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RESUMEN

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son principios bésicos generales de
higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de
alimentos destinados para consumo humano, garantizando que los alimentos se
procesan en condiciones sanitarias adecuadas que disminuyan los riesgos inherentes de
una posible contaminacion en cada etapa de produccion para obtener el producto final.
Es por tanto que el objetivo de este trabajo fue la elaboracién de un manual de BPM
para la planta procesadora de frutas de la Asociacién Pespirense de Productores
Agropecuarios Limitada (APRAL). Por ende, para concretar dicho objetivo se
evaluaron las condiciones fisicas de la planta utilizando la ficha de inspeccion de BPM
del Reglamento Técnico Centroamericano RTCA. Alcanzando 79 puntos para la
primera inspeccién, 86.5 en la segunda inspeccion y en la tercera inspeccion 97.5
puntos. En la validacién de los procedimientos y formatos de control se realiz6 un
analisis microbioldgico de superficies y de agua, dando resultados negativos a la
presencia de coliformes fecales, coliformes totales, bacterias heterotréficas y ausencia
de salmonella spp y E. coli. tomando como referencia lo establecido en el reglamento
de inspeccién de procesamiento e industrializacion de productos y subproductos
fruticolas del servicio nacional de sanidad e inocuidad agroalimentaria (SENASA). Se
elabor6 el manual con sus procedimientos y registros segun los principios basicos del
RTCA. Finalmente se capacito al personal operario y administrativo en sobre las BPM,
se obtuvo un gran impacto, para fortalecer el conocimiento y dar seguimiento a las

BPM vy ofrecer un producto final inocuo y de calidad.

Palabras claves: BPM, contaminacion, alimentos, Inocuidad vy anélisis.



l. INTRODUCCION

Las empresas agroalimentarias dedicadas a la produccion y elaboracion de alimentos
tienen la responsabilidad de procesarlos bajo todas las medidas y procedimientos que
garanticen productos inocuos y de calidad, evitando que los productos que han sido
elaborados 0 manipulados no causen dafio al consumidor final. Para ello es requisito
principal la implementacion de Buenas Précticas de Manufactura (BPM) son
procedimientos de higiene y manipulacion, que incluyen costumbres, habitos y
actitudes, necesarios para una produccion higiénica y obtener alimentos totalmente

inocuos y saludables, (Altamirano, 2018).

En la industria alimentaria las BPM son, un sistema preventivo que se realiza a lo largo
de toda la cadena productiva del alimento desde la recepcion de materias primas,
elaboracion, almacenamiento, envasado, transporte y hasta su distribucién, permitiendo
el aseguramiento de la calidad e inocuidad de los alimentos. Es por ello, que en la planta
procesadora de frutas APRAL se elabor6 el manual de Buenas Précticas de
Manufactura, estableciendo protocolos y programas para evitar contaminaciones y
adulteraciones de los productos. Permitiendo seguir creciendo en la elaboracion de

productos de calidad a nivel nacional e internacional.

El objetivo de este trabajo fue la elaborar un manual de Buenas Préacticas de
Manufactura, se elabor6 bajo las normativas del Reglamento Técnico Centroamericano
RTCA, mediante la metodologia que constara de la aplicacion de la ficha de inspeccion
de BPM, la elaboracién de los procedimientos y formatos de control de buenas préacticas
de manufactura y la presentacion del manual de Buenas Practicas de Manufactura con el

personal encargado y operativo de la planta APRAL.



1. OBJETIVOS

2.1. Objetivo general

Elaborar un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la eficiencia de control de

calidad de la planta procesadora de frutas APRAL.

2.2. Objetivos especificos

e Evaluar las condiciones fisicas de la planta mediante la ficha de inspeccién de
Buenas Précticas de Manufactura del RTCA.

e Validar los procedimientos y formatos de control de Buenas Précticas de
Manufactura (BPM).

e Capacitar al personal de la empresa con capacitaciones sobre el manual de

Buenas Précticas de Manufactura que se estad implementando en la planta



I1l.  REVISION DE LITERATURA

3.1. Procesamiento de frutas

Las frutas se llevan por un procesamiento con el fin de lograr la conservacion
prolongada. Se aprovechan los excedentes de productos, evita perdidas, se mantienen a
lo largo del afio y se utilizan técnicas que mantienen la calidad del producto. Son
productos que contienen gran cantidad de vitaminas, minerales, proteinas y
carbohidratos de facil asimilacion por el organismo humano. Pero como cualquier
alimento estan sujetas a alteraciones y modificaciones provocadas por ciertos agentes
(quimicos, fisicos o bioldgicos) que son los principales responsables de su deterioro
(Catalan Reyes, 2021).

3.2. Control de calidad de las frutas

El control de calidad de las frutas analiza las caracteristicas organolépticas y
fisicoquimicas para obtener beneficios tanto para los alimentos como para el
consumidor. La calidad fisica se sustenta en la apariencia de la fruta (tamafio, forma,
color, brillo, firmeza, ausencia de defectos y deterioro). La calidad nutricional se
determina por la presencia de minerales, vitaminas, fibra alimenticia, pH, solidos

solubles totales y acidez (Vasquez, 2019).

Los alimentos no son compuestos estaticos sino dindmicos y en consecuencia, las

ciencias alimentarias estudian su composicién y los efectos que sus elementos pueden

provocar en los diferentes procesos a los que estan sujetos, asi como su capacidad de
3



deterioro en funcién de su composicion quimica. La caracterizacion de los alimentos
proviene de los resultados de ensayos que se realizan utilizando varios métodos de
referencia, EIl control de calidad involucra dos etapas, la primera es la evaluacion

sensorial y la otra la evaluacién técnica (Villanueva, 2018).

3.3. Calidad de alimentaria

Calidad alimentaria es el conjunto de propiedades y caracteristicas de un producto
alimenticio o alimento relativas a las materias primas o ingredientes utilizados en su
elaboracion, a su naturaleza, composicion, pureza, identificacion, origen, y trazabilidad,
asi como a los procesos de elaboracion, almacenamiento, envasado y comercializacién
para la presentacion del producto final, incluyendo su contenido efectivo y la
informacion al consumidor final especialmente el etiquetado. Esta es la definicion de
calidad alimentaria que nos ofrece la Ley 28/2015, de 30 de julio, para la defensa de la

calidad alimentaria (Fernandez, 2018).

3.4. Inocuidad Alimentaria

La inocuidad alimentaria es la garantia de que un producto alimenticio no causara dafio
al consumidor cuando se prepara o es ingerido y segun la utilizacién a la que se destine.
La inocuidad es uno de los cuatro grupos basicos de caracteristicas que junto a las
nutricionales, organolépticas y comerciales, componen la calidad de los alimentos.
(ISOTools, 2018). La Unica forma segura de satisfacer las necesidades nutritivas de las
personas es ofrecer alimentos inocuos, evitando asi cualquier tipo de dafio o enfermedad

gue suponga un riesgo para su salud (Chevez, 2018).

La inocuidad se refiere a todos aquellos riesgos asociados a la alimentacion que pueden
incidir en la salud de las personas, tanto riesgos naturales, como originados por

contaminaciones, por incidencia de patdgenos, o bien que puedan incrementar el riesgo
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de enfermedades crénicas como céncer, enfermedades cardiovasculares y otras. La

inocuidad es una condicidn necesaria para que haya seguridad alimentaria (FAO, 2022).

Los alimentos insalubres plantean amenazas para la salud a escala mundial y ponen en
peligro la vida de todos: los lactantes, los nifios pequefios, las embarazadas, las personas
mayores y las personas con enfermedades subyacentes son particularmente vulnerables.
Las enfermedades diarreicas afectan cada afio a unos 220 millones de nifios, de los que
96 000 acaban muriendo (FAO, 2022).

La inocuidad de los alimentos engloba acciones encaminadas a garantizar su maxima
seguridad, salvaguardando la salud de los consumidores mediante la higiene en todas las
etapas de produccion siendo fundamental y obligatoria frente a riesgos relacionados a
enfermedades transmitidas por alimentos con ello aseguramos la calidad e inocuidad
(Guerra, 2021).

3.5. Calidad sanitaria

Calidad sanitaria es un conjunto de requisitos microbioldgicos, fisico-quimicos y
organolépticos que debe reunir un alimento para ser considerado inocuo para el
consumo humano. La gestion de calidad de una empresa esta basada en primer lugar, en
las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM), que, asimismo, son el punto de partida
para la implementacion de otros sistemas de aseguramiento de calidad, como el Sistema
de Andlisis de Riesgos y Control de Puntos Criticos (HACCP) (Carcausto Puma, 2018).

3.6. Enfermedades transmitidas por alimentos (ETAS)

Son un grupo de enfermedades adquiridas por consumir alimentos y bebidas

contaminados desde su origen o por un mal manejo durante su preparacion, distribucion
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0 venta. Principalmente, son ocasionadas por microorganismos como bacterias, virus y
parasitos que causan dafio a la salud, aunque también la presencia de algunas sustancias
quimicas (como son medicamentos o0 plaguicidas) estd asociada a estas enfermedades
(ABC, 2020).

Muchos microbios diferentes que causan enfermedades pueden contaminar los
alimentos, por lo que existen muchas infecciones distintas que son transmitidas por los
alimentos (llamadas también “enfermedades transmitidas por los alimentos” o
“intoxicaciones alimentarias”). (CDC, 2021) La infeccidn transmitida por alimentos es
una enfermedad que resulta de la ingestién de alimentos conteniendo microorganismos
patdgenos vivos, como Salmonella, Shigella, el virus de la hepatitis A, Trichinella
spirallis, E. coli y otros (OPS, 2020).

3.7.  Tipos de peligros alimentarios

Se entiende por peligro alimentario cualquier agente bioldgico, quimico o fisico, o
propiedad de un alimento, capaz de provocar un efecto nocivo para la salud, Estos
peligros difieren de unos establecimientos a otros (Codex alimrntarius, 2018).

3.7.1. Peligros fisicos

Los peligros fisicos son el resultado de la contaminacion por materiales extrafios
presentes en un alimento, procedentes de précticas deficientes en varias etapas de la
cadena productiva, y que pueden provocar lesiones o enfermedades tras su consumo. El
riesgo de causar asfixia, lesion en la boca u otros efectos perjudiciales sobre la salud, va

a depender del tamafio y de la forma del objeto.


https://www.cdc.gov/foodsafety/es/foodborne-germs-es.html

La FDA ha apoyado medidas reglamentarias contra productos que tengan fragmentos
duros y punzocortantes de 0.3 pulgadas (7 mm) a 1 pulgada (25 mm) de longitud. El
Codex Alimentarius sélo considera cuerpos extrafios a las particulas duras y/o cortantes

por el perjuicio que podrian causar al consumidor (Murillo, 2020).

3.7.2. Peligros bioldgicos

Los peligros bioldgicos de origen alimentario incluyen microorganismos como
bacterias, virus, hongos y parasitos. Estos organismos estan frecuentemente asociados a
manipuladores y productos crudos contaminados en un establecimiento. Varios de esos
microorganismos estan naturalmente presentes en el ambiente donde los alimentos se
producen. Muchos son inactivados por la coccion y otros pueden controlarse con
practicas adecuadas de manipulacién y almacenaje (higiene, temperatura, tiempo y otras
practicas) (OMS, 2018).

3.7.3. Peligros quimicos

Se trata de sustancias quimicas que se pueden presentar en los alimentos.

Entre éstas tenemos las dioxinas, los residuos de antibidticos, los toxicos naturales de
algunos alimentos como las setas venenosas, las biotoxinas marinas, las escombro
toxinas, el metilmercurio, los residuos de los productos de limpieza, de plaguicidas, etc,
(Martin, 2021).



3.8.  Buenas practicas de manufactura

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son un conjunto de principios basicos
cuyo objetivo es garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias
adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes en la produccion y distribucién. Las
BPM son una serie de directrices que se aplican en la manipulacién, preparacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos que se
destinan para el consumo humano. El objetivo de asegurar condiciones favorables para
la produccién de alimentos seguros. También son de utilidad para el disefio y gestion de
establecimientos y para el desarrollo de procesos y productos relacionados con la

alimentacion (Inteidya, 2020).

3.8.1 Las Buenas Préacticas de Manufactura son una herramienta basica y util

para:

1. El disefio y funcionamiento de los establecimientos, y para el desarrollo de
procesos y productos relacionados con la alimentacion.

2. Contribuyen al aseguramiento de una produccion de alimentos seguros,
saludables e inocuos para el consumo humano.

3. Son indispensables para la aplicacion del Sistema HACCP (Analisis de Peligros
y Puntos Criticos de Control), de un programa de Gestion de Calidad Total
(TQM) o de un Sistema de Calidad como ISO 9001.

4. Se asocian con el control a través de inspecciones del establecimiento (OIRSA,
2017).

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) se aplican en todos los procesos de
elaboracion y manipulacién de alimentos y son una herramienta fundamental para la
obtencién de productos inocuos. Constituyen un conjunto de principios basicos con el

objetivo de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias



adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccién y distribucién
(Medina, 2017).

Este sistema de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) contribuye a la mejora del
cumplimiento de los objetivos que se aplican a todos los procesos de manipulacion de
alimentos y son una herramienta fundamental para la obtencién de alimentos inocuos de
acuerdo con las normativas nacionales e internacionales, para a su vez aumenta la
satisfaccion de los clientes al demostrarles un compromiso con la calidad (Mufioz,
2020).

3.8.2. Componentes de manual de BPM

Manual debe comprender no solamente la limpieza del ambiente, sino también la
seleccion de proveedores, elaboracion, embalaje, almacenamiento, transporte,
distribucion y exposicion a la venta para el consumidor. Condiciones de los edificios
Equipos y utensilios, personal, Control en el proceso de produccion, vigilancia y
verificacion, etc. EI Manual debe ser fiel a la estructura fisica y a las etapas del proceso,
siendo necesario mantenerlo actualizado, con una frecuencia de revision minima anual
(Barrios, 2021).



IV. MATERIALES Y METODOS

4.1. Ubicacion

El trabajo se realizd6 en la Asociacion Pespirense de Productores Agropecuarios
Limitada (APRAL) estd ubicada en el municipio de Pespire Choluteca, calle del

comercio contigo a las oficinas de ADEPES, sus coordenadas son Latitud: 13.5833,
Longitud: -87.3667 13° 34’ 60" Norte, 87° 22" 0" Oeste (Google maps, 2022).

Fuente: Google maps‘ -

Figura 1. Ubicacion geografica de APRAL
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4.2.  Materiales y equipo

Cuadro 1. Materiales y equipo usados en la investigacion

Equipo Materiales
Computadora Libreta

Impresora Lapiz

Céamara Papel carta

Data show Marcador indeleble
Cable HDMI

4.3. Metodologia

La metodologia se desarroll6 en tres fases; en la primera fase se evalud las condiciones
fisicas de la planta por medio de la ficha de inspeccion del RTCA en la planta
procesadora de frutas APRAL, la segunda fase se elaboraron los procedimientos y
formatos de control de buenas précticas de manufactura y la estructuracién y redaccion
del manual de Buenas Practicas de Manufactura y por Gltimo se capacité al personal de
la planta sobre la importancia de hacer cumplir las condiciones que el manual de buenas

practicas de manufactura exige.

4.3.1. Etapa 1. Evaluacion de las condiciones fisicas de la planta mediante la ficha
de inspeccion de buenas practicas de manufactura del reglamento técnico

centroamericano RTCA.

En la elaboracion del manual BPM se inicié con la identificacion de los diferentes

procesos que existen de acuerdo con sus areas, haciendo un recorrido por las
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instalaciones de la planta, el recorrido se realiz6 con la persona encargada de calidad.
Posteriormente se evaluaron las condiciones fisicas de la planta mediante la ficha de
inspeccion de buenas practicas de manufactura del Reglamento Técnico
Centroamericano RTCA. Identificando cada uno de los procesos, instalaciones,

personal, equipo, etc.

La ficha de inspeccion se evalu6 con una puntuacion de 0-3 donde tres es el
cumplimiento efectivo que cumple con los requisitos de cada area de la plantay 0, es el
incumplimiento de los requisitos de las areas, la puntuacion que se utilizé en los incisos
se encuentra detallada en el RTCA y es de acuerdo con la guia para el llenado de la
ficha de inspeccion para las buenas practicas de manufactura para la fabricas de

alimentos y bebidas procesadas.

4.3.2. Etapa 2. Validacion de los procedimientos y formatos de control de buenas
practicas de manufactura BPM.

Con los resultados de la primera fase, se identificaron los procedimientos que cuenta el
establecimiento y se verificaron los procesos que actualmente se realizan para cada
producto y las oportunidades de mejora que se desarrollaron durante la préactica
profesional supervisada PPS. Para la validacion de los procedimientos y formatos de
control se realiz6 un analisis microbioldgico de agua donde se tom6 la muestra de 250
ml de agua de la que se utiliza en el procesamiento de fruta y se envio al laboratorio

agroBioTek Honduras donde se realizo el analisis.

Para el andlisis microbioldgico de hisopado de superficies se realizd el muestreo en las
mezas de acero inoxidable con un hisopo estéril rapando puntos estratégicos de las
superficies, posterior a ello se envaso la muestra en un envase estéril (bolsa plastica) y
se envio al laboratorio agroBioTek Honduras donde se realizo el anélisis, para asegurar

y convencer al personal que el trabajo que se elabor6 cuenta con las pruebas suficientes
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para ser validado y ejecutado en cada uno de los procesos que se realizan en las

instalaciones.

Con los procedimientos validados y elaborados que forman el manual de BPM, se
continud con la validacion de los formatos de control para las BPM, se tom6 como
referencias las exigencias y parametros establecidos en el reglamento de inspeccion de
procesamiento e industrializacion de productos y subproductos fruticolas del servicio
nacional de sanidad e inocuidad agroalimentaria (SENASA). Seguidamente se continu6

con la estructuracion y redaccion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

4.3.3. Estructura de manual de BPM

1. CONDICIONES DE LOS
EDIFICIOS

Alrededores y ubicacién

Instalaciones  de CONDICIONES DE LOS

proceso Y

almacenamiento
Instalaciones sanitarias
Manejo de desechos liquidos
Manejo de desechos solidos
Limpieza y desinfeccion
Control de plagas

3. PERSONAL
Capacitacion
Practicas higiénicas
Control de salud

EQUIPOS Y UTENSILIOS
Disefio y construccion

Programa escrito de
mantenimiento

4. CONTROL EN EL PROCESO
Y EN LA PRODUCCION

Materias primas
Operaciones de manufactura
Envasado

Documentacion y registro

5. ALMACENAMIENTO Y
DISTRIBUCION

Cumplimiento

Figura 2. Estructura del manual de BPM.
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4.3.4. Etapa 3. Capacitacion al personal de la empresa sobre el manual de Buenas

Préacticas de Manufactura que se ha implementado en la planta.

Elaborado el manual de BPM y los formatos de control de calidad se realizaron
capacitaciones sobre el manual elaborado BPM, con el personal encargado y operativo
de la planta, para ello se realizd una presentacion acompafiada de una amplia
explicacion y conocimientos amplios del trabajo que se realizé en las instalaciones de la

planta procesadora de frutas APARAL.

La capacitacion al personal de la empresa se dio a conocer los procedimientos que se
establecen en la planta procesadora de frutas y cual es la funcionalidad y aplicacion del
manual de BPM en la planta para asegurar calidad e inocuidad de los productos
procesado. Tomando como base la estructura del manual BPM, condiciones de los
edificios, equipos y utensilios, personal, control en el proceso y produccion,
almacenamiento y distribucion. Para la presentacion se utilizé como recurso y material
de apoyo computadora, data show, cable HDMI, presentacion en PowerPoint sillas

mesas y salon de reuniones.

Las capacitaciones se desarrollaron entre 2 y 3 horas, después de concluidas las
capacitaciones, se les aplico una pequefia prueba para conocer el grado de retencién y/o
compresion de conocimiento del personal. De acuerdo con los temas que presentaron

deficiencias, se desarrollé una presentacion para dejar claro el trabajo realizado.
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V. RESULTADOS Y DISCUSION

5.1.Etapa 1. Resultados para la evaluacion de las condiciones fisicas de la planta

Para efectuar la evaluacion fisica de la planta se utilizé la ficha de inspeccion de las
Buenas Practicas de Manufactura para las fabricas de alimentos y bebidas procesadas,
se utilizo esta guia de inspeccion para la verificacion por que contempla todas las sub
partes que rige el RTCA, la guia tiene 26 literales de seleccién con diferentes valores
cada uno puede oscilar entre 0 y 3 puntos, para su calificacion se considero el nivel de

importancia con respecto a las BPM, (Anexo 1).

Luego de efectuada las tres inspecciones, se obtuvieron los resultados que se muestran
en la Tabla 1, en el cual se separa su calificacion por las secciones evaluadas en cada

inspeccion.

Tabla 1. Resultados de la evaluacién de la planta procesadora de frutas APRAL.

Secciones evaluadas RESULTADOS

Primera Segunda Tercera
Aspectos evaluados . . i i . .

inspeccion inspeccion inspeccion

Edificio 535 56.5 59.5
Equipo y utensilios 2.5 3 4
Personal ! 8 13
Control proceso y 11 14 15
produccion
Almgcen_a,mlento y 5 5 6
distribucion
Total 79 86.5 97.5
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Como se puede observar en la Tabla 1, con las tres inspecciones realizadas, se pudo
percibir la mejora al ejecutar las tres inspecciones, es decir, el resultado de la primera
inspeccion fue base para que, en la segunda y tercera inspeccion hubiese un aumento en
el puntaje asignado a la planta, lo que recayd en una mejora sustanciosa acerca de los
diferentes componentes de la BPM.

Basado en la puntuacion establecida por el RTCA 67.01.33:06, la nota obtenida en la
primera inspeccion fue de 79, puntaje que anduvo en el rango de 71 — 80, lo que dio a
indicar que la empresa necesitaba hacer correcciones a condiciones que detenian el paso
a una calificacion mejor, donde se pudo percibir que unos componentes se encontraban
aun deficientes en cuanto a lo que el reglamento establece, pero que, asimismo, estos

componentes en conjunto generaron una nota relativamente factible.

En la segunda inspeccion, el resultado de todos los componentes generd una calificacion
de 86.5, dicha puntuacion fue gracias al progreso en cuanto a condiciones de las
instalaciones (aumentd 3 pts.), como una mejor disposiciéon de los residuos finales y
control de maleza en los alrededores de la planta; asimismo, se descartdé equipo
(aumentd un 0.5 pt) que ya no presentaba las condiciones necesarias para realizar las
actividades de produccion; también, los subcomponentes de personal (aument6 un 1 pt),
control de proceso y producciéon (aumentd 3 pt.) tuvieron un alza en su calificacion,
debido a que se implementaron y gestionaron aspectos y factores de relevancia en

relacion a las BPM.

Pero cabe destacar que, en la ultima o tercera inspeccion se alcanzo6 una calificacion de
97.5, en este puntaje estuvieron relacionados todos los componentes, ya que, el
componente de edificio e instalaciones logro un alza de 3.5 puntos en esta Ultima
inspeccion, y este tuvo su origen en la implementacién de un plan de mantenimiento
preventivo del equipo, instalacion de un generador eléctrico, y la creacion e
implementacion de los programas operativos estandarizados de saneamiento; mientras
que, el componente de equipos y utensilios incrementd 1 punto, debido a que se
reemplazé el uso de sacos por canastillas.
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Para el componente del personal, esta puntuacion fue cuantiosa, por el hecho de que se
logré un aumento de 5 puntos, a causa de que la empresa inicio con el programa de
control de salud de los empleados el cual se estara realizando en un periodo de 6 a 12
meses, y para finalizar los componentes que estuvieron incluidos en esta inspeccion, es
de mencionar que la nota del control de proceso y produccion y del componente de
almacenamiento y distribucién tuvo una mejora de 1 punto respectivamente, donde se
realizaron pruebas de calidad del agua, reubicacion de la materia prima, procesamiento
a temperaturas optimas, material aséptico y no reutilizable, asi como la inspeccion de
materia prima, y acondicionamiento del vehiculos transportador con neveras para

mantener la cadena de frio.

5.1.1. Discusion de los resultados de la etapa 1

La calificacion que fue obtenida al ejecutar la primera inspeccion, dejo plasmado las
carencias en las cuales la empresa necesitaba urgentemente correcciones 0 mejoras, y
todos los componentes y subcomponentes sumaron a esta nota, por lo que, fue el punto
de partida para que la empresa comenzara a gestionar las condiciones de infraestructura,
equipos, personal, control en los procesos de produccion y el almacenamiento y

distribucién para la segunda inspeccion.

En vista a ello, el proceso de gestion de las mejoras para la segunda inspeccién fueron
notorias, pues la puntuacion aument6 de manera significativa en virtud a que se ya se
encontraba acondicionada adecuadamente las instalaciones de la planta, y demas
componentes, ademas, cabe destacar que el enfoque que se le dio a cada componente y
sub componente permitid conocer a fondo las deficiencias en cuanto a las BPM, y asi,

estos incrementaron la nota individual, alcanzando buenos requisitos de procesamiento.

Asimismo, la tercera inspeccion establecida por el reglamento se llevo a cabo de tal
manera que la calificacion que se consigui6 fue ain mas alta y notoria a diferencia de

las dos inspecciones anteriores, y este resultado en especial, concedid a la empresa una
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conveniente posicién del cumplimiento e implementacion de las BPM, puesto que, se
enfatizd6 méas en algunos componentes esenciales, los que proporcionaron un mejor
funcionamiento de las actividades de produccion, es decir, que con esta inspeccion se

aumento tanto la eficiencia como eficacia de sitios, equipos y del personal.

Las condiciones en la que se encontrd en primera instancia a esta empresa resultaron ser
regulares, pero a medida de la ejecucion de las siguientes inspecciones, se percibio los
cambios requeridos por las BPM, es decir, que APRAL hasta el dia de hoy, aun tiene
una trayectoria larga que recorrer, con la que pueda continuar corrigiendo y cambiando
aspectos y factores que representen un obstdculo como empresa procesadora de

alimentos.

5.2.Etapa 2. Resultados de la validacion de los procedimientos y formatos de
control de BPM

Para la validacion de los procedimientos y formatos de control que se utilizan en
procesos que se desarrollan dentro de la planta se realizé un andlisis microbiol6gico en
el laboratorio AgroBioTek Honduras, (Anexo 2). Donde se llevaron a cabo dos analisis,

los cuales se detallan (Cuadro 2).

Cuadro 2. Andlisis microbioldgico de agua.

Valores de

Ensayo Resultado Unidades .
referencia

Recuento total de
bacterias aerobias <1 UFC/ ml 500 UFC/ ml
heterotroficas

Enumeracion de

- <1 NMP/ 100 ml <1 NMP/ 100 mi
coliformes fecales
Enumeracion de <1 NMP/ 200ml | <1 NMP/ 100 ml
coliformes totales
Enumeracion de <1 NMP/ 100 ml i

Escherichia coli
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Por lo que, de acuerdo a los resultados emitidos por el laboratorio, se encontrd que es
negativa la presencia de coliformes totales y coliformes fecales en el agua que es
utilizada para diferentes procesos de produccion en la planta, lo que asegura que

microbioldgicamente es seguro el uso del agua de la cisterna purificadora.

Cuadro 3. Analisis microbiol6gico de hisopado de superficies.

Ensayo Resultado Unidades Valores (.je
referencia

Recuento total de <1 UFC/ ml 500 UFC/ ml

bacterias heterotréficas

Enumeracioén de

coliformes fecales <1 NMP/ 100 ml | <1 NMP/ 100 ml

Enumeracion de <1 NMP/ 100 ml | <1 NMP/ 100 ml

coliformes totales

Enumeracion de

Escherichia coli <1 NMP/ 100 ml )

Salmonella spp

Asi, se determind, por medio del recuento de las bacterias aerobias heterotréficas,
coliformes fecales y coliformes totales; que no hubo presencia de estas en las
superficies de contacto con el producto, especificamente las mesas, lo que dio a indicar
que estas zonas se encontraban asépticas o libres de estos microorganismos que
representan un riesgo especialmente para la salud del consumidor, ya que, se trata de un

producto que se usa directamente para su consumo.

La importancia de realizar los andlisis microbiologicos de agua y de superficies fue
fundamental para determinar la calidad de agua que se utiliza y las condiciones donde
se manipulan los productos, con los resultados negativos que se obtuvieron se
aprobaron y se continué con los procedimientos que se realizan en cada proceso. Se
realizo la estructuracion del manual de BPM el cual, estd compuesto por cinco puntos

principales que son aquellos que se deben controlar y monitorear. En cada uno de ellos
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se detalla la mejor manera de realizar las operaciones en cada una de las areas de la
planta procesadora de frutas APRAL (Manual BPM).

5.2.1. Discusién de los resultados de la etapa 2

La ausencia de coliformes fecales y coliformes totales en el andlisis microbiolégico
realizado al agua, conllevé a denotar que, la empresa cuenta con un sistema eficaz de
potabilizacion del agua, lo que la hace estar libre de microorganismos indicadores y
contaminantes, este representé un punto a favor y muy relevante para el cumplimiento
de las BPM en ese ambito, ya que, la procesadora usa directamente este fluido en el
proceso y en el producto final, es lo que lo hace de suma importancia el mantenimiento

del sistema de potabilizacion y el control en este.

De la misma manera, la corroboracion de la higienizacion de superficies y areas de
contacto qued6 demostrada con las pruebas ejecutadas, las cuales resultaron negativas o
libres de bacterias aerobias heterotréficas y coliformes fecales (E. Coli), estos valores
menores a lo referenciado, son producto de las operaciones de limpieza y desinfeccion
de areas como las mesas y otros equipos ,y que, aunque la empresa no poseia de forma
escrita y documentada estas operaciones, se realizaban con los insumos adecuados para

lo producido en el establecimiento.

Ademas, este mismo analisis realizado en las manos de los manipuladores dieron a
conocer la responsabilidad que dichos individuos le asignan al protocolo de lavado de
manos, Yy sobre todo a las normas de higiene y desinfeccion de areas tan fundamentales
como lo son las manos, sin dejar de fuera al trabajo arduo que el encargado de calidad e
inocuidad hizo para concientizar el riesgo que representa el manipulador para el
producto y lo necesario que es lavarse continuamente las manos al hacer otra actividad

diferente a la del proceso del producto por fase y area.

20



5.3.Etapa 3. Resultados de la capacitacion al personal de la empresa sobre las BPM

Las capacitaciones realizadas sobre las tematicas de Buenas Précticas de Manufactura
tuvieron un impacto positivo en cada uno del personal operativo y administrativo de la
planta, se iniciaron a llevar a cabo o ejecutar sus labores de produccién de la forma
correcta y adecuada de acuerdo con lo establecido por las BPM y lo descrito en el
manual principalmente y a elaborar productos que son totalmente inocuos garantizando

la confianza al consumidor.

Se mejor6 en aspectos como: la higiene de las personas que manipulan o entran en
contacto con el producto utilizando una vestimenta adecuada; mantener limpia y
sanitizada el area de trabajo; asi como una mayor higiene de utensilios y
acondicionamiento en cada uno de los procesos cumpliendo con los principios basicos
de las BPM.

Las capacitaciones fueron de vital importancia para educar al personal operativo y todos
los involucrados en cémo, debe de ser la correcta implementacion de estas précticas y
de como darle seguimiento, con el fin de asegurar la inocuidad del producto y el
bienestar de las personas que consumen sus productos. Lo que también tiene como
resultado, una mayor confiabilidad y competitividad de lo ofertado por la empresa
(Anexo 3).

5.3.1. Discusion de los resultados de la etapa 3

El apoyo y la disposicion de los empleados de adquirir mas conocimientos acerca de las
BPM fueron los causantes de haber obtenido éxito en las capacitaciones realizadas, de
la misma manera, las autoridades de la empresa APRAL proporcionaron los medios
para que se llegara a los manipuladores y poder encaminarlos u orientarlos al

cumplimiento de las BPM se ve estrechamente apegado a los manipuladores del
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producto, ya que, se estd considerado como uno de los medio de contaminacién mas

latente para los alimentos.

Estos conocimientos, también se vieron fundamentados por la aplicacion del
diagndstico final a los capacitados, debido a que, estos demostraron que en su mayoria
captaron la importancia de ver desde su propia perspectiva el manejo, e inocuidad de lo
que estan elaborando y de practicarlo rutinariamente en las instalaciones y en su vida

cotidiana.
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1.

V1. CONCLUSIONES

La evaluacion de las condiciones de la planta en tres ocasiones, mediante la
aplicacion de la ficha de inspeccion de BPM del RTCA 67.01.33:06 arrojo los
puntajes de 79 para la primera inspeccién, 86.5 para la segunda inspeccion y 97.5

puntos en la tercera inspeccion.

Los analisis microbioldgicos realizados del agua y de superficies de contacto directo
con el producto, resultaron ser < 1 NMP / 100 ml, es decir que fueron negativos a la

presencia de coliformes totales, coliformes fecales y bacterias heterotroficas.

Las capacitaciones realizadas al personal operativo y administrativo de la planta
fueron fundamentales para hacer conciencia y ampliar los conocimientos sobre las

Buenas Practicas de Manufactura.
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VIil. RECOMENDACIONES

Se recomienda que los productos terminados deben estar ubicados a 30 cm como
minimo de la pared y de otros productos que sean de diferente sabor

preferiblemente identificados por color de cesta.

Se debe establecer un sistema de seguimiento y verificacién del cumplimiento
de las BPM

Se recomienda realizar una verificacion anual de la planta para elaborar un plan

de mantenimiento de equipos, limpieza y definirlas a la planta.

Se necesita mayor compromiso de la gerencia para la gestion y realizacion de
mejoras en la planta.

Se debe capacitar y evaluar de forma continua a todo el personal sobre Buenas

Practicas de Manufactura
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IX.  ANEXOS

Anexo 1. Ficha aplicada de Inspeccién de Buenas Practicas de Manufactura para
Fabricas de Alimentos y Bebidas, Procesados (RTCA 67. 01.33:06)
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Anexo 2. Pruebas de anélisis de laboratorio para la validacion de los procedimientos y

formatos de control de BPM.

Prueba microbioldgica de agua prueba microbioldgica de superficie

y
2

‘ CE ol i :
Purificador de agua Mesas de manipulacién
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Anexo 3. Imagenes alusivas a la capacitacion de BPM
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Anexo 4. Diagnostico aplicado a los capacitados a cerca de las BPM

renas pricticas de manufactura? 3
de higiene de los alimentos.
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Anexo 5. Listados de asistencia a la capacitacion

34



Anexo 6. Ubicacion anterior de los productos en el cuarto frio

Anexo 7. Almacenamiento adecuado del producto en canastas en el cuarto frio
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Anexo 9. Imagen de producto terminado y control de pH

[ e
ail\ - L

36



