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Resumen. Las implementacion de las Buenas Practicas de
Manufactura en Industrias Palugi es importante, porque
permite garantizar productos inocuos y de calidad,
disminuir los costes debido a la reduccién de pérdidas de
producto por descomposicion o alteracion producida por
diversos contaminantes, incrementar las posibilidades de
posicionarse aun més en el mercado asi como buscar
nuevos nichos, mejorar las areas de trabajo tanto en
infraestructura como seguridad y ambiente laboral,
ademas de crear una cultura de aseo y orden en toda la
empresa, siendo beneficiarios directos los consumidores
internos y externos.

La aplicaciéon de las Buenas Practicas de Manufactura
contribuye al aseguramiento de una produccion de
alimentos inocuos para el consumo humano. Ademas, son
indispensables para la aplicacion del sistema HACCP y
facilita el avance hacia un Sistema de Gestion de Calidad
como las 1SO 9001.

Palabras Claves

Calidad, inocuidad, seguridad alimentaria, buenas
préacticas de manufactura.

1. Introduccién

Industrias Palugi viene elaborando sus productos por
varios afios, sin embargo la falta de conocimiento de
normativas y parametros por parte de los trabajadores en
cuanto a la correcta manipulacion del producto, de los
equipos y utensilios complica y genera un riesgo en la
calidad e inocuidad viéndose necesaria la implementacion
de las Buenas Practicas de Manufactura. Tales riesgos se
verian presentes en el desarrollo de bacterias y
microorganismos patdgenos que alteren las condiciones del
producto y perjudiquen la salud de nuestros clientes.

El desconocimiento acerca de las Buenas Précticas de
Manufactura en la empresa, de su aplicacion e importancia,
conlleva a tener graves problemas de calidad que reduce
considerablemente las posibilidades de competir en el
mercado.

Cabe mencionar que la legislacién ecuatoriana
vigente, mediante el Decreto Ejecutivo N° 662 publicado
en el Registro Oficial N° 505 de fecha 21 de mayo del 2015
considera que la industria alimenticia elabore alimentos
sujetandose a normas de Buenas Practicas de Manufactura,
las que facilitaran el control a lo largo de toda la cadena de
produccion, distribucion y comercializacion.

Por estas razones Industrias Palugi, se ve
comprometida con el desarrollo de este proyecto el cual da
inicio a través de una auditoria de precalificacion para
determinar la situacion actual de la empresa y verificar el
porcentaje de cumplimiento de las Buenas Précticas de
Manufactura que garantizan la seguridad e higiene
alimentaria.

En base a los resultados obtenidos se procede a
realizar el disefio de un modelo para la implementacion de
las Buenas Practicas de Manufactura que se desarrolla a
partir de un plan de mejoras, esto con el fin de resolver los
problemas observados.

En consecuente proceso se implementa el modelo
empezando por difundir, sociabilizar, capacitar y ejecutar
el plan de mejoras en Industrias Palugi.

Al final se evalla los resultados obtenidos con la
implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura y
los beneficios adquiridos a través de una nueva auditoria.
Asi también se realizard el monitoreo y control para
asegurar la calidad e inocuidad de los productos.
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2. Materiales y Métodos

En primera instancia se realiza un diagndstico de la
situacion actual en la empresa a través de la matriz y
auditoria de precalificacion para determinar el
cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura.

La entidad encargada de realizar el proceso de auditoria
inicial es el MIPRO misma que hace asesoria y realiza el
respectivo seguimiento del proceso hasta la emisién final
para la obtencién del permiso de funcionamiento dado por
el ARCSA.

Los parametros a calificar a través de la matriz son
aquellos que se encuentran emitidos en el reglamento de
Buenas Préacticas de Manufactura Decreto Ejecutivo N° 662
y corresponden a:

PARAMETROS

De las Instalaciones

De los equipos y utensilios

Personal

Materias e insumos

Operaciones de Produccién

Envasado,
empagquetado

etiquetado y

Almacenamiento, distribucion,
transporte y comercializacién

Del Aseguramiento y Control de la
calidad

Tabla 1. Parametros de analisis del reglamento de las Buenas
Précticas de Manufactura.

El modelo para la Implementacion de las Buenas
Practicas de Manufactura se basa en cuatro etapas
fundamentales que son:

2.1. Primera Etapa: Difusion y lanzamiento
del modelo.

Se difunden los objetivos del programa de Buenas
Practicas de Manufactura, su importancia, ventajas y
necesidades de implementacion

2.2. Segunda Etapa: Sensibilizacion y
capacitacion basica.

Los representantes de Industrias Palugi realizan la
sensibilizacion y capacitacion al cuerpo gerencial y al
personal operativo acerca de Gestidn de Calidad y Sistemas
Buenas Practicas de Manufactura.

2.3. Tercera Etapa: Ejecucion del plan de
mejoras.

La implementacion consiste en aplicar las medidas
necesarias para cubrir los aspectos o requerimientos que
abarcan las Buenas Practicas de Manufactura de acuerdo al
plan de mejoras.

La parte documental que concierne toda la base de la
implementacion y la herramienta principal son: El Manual
de Buenas Précticas de Manufactura de Industrias Palugi,
Procesos Operacionales Estandarizados de Saneamiento
(POES), Manuales Operacionales Estandarizados (POE) y
Manuales de Funcionamiento de Equipos y/o Fichas
Técnicas de los Equipos.

2.4. Cuarta Etapa: Seguimiento, monitoreo y
control.

El funcionamiento y mantenimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura se realizan mediante un control
continuo, para lo cual se desarrolla e implementa las
auditorias internas, monitoreo de HACCP y puntos criticos
de control en el proceso productivo, estandarizacion,
andlisis microbiolégicos, programas para el control de
plagas, programas de mantenimiento y calibracion de
equipos.

3. Resultados

Los resultados se muestran en el siguiente cuadro
resumen:

; SITUACION IMPLEMENTA
PARAMETROS .
ACTUAL CION
De las Instalaciones
67.25% 89.38%
De los equipos
N auip y 50% 85.18%
utensilios
Personal 51.35% 81.08%
Materias e insumos 40% 76%
Operaciones de
y 36.84% 86.64%
Produccién
Envasado, etiquetado y
57.14% 80%
empaquetado
Almacenamiento,
distribucion, transporte 38.88% 88.89%
y comercializacion




Del Aseguramiento y
. 16.27% 75%
Control de la calidad
TOTAL 49.04% 84.38%
Tabla. 2. Anélisis Comparativo.

El porcentaje de cumplimiento de las Buenas
Préacticas de Manufactura respecto al inicio muestra un
gran cambio y un cumplimiento parcial del plan de
mejoras, mismo que permite que Industrias Palugi
certifique sin ningln inconveniente.

4. Conclusiones

Las bases tedricas, metodologicas y legales necesarias
para sustentar la Implementacion de las Buenas Practicas
de Manufactura en la industria alimenticia, fueron la
investigacion bibliografica de las Buenas Practicas de
Higiene y manipulacion de alimentos, Seguridad
alimentaria, microbiologia de los alimentos, 5S, Calidad
Total y el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura
vigente por la Constitucion de la Republica del Ecuador.

Se realiz6 el diagndstico de la situacion inicial en la
empresa, aplicando la matriz y las auditorias de
precalificacion efectuadas por el MIPRO, entidad
encargada del seguimiento y asesoramiento. El resultado
inicial nos da un valor de 48.6% resultado que se encuentra
fuera de los parametros de cumplimiento minimos
establecidos en el reglamento de las Buenas Préacticas de
Manufactura Decreto Ejecutivo 662 del Registro Oficial
505 y establecidos por el ARCSA para la obtencion de la
certificacion.

Se disefid y se usd un modelo que estd compuesto de
4 etapas: primera etapa: difusion y lanzamiento; segunda
etapa: sensibilizacion y capacitacion bésica; tercera etapa:
ejecucion del plan de mejoras y seguimiento; cuarta etapa:
monitoreo y control.

Como parte de la implementacion del modelo y
considerando el plan de mejoras; se elabor6 documentos,
registros, manuales, fichas técnicas necesarios para poder
validar el proceso, se puso en ejecucion programas de
control y monitoreo aplicando principios del HACCP,
elaboracion de registros y aplicacion del POES;
capacitaciones y auditorias internas mensuales, control de
plagas, ejecucién de planes de mantenimiento preventivo y
correctivo de maquinarias, sociabilizacién del Manual de
Buenas Practicas de Manufactura y sus aspectos claves a
considerar. La ejecucion de estas herramientas claves nos
permite hacer un seguimiento constante de la produccion y
sus factores, para poder, en caso de fallos propios del
sistema tomar las medidas correctivas de manera inmediata

y actuar mas eficientemente. De igual manera en lo que se
refiere a los andlisis de laboratorio, los resultados son
provechosos, debido a que las cargas microbianas se
mantiene dentro de los parametros aceptados por la NTE
INEN 2595, asegurando de esta manera un producto
totalmente apto para el consumo humano.

Una vez implementado el modelo se vuelve a realizar
una nueva auditoria, esta vez el porcentaje de
cumplimiento fue de 84.38% segln los resultados de la
Auditoria Final, motivo por el cual la gerencia general esta
satisfecha con el proceso y nos permite certificar de manera
segura y plena.

Por otro lado también se analizd el proyecto desde el
aspecto econémico y el impacto que este tendria, tomando
como ejes la utilizacion de indicadores que nos permiten
determinar la viabilidad del mismo a una tasa aceptable de
rendimiento del 12% y considerando la inflacién
equivalente a 4,35%. Es asi que obtuvimos resultados tales
como: TIR equivalente a un 102%, VAN positivo y de
igual manera el Costo Beneficio es equivalente a 1,06;
considerando estos valores se puede determinar que el
proyecto es viable y existe ganancias concebibles después
de ejecutada la Implementacion con un incremento en las
ventas anual del 4%. El flujo de caja del afio 2 al 5 va en
crecimiento tabla 40, a diferencia de lo expuesto en la tabla
39, que se observa un crecimiento muy lento. Lo que nos
revela que la implementacion de las Buenas Practicas de
Manufactura nos permitird mantener la estabilidad
econdmica de la empresa y mayor rentabilidad a largo
plazo.
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