacion
amplios para que sus empleados tengan la oportunidad de perfeccionar sus

destrezas laborales y para prepararlos para avanzar en la organizacion.

5.2.3.2. Estructuras de autoridad

Define quién depende de quién, quien toma las decisiones y qué
facultades tienen las personas y los grupos para tomar decisiones.

Afecta la capacidad del equipo de tomar decisiones y su compromiso con
los resultados. Pero hasta cierto punto, en dicha organizacion se promueve la
independencia y la autonomia en sus empleados, quienes encuentran que ésta

es una excelente forma de motivarlos y de mejorar sus propios resultados.

5.2.3.3. Reglamentos formales

En la empresa en estudio, actualmente, se aplica una manera facil de
motivar a sus empleados: simplemente desechan los volumenes de politicas y
procedimientos que constrifien los esfuerzos de los empleados dindmicos, y los
reemplazan con versiones mas sencillas y menos restrictivas. Como
organizaciéon inteligente se sabe que pueden confiar en que los empleados
hardn lo correcto siempre que se les permita asumir la responsabilidad de sus

acciones.
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5.2.3.4. Recursos de la organizacion

A. Dinero, tiempo, materias primas, equipos, etc.

El no conocer estas limitantes, por parte del equipo, puede llevarlo a

recorrer caminos imposibles que lo llevara a la desmotivacion.

Las instalaciones y el ambiente general de la organizacion pueden influir
grandemente en la actitud y energia de los empleados. El lugar de trabajo es
un sitio comodo, acogedor, donde las personas deseen pasar tiempo, en vez de

huir.

5.2.3.5. Proceso de selecciéon de personal

Son los criterios que aplica la organizacién para el proceso de seleccion y

como determina el tipo de personas que formaran parte del trabajo.

Los nuevos miembros son seleccionados con base en sus capacidades,

habilidades y motivacién a trabajar en un ambiente de equipo.

A. Archivo de personal

Este archivo sobre el personal, a llevar en el departamento, es
independiente del que en forma general se realiz0 en el Departamento de

Recursos Humanos de la empresa.
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El archivo general se revisara una o dos veces al afio para llevar a cabo
una evaluacion del personal, ya que en él se archivan datos sobre retrasos,
reconvenciones y castigos, asi como labores y horas realizadas, permisos
econdémicos solicitados, etc. que constituyen el mecanismo esencial de la

evaluacion de cada uno, propuesta de promocion etc.

B. Comunicaciones

Es fundamental para la buena marcha del departamento establecer una

continua y fluida comunicacién en todos los sentidos.

El personal del departamento debe estar al tanto de las politicas y
criterios generales de la empresa, como funciona la totalidad de la misma,
comprension de los objetivos a los que su actividad contribuye, etc. En tanto

que la gerencia del departamento requiere de retroalimentacion permanente.

El respetar los canales de comunicacion establecidos se evita confusiones
y fricciones, se contribuye a deslindar responsabilidades y se resuelve los
problemas que puedan plantearse, con mayor facilidad. La comunicacion que
se produzca fuera de los canales establecidos (rumores, chismes, etc.) causa
siempre problemas vy dificultades entre los empleados y la gerencia, asi como

resentimientos entre el personal.
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C. Reuniones

Son siempre interesantes para mantener la armonia y la moral de trabajo

entre el personal del departamento.

5.2.4. Medio ambiente

Hace afios la excelencia ecoldgica de la empresa es valor intangible de
dificil percepcion por parte de los consumidores. Poco a poco la preocupacion
por los problemas ambientales se ha hecho patente en la sociedad y se
demanda cada vez con mas fuerza que la empresa respete el entorno en el que

desarrollan su actividad.

A su vez, la competencia entre empresas ejerce sobre éstas una presion
mas fuerte. La gestion de los impactos sociales, éticos y ambientales asociados
a la actuacion de las empresas, se esta convirtiendo en un verdadero
imperativo, de manera que la imagen ambiental de una compairiia es un valor o
una carga que evallan inversores, aseguradoras, clientes, proveedores y

consumidores en general.

5.2.4.1. Cultura

Como principal punto todos los seres humanos son, en una u otra forma,

poseedores de cultura.

La cultura es como la configuracién de una conducta aprendida, cuyos
elementos son compartidos y transmitidos por todos los miembros de la

organizacion.
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La cultura determina la forma como funciona dicha empresa, ésta se
refleja en las estrategias, estructuras y sistemas implementados a lo largo de

los afos de funcionamiento de la misma.

A. Caracteristicas de la cultura

Las organizaciones, al igual que las huellas digitales, son unicas y
singulares, poseen su propia historia, comportamiento, proceso de
comunicacién, relaciones interpersonales, sistemas de recompensa, toma de
decisiones Yy filosofia; la union de todos estos elementos es lo que constituye la

cultura.

La cultura de esta organizacién se considera Unica y exclusiva, ademas

permite un alto grado de entendimiento e interrelacion entre sus miembros.

La cultura determina lo que las personas involucradas en ella consideran

correcto o incorrecto, asi como sus preferencias en la manera de ser dirigidos.

Los individuos construyen su propia personalidad y su propio lenguaje a
partir de las raices, la organizacion, los objetivos y creencias de la organizacion
para la cual trabajan, aprendiendo a interpretar correctamente las exigencias y

comprender la interaccion de los distintos individuos y de la organizacion.

Es a través de la cultura que la empresa se ilumina y alimenta el

compromiso del individuo con respecto a la organizacion.
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B. Funciones de la cultura

La cultura en dicha empresa cumple con varias funciones en el seno de una
organizacion. En primer lugar, cumple la funcion de definir los limites hasta los
gue los comportamientos difieren unos de otros. Segundo, transmite un sentido
de identidad a sus miembros. Tercero, facilita la creacion de un compromiso
personal con algo mas amplio que los intereses personales del individuo.

Cuarto, incrementa la estabilidad del sistema social.

La cultura es el vinculo social que ayuda a mantener unida a la
organizacién al proporcionarle normas adecuadas de cdmo deben comportarse

y expresarse los empleados.

El mal conocimiento de la cultura puede ser causa de malos entendidos e
interpretaciones dentro de las sociedades, en el momento en que pierde su

capacidad de coordinacién y de integracion.

5.2.4.2. Familia

La empresa en estudio conoce perfectamente el sentido familiar, ya que

su caracter organizacional se ha desarrollado de familia en familia.
Existe la importancia del ndcleo familiar, ya que muchas veces se ha

tenido la comprension hacia algun trabajador con otorgarle cambios de turnos,

jornales especiales por asuntos familiares.
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5.3.Toma de decisiones

La toma de decisiones dentro de la organizacion invade cuatro funciones

administrativas que son: planeacion, organizacion, direccion y control.

Funciones administrativa dentro de la organizacién al tomar decisiones:

5.3.1. Importancia de latoma de decisiones en grupo

Si bien el supervisor casi siempre toma las decisiones solo, hay ocasiones
en que aprovecha la ventaja de contar con su grupo de subordinados para

tomar ciertas decisiones.

La toma de decisiones en la organizacion es realizada en grupo o comités
de trabajo. Estas decisiones individuales o grupales tienen cada una de ellas
sus ventajas y desventajas, que influyen de manera determinante en el rol de la

gerencia de nuestras organizaciones.

A. Cémo lograr que funcione latoma de decisiones en grupo

La toma de decisiones en grupo puede utilizarse con mucha eficiencia, si
el supervisor maneja la situacion como debe ser. Uno de los factores mas
importantes consiste en ganarse el apoyo de los miembros del grupo;
sefalandoles el valor de sus aportes en la solucion del problema. Un segundo
enfoque muy Util consiste en dar a cada integrante del grupo elementos
especificos en que pensar y trabajar, para que pueda reconocer sus aportes;

también crear un entorno donde las personas puedan expresarse abierta y
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francamente y que estimule tanto los aportes creativos como las discusiones

sobre las fallas o los errores en que podria incurrirse.

5.3.2. Cualidades personales para latoma de decisiones

Sin lugar a dudas existen ciertas cualidades que hacen que los tomadores

de decision sean buenos o malos.

Cuatro son las cualidades que tienen mayor importancia a la hora de
analizar al tomador de decisiones: experiencia, buen juicio, creatividad y
habilidades cuantitativas. Otras cualidades podran ser relevantes, pero estas

cuatro conforman los requisitos fundamentales.

5.3.2.1 Limitantes para quienes toman decisiones

Las organizaciones 0, mas precisamente, las personas que toman las
decisiones importantes, no pueden hacer lo que desean. Se enfrentan a
distintas limitantes: financieras, legales, de mercado, humanas vy
organizaciones, gue inhiben algunas acciones. Los mercados de capital o de
productos pueden hacer imposible la creacién de una empresa nueva cuando
ésta es costosa. Las restricciones legales pueden obstaculizar las actividades
de negocios internacionales en las que puede participar una empresa. Los
sindicatos pueden derrotar con éxito un contrato que haya propuesto la
direccién, los contratos pueden evitar determinadas acciones gerenciales y los

gerentes y los inversionistas pueden bloguear un intento de posesion.
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1)

2)

3)

4)

5)

CONCLUSIONES

Al momento de realizar el estudio del andlisis FODA sobre la situacion
actual de la organizacion, se pudo observar que la organizacion puede
alcanzar los propésitos y metas relacionados a la comercializacion de
productos alimenticios, asi como, productos bioldgicos y otros a nivel

regional e internacional.

Al aplicar un sistema de implementacibn de buenas préacticas de
manufactura dentro de la organizacion se contribuird a que las
condiciones de trabajo en los departamentos de ventas, compras,

facturacion, produccion, sean organizadas, ordenas y limpias.

La aplicacién de un plan de control y seguimiento para la implementacién
de las BPM es fundamental para reconocer puntos criticos que puedan
estar afectando ciertas areas dentro de la organizacion, asi mismo,
ayudara a implementar acciones correctivas y preventivas de las

mismas.

Con la creacion de la nueva cultura organizacional, sera mas facil aplicar

el sistema de BPM dentro de la organizacion.
Para facilitar la aplicacion de las BPM, se debe realizar periédicamente

una investigacion sobre el ambiente fisico de trabajo para asegurar el

cumplimento y seguridad del mismo.
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6) Aplicar las trazabilidad de los productos para brindar un producto de alta

calidad que generara beneficios econdémicos y satisfaccion en los
clientes.

7) Implementar esta guia sobre las BPM permitira alcanzar la calidad total
dentro de todas las areas en la organizacion.
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1)

2)

3)

4)

RECOMENDACIONES

Al realizar el analisis FODA de la organizacion, todos son responsables
de participar en los cambios que se realizaran para la aplicacion de BPM,
lo cual es la vision de la empresa, por lo tanto se motivara a los

colaboradores para gue se alcance la meta deseada de la empresa.

Aplicar el método de las 5 S para que al jefe de gestion de la calidad se

le facilite llevar el control de la aplicacién de las BPM.

Realizar periodicamente auditorias internas para reconocer puntos
criticos, y con esto el encargado del area pueda aplicar su propio plan de

control y seguimiento.

El encargado de produccion deberd capacitar constantemente a los
colaboradores, para darle seguimiento y control a la nueva cultura

organizacional.

5) Al encargado de cada area se le sugiere realizar una investigacion sobre

6)

7

el ambiente fisico de trabajo en su area para facilitar la aplicacion de las
BPM.

Crear politicas de calidad para los proveedores, aprobadas por el jefe de

gestion de la calidad, que generen beneficios econémicos.

Utilizar esta guia para que los encargados de cada area apliqguen un

excelente sistema de las BPM.
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1)

2)

3)

4)
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Agropecuaria Agroceres

62 Calle 5-47 zona 10, ler Piso Edificio Atlantis, Guatemala. Supervisor:

Registro de control de enfermedades

Para uso exclusivo de la enfermera de la planta. Marque con una X los sintomas que presente el empleado.

En las observaciones indique que hizo con el empleado: lo envid a su casa o a un centro de salud.

Nombre del empleado:

Enfermedades Infecciones
© 3 £ _
=] — N Qo . . . .
b e i) o . . Lesion Medicamento . Firma Firma
T © g © QOjos Oidos ; - Observaciones -
= S — = abierta| administrado trabajador | enfermera
& = M
teb) [%2]
va 3+
Q
Registro 1
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Agropecuaria Agroceres

62, Calle 5-47 zona 10, ler Piso Edificio Atlantis, Guatemala.

Supervisor:

Fecha:

Control diario del lavado de manos

Para uso de los trabajadores de empaque Yy asistente de produccién. Marque con una X en la casilla correspondiente antes de lavarse las

manos.

Nombre trabajador

LAVADO DE MANQOS

7:00

8:00

9:00

0:00

0:15

1:00

2:00] 3:00

4:00

5:00

6:00

7:00

8:00

9:00

0:00

lo.

20.

30.

40.

50.

60.

70.

Catarina Tec

Candelaria Poroj

Lilian Lopez Chanax

Francisca Marizol

Maria Roselia Montez

Reyna Velasquez

Gilda Matilde Ordofiez

Gilda Xujur Jiménez

Firma supervisor

Registro 2
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Agropecuaria Agroceres
62. Calle 5-47 zona 10, 1er Piso Edificio Atlantis, Guatema
Control de lavado y desinfectado diario de canastas

Para uso exclusivo de encargado de lavado y desinfeccion de canastas y técnico de empaque.

Responsable:

Supervisor:

Canasta para Canasta para Canasta de
producto basura arrastre
15} 15} «©
° ° °
[ [ [ - .
- Firma de Firma de
2 2 a 3 @ S Insumo utilizado :
© o o = o = el = responsable supervisor
= 5 < = < = S =
[5) =] > n > n > n
D I @© D @© J<b) @© @D
L | ) | ) | &)
Registro 3
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Agropecuaria Agroceres

6% Calle 5-47 zona 10, ler Piso Edificio Atlantis, Guatemala. Supervisor:
Bafio: Hombres |:| Muijeres |:| Encargado:
Registro de limpieza de bafos
> % E c K © n 8 i i
o o o ng s £ 3 § 88 Comentarios Firma responsable
3 85 © @ T 2GS < < < £
L 1L & QO o D o £ - m =
07:00
a.m.
09:30
a.m.
04/01/2010 5200
p.m.
04:30
p.m.
07:00
a.m.
09:30
a.m.
05/01/2010 5700
p.m.
04:30
p.m.
07:00
a.m.
09:30
a.m.
06/01/2010 5700
p.m.
04:30
p.m.
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Agropecuaria Agroceres
62, Calle 5-47 zona 10, 1er Piso Edificio Atlantis, Guatemala.

Control de limpieza y desinfeccion de equipo para empaque

Supervisor:

Embudo
Selladora Emplasticadora Balanza para redes
Fecha 1

Lunes Limpiado
04/01/2010 Desinfectado
Miércoles Limpiado
06/01/2010 Desinfectado
Viernes Limpiado
08/01/2010 Desinfectado
Lunes leplado
11/01/2010 Desinfectado
Miércoles Limpiado
13/01/2010 Desinfectado
Viernes Limpiado
15/01/2010 Desinfectado

Firma supervisor:
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Agropecuaria Agroceres
62. Calle 5-47 zona 10, 1er Piso Edificio Atlantis, Guatemala.
Control de salida de transporte con producto

Para uso exclusivo del encargado de logistica y/o técnico de empaque.

Supervisor:

Contenedor

Fecha Hora

Nombre Piloto

Destino

Placas

Tempetarura

Limpiado

Desinfectado

Firma
piloto

Firma
supervisor

Comentarios

Firma supervisor

Registro 6
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Agropecuaria Agroceres
62. Calle 5-47 zona 10, 1er Piso Edificio Atlantis, Guatemala.

Fecha:

Supervisor:

Control diario de higiene de personal

No.

Hora
entrada

Nombre

Ufas
cortas,
pintura

sin

Magquillaje

Ropa

Zapatos
cerrados
(de cuero
con suela
de hule)

Perfume

Bata
limpia

Firma
empleado

Catarina Tec

Candelaria Poroj

Lilian Lopez Chanax

Francisca Marizol

Maria Roselia Montez

Reyna Velasquez

Gilda Matilde Ordofiez

Gilda Xujur Jiménez

O |0 |IN|O O | W|IN |-

Maria del Rosario Bran

[N
o

Laura Antonia Sagra Garcia

=
[E=Y

Ruth Nohemi Ramirez

=
N

Rosmeri Moreno

Firma supervisor:

Registro 7
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AGROPECUARIA AGROCERES MANUAL DEL PRODUCTOR

Fecha de elaboracién: 1 de mayo de 2010

I. IDENTIFICACION

PRODUCTOR

1. MISION

b S8 : R
Proveer un producto fresco, firme, de calidad, ente y
que cumpla con las fichas técnicas del llenar las expectativas del mismo. '
departamento de calidad apegado a las
politicas del mismo.

o Jefe de compras

Ill. RESPONSABILIDADES _
Funciones o actividades esegificas dirigidas a producir o lograr determindos resultados

s o eg ' i
inocuo,

vP\roucw pro'd\ucto perecedero

limpio, sin plagas.
2. Entregar a la empresa todos los registros | Para | Garantizar entregas que cumplan con las
que se utilizan en sus procesos. politicas del departamento de calidad.
3. Cumplir con las especificaciones de la| Para | Satisfacer al cliente con entregar producto de
empresa. acuerdo a las especificaciones aclaradas en la
negociacion.
4. Transportar producto en canastas| Para | Controlar el proceso para alcanzar la
limpias y transporte desinfectado. inocuidad.
5. Entregar orden de compra firma y| para |Controlar proceso de compray evitar
sellada en departamento de facturacion. descuadres en los sistemas.

IV. INDICADORES DESEMPENO:

1. Porcentaje de devoluciones por calidad.
2. Variaciones de precios.

V. PERFIL

e Producir perecederos de | ¢ Manipulacion de alimentos
alta calidad. + Servicio al cliente.

e Corte de producto de
acuerdo con las
especificaciones.
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AGROPECUARIA AGROCERES MANUAL DEL TRANSPORTISTA

Fecha de elaboracién: 1 de mayo de 2010

. IDENTIFICACION

TRANSPORTISTA -

e &t e : mneipat .\
Cumplir con la calidad solicitada por el cliente, y
para satisfacer con un servicio de primera

o Jefe de logistica

lll. RESPONSABILIDADES

Funciones o actividades especificas dirigi

|

1. Reportar a diario las rutas criticas de| Para | Garantizar las entregas a tiempo y satisfaccion
logistica. al cliente.

2. Revisar que el producto cargado y el| Para | Garantizar entregas que cumplan con la
producto que se descargara. calidad.

3. Llenar el registro de carga y descarga de | Para | Que se emita la factura correspondiente.
producto.

4. Elaborar los reportes semanales de| Para | Controlar el proceso y brindar informacién a
indicadores por proveedor. los encargados de inventarios de canastas.

5. Mantener constantemente la| para | Respondery corregir situaciones particulares.
comunicacion con la jefatura y/o proceso
sobre eventualidades que se den.

6. Controlar la temperatura del camion. Para | Evitar devoluciones y disminuir las quejas por

calidad.

IV. INDICADORES DESEMPENO:

1. Porcentaje de devoluciones por mal manejo de tempera
2. Quejas por mal servicio al cliente.

tura.

V. PERFIL

C Y s
¢ Haber sido manipulador de | ¢ Manipulacion de alimentos
alimentos. ¢ Parametros de calidad

requerida por cada producto.
+ Administracién de rutas.

Aprobado por: | Revisado por: Aprobado por:
Gerente de Operaciones Jefe de logistica | Gerente de Recursos Humano

Manual No. 2
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AGROPECUARIA AGROCERES MANUAL DEL COMERCIALIZADOR

Fecha de elaboracién: 1 de mayo de 2010

I. IDENTIFICACION

COMERCIALIZADOR

Comercializar un producto de alta calidad,
basado en el manual de ventas de los
productos.

producto de alta calidad para ser lideres en el
mercado de comercializacién de frutas vy
verduras. -

]

o Jefe de ventas e Todos los comercializadores

Ill. RESPONSABILIDADES
Funciones o actividades especificas dirigidas a producir o lograr determinados resultados
e : o = -

S =

ek s RS i e e B Rl % - et
1. Realizar y actualizar los manuales de | Para | Garantizar que el producto que se le este
venta. entregando al cliente sea el pactado en la
negociacion. '
2. Marginar producto con precios altos. Para | Generar utilidades.
3. Visitar a los clientes. Para | Generar servicio al cliente y satisfaccion.
4. Disefar nuevos productos. Para | Innovar el mercado.

IV. INDICADORES DESEMPENO:

precios erréneos.

1. Notas de crédito por devoluciones, peso mexac
2. Cumplimiento de metas de ventas.

V. PERFIL

.\K\" R
+ Manipulacién de alimentos
+ Manejo de personal.

Negociaciones y manejo de
objeciones.
e Tolerancias y
especificaciones

.' Superior

Aprobado por: Revisado por: Aprobado por:
Gerente de Operaciones Jefe de ventas Gerente de Recursos Humanos

Manual No. 3
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AGROPECUARIA AGROCERES MANUAL DEL PROCESADOR

Fecha de elaboracién: 1 de mayo de 2010

I. IDENTIFICACION

PROCESADOR 1

S b £ & }
productos pereced de
innovacién y calidad y satisfacer al cliente.

Procesar producto fresco, inocuo y con el peso alta

| exacto por presentacion.

A

Jefe de roduccién

lll. RESPONSABILIDADES

Funciones o actividades especificas dirigidas a producir o lograr determinados resultados.
e
1) I '

1. Manipular y clasificar los perecederos de | Para | Garantizar satisfaccion del cliente.
acuerdo con las especificaciones del
cliente.

2. Revisar que cada sea empacado segun| Para | Garantizar producto con alta vida de anaquel.
lo acordado y que lleve su respectiva
etigueta de vencimiento.

3. Llenar los registros de capacitaciones, | Para | Controlar los procesos y alcanzar la inocuidad.
limpieza, lavado de manos, desinfeccién
de equipo y limpieza de canastas.

4. Reportar la cantidad de mermas por| Para | Controlar y reducir los costos de produccion.
cada proceso.

IV. INDICADORES DESEMPENO:

. Porcentaje de mermas.
2. Productividad.

V. PERFIL

N
mentos
¢ Parametros de calidad

requerida por cada producto.
+ Eficiencia.

Haber sido manipulador de
alimentos.

Aprobado por: Revisado por: Aprobado por:
Gerente de Operaciones Jefe de produccion Gerente de Recursos Humanos
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AGROPECUARIA AGROCERES MANUAL DEL CONSUMIDOR

Fecha de elaboraciéon: 1 de mayo de 2010

. IDENTIFICACION

CONSUMIDOR |

Il. MISION

Consumir un producto de primera calidad al
mejor precio.

Ill. RESPONSABILIDADES

Funcmnes [ actividades especn' icas dirigidas a producir o lograr determinados resultados.
- 5 .| Resul
Segmr Ias instrucciones de forma de uso | Para | Evitar devolucmnes por pudriciones.

y refrigeracion.
2. Consumir producto freso e inocuo con | Para | Satisfacer al cliente.

altas vitaminas.
Llenar formulario de encuestas.

Para | Satisfacer al cliente.

Aprobado por: Revisado por: Aprobado por:
Gerente de Operaciones Jefe de ventas Gerente de Recursos Humanos
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