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I. INTRODUCCIÓN. 

Los Principios Generales de Higiene de los Alimentos brindan una orientación 

general sobre los distintos controles que deben adoptarse a lo largo de la cadena 

alimentaria para garantizar la higiene de los alimentos. Estos controles se logran 

aplicando las Buenas Prácticas de Manufactura y en lo posible el Sistema de 

Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP, por sus siglas en 

inglés). 

En el presente documento se abordará sobre lo que son, Las Buenas Prácticas de 

Manufactura (BPM) que en la práctica son todos los procedimientos y normativa 

necesarios que se aplican en la elaboración de alimentos con el fin de garantizar 

que estos sean seguros, dichos procedimientos se emplean en toda la cadena de 

producción de los mismos, incluyendo materias primas, infraestructura, 

elaboración, envasado, almacenamiento, transporte y distribución. 

Las buenas prácticas de manufactura pretenden cumplir con El Codex 

Alimentarius, que en latín significa “Código sobre alimentos”, consiste en una 

recopilación de normas alimentarias, códigos de prácticas y otras 

recomendaciones, cuya aplicación busca asegurar que los productos alimentarios 

sean inocuos y aptos para el consumo; el acuerdo MSF de la OMC reconoce al 

Codex Alimentarius como organismo de referencia en materia de inocuidad de los 

alimentos. 

Estos procedimientos son diseñados e implementados por las empresas con el 

objetivo de minimizar los peligros físicos, químicos y/o biológicos que pudieran 

afectar la producción alimentos al entrar en contacto con los mismos, ya que se 

aplican a toda la planta y todo aquello que tenga que intervenga en la 

transformación de la materia prima en alimentos, en el caso de la cooperativa de 

frijol rojo entero, a frijol rojo volteado. 
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II. OBJETIVOS. 

 

Objetivo general: 

o Elaborar un manual de buenas prácticas de manufactura (BPM) para una 

planta procesadora de frijol rojo volteado,  para la cooperativa ACAASS de 

R.L. 

 

Objetivos específicos: 

o Acondicionar  la planta de procesamiento de frijol rojo volteado. 

o  Elaborar un diseño de planta adecuado para la producción de frijol rojo 

volteado. 

o Facilitar contactos con empresas distribuidoras para el funcionamiento de la 

planta. 
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RESUMEN 

Las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) son todos los procedimientos 

necesarios que se aplican en la elaboración y cadena de producción de alimentos 

con el fin de garantizar que estos sean inocuos. De manera que, la cadena 

comienza desde las materias primas, elaboración, envasado, almacenamiento, 

operarios, transporte, entre otros.  

Históricamente, Las Buenas Prácticas de Manufactura surgieron en respuesta a 

hechos graves relacionados con el procesamientos de los alimentos, entres estos 

podemos destacar, la falta de inocuidad, medicamentos, pureza y eficacia. Por lo 

tanto, la aplicación de la  BPM variarán de acuerdo al tipo de proceso y exigencias 

del mercado al que se destine el producto final. 

Por experiencias previas, toda empresa que se dedica a procesar alimentos debe 

garantizar que su producción sea de calidad. Para confirmarlo las compañías 

deben cumplir con los requisitos de inocuidad, valor nutricional y características 

organolépticas en todos sus productos y así evitar posibles daños  en la salud de 

sus consumidores. Las empresas al no cumplir con los requisitos arriesgan a sus 

consumidores adquirir Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETAS). 

Por otro lado, para establecer una buena planta de procesamiento y evitar 

cualquier descuido, se deben tener en cuenta aspectos básicos para echarla 

andar. El primero de ellos es la ubicación de la planta, se debe tomar en cuenta el 

entorno, el cual no debe influir de manera adversa en el proceso de manufactura. 

El segundo de suma importancia son las estructuras internas de las instalaciones 

ya que estas deben estar sólidamente construidas, con materiales duraderos y de 

fácil limpieza. Como tercer aspecto de suma importancia es la distribución de la 

planta, lo cual nos ayuda con la ubicación de la maquinaria y equipo dentro del 

área de proceso. El objetivo de hacer un buen uso de este espacio en cualquier 

planta de producción es evitar la repetición de procesos durante la producción 

debido a que esto mejora la eficiencia y  ayuda a prevenir contaminación cruzada.  
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Existen diferentes tipo de distribución en una planta pero para elegir la más 

conveniente debe apegarse a las necesidades de la producción. Entre los tipos de 

distribución podemos mencionar, la distribución por producto y la distribución por 

proceso. Será responsabilidad de la empresa el elegir la distribución más 

conveniente de manera que se puedan cumplir con los requisitos de Las Buenas 

Prácticas de Manufactura (BPM) y una buena planta de producción. 

Las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) se les aplican a todos aquellos 

elementos o procesos que tienen contacto con los alimentos, tanto a materia 

prima, maquinaria y equipo, utensilios, personal que labora en la planta, 

infraestructura, servicios básicos y transporte. Sin embargo, la parte más 

importante no es conocer las BPM; sino verificar que se estén cumpliendo dentro 

de la planta, así como también cumplir con los procedimientos de limpieza y 

desinfección donde se describe paso a paso lo que se debe realizar para la 

obtención de alimentos inocuos. 
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ABSTRACT 

The Good Manufacturing Practice (GMP) are the required procedures applied in 

the elaboration and production chain of foods with the main purpose of ensuring 

that they are innocuous. So, the mandatory chain starts with the raw materials, 

processing, packaging, storage, operators, transportation, among others. 

Historically, Good Manufacturing Practices emerged in response to serious events 

related to the processing of foods, we can mention that they did not have a 

innocuous process, lack of medicine to use, purity, and effectiveness. Therefore, 

the application of the GMP varies according to the type of process and market 

requirements to which the final product is destined. 

Based on previous experiences, all companies dedicated to process food must 

guarantee a quality production. To ensure of a good production, each company  

has to comply  with the requirements of innocuousness, nutritional value, and 

organoleptic characteristics in all their products, thus avoid harm to the health of 

their consumers. Companies failing to meet the requirements risk their consumers 

acquiring Foodborne Illnesses (known in Spanish as ETAS). 

Moreover, in order to establish a good processing plant and avoid any oversight, 

basic aspects must be taken into account in order to get it going. First, is the 

location of the plant, the environment must be taken into account, which should not 

adversely influence the manufacturing process. Second, the internal structures of 

the facilities, since these must be solidly constructed, with durable materials and 

easy to clean. Third, the distribution of the plant, which helps us with the location of 

machinery and equipment within the process area. In short, the objective of making 

good use of this space in any production plant is to avoid the repetition of 

processes during production because this improves efficiency and helps prevent 

cross-contamination. 

There are different types of distribution in a plant but to choose the most 

convenient one, you must adhere to the production needs. Among the types of 

distribution we can mention, the distribution by product and the distribution by 
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process. It will be the responsibility of the company to choose the most convenient 

distribution so that they can meet the requirements of Good Manufacturing 

Practices (GMP) and a good production plant. 

Good Manufacturing Practices (GMP) are applied to all those elements or 

processes that have contact with food, both raw materials, machinery and 

equipment, utensils, staff working in the plant, infrastructure, basic services and 

transportation. However, the most important part is not having the knowledge of 

BPM; but verify that they are being met within the plant, as well as, comply with 

cleaning and disinfection procedures where step by step is described what should 

be done to obtain safe food. 
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III. MARCO TEÓRICO 

3.1. Definición de BPM 

Las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) son todos los procedimientos 

necesarios que se aplican en la elaboración de alimentos con el fin de garantizar 

que estos sean seguros, y se emplean en toda la cadena de producción de los 

mismos, incluyendo materias primas, elaboración, envasado, almacenamiento, 

operarios y transporte, entre otras (ASSAI s.f.), las buenas prácticas de 

manufactura son un condiciones y controles que se aplican en las plantas, para 

minimizar riesgos de contaminación de los alimentos, frutas y vegetales, 

contribuyendo a la calidad y seguridad alimenticia y a la salud y satisfacción del 

consumidor (MAG s.f.). La Buenas Prácticas de Manufactura se refiere a tener 

procedimientos escritos, al seguimiento de esos procedimientos, a llevar informes 

y registros de lo realizado (ASSAI s.f.). 

 

Los Principios Generales de Higiene de los Alimentos brindan una orientación 

general sobre los distintos controles que deben adoptarse a lo largo de la cadena 

alimentaria para garantizar la higiene de los alimentos (IICA 2009). Son 

indispensable para la aplicación del Sistema HACCP (Análisis de Peligros y 

Puntos Críticos de Control),de un programa de Gestión de Calidad Total (TQM) o 

de un Sistema de Calidad como ISO 9000 (ASSAI s.f.).  

Históricamente, las Buenas Prácticas de Manufactura surgieron en respuesta a 

hechos graves relacionados con la falta de inocuidad, pureza y eficacia de 

alimentos y medicamentos (IICA 2009). 

Estos controles se logran aplicando las Buenas Prácticas de Manufactura y en lo 

posible el Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP, 

por sus siglas en inglés), este último se aplica con el fin de optimizar la inocuidad 

alimentaria (IICA 2009). 
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3.2. Beneficios de las BPM 

Según ASSAL (s.f.) son:  

• Alimentos seguros. 

• Creación de la cultura del orden e higiene de la empresa. 

• Aumento de la productividad y competitividad. 

• Reducción de costos operacionales. 

3.3. Ámbitos de aplicación de las BPM  

Dependiendo del tipo de industria en cuestión, los ámbitos de aplicación de las 

BPM varían de acuerdo al tipo de proceso y exigencias del mercado al que se 

destine el producto final (Dale et. al 2010). Esta sección presta atención a 

aspectos relacionados con la ubicación, la construcción y el diseño que deben 

tener los edificios, el equipo y las instalaciones de una sala de procesamiento de 

alimentos, desde el punto de vista sanitario, el propósito es reducir la 

contaminación proveniente del exterior, facilitar las labores de limpieza y 

desinfección y evitar el ingreso de plaga los principales aspectos a tomar en 

cuenta para aplicar BPM  se mencionan a continuación (ASSAI s.f.). 

  

3.3.1.  La ubicación del establecimiento 

Los principios básicos para prevenir la contaminación de los alimentos, indican 

un entorno alejado de los depósitos de basura, corrientes de aguas cloacales, 

lugares de producción de tóxicos y otras fuentes de contaminación (OPS s.f.).  

 

El primer aspecto a tener en cuenta es la ubicación de las instalaciones. La 

ubicación debe considerar el entorno, el cual no debe influir de manera adversa 

en el proceso de manufactura (IICA 2009). Los establecimientos deben estar 

ubicados en lugares donde no existan amenazas para la inocuidad o la aptitud de 
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los alimentos, en caso contrario se debe adoptar medidas de protección para 

evitar la contaminación (MAG s.f.).  

 

Un entorno se considera adverso o agresivo si en las cercanías hay rellenos 

sanitarios, zonas expuestas a inundaciones, actividades industriales que generen 

o emitan contaminantes hacia la sala de proceso u otros focos de contaminación 

(IICA 2009). 

3.3.2.  Las estructuras internas y el mobiliario. 

Las estructuras internas de las instalaciones deben estar sólidamente 

construidas, con materiales duraderos y fáciles de mantener, limpiar y 

desinfectar. Es importante cumplir con las siguientes condiciones para proteger 

la inocuidad y la aptitud de los alimentos (IICA 2009). Todo material utilizado en 

pisos, paredes y techos donde se preparen alimentos deben ser lisos e 

impermeables, accesibles para facilitar limpieza y desinfección. Sin grietas, 

roturas o diseños que permiten acumulación de suciedad o de bacterias (OPS 

s.f.). 

El establecimiento no tiene que estar ubicado en zonas que se inunden, que 

contengan olores objetables, humo, polvo, gases, luz y radiación que pueden 

afectar la calidad del producto que elaboran (Dale & Meléndez 2010). 

Los suelos o pisos deben construirse de manera que el desagüe y la limpieza 

sean apropiados. Si los procesos son húmedos se recomienda una pendiente del 

2%. Las canaletas y los sumideros deben tener la pendiente adecuada para el 

drenaje y deben estar protegidos con rejillas que permitan el flujo del agua, pero 

no el ingreso de plagas (IICA 2009). 
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3.3.3. Materias primas 

La calidad de las materias primas no debe comprometer el desarrollo de las 

buenas prácticas. Si se sospecha que las materias primas son inadecuadas para 

el consumo, deben aislarse y rotularse claramente, para luego eliminarlas 

cruzada (Dale et. al 2010). 

Se debe establecer un control de proveedores para asegurar que las materias 

primas cumplan los requerimientos de inocuidad, que puede incluir 

certificaciones sanitarias, guía sanitaria de transporte, cartas de garantía, 

resultados de análisis de productos, reporte de la verificación in situ de 

proveedores, entre otros (MAG s.f.). Las materias primas deben ser 

almacenadas en condiciones apropiadas que aseguren la protección contra 

contaminantes, el depósito debe estar alejado de los productos terminados, para 

impedir la contaminación cruzada (Dale et. Al. 2010). 

3.3.4. Higiene 

Todos los utensilios, los equipos y las instalaciones deben mantenerse en buen 

estado higiénico, de conservación y de funcionamiento. Para la limpieza y la 

desinfección es necesario utilizar productos que no tengan olor ya que pueden 

producir contaminaciones además de enmascarar otros olores (Dale et. Al. 

2010). 

De acuerdo a la naturaleza del proceso, se debe contar con estaciones sanitarias 

previo al ingreso a las áreas de proceso, que incluyan lavado de calzado cerrado, 

pediluvio y lavamanos (MAG s.f.). La pérdida de inocuidad es causa de múltiples 

problemas, de salud, reducción de vida útil, pérdida de valor comercial, 

sobrecostos por reprocesos, restricciones, retenciones, sanciones y otros 

problemas comerciales, impacto económico y efectos en la imagen de país (IICA 

2009). 
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3.3.5. Personal 

Se aconseja que todas las personas que manipulen alimentos reciban 

capacitación sobre "hábitos y manipulación higiénica". Esta es responsabilidad 

de la empresa y debe ser adecuada y continua (Dale et. Al. 2010). 

Las personas de las que se sabe o se sospecha que padecen o son portadores 

de alguna enfermedad que eventualmente pueda transmitirse por medio de los 

alimentos, no debe permitírseles el acceso a ninguna área de manipulación de 

alimentos (MAG s.f.). 

Debe controlarse el estado de salud y la aparición de posibles enfermedades 

contagiosas entre los manipuladores. Por esto, las personas que están en 

contacto con los alimentos deben someterse a exámenes médicos, no solamente 

previamente al ingreso, sino periódicamente (Dale et. Al. 2010). 

3.3.6. Control de procesos en la producción 

Para tener un resultado óptimo en las BPM, son necesarios ciertos controles que 

aseguren el cumplimiento de los procedimientos y los criterios para lograr la 

calidad esperada en un alimento, es decir garantizar la inocuidad de los 

alimentos (Dale et. Al. 2010). 

Todo el proceso de manufactura de alimentos, incluyendo el empaque y el 

almacenamiento, debe hacerse en condiciones tales que se reduzca al mínimo la 

posibilidad de crecimiento de microorganismos y de contaminación de los 

alimentos. Esto se puede lograr monitoreando algunos parámetros físicos como 

el tiempo, la temperatura, la humedad, la aw (actividad de agua), el pH, la 

presión y la velocidad de flujo, entre otros (IICA 2009) 

Los controles sirven para detectar la presencia de contaminantes físicos, 

químicos y/o biológicos. Para verificar que los controles se lleven a cabo 

correctamente, deben realizarse análisis que monitoreen si los parámetros 
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indicadores de los procesos y productos reflejan su real estado (Dale et. Al. 

2010). 

3.3.7. Documentación 

Los establecimientos que elaboran alimentos deben demostrar que aplican las 

BPM. Esto no es posible si no documentan las tareas que llevan a cabo (IICA 

2009). La documentación es un aspecto básico, debido a que tiene el propósito 

de definir los procedimientos y los controles (Dale et. Al. 2010). 

La documentación permite la reproducción de actividades y contribuye a que las 

buenas prácticas se instauren como una cultura viva en el lugar de trabajo. Al 

facilitar las tareas, la documentación permite hacer mejoras y abre el espacio 

para la innovación, la creatividad y la capacitación cabo (IICA 2009). 

3.3.8. Vigilancia y verificación 

Para verificar que durante la preparación de alimentos se cumpla con lo 

estipulado anteriormente, se deben aplicar fichas de inspección de BPM. Estas 

fichas deben ser llenadas de conformidad con su respectiva guía para el llenado 

de fichas de inspección de BPM (Dale et. Al. 2010). 

3.4. Distribución en planta o layout. 

3.4.1. Definición 

La distribución en planta implica la ordenación de espacios necesarios para 

movimiento de material, almacenamiento, equipos o líneas de producción, 

equipos industriales, administración, servicios para el personal, etc. (UNAV s.f.) 

La distribución en planta consiste en la ordenación física de los factores y 

elementos industriales que participan en el proceso productivo de la empresa, en 

la distribución del área, en la determinación de las figuras, formas relativas y 

ubicación de los distintos departamentos (Fuente & García, 2005). Para llevar a 

cabo dicha ordenación se deberá tener por tanto en consideración no sólo los 
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espacios necesarios para el almacenamiento de las materias primas, productos 

intermedios y finales que se vayan generando, y el ocupado por las máquinas y 

los diversos equipos de trabajo que intervengan en su producción, sino que 

deberá incorporar asimismo, aquellos oíros espacios que se revelen necesarios 

para el flujo del material, el movimiento de los trabajadores, todas las actividades 

o servicios auxiliares, etc. (Fuente et al, 2008). 

3.4.2. Objetivo de la distribución 

El principal objetivo es que esta disposición de elementos sea eficiente y se 

realice de forma tal, que contribuya satisfactoriamente a la consecución de los 

fines fijados por la empresa (Fuente & García, 2005). Es decir, hallar una 

ordenación de las áreas de trabajo y del equipo que sea la más eficiente en 

costos, al mismo tiempo que sea la más segura y satisfactoria para los 

colaboradores de la organización (Salazar, 2012). 

Según UNAV (s.f.) los objetivos de la distribución en planta son: 

1. Integración de todos los factores que afecten la distribución. 

2. Movimiento de material según distancias mínimas. 

3. Circulación del trabajo a través de la planta. 

4. Utilización “efectiva” de todo el espacio. 

5. Mínimo esfuerzo y seguridad en los trabajadores. 

6. Flexibilidad en la ordenación para facilitar reajustes o ampliaciones. 

3.4.3. Ventajas de una distribución en planta  

Según Muther (s.f.) las ventajas de una buena distribución en planta se traduce 

en reducción del coste de fabricación, como resultado de los siguientes puntos: 
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a) Reducción del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de los 

trabajadores. 

b) Elevación de la moral y satisfacción del obrero. 

c) Incremento de la producción. 

d) Disminución de los retrasos en la producción. 

f) Ahorro de área ocupada (Áreas de producción, de almacenamiento y de 

servicio). 

g) Reducción del manejo de materiales. 

h) Reducción del material en proceso. 

3.4.4. Factores que afectan a la distribución en planta 

Según UNAV (s.f.) los principales son: 

1. Materiales (materias primas, productos en curso, productos terminados). 

Incluyendo variedad, cantidad, operaciones necesarias, secuencias, etc. 

2. Maquinaria. 

3. Trabajadores. 

4. Movimientos (de personas y materiales). 

5. Espera (almacenes temporales, permanentes, salas de espera). 

6. Servicios (mantenimiento, inspección, control, programación, etc.) 

7. Edificio (elementos y particularidades interiores y exteriores del mismo, 

instalaciones existentes, etc.). 
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8. Versatilidad, flexibilidad, expansión. 

3.4.5. Principios básicos para una buena distribución en planta 

Por otra parte Fuente & García, (2005) menciona los siguientes principios: 

1. "Principio del espacio cúbico". Intenta asegurar la adecuada asignación y 

utilización eficiente del espacio, tanto en los centros de producción como en los 

departamentos de servicios. 

2. "Principio de satisfacción y seguridad de los trabajadores". Entre dos 

distribuciones semejantes, siempre será más eficiente aquella distribución que 

permita el desarrollo del trabajo de una forma más satisfactoria y segura para los 

trabajadores. 

3. Principio de flexibilidad. Es muy importante que la flexibilidad sea un atributo 

de la ordenación finalmente elegida, entendiendo como flexible aquella 

ordenación de elementos que facilite cualquier reajuste posterior que se revele 

necesario efectuar en un futuro a fin de adaptarse a nuevas situaciones. 

3.4.6. Tipos de distribución 

Dependiendo fundamentalmente del tipo de producción de la empresa, la 

distribución adoptada podrá pertenecer a uno de los 5 tipos (Fuente & García, 

2005): distribución de proyecto singular, de posición fija, por grupos autónomos 

de trabajo, distribución basada en el producto y distribución basada en el 

proceso; dado que las dos primeras se utilizan en casos muy especiales y la 

tercera se sitúa en medio de las dos nombradas en último lugar, nos 

detendremos en éstas (Fuente et al, 2008). 

Distribución por producto 

Se utiliza en procesos de producción en los cuales la maquinaria y los servicios, 

auxiliares se disponen unos a continuación de otros de forma que los materiales 

fluyen directamente desde una estación de trabajo a la siguiente, de acuerdo con 
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la secuencia de proceso del producto, es decir, en el mismo orden que marca la 

propia evolución del producto a lo largo de la cadena de producción (Fuente & 

García, 2005). Esta distribución resulta adecuada para aquellos productos con 

niveles de producción elevados, es decir, de gran serie (automóviles, 

electrodomésticos, etc.) a fin de aprovechar economías de escala (Fuente et al, 

2008).  

Según UNAV (s.f.): 

El material se desplaza de una operación a la siguiente sin solución de 

continuidad. (Líneas de producción, producción en cadena). 

A.-Proceso de trabajo: Los puestos de trabajo se ubican según el orden 

implícitamente establecido en el diagrama analítico de proceso. Con esta 

distribución se consigue mejorar el aprovechamiento de la superficie requerida 

para la instalación. 

B.-Material en curso de fabricación: EL material en curso de fabricación se 

desplaza de un puesto a otro, lo que conlleva la mínima cantidad del mismo (no 

necesidad de componentes en stock) menor manipulación y recorrido en 

transportes, a la vez que admite un mayor grado de automatización en la 

maquinaria.  

C.-Versatilidad: No permite la adaptación inmediata a otra fabricación distinta 

para la que fue proyectada. 

D.-Continuidad de funcionamiento: El principal problema puede que sea lograr un 

equilibrio o continuidad de funcionamiento. Para ello se requiere que sea igual el 

tiempo de la actividad de cada puesto, de no ser así, deberá disponerse para las 

actividades que lo requieran de varios puestos de trabajo iguales. Cualquier 

avería producida en la instalación ocasiona la parada total de la misma, a menos 

que se duplique la maquinaria. Cuando se fabrican elementos aislados sin 
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automatización la anomalía solamente repercute en los puestos siguientes del 

proceso. 

E.-Incentivo: El incentivo obtenido por cada uno de los operarios es función del 

logrado por el conjunto, ya que el trabajo está relacionado o íntimamente ligado. 

F.-Cualificación de mano de obra: La distribución en línea requiere maquinaria de 

elevado costo por tenderse hacia la automatización. Por esto, la mano de obra. 

no requiere una cualificación profesional alta. 

G.- Tiempo unitario: Se obtienen menores tiempos unitarios de fabricación que 

en las restantes distribuciones. 

Distribución por posición fija. 

El material permanece en situación fija y son los hombres y la maquinaria los que 

confluyen hacia él, según UNAV (s.f): 

A.- Proceso de trabajo: Todos los puestos de trabajo se instalan con carácter 

provisional y junto al elemento principal o conjunto que se fabrica o monta. 

B.- Material en curso de fabricación: El material se lleva al lugar de montaje ó 

fabricación. 

C.- Versatilidad: Tienen amplia versatilidad, se adaptan con facilidad a cualquier 

variación. 

D.- Continuidad de funcionamiento: No son estables ni los tiempos concedidos ni 

las cargas de trabajo. Pueden influir incluso las condiciones climatológicas. 

E.- Incentivo: Depende del trabajo individual del trabajador. 

F.- Cualificación de la mano de obra: Los equipos suelen ser muy 

convencionales, incluso aunque se emplee una máquina en concreto no suele 

ser muy especializada, por lo que no ha de ser muy cualificada. 
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3.4.7. Factores que intervienen en la distribución en planta 

Existen tantos factores a considerar, con alguna influencia directa sobre la 

distribución en planta, que pueden hacer que ésta aparezca como un problema 

irresoluble; en realidad, la distribución en planta ni es extremadamente simple ni 

extremadamente compleja; tan sólo precisa (Fuente & García, 2005). De acuerdo 

a UCLM (sf) los factores que intervienen en la distribución en planta son: 

1. Materiales (materias primas, productos en curso, productos terminados). 

Incluyendo variedad, cantidad, operaciones necesarias, secuencias, etc. 

2. Maquinaria. 

3. Trabajadores. 

4. Movimientos (de personas y materiales). 

5. Espera (almacenes temporales, permanentes, salas de espera). 

6. Servicios (mantenimiento, inspección, control, programación, etc.) 

7. Edificio (elementos y particularidades interiores y exteriores del mismo, 

instalaciones existentes, etc.). 

8. Versatilidad, flexibilidad, expansión. 
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3.5. Flujograma para el procesamiento de frijoles molidos  

 

Figura1. Flujograma de proceso de frijol rojo volteado. 
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3.6. Proceso de frijol frito volteado 

3.6.1. Recepción de materia prima 

El frijol volteado se procesa con frijol seleccionado de primera calidad, la 

elaboración de frijol volteado inicia con la entrega de los insumos por parte del 

personal (Monroy, 2013).  

 

Los materiales se dividen en materiales directos y materiales indirectos. Los 

materiales directos son los siguientes: Frijol, Cebolla, Sal, Sal de ajo, Consomé 

de, Aceite vegetal, Agua. Los materiales indirectos son los siguientes: Bolsas 

plásticas y Etiquetas de ingredientes (castro, 2016). 

3.6.2. Lavado de frijol 

Para sanitizar el frijol, dos se colocan en un tanque de aluminio y le agregan 

agua con yodo; y lo dejan reposar durante cinco minutos, luego retiran el agua 

con yodo, todo el lavado dura 12.39 minutos (Monroy, 2013). 

3.6.3. Remojo 

Consiste en introducir los frijoles en agua potable previo al proceso del 

cocimiento en cubetas con capacidad de 19 litros, con el objetivo de reducir el 

tiempo de cocimiento y ablandar el producto (Castro 2016). En la medida que 

aumenta la humedad en el grano se reduce el tiempo de cocimiento (De la Cruz, 

2010).  

 

Con esta práctica el tiempo de cocimiento puede reducirse a menos de la mitad 

con la consecuente reducción en el consumo de energía. Mencionamos lo 

anterior ya que es muy frecuente entre los procesadores artesanales obviar este 

paso del proceso (Castro 2016). 

La capacidad de absorción de agua varía según las variedades, la relación 

grano: agua recomendada para el remojo es de 1:4 (1 parte de grano: 4 partes 

de agua) (De la Cruz, 2010). La mayor parte de las variedades se rehidratan y 

aumentan tres Veces su tamaño seco por lo que hay que prever esto para 
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calcular el volumen del recipiente que se va a usar. Hay varias maneras de 

hacerlo (De la Cruz, 2010) 

3.6.4. Drenaje de agua y enjuague 

Drenar el agua de remojo y enjuagar los frijoles con agua fresca (EDA, 2009). 

3.6.5. Cocción del frijol 

El cocimiento a presión reduce el tiempo de cocimiento y permiten obtener una 

mejor calidad del producto ya que los frijoles tienen una mejor retención de 

nutrientes (Castro 2016). El periodo de cocción varía según la variedad, el 

manejo que se le haya dado (condiciones y tiempo de almacenamiento) y el tipo 

de equipo que se utilice (De la Cruz, 2010). Depende también del equipo que se 

utilice (Castro 2016). 

Los tiempos de cocimiento varían en un rango de 60 minutos hasta 2 horas (De 

la Cruz, 2010). El tiempo de cocimiento podrá variar en el rango de 30-60 

minutos; a 124°C se cubren los frijoles con agua 2” arriba del nivel de los granos, 

y se utiliza aceite para disminuir la formación de espuma (EDA, 2009).  

 

Durante el cocimiento se pueden ir agregando las especias e ingredientes como 

el ajo, cebolla, orégano, etc. En caso de usar ingredientes ácidos como tomate, 

vinagre, etc., deben agregarse al final cuando ya los frijoles están suaves (Castro 

2016). 

Igualmente la sal solo debe agregarse al final del cocimiento cuando los frijoles 

están suaves. Si se agrega antes, la sal puede ocasionar que la cáscara del fríjol 

se vuelva impermeable dificultando el proceso de ablandamiento y cocimiento del 

grano (De la Cruz, 2010) 

El agua es uno de los principales ingredientes en este proceso por lo que 

deberán asegurarse que sea potable la cual proviene de una planta de 

purificación (EDA, 2009). El rendimiento final de los frijoles molidos depende de 
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la cantidad de agua que utilice, parte de esta agua es la que se utiliza en la 

cocción y otra parte se puede agregar durante el molido (Castro 2016). 

3.6.6. Molido 

El próximo paso es moler los frijoles agregando agua de la olla de cocción o 

agua fresca hasta ajustar la cantidad en la formula la cual depende de los 

criterios del laboratorio (EDA, 2009). La cantidad de agua se regula según la 

textura deseada en el producto (Castro 2016). 

Para lograr una textura uniforme en el producto molido es fundamental mantener 

siempre la misma relación agua: grano (EDA, 2009). 

3.6.7. Mezcla 

Se agregan los insumos a utilizar, sal, cebolla ajo, agua, chile verde, agua, 

condimentos, según su preferencia (De la Cruz, 2010).   

3.6.8. Fritura 

Consiste en sofreír cebolla y cualquier otro ingrediente que desee (EDA, 2009). 

Luego se agregan los frijoles enteros con un poco de agua y se maceran con un 

apelmazado de papas hasta obtener un puré (Monroy, 2013). La consistencia se 

controla agregando agua según el gusto (Castro 2016). 

 

En el proceso de freimiento se utiliza medio galón de aceite por tanda de frijoles 

de 4 cubetas cada tanda. Este proceso lleva un tiempo de 30 minutos en el cual 

el frijol es depositado en la marmita y removido constantemente por dos 

operarios que se rotan constantemente cada 10 minutos para remover el frijol 

molido y luego de 30 minutos se vuelve a depositar en cubetas para su previo 

empaque (Castro 2016). 

3.6.9. Empacado 

El empacado de las bolsas se hacen caliente, si no se llena en caliente es muy 

probable que el producto se dañe (EDA, 2009). Es recomendable controlar el 
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peso con una medida de volumen pre determinada para evitar está pesando 

todas las bolsas (Castro 2016).  

3.6.10. Sellado  

El sellado de las bolsas se hace con una selladora térmica para bolsas plásticas. 

(De la Cruz, 2010).   Para el sellado de bolsas se utiliza la empacadora al vacío, 

la cual permite dejar sin oxígeno el interior de la bolsa, evitando la proliferación 

de microorganismos y dándole al producto 15 días de vida manteniéndolo 

refrigerado (Monroy, 2013). Para el sellado se colocan cuatro bolsas a la vez y 

en cuestión de segundos sella las bolsas. Luego se colocan las bolsas con el 

producto terminado dentro de una caja plástica (Castro 2016).El sellado de las 

150 bolsas tiene una duración de 16.26 minutos (De la Cruz, 2010). 

3.6.11. Etiquetado 

Consiste en colocar previamente la etiqueta con el nombre de la empresa y el 

producto ya sea de manera artesanal o industrial (EDA, 2009) 

3.6.12. Almacenado  

Una vez enfriado el producto se preparan los fardos metiendo las bolsas secas 

en una bolsa grande (De la Cruz, 2010). 
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 Figura 2. Diagrama de procesos 

Fuente: Castro 2016. 
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IV. MATERIALES Y MÉTODOS 

4.1. Tema de investigación 

Elaboración de un manual de buenas prácticas de manufactura (BPM) para una 

planta procesadora de frijol rojo volteado, en el centro de negocios de granos 

básicos ACAASS de R.L., 2017. 

4.2. Delimitación 

Procesamiento de frijoles molidos empacados (volteados) para las principales 

tiendas, súper mercados. 

4.3. Objeto de estudio 

Realizar un manual de buenas prácticas de manufactura (BPM), para obtener un 

producto final de calidad, atendiendo los requerimientos establecidos por las 

normas para la transformación de alimentos. 

4.4. Problema de la investigación. 

En la zona paracentral, existen pocas plantas de procesamiento y si hablamos de 

frijol rojo volteado, existen menos aún. Se plantea adecuar la planta para que se 

vuelva una planta de procesamiento cumpliendo con los requisitos y basándose en 

el manual de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) que incluye: personal, 

materia prima, utensilios, maquinaria, infraestructura, y todo aquello que 

intervenga en la transformación de alimentos. 

4.5. Descripción del problema. 

La elaboración de un manual de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) es 

necesario para el procesamiento de todo tipo de alimentos, ya que con este se 

manual se logran alimentos de calidad, libre de peligros, físicos, químicos o 

biológicos. Además, la readecuación de las instalaciones para volverlo una planta 

de proceso con lo cual se necesita realizar una reorientación de fondos en la 

cooperativa para dicha readecuación, así como también colaborar con la 

distribución de maquinaria en planta. 
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4.6. Generalidades. 

4.6.1. Antecedentes de la Cooperativa. 

ACAASS de R.L. es una asociación Cooperativa de Aprovisionamiento 

Agropecuario, Ahorro, Crédito y Consumo, que se constituye con 22 asociados 

fundadores el 30 de marzo de  1974 y actualmente está formada por 805 

asociados, de los cuales la mayoría son productores agrícolas; así como también 

cuenta con una estructura organizativa fuerte a través de sus cuerpos directivos: 

consejo de Administración, Junta de vigilancia y comités de apoyo que hacen de 

la Cooperativa una empresa con visión de crecimiento a través del apoyo a sus 

miembros  agricultores, por medio del otorgamiento de créditos agrícolas en 

insumos, y desde hace 2 años administra un centro de Negocios y servicios de 

Granos Básicos, en el municipio de Santo Domingo, Departamento de San 

Vicente, El Salvador. 

Los 22 asociados fundadores constituyeron un capital social inicial de dos mil 

doscientos colones, representado por doscientas veinte aportaciones de diez 

colones cada una. Actualmente cuenta con más de ochocientos asociados, entre 

hombres y mujeres, productores agrícolas en su mayoría, que cultivan en 

promedio 2 manzanas de maíz, 1.5 de frijol y 1 manzana de arroz y cerca de 500 

asociados más, no productores. Desarrolla también cuatro líneas de negocios: a) 

Despensa Familiar; b) Servicios Financieros; y c) Comercialización de Insumos 

Agropecuarios d) Centro de Negocios y Servicios de Granos Básicos. 

El 20 de marzo de 2010, según acta N°46, se efectuó la reforma parcial de los 

estatutos de la Asociación, agregando las actividades económicas de ahorro, 

crédito y consumo, esto como una alternativa de crecimiento y auto-

sostenibilidad de la misma. Actualmente se reconoce con la denominación de: 

Asociación Cooperativa de Aprovisionamiento Agropecuario, Ahorro, Crédito y 

Consumo de San Sebastián de Responsabilidad Limitada, ACAASS DE R.L. 
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En la actualidad la Cooperativa cuenta con más de 805 asociados entre hombres 

y mujeres productores agrícolas en su gran mayoría. Habiéndose reformado 

también el valor de las aportaciones y la cuota de ingreso para el fortalecimiento 

del patrimonio de la Cooperativa. 

4.6.2. Ubicación geográfica de la empresa. 

Macro localización. 

La asociación está ubicada en la Calle Andrés Molina y Primera Avenida Norte 

Barrio Guadalupe, Municipio de San Sebastián, del Departamento de San 

Vicente. 

El acceso principal es por la carretera Panamericana entrando por el desvió de 

Santo Domingo. 

 

Figura 3. Mapa departamento de San Vicente 
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Micro localización: 

El centro de negocios está ubicado en el km. 44.5 sobre la carretera de San 

Salvador a San Miguel; Cantón Izcanales, Municipio de San Sebastián, 

Departamento de San Vicente. 

 

Fig. 4. Mapa satelital del cantón Izcanales departamento de San Vicente 

4.6.3. Condiciones climáticas. 

Santo domingo es un municipio que se encuentra a 670 msnm, cuenta con una 

extensión territorial de 16.41 kilómetros cuadrados, tiene una población de más 

de 7 mil habitantes. Clima cálido con estación seca. La temperatura es en 

promedio 23.0 ° C. La precipitación media aproximada es de 1713 mm anuales. 

4.6.4. Misión y visión de la cooperativa. 

Misión. 

Somos una asociación cooperativa que produce y comercializa productos 

agropecuarios y de consumo, y servicios financieros y agroindustriales; en forma 

rentable y en armonía con el medioambiente; para beneficio de nuestros 

asociados y de nuestros socios estratégicos. 
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Visión. 

Convertirnos en una asociación cooperativa referente en la zona paracentral en 

la prestación de servicios financieros y agroindustriales, y en la producción y 

comercialización de productos agropecuarios y de consumo, que genere 

rentabilidad para beneficio de nuestros asociados y de nuestros socios 

estratégicos. 

El proyecto se desarrollará entre los meses de agosto a noviembre del presente 

año, como parte del programa de la materia «Ejercicio Profesional Supervisado». 

4.6.5. Periodo de ejecución 

El proyecto se realizará en el periodo comprendido entre el 15 de agosto de 

2017, finalizando el 1 de diciembre del presente año como parte del programa de 

la materia «Ejercicio Profesional Supervisado». 
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4.6.6. Cronograma de actividades 

ACTIVIDAD 

Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 

S1 S2 S3 S4 S5 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S5 S1 S2 S3 S4 

Primera visita a cooperativa                                             

Recorrido por las instalaciones                                             

Planteamiento del problema                                             

Presentación de cartas                                             

Inicio de actividades en la 
cooperativa por parte de los 
estudiantes                                             

Entrega del primer avance de 
cotizaciones a la Cooperativa                                             

Visita a la cooperativa por parte 
de las empresas                                             

Primera socialización                                             

Entrega del primer avance                                             

Compra de materiales para la 
readecuación de planta                                             

Readecuación de la planta                                             

Elaboración de Manual de 
Buenas Prácticas de 
Manufactura                                             



29 

  

  

Continuación cronograma de actividades  

 

 

 

 

 

 

 

Entrega de segundo avance                                             

Socialización de segundo 
avance 

                                            

Capacitación a personal sobre 
BPM 

                                            

Entrega de avance Final                                             

Socialización Final                                             
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V. CONCLUSIONES 

 No se cuentan con las instalaciones adecuadas para almacenar la materia 

prima. 

 

 La cooperativa no posee las instalaciones que reúnan las condiciones 

adecuadas que permitan realizar un proceso adecuado en la línea de 

producción.  

 

 La entrada de plagas y contaminantes es sumamente fácil  por la existencia de 

múltiples accesos a la sala de procesos.  

 

 La cooperativa no tiene un programa de limpieza que garantice las condiciones 

de higiene en las instalaciones, maquinaria y equipo. 

 

 La cooperativa cuenta con instalaciones eléctricas instaladas para el 

funcionamiento de la maquinaria. 

 

 La cooperativa no posee una instalación de gas, para los procesos. 

 

 La planta de procesos no tiene drenajes y desagües de aguas de procesos. 

 

 Las luminarias dentro de la planta de procesos no son las adecuadas. 

 

 Las paredes de la cooperativa  no son aptas para una planta de procesos 

alimenticios. 

 

 No se cuenta con agua potable y cañerías dentro de la sala de procesos. 
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VI. RECOMENDACIONES 

 Readecuar un área, específica para usarla como bodega de producto 

terminado. 

 

 Instalar paredes y techo de PVC, y piso recubierto con pintura epóxica y curva 

sanitaria en las esquinas y uniones piso-pared. 

 

 Sellar con cemento agujeros alrededor de la planta, para evitar la entrada de 

insectos y roedores. 

 

 Colocar ventanas solaire con cedazo plástico, instalar cortinas plásticas en las 

entradas de la planta para evitar entrada de insectos voladores. 

 
 Poner en práctica el manual de buenas prácticas de manufactura, para aprobar  

las inspecciones del ministerio de salud.  

 

 Colocar instalaciones eléctricas adecuadas para el tipo de maquinaria con el 

que se cuenta en la cooperativa, con sus respectivos dispositivos de seguridad. 

 

 Contactar a una empresa que cuente  con experiencia en la colocación de gas 

propano. 

 

 Instalar drenajes sanitarios de acero inoxidable desmontables para evitar 

entrada de insectos, además una adecuada salida de aguas de proceso. 

 

 Colocar luminarias con su respectiva protección para evitar caída de vidrio a el 

producto. 

 

 Instalar un tinaco con filtro de sedimentos, filtro de carbón y lámpara UV para 

contar con agua de calidad para los procesos 
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VIII. ANEXOS  

Anexo 1. Tabla de productos y proveedores. 
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Anexo 2. Cotización de poceta lava manos de pedal  

   

 

San Salvador, 29   de agosto de   2017                                                                                                   

               

Señora 

Fátima Montano 

Presente. 

          

                                                                                                                                              

Estimada Sra. Montano: 

                                      Por este medio nos complace presentar a su 

consideración la oferta que gentilmente nos han solicitado. A continuación, el 

detalle. 

 

CANTIDAD       DESCRIPCIÓN 

          3   POCETA LAVAMANOS DE PEDAL: 

-     Poceta fabricada en lámina de acero inoxidable 1.2 mm 

-     Base o pedestal en acero inoxidable de 1 mm,  

-     1 puerta de registro frontal, con haladera en acero inoxidable 

 -     1 grifo cuello de ganso y sistema de pedal para agua fría 

-      No incluye accesorio de instalación, ni instalación hidráulica 

-       Dimensiones: Largo 45 cm, Ancho 45 cm, Alto 90 

Precio Unitario   …….   $    510.00  
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Valor Total          …….   $ 1,530.00   

 

CONDICIONES DE OFERTA: 

*Precios: Incluye IVA 

 

Tiempo de entrega:   inmediata 

*Forma de pago:   Se cancelará contra entrega  

*Validez de oferta: 15 días  

 

 

En espera de poder seguir atendiéndoles, me suscribo      

Atentamente, por Rodinox de El Salvador.       

 

 

 

 

Arq. Aleyda Salazar de Rodas 

Gerente de ventas 
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Anexo 3. Cotización de filtro de agua. 
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Anexo 4. Cotización de mobiliario. 

 



41 

  

  

Anexo 5. Cotizacion de muebles de oficina.  
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Anexo 6.cotizacion de equipo de ventilación  
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Anexo 7. Propuestas de distribución en planta para la cooperativa. 

 

Propuesta n° 1. Diseño de planta de frijol rojo volteado en cooperativa ACAASS de 

R.L.  

Nota: Aceptada. 
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Propuesta n° 2.  Diseño de planta de frijol rojo volteado en cooperativa ACAASS 

de R.L.  

Nota: Rechazada 

 

 

 


