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RESUMEN EJECUTIVO

La investigacion realizada se estructuré de tal forma que el interesado en el tema
tenga informacién bésica sobre el tema de alimentos perecederos congelados y

refrigerados.

Inicia con el anteproyecto de la investigacion el cual da una explicacion de cuéles

seran los lineamientos objetivos y finalidades de la investigacion.

Se encontrara en el marco teérico el desarrollo e historia del rubro de los
congelados y refrigerados; asi como una breve resefia de la evolucion en El

Salvador.

Posteriormente se detalla las implicaciones para la construccién de un almacén

en frio, los costos implicados, herramientas, equipo de seguridad etc.
Se explica la normativa vigente para cuartos frios de el salvador

Se presenta la herramienta de auto diagnostico la cual es la esencia de la

investigacion para evaluar el estado de los almacenes frios.

Es importante mencionar que en esta evaluacion dependiendo del rango en que
la evaluacioén resulte se dara un diagnostico del grado competencia que tiene la
empresa en el rubro evaluado que en este caso es la refrigeracion y congelacion

de alimentos perecederos. Asi se plantea un plan de mejora.



INTRODUCCION

El almacenamiento de productos perecederos en condiciones refrigerada y
congelada en El Salvador es un tema que presenta una gran oportunidad de

mejorar el rendimiento econémico de una empresa

Con el presente estudio, se pretende contestar a la pregunta de qué tan
satisfactoria es la gestibn del almacenamiento de productos perecederos
refrigerados y congelados en virtud de normas y buenas practicas vigentes y de

gué manera se puede contribuir al mejoramiento de la competitividad del sector.

Para el lector de este trabajo, el empresario o el académico, la compilacion de
aspectos teorico-practicos escritos en lenguaje sencillo le permitira comprender la
complejidad de los almacenes refrigerados y gestionar mejor las necesidades de

Su empresa.



CAPITULO I:
ANTEPROYECTO

1.1 INTRODUCCION AL TEMA

El tema “AUTODIAGNOSTICO LOGISTICO PARA LA MEJORA DE LOS
PROCESOS DE ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS PERECEDEROS
REFRIGERADOS Y CONGELADOS EN LA INDUSTRIA ALIMENTICIA
SALVADORENA” ha sido seleccionado para conocer y mejorar los aspectos
criticos en el almacenamiento de productos perecederos en la industria
alimenticia salvadorefia.

Se ha delimitado el tema a la parte de refrigerados y congelados, por ser ésta la
parte del almacenamiento cuya informacion resulta mas escasa en nuestro

medio.

El autodiagnéstico se plantea como una forma interesante, econdémica y facil de
poder revisar la operacion actual como complemento a la normativa vigente y

algunas buenas practicas en el medio.

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La gestion de almacenes en El Salvador en especial para el manejo de
perecederos con temperatura controlada se ha realizado, por lo general, en forma

empirica, a base de pruebay error.

En ninguna Universidad de El Salvador se estudia la cadena del frio a nivel de
ingenieria o licenciatura, ademas existen pocos cursos 0 diplomados en
conservacion de alimentos. No obstante, ha sido hasta la ultima década, que el
sector empresarial del pais ha tomado conciencia de la importancia estratégica
de los almacenes y centros de distribucion en una forma mas sistemética, méas
estudiada y que estd regida por una serie de estandares nacionales e

internacionales.



En general, todos alimentos son perecederos, por lo que necesitan ciertas
condiciones de tratamiento, conservacion y manipulacion. Su principal causa de
deterioro es el ataque por diferentes tipos de microorganismos (bacterias,
levaduras y mohos).

Las empresas Salvadorefias dedicadas a la industria deben garantizar las
condiciones idéneas para cada tipo de productos (Secos, Refrigerados y
Congelados); por lo tanto el almacenaje de refrigerados y congelados se vuelve
méas complejo ya que esta asociado a inversiones (generalmente mucho mas
altas que en productos secos) en recintos propios o tercerizar este servicio con el

riesgo de perdidas por manejo inadecuado, perdida de cadena de frio, etc.

En este contexto, se realizO una investigacion preliminar de los productos
perecederos en condiciones refrigeradas y (0) congeladas a fin de conocer
algunas situaciones existentes, a pesar de existir normativas regulatorias

nacionales e internacionales:

e Mermas de productos por inadecuada rotacidon (fechas de

vencimiento) y por mal manejo en el almacén.
e Trazabilidad incompleta o inexistente del producto.

e Deficiente control de temperatura en almacenes y desconocimiento

de instrumentos de control.
e No se realiza medicién de capacidad instalada de almacenamiento.
e Deficiencia en las medidas de salubridad y seguridad industrial.

e Desconocimiento de buenas practicas de almacenaje en industria

de perecederos.

La falta de un verdadero andlisis o0 autodiagnéstico limita el encontrar la causa

raiz de estos sintomas o la prevenciéon de éstos.



Se origina también una serie de despilfarros, pérdida de tiempo y competitividad

en las empresas nacionales.

Actualmente se desconoce qué porcentaje de empresas aplican Normas
internacionales adicionales a la obligatoria aplicada por el Ministerio de Salud
Publica y Asistencia Social (MINISTERIO DE SALUD PUBLICA Y ASISTENCIA
SOCIAL (MSPAYS)).

De acuerdo a las entrevistas preliminares, el almacenamiento de perecederos no
es un tema técnicamente difundido. Las empresas siguen mas enfocadas en
cumplir con los pocos requisitos basicos que regula el estado Salvadorefio mas
gue en la aplicaciéon de un sistema o modelo integral para su control. Ello es
preocupante, considerando que este rubro de alimentos pertenece al sector que
aporta el 20% del Producto Interno Bruto (PIB).*

Existen muchas variables en la gestion adecuada de perecederos: temperaturas,
niveles de acetileno, matriz de segregacion o de cercanias de un producto con

otro, duracion, etc.

Los profesionales logisticos salvadorefios no cuentan con material adecuado
para realizar diagndsticos de su situacion. Muchos de ellos desconocen la
existencia de la normativa basica del MINISTERIO DE SALUD PUBLICA Y
ASISTENCIA SOCIAL (MSPAS), cuyo objetivo es el de autorizar el
funcionamiento de los cuartos frios y no el de asegurar la calidad del servicio,
evitar riesgos, etc. Curiosamente, muchos de los puntos criticos de la norma
salvadorefia obligatoria (NORMAS SALVADORENAS OBLIGATORIA (NSO))
nacen de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) de la Industria

Farmacéutica.

1.3 FORMULACION DEL PROBLEMA

! Fuente Banco Central de Reserva de El Salvador



El almacenamiento de productos perecederos en condiciones refrigerada y
congelada en El Salvador es un tema que presenta una gran oportunidad de
mejorar el rendimiento econdmico de una empresa. No se sabe con certeza en

qué grado es la gestién de almacenes es adecuada.

Por su razén de ser, se entiende que la normativa no esta supeditada a que si la
empresa piensa cumplir aspectos. En realidad, deberian cumplirse al 100%, pero

en la practica no todo es asi.

La misma normativa obligatoria requiere que los almacenes refrigerados y

congelados obtengan una nota de 90 puntos de 100 posibles.

Con el presente estudio, se pretende contestar a la pregunta de qué tan
satisfactoria es la gestibn del almacenamiento de productos perecederos
refrigerados y congelados en virtud de normas y buenas précticas vigentes y de

gué manera se puede contribuir al mejoramiento de la competitividad del sector.

En forma de interrogante, podriamos formular el problema de la siguiente

manera.

En qué medida un instrumento de autodiagndstico mejorara la competitividad de
las empresas alimenticias en la gestion refrigerada y congelada de sus

perecederos.

1.4 DELIMITACION / ALCANCE DEL PROBLEMA

Para poder responder al problema investigativo, se precisa delimitar su radio de

accion.

Temporalmente, la investigacion esta delimitada a la normativa vigente en el
2012 y se desarrollara en un lapso de 3.5 meses a partir de la fecha de

aprobacion del tema.

Metodolégicamente, el trabajo cuenta con una investigacion de caracter tedrico-

documental.

Se evalla la gestién del almacenamiento y manejo de alimentos refrigerados y

congelados de acuerdo a las normas salvadorefias obligatorias (NORMAS



SALVADORENAS OBLIGATORIA (NSO)) publicadas por la Comision Nacional
de Ciencia y Tecnologia (COMISION NACIONAL DE CIENCIA Y TECNOLOGIA
(CONACYT)) y sistema HACCP en los puntos criticos de los procesos.

Sera considerada Unicamente la Norma Técnica Sanitaria para la autorizacion y
control de cuartos frios (MINISTERIO DE SALUD PUBLICA Y ASISTENCIA
SOCIAL (MSPAS) N010-2004-A).

Existen otras relacionadas, pero que no forman parte del estudio por ser muy

especificas.

e Norma Técnica Sanitaria para la autorizacion y control de vehiculos
que transportan alimentos perecederos (MINISTERIO DE SALUD
PUBLICA Y ASISTENCIA SOCIAL (MSPAS) N011-2004-A),

e Norma de Carnes y Productos Carnicos, Embutidos Crudos y Cocidos
(NORMAS SALVADORENAS OBLIGATORIA (NSO) 67.02.13:98).

e Normas de Productos Lacteos (NORMAS SALVADORENAS
OBLIGATORIA (NSO) 67.01.01:06).

e Normas de Helados y Mezclas de Helados (NORMAS
SALVADORENAS OBLIGATORIA (NSO) 67.01.11:04).

e Normas de Productos Alimenticios. Bebidas no Carbonatadas sin
Alcohol (NORMAS SALVADORENAS OBLIGATORIA (NSO)
67.18.01:01)

e Normas de Bebidas Alcohdlicas (NORMAS SALVADORENAS
OBLIGATORIA (NSO) 67.16.03:06)

NORMAS SALVADORENAS OBLIGATORIA (NSO) adicionales

Geograficamente, el problema esta delimitado en el territorio salvadorefio.

Es importante destacar el alto porcentaje de producto perecedero adquirido por El
Salvador a Guatemala, Honduras y Nicaragua, debido a falta de incentivos en el

agro y a la escasez de dichos cultivos en el pais.



1.5JUSTIFICACION DEL PROYECTO

El proyecto de investigacion, a nivel general, es importante porque se
toman en cuenta sugerencias y recomendaciones como resultado del
autodiagnostico; ademas permitirdA mejorar la competitividad de las
empresas locales en este importante rubro y generar rendimientos
econdémicos positivos.

Aunque no se cuenta por el momento con cifras sobre las pérdidas
econdmicas en este sector; la FAO menciona que se pierde mas del
28%.

El trabajo, por otra parte, resulta novedoso. Habiendo revisado la
bibliografia sobre el tema en varias universidades del pais, se
encuentra que el tema ha sido abordado parcialmente por algunos
estudios, pero no en la forma integral como se desea realizar. Dichos
estudios tampoco proporcionan herramientas para realizar un

autodiagnostico consistente a lo largo del tiempo.

El proceso de auto diagnosticar la gestién actual del almacenamiento
de productos perecederos refrigerados y congelados de acuerdo a las
mejores practicas y normativas actuales, se realizara mediante una
herramienta informatica que sea facil de utilizar y brinde reportes Utiles
en el mejoramiento de los procesos de almacenamiento.

No se ha concebido un sistema experto, pero si un sistema que
ayudara a clarificar los dominios, procesos y actividades requeridos

para una gestion eficaz.

Para el lector de este trabajo, el empresario o el académico, la
compilacién de aspectos tedrico-practicos estaran escritos en lenguaje
sencillo que le permitird comprender la complejidad de los almacenes
refrigerados y gestionar mejor las necesidades de su empresa en ese

sentido o bien considerar el outsourcing del mismo como alternativa.



e Se espera también que con la aplicacion de esta herramienta de
autodiagnostico se conozca el estado actual de su proceso de
almacenamiento refrigerado y congelado y como beneficio indirecto se

contrarresten los siguientes sintomas:

A.- MERMAS DE PRODUCTOS POR INADECUADA ROTACION (FECHAS DE
VENCIMIENTO) Y POR MAL MANEJO EN EL ALMACEN

De acuerdo a entrevistas realizadas con ejecutivos de empresas que se
encuentran en este rubro, en almacén seco se presenta un promedio de 1% en
mermas provocadas por descarte de producto por fechas de vencimiento, mal
manejo de producto, robo u otra eventualidad y con respecto al almacén

refrigerado y congelado se presenta un promedio de 2% 2
B.- INSUFICIENTE TRAZABILIDAD DE PRODUCTO

Preliminarmente, dentro de las empresas investigadas no se cuenta con métodos
de trazabilidad que permitan identificar lotes y fechas de vencimiento de los

productos; que garantice procesos eficientes para aseguramiento de calidad.
C.- DEFICIENTE CONTROL DE TEMPERATURA EN ALMACENES

En cuanto al area de producto refrigerado y congelado, el control de temperatura
es determinante porque los cambios bruscos de temperatura pueden activar las
enzimas de los alimentos generando serios problemas de calidad y por ende

problemas de salud al consumidor final.

D.- NO SE REALIZA MEDICION DE CAPACIDAD INSTALADA DE
ALMACENAMIENTO

La medicion de la capacidad instalada es importante ya que afectan los costos

unitarios (aprovechamiento de m3) y manejo del producto.

2 . .
Entrevistas realizadas



E.- DEFICIENCIA EN LAS MEDIDAS DE SALUBRIDAD Y SEGURIDAD
INDUSTRIAL

Estas medidas no son una opcién para las empresas de este giro, ya que existen
leyes que se tienen que cumplir las cuales son auditadas periédicamente por
entidades del Gobierno de El Salvador (MINISTERIO DE SALUD PUBLICA Y
ASISTENCIA SOCIAL (MSPAS), Ministerio de Agricultura y Ganaderia (MAG),
Comision Nacional de Ciencia y Tecnologia (CONACYT); quienes aplican
severas multas e incluso ordenan el cierre de operaciones, si se tienen

incumplimientos graves que alteren la inocuidad de los alimentos.

F.- DESCONOCIMIENTO DE BUENAS PRACTICAS DE ALMACENAJE EN
INDUSTRIA DE PERECEDEROS

Las buenas practicas de almacenaje permiten asegurar la calidad del producto
final conociendo los puntos criticos de control. Ademas de cumplir las leyes

establecidas por el Gobierno de El Salvador.
G.- INADECUADOS INDICADORES UTILIZADOS

Para asegurar resultados confiables en las mediciones de los procesos se debe

manejar indicadores.

Para los literales B al G, en las empresas consultadas a pesar de tener los
mismos sintomas no se lleva un registro de las situaciones descritas que
evidencien su clasificacion y cuantificacion por lo tanto se estableceran

pardmetros para su control durante el desarrollo del Autodiagnéstico Logistico.

1.60BJETIVOS

Objetivo General:

CONTRIBUIR A LA MEJORA DE LA COMPETITIVIDAD DE LAS EMPRESAS
MEDIANTE LA ADECUADA GESTION LOGISTICA DE ALMACENES DE
PRODUCTOS PERECEDEROS REGRIGERADOS Y CONGELADOS.



Objetivos Especificos:

1. Describir técnicamente los elementos mas
relevantes en la administracion de los almacenes
refrigerados y congelados, incluyendo el factor de
seguridad ocupacional.

2. Presentar las normativas vigentes en El Salvador,
a fin de conocerlas y estimar su aplicacion en el
sector econémico de Alimentos y Bebidas.

3. Desarrollar una herramienta informética que
permita controlar el cumplimiento de los aspectos
mas criticos en el almacenamiento en frio.

4. Proporcionar una vision general de la complejidad

de contar con un almacén refrigerado propio.

1.7 ALCANCES

El Autodiagnéstico Logistico aplicarda Unicamente a empresas que almacenan
alimentos y bebidas en condiciones refrigerado y congelado; especificamente
productos lacteos, cérnicos de diferentes especies, mariscos, aderezos, helados,
grasas, hortalizas, frutas y bebidas alcohdlicas y no alcohdlicas; para su

comercializacion en el territorio Salvadorefo.

El sector considerado para la investigacion de campo es Unicamente el sector

formal de la economia. No se investigara el sector informal.

La aplicacion de la herramienta se realizara en dos empresas salvadorefias.

1.8 LIMITACIONES

El autodiagndstico no abarca empresas alimenticias cuyo almacenamiento sea a

temperatura ambiente.

La mayor parte de la informacién con la que se cuenta refleja procedimientos de
otros paises. Debido al poco respaldo historico nacional de informacién, se

tropicalizara la informacion mas relevante.



El estudio no contempla realizar pruebas de laboratorio, ni la adquisicion de

instrumentos de medicion de temperatura y otras variables.

La herramienta informatica de autodiagnostico sera desarrollada en una hoja
electronica del programa Excel. No se estd pensando crear una aplicacion
comercial en bases de datos.

CAPITULO Il: MARCO TEORICO

2.1 PRINCIPIOS Y CONSIDERACIONES GENERALES

La historia de la refrigeracion de productos se remonta hasta hace muchos afios,
en los que el australiano James Harrison, disefié y construyé el primer equipo de
refrigeracién efectivo y la primera planta productora de hielo del mundo (1851).

Después, los embarques regulares de Australia a Inglaterra comenzaron con el
transporte de carne de vacuno congelada, que pronto fue seguido por la
operacion de las primeras bodegas refrigeradas mecanicamente para manzanas
y peras. Desde entonces, las mas modernas plantas de refrigeracion existentes

han cambiado muy poco en su disefio basico.

En El Salvador, las bodegas refrigeradas han sido construidas tradicionalmente
dentro de las empresas. Asi se tiene que en los afios 1950°s empresas como La
Constancia, Industrias Foremost, Bodegas en los Puertos de La Libertad y
Acajutla, etc., ya contaban con un cuarto congelado vy refrigerado.
Recientemente, hace poco méas de una década, los operadores logisticos

comenzaron a incursionar en este rubro.

Los problemas mas frecuentes en la administracion de los almacenes

refrigerados/congelados en este tipo de industria son:

* Supervision sin entrenamiento o sin motivacion.
* Deterioro de la calidad del producto durante el almacenamiento.

* Subutilizacion del espacio refrigerado.
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Todos estos problemas pueden atribuirse directamente a una planificacion y
administracion inadecuada.

La operacion exitosa de las instalaciones de almacenamiento con frio depende
de algunos conocimientos sobre costos, requerimientos especificos del producto,

tecnologia de refrigeracion y mercadeo de los productos.

Los costos de construccion y operacion de las bodegas refrigeradas son altos y
por lo tanto la inversion no debe decidirse hasta que se haya realizado un estudio

completo de factibilidad.

Las bodegas se mantienen en operacidon con un costo muy alto, cuando estan
casi vacias o cuando no se espera un incremento en el precio de venta del
producto. Debe efectuarse una clara estimacion de los productos que se proyecta
almacenar, cuéles son compatibles en la bodega en funcién de temperaturas y
humedades especificas, la vida de almacenamiento que se espera de los

diversos productos y de la aplicabilidad a la situacién que se espera del mercado.
2.2 EL RETO DEL ALMACENAJE DE PRODUCTOS REFRIGERADOS Y
CONGELADOS

Los productos refrigerados y congelados constituyen un verdadero reto logistico

para las empresas nacionales por varias razones:
2.2.1Requerimientos especificos de infraestructura en almacenes

2.2.2 Altos costos de operacion, principalmente por las tarifas eléctricas,

manipulacion de productos dentro del almacén.
2.2.3Control de la obsolescencia y deterioro del producto
2.2.4Control de la cadena en frio

2.2.5Control del Personal

2.2.6Procedimientos especiales

11



2.2.1. Requerimientos especificos de infraestructura en Almacenes

Los almacenes refrigerados son instalaciones con un ambiente de temperatura
controlada que contienen una gran variedad de mercancias desde alimentos
frescos y congelados hasta productos farmacéuticos y quimicos.
A nivel general, el ambiente que prevalece en los almacenes refrigerados
presenta unas condiciones climaticas variadas y severas, tanto para los equipos
como para el recurso humano.
Los rangos de temperaturas mas usuales son:

e Zonas de Congeladores — 40 °C (— 40 °F) a— 15 °C (5 °F),

e Enfriadores — 9 °C (16 °F) a 2 °C (3 6°F),

e Refrigeradores y Muelles de Carga 0 °C (32 °F) to 18 °C (65 °F).

En cualquier ambiente a temperaturas bajo cero, la humedad relativa es
tipicamente del 10% al 15%,pero puede cambiar rdpidamente debido a pequefios
cambios de temperatura producidos por los movimientos de producto a la entrada

y salida del almacén.

El impacto de la temperatura sobre la infraestructura es total:

a. Los cimientos deben incluir paredes de vapor y canales subterraneos de
extraccion del agua que se condensa por debajo del piso, debido al
cambio de temperatura entre el suelo y el almacén;

b. las paredes y techos deben ser totalmente herméticas, aislantes, a fin de
no permitir fugas de aire frio al exterior;

c. los racks deben ser galvanizados para evitar corrosion de los mismos, lo
gue implica contaminacion de los productos alli almacenados;

d. los montacargas deben ser resistentes y disefiados para soportar dicha
temperatura,

e. equipos duales de refrigeracion (siempre se considera asi para evitar
pérdidas de producto, por si falla uno)

f. los operarios deben utilizar abrigos apropiados y controlar su exposiciéon
en el tiempo a bajas temperaturas.

Todo lo anterior representa inversion.
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a.- Los suelos.

Es importante destacar que el primer paso en la construccion de un almacén
refrigerado es el estudio del suelo del lugar donde operara. Esto es un detalle
importante, ya que asegura que la inversion esté garantizada.

Suelos arcillosos o de alto contenido en humedad donde el agua subterranea
estd muy cerca de la superficie pueden dafiar el piso y el proyecto de
construccion en su totalidad.

Se utiliza el durapax y el plastico negro como material aislante en la “trampa de

vapor” que tiene que tener el piso para que la humedad no pase al cuarto frio.

Imagen 1: Ejemplo de aislamiento térmico en bodegas refrigeradas

Aunque parezca incongruente hablar de los suelos, como parte de los equipos
estaticos, cobran especial relevancia cuando tratemos con almacenes de gran

altura, y con mayor razon al tratar con pasillos estrechos.

v L] T3
& {4 ;ﬁz.gﬁ = = == T

Imagen 2 Proceso de colado utilizando concreto tipo bomba
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Los condicionantes de calidad del suelo, vienen impuesto en la mayoria de las
ocasiones, por las caracteristicas de los estantes para pallets (racks) y del cuarto

frio.

Imagen 3: Aislamiento Térmico con durapax

A nivel internacional, todas las exigencias sobre el suelo de los almacenes,
aparecen recogidas en la publicacibn de la Federacion Europea de
mantenimiento de almacenes FEM 9.831.en la que se detallan las siguientes tres

caracteristicas de otras posibles:

e RESISTENCIA A LAS PRESIONES: Los estantes para pallets descansan
en el suelo, gracias a suelas metalicas fijadas bajo las patas de los
bastidores. Estas suelas deben tener obligatoriamente dimensiones
restringidas, del orden de 200 a 300 cm2, siendo las presiones en el suelo
entre 20 y 40 kilos por cm2. Las resistencias exigidas a la presion varian
segun los constructores, entre 40 y 70 Kg. por cm2, lo cual equivale a 568
psiy 995 psi respectivamente.

En la practica, los constructores en El Salvador solicitan el concreto con
resistencias que van desde 210 psi (Ej. Despensa Familiar Apopa) hasta

245 psi (Wallmart, Soyapango) . El acabado de estos pisos se conoce
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como piso pulido. Pueden utilizarse aditivos para mejorar las condiciones
de resistencia, como fibra metalica o de poliestireno, inclusor de aire,
acelerante de fraguado para 3 o 7 dias (permite alcanzar el 80% de la

resistencia en menor tiempo), endurecedores de superficie y otros.

PLANICIDAD: Las exigencias de los proveedores de estantes para pallets
requieren gque no exista ninguan desnivel superior a 2 milimetros por cada 2
metros. Algunos, sin embargo, pueden llegar a tolerar hasta 3 milimetros,
pero no mas. Ello garantiza una mejor distribucion del peso a soportar en
la longitud de la estructura del rack apoyada en el piso.

Esto a veces es dificil de lograr por la variabilidad del proceso constructivo
y del material. Por ello se utilizan equipos como allanadoras de doble aspa

(helicopteros) y reglas vibratorias.

Imagen 4 Allanadora doble en proceso de piso pulido

En caso de no lograrse, existen equipos que devastan la superficie y

ayudan a nivelar el piso.

HORIZONTALIDAD: EI piso puede ser plano, pero puede estar
desnivelado. Ambas caracteristicas estan relacionadas, pero las

exigencias en este sentido son mas restrictivas, puesto que los
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proveedores de estanterias reclaman diferencias de altura inferiores o
iguales a 2 milimetros por 2 metros en todas las direcciones, con una
inclinacion maxima de 1 milimetro por metro para garantizar el buen
funcionamiento de las estructuras racks. Un piso que no sea horizontal
ocasiona un desbalance en los esfuerzos que provee la carga al rack

produciendo fatiga a los mismos.

Los problemas mas frecuentes que pueden encontrarse en los pisos industriales
para bodegas refrigeradas son el alabeo, grietas y fisuras, exfoliacién, manchado
del piso, desprendimiento de los revestimientos, escarcha, etc. Para cada caso,

la solucion es especifica.

b.- Las paredes y cielos falsos

Para el aislamiento térmico, se requiere que paredes y cielos falsos sean
totalmente herméticos, lisos, y que brinden un alto nivel de asepsia, por lo que
normalmente se construyen con paneles tipo sandwich que son laminas de bajo

peso tal y como se ilustra a continuacion

Imagen 5
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Imagen 6 Ejemplo de paneles para almacenes refrigerados®

Resulta importante destacar que el techo del almacén refrigerado es lo Gltimo que
se coloca. Nunca debe colocarse antes del proceso de colado del piso, ya que el
concreto se calienta a medida que endurece y todos los vapores y temperatura se

pueden elevar causando un ambiente peligroso para los trabajadores.
c.- Racks para cuartos frios

Es muy recomendable leer las especificaciones técnicas de los proveedores de
estanterias para poder determinar si el rack que le estdn vendiendo esta
disefiado para soportar la humedad y la dilatacién térmica en las condiciones del

almaceén refrigerado.

Imagen 7. Racks”

3 Fuente http://www.corarefrigeracion.com/productos/instapanel

* Fuente http://www.americansurplus.com

17


http://www.corarefrigeracion.com/productos/instapanel
http://www.americansurplus.com/

d.- Equipo de manejo de materiales
También el equipo de manejo de materiales es especializado.

Tomese , por ejemplo, el pallet jack o transpaleta. Una galvanizada cuesta $562

FOB USA, casi el triple de una normal.

Y

2
g EREL N

Imagen 8. Pallet®

Imagen 9 Montacargas

Se recomienda leer las especificaciones técnicas del fabricante, a fin de poder
operar un montacarga dentro del cuarto frio. Si no esta disefiado para soportar
temperaturas bajas, el motor podria arruinarse rapidamente por efecto de la
condensacion del calor. Puede encontrar informacién sobre equipo especializado

en el siguiente link:

® Fuente
http://www.theonlinecatalog.com/atlanticrack/store/buynow.asp?|TEM 1D=910&IT
EM PART 1D=14880
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e.- Equipos de proteccidn especial para trabajadores

La eleccion apropiada de los equipos de proteccion personal (abrigos, guantes,
conjuntos, gorras, etc.) deben estar fundamentados en los siguientes criterios
gue garantizan la salud del trabajador bajo condiciones refrigeradas o

congeladas:

e Deberan ser comodos y brindar el aislamiento deseado.

e Deberd guardar el ajuste exacto a la talla corporal del trabajador que los
usa.

e La ropa protectora debera ser la adecuada para la tarea, impidiendo asi
gue el trabajador adopte posiciones no naturales y experimente dolores

musculos-esqueléticos.

Imagen 10. Equipo de proteccién personal °

e El trabajador en los intervalos de descanso debera remover la capa
externa del Equipo de proteccion personal y permanecer en el cuarto de
calentamiento o refugio sin ella; accion que permitira el correcto

calentamiento del cuerpo y no malograr los Equipo de proteccion personal:

e El Equipo de proteccion personal bajo ningun concepto sera usado
hamedo o mojado, de igual forma el trabajador no se podra equipar con su

ropa personal sudada, en caso contrario estas deberan ser cambiadas por

% Fuente: http://www.manticafarach.com/ropa2.htmi
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otras frescas y secas, impidiendo asi dolores musculos-esqueléticos o lo

gue es peor riesgos de hipotermias.

e Bajo ningun concepto el trabajador deambulara fuera de las camaras con

el equipo para frio.

e EIl Equipo de proteccion personal que no esté en uso debera permanecer
en el cuarto de secado

2.2.2.- Altos costos de operacion
Los costos operacionales de los almacenes refrigerados provienen de:

+ Gastos en inversiones
* Vida esperada

* Interés sobre el capital
» Costos de la energia

* Costos de mano de obra

Estos costos varian segun la ubicacion y el tiempo.

Las cifras reales son dificiles de calcular porque dependen del precio de la tierra,

el propdsito del frigorifico y del producto que se va a almacenar.

La depreciacion financiera de las inversiones varia con los elementos, siendo
usual considerar 15 a 20 afios para los edificios, 10 a 15 afios para el aislante y

de 7 a 10 afos para el equipo de refrigeracion y otros equipos auxiliares.

Los costos operacionales varian ampliamente de acuerdo a muchos factores
econdmicos. Por ejemplo, una planta de almacenamiento de tamafio mediano en
Francia que se utiliza casi todo el afio, segun el manual de la Organizacion de
Agricultura 'y Comida (FAO), incurre aproximadamente en los siguientes

porcentajes de gastos:
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Costos de inversion 25%

Energia 40%
Mantenimiento 15%
Mano de obra 10%

Tablal. Costos de Operacion

El valor de la energia es siempre un componente importante de los costos
operacionales. El ahorro de energia influye sobre los costos, pero también la

disponibilidad, origen y tipo de energia.
El ahorro de energia en la bodega refrigerada puede lograrse mediante:

» reduccion de la carga de refrigeracion de las bodegas
« aumento de la eficiencia del equipo de refrigeracion;

* uso de otras fuentes de energia

La reduccion de la carga de refrigeraciéon puede preverse durante el disefio y
construccion de la planta de almacenamiento. Un ligero grosor adicional de la
aislacion, proteccion contra el sol, cAmaras herméticas y dispositivos especiales
gue conectan directamente las puertas de la bodega a los camiones o carros de

ferrocarril, ayudaran en conjunto a reducir la carga de refrigeracion.

Cuando estd en operacion, el desperdicio de energia se reduce enfriando
rapidamente los productos y reduciendo el tiempo durante el cual se mantienen
abiertas las puertas. Por ello, también los muelles de carga y descarga son

especiales, tal como aparece en la siguiente fotografia.
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Imagen 11: Muelles de carga
Un aumento de la eficiencia del equipo de refrigeracion puede lograrse mediante:

*Buen mantenimiento permanente;
* Ajuste preciso del equipo de acuerdo a la potencia de las maquinas, las
condiciones ambientales y las necesidades de temperatura de los productos

almacenados.

Imagen 12. Vista del equipamiento dual de refrigeracion
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2.2.3.- Control de la obsolescenciay deterioro del producto

El cuadro que a continuacién se presenta contiene una lista de la vida de
almacenamiento esperada para productos frescos, las temperaturas vy
humedades especificas que deben mantenerse, a fin de que estas expectativas

se cumplan.
Se supone que el producto:

« Esta limpio y libre de infecciones;

* Ha sido cosechado en el estado correcto de madurez;

 Esta libre de dafo fisico;

» Se ha puesto bajo condiciones de almacenamiento tan pronto como es posible
después de la cosecha;

* Ha sido preparado adecuadamente para el almacenamiento.

La falta de cumplimiento de estos requisitos ocasionara una disminucion de la
vida esperada de almacenamiento. Para evitar confusiones, se supone que la
vida de almacenamiento es el periodo maximo durante el cual el producto
permanece apto para su mercadeo y no el periodo de envejecimiento total o
deterioro. Los valores que se dan son Unicamente a via de ejemplo, pero ofrecen
una idea aproximada de lo que implica alargar la vida tanto a frutas como
hortalizas.
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Temp. bodega

Condiciones de la bodega

Condiciones de la bodega

Frutas Hortalizas
rango °C H.r.% VA °C H.R.% VA
Manzana 0ad 90-95 2-6m Alcachofas 0 95 34s
Damasco 0 20 2-4s Esparrago 0a2 95 2-3s
Cereza 0 9095 1-2s Repollo** 1] 95 1-3m
Datil (fresco) 0 85 1-2m Zanahoria 1] a5 5-6m
Uva -1a0 90-95 1-4m Coliflor 0 95 2-3s
Kiwi -1.5 9095 314s Apio o a5 4-12s
Limon 0ad5 8590 2-6m Maiz 0 95 1s
Naranja** 0ad 8590 3-4m Maiz (dulce) 1] 65-70 6-7m
0a4°C Durazno 0 90 2-4s Ajos 1] 95 1-3m
Pera** 0 90-95 2-5m Puerro 0 95 1-2s
Ciruela 0 9095 2-4s Lechuga 1] 90-95 5-7d
Frambuesa 0 90-95 1-ad Champifiones 0 65 6-8m
Frutilla (fresa) 0 9095 1-5d Cebolla (seca) 1] 65-70 1-3s
Arvejas 2a3 95 125
{sin vaina)
Papas (semilla) 1] 90-95 1-2s
Espinaca a5
Mandarina 4a6 8590 4-65 Frijoles 7a8 92-95 1-2s
Aa8°C Mangostan 4a5 8590 6-7s Papas da6 90-95 4-3m
(de mesa)
Sandia 5al0 8590 2-3s Papas 7a10 90-95 2-5m
Palta 7al2 8590 1-2s Pepino 9a12 a5 1-2s
Platano 12a13 8590 10~ Berenjena 7a10 90-95 10d
{coloreado) 13al6 8590 20d Pepinillo 13 90-95 5-8d
Pomelo 10 8590 5-10d Jengibre 13 65 6m
Guayaba 8al0 90 2-3m Ocra 75al0 90-95 1-2s
Limén (verde) |  10a14 85-90 2-3s Calabaza 13-Oct 50-75 2-5m
(zapallo)
Lima 85a10 8590 1-4m Pimiento 7a10 90-95 1-3s
MAS DE 8°C Mango** 7a12 90 3-65 Camote 13al6 85-90 47m
Melén 7alo 8590 3-7s Tomate 12a13 3590 1-2s
Papaya 7a10 1-12s Tomate 10-Aug 85-90 1s
{maduro)
Pifia, 1-3s Name 16 85-90 3-5m
Pifia
10a13 8590 2-4s
(verde)
Pina 7a8 90 2-4s
{madura)

H R. = Humedad Relativa;

**= depende del origen y variedad;
VA = vida de almacenamiento esperada en la practica;

d = dias; s = semanas; m = meses

Tabla 2: Relacién de fruta y Temperatura’

” Fuente FAO, Manual para el mejoramiento del manejo poscosecha de frutas y hortalizas,
http://www.fao.org/docrep/x5056S/x5056S04.htm#Almacenaje%20refrigerado
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Pre-enfriamiento de productos frescos

Existe una situacion que debe observarse para ahorrar costos. Una vez que el
producto entra a la bodega con frio, irradiara calor hacia el interior debido al calor
gue trae del campo y a la respiracion; mientras mas pronto el producto alcance su
temperatura Optima de almacenamiento, mas pronto estard bajo control la

respiracion, lograndose la maxima vida de almacenamiento del producto.

El calor del producto es transmitido al aire, que a su vez, lo transfiere al
evaporador que lo elimina en el ciclo normal de refrigeraciébn mecanica. El tiempo
gue demora el producto en alcanzar la temperatura 6ptima de almacenamiento
(tiempo de enfriamiento) dependera de la capacidad total de refrigeracién del
equipo y de la velocidad del aire que pasa por el evaporador y el producto,
asumiendo que existe libre circulacion del aire alrededor del mismo. El
movimiento rapido del aire sobre el producto aumenta la pérdida de agua y por
ello en la mayoria de las bodegas refrigeradas para almacenamiento prolongado,
la circulacion del aire es moderada, a fin de mantener al minimo la pérdida de

agua durante el periodo de almacenamiento.

La reduccién de la temperatura bajo estas condiciones sera lenta y también se
reducira lentamente el ritmo de la respiracién. Para superar estos problemas se
han ideado varios métodos de pro-enfriamiento para enfriar rapidamente el
producto antes de introducirlo en una bodega refrigerada para almacenamiento

prolongado.
Sistema de enfriamiento Bodegas de enfriamiento y
solamente mantencion
. Bodega con Enfriamiento
: . Enfriado al . :
Hidroenfriado . frio con aire
vacio : .
convencional humedo
. 2 1/2 huras
Tiempo de 20-40 mio. 20-40 mio. (frutas blandas 2-8 horas (fruta
. : (por blanda) 10-17
enfriamiento (continuo) ) hasta 24
partida) horas) horas
Opi;arglgn y Simple Simple Especializada Especializada
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Reqws[tos del Resistente al Casi todos | Casitodos los .
material de ) ) Alta calidad
agua los tipos tipos
empaque
- Pequeiia
Pérdida de Ninguna pero Moderada Minima
peso PSR
significativa
Peligros para el | Propagacion de Cpngela Congelamiento .
miento del Ninguna
producto enferme- dades del producto
producto
Altcijsegzro Altos pero puede
- P aprovechar las
Requerimientos | aprovechar las :
. . Altos Moderados ventajas de
de energia ventajas de ;
: tarifas
tarifas .
) especiales
especiales

Tabla 3. Enfriamiento®

Una vez que el producto ha sido enfriado a la temperatura requerida debe ser
trasladado tan r4pidamente como sea posible a una bodega disefiada
especificamente para almacenamiento prolongado. Ocasionalmente esta bodega
es la misma que se usa para el pre-enfriamiento, pero normalmente es una

bodega independiente y mucho mas grande.

Durante el almacenamiento prolongado es importante que el aire de la bodega
circule bien, pero a baja velocidad, de manera que la transpiracion y la pérdida de
agua del producto se mantenga al minimo. La temperatura de la bodega y por lo
tanto del producto almacenado debe ser vigilada y mantenida cuidadosamente y
lo mismo debe hacerse con la humedad relativa, la cual debe elevarse si fuera
necesario. La ventilacion es vital para impedir la acumulacion de diéxido de

carbono y etileno y la disminucién del oxigeno hasta niveles perjudiciales.

® Fuente: FAO, Manual para el mejoramiento del manejo poscosecha de frutas y
hortalizas,
http://www.fao.org/docrep/x5056S/x5056S04.htm#Almacenaje%20refrigerado
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Los productos deben estibarse de modo que no dificulten la circulacion, ya que
ello podria permitir la formacién de areas localizadas en donde se acumula el
calor (focos de calor) lo que propicia el deterioro prematuro del producto. Ademas
esto permite la inspeccion periédica durante el almacenamiento y por lo tanto, la

eliminacién del producto infectado, maduro o deteriorado, si fuera necesario.

Es recomendable que toda la fruta por almacenar sea introducida al cuarto frio en
una sola operacion. Esto evita problemas con las oscilaciones de temperatura y
de la humedad relativa, causadas por introducir frutas con temperatura alta a un
cuarto refrigerado y por abrir y cerrar las puertas continuamente. Conviene

recordar que si la fruta entra pre-enfriada se reduce su deshidratacion.

Si se requiere ir refrigerando fruta diariamente, la cantidad esta limitada a la
capacidad de la unidad de refrigeracién y no debe introducirse fruta nuevamente,
mientras la temperatura del cuarto no se haya estabilizado. Esta informacion

puede suministrarla el fabricante para cada caso en particular.

Se recomienda que, al introducir fruta sin pre-enfriar, se ubique cerca del piso y

lejos del termostato.

2.2.4.- Control de la cadena en frio

La cadena de frio es el proceso logistico que asegura la correcta conservacion,
almacenamiento y transporte de los productos, desde que salen de la planta

productora hasta el momento en que el consumidor final va a consumirlos.

Se debe mantener constante la temperatura del producto a través de todas las
etapas de manejo, empague, almacenamiento y mercadeo incluyendo su

exhibicién en el mercado minorista.

Hasta ahora sélo ha sido posible usar la cadena de frio para el mercadeo de
productos, cuando participan grandes organizaciones que se integran para

controlar mejor todos los aspectos de la post-cosecha, cuando ellos mismos son

27



los principales minoristas a nivel de supermercado y cuando venden grandes

volimenes de productos.

Es poco probable que tales avances se produzcan en los proximos afos en los

paises en desarrollo en los que:

 Existen deficiencias en cuanto al nimero y calidad de la infraestructura de las

empresas y del transporte adecuado.

* La mayoria de los canales de venta a nivel minorista se caracterizan por su
tamafio pequefio y por la existencia de numerosos y diferentes duefios con

escaso capital.

* En la mayoria de los casos, el valor de gran parte de los productos frescos es
demasiado bajo para garantizar la inversidbn en cuartos frios con todas las

facilidades

Es altamente recomendado tener equipos adecuados para el control de la

temperatura y humedad a lo largo de la cadena.
Esto se logra mediante el uso de termo higrometros y otros equipos.
A continuaciones algunas de ellos:

a.- Termo higrémetros

Lleve el control de la
temperatura y humedad
con la mejor tecnologia

Imagen 13

Termo higrémetro electrénico RH: Guardara los datos de temperatura y humedad
desde cada 2 segundos o hasta 36 horas, segun se lo indique previamente en el
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software y después podra descargar la informacion a la computadora, que

desplegara los registros para que usted lleve el control.
Rango de humedad: 0 a 100% Rango de temperatura: -25°C ~ +60°C

Termo higrémetro inalambrico RTR-53: Recolectara los datos de temperatura y
humedad desde estaciones remotas.

Rango de humedad: 10 a 95% Rango de temperatura: 0 a 55°C

Termo higrémetro digital: Le permitira observar la temperatura ambiental y

Humedad relativa en el momento.

Rango de humedad: 20 a 100% Rango de temperatura: Interna: 32°F hasta
122°F (0°C hasta 50°C)
Externa: -58°F hasta 158°F (-50°C hasta 70°C)

b.- Termémetros infrarrojos

rela temperatih
uestosa altas temperdty

Imagen 14

La tecnologia de los termdmetros infrarrojos hace que las tomas de temperaturas
gue son dificiles se vuelvan de facil acceso, con lecturas rapidas y precisas.
Permiten medir superficies extremadamente calientes, objetos en movimiento,
formas irregulares, medir temperatura a distancia, evitando la contaminacion de

los alimentos
Rango de temperatura: -76 a +932°F (-60 a +500°C)
Campo de alcance: 12:1

Tipo: Pistola
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c.- Etiguetas termo sensibles

PakSense - Ultra Contact Labels - Son capaces de almacenar digitalmente la
temperatura precisa de un producto a lo largo de su cadena de distribucion.
Son ideales pararegistrar el comportamiento de productos perecederos o

sensibles a la temperatura.

Las etiquetas son a prueba de agua. Cadauna posee

un nimero de serie unico que la identifica. Existen varios
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modelos:
Ultra Contact Label - de 6 dias -
Para productos en transito de 6 dias o0 menos. La etiqueta de 6

dias almacena informacion de temperatura cada 5 minutos.

Ultra Contact Label - de 15 dias

Para productos en transito de 7 a 15 dias. Autométicamente
almacenan registros cada 15 minutos y todos los eventos
significativos. Durante este periodo, la temperatura es
muestreada cada minuto y un promedio es registrado cada 5

minutos.

Ultra Contact Label - de 30 dias -
Para productos en transito de 16 a 30 dias. Automaticamente

almacenan registros cada 30 minutos. Durante este periodo, la

temperatura es muestreada cada minuto y un promedio es

registrado cada 5 minutos.

Ultra Contact Data Logger - de 30 dias -

Para productos en transito de 30 dias 0 menos en que los clientes prefieran
eliminar las alertas visuales para un monitoreo de temperatura privado.
Almacenan registros cada 50 minutos y todos los cambios notables que se hayan

presentado
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Ultra Contact Data Logger - de 60 dias -

Para productos en transito de 60 dias 0 menos en que los clientes prefieran
eliminar las alertas visuales para un monitoreo de temperatura privado.
Almacenan registros cada 50 minutos y todos los cambios notables que se hayan

presentado

Los registros de temperatura pueden ser visualizados de estas dos formas:

- Mediante sus diodos emisores de luz (LED's) los cuales indican si el embarque
se mantuvo dentro del rango de temperatura aceptable.

- Los registros digitales pueden ser descargados mediante el Lector PakSense e

interpretados en un formato estandar de hoja electronica de Excel.

2.2.5.- Control del Personal

El excelente estado de salud del trabajador que estara laborando en las cAmaras
frias es muy importante. Por ello deberé realizarsele un chequeo Pre-ocupacional
a su ingreso y un chequeo ocupacional semestral para permitir de esta forma

mantener el perfil requerido.

¢, Cual es el “Perfil Médico” en el reclutamiento y seleccidn del trabajador para las

camaras de frio?

- Tener buena salud general.
- La edad no es un factor limitante. Sin embargo los mayores de 40 afios
son mas propensos a sufrir problemas cardio-respiratorios.
- Talla no menor de 1,65 cm. y su peso de constitucion media (ni obesos ni
delgados)
- No tener antecedentes de consumo de alcohol, tabaco u otras drogas.
Tomar nota de los antecedentes patoldgicos contraindicados para laborar en los

almacenes refrigerados:

- Asma bronquial.
- Bronquitis croénica.

- Rinofaringitis cronica.
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- Alergias al frio.

- Reumatismo o enfermedades reumaticas.

- Mal formaciones osteo-musculares de columna vertebral (escoliosis).

- Hipertiroidismo.

- Enfermedades cardiovasculares crénicas.

- Epilepsias.

- Problemas visuales que lo obliguen a usar lentes (gafas o lentes de

contacto).

Semestralmente se debe hacer una revision médica general con el fin de detectar
signos y/o sintomas de alteraciones en la salud por exposicion a frio. En los
anexos, se incluye un formulario que puede ser utilizado para realizar este

seguimiento por operario.

El entrenamiento es importante para el trabajador que labora en los almacenes
refrigerados. Debera entender los riesgos a los que se expone al trabajar en este
ambiente, darle un correcto uso a los Equipo de proteccion personal y saber
administrar primeros auxilios. El entrenamiento debe ser constante y estar
apoyado por pancartas, afiches o leyendas alusivas, que mantengan al trabajador
actualizado.

El contenido basico de la capacitacion al personal expuesto contempla: Teoria
acerca del frio y pérdida de calor; Alteraciones en la salud por exposicion a frio
extremo ( Hipotermia-Congelacion ); Medida de Seguridad para trabajo en frio

extremo y Elementos de Proteccion Personal para trabajar en frio extremo.
2.3 CONDICIONES DE SEGURIDAD DE LOS ALMACENES REFRIGERADOS

Las éareas de frio deben estar conformadas por una Camara fria o de
almacenamiento, con una temperatura entre —26°C a —30°C, una antecamara o
pre-camara para trabajos, con una temperatura entre —10°C a —0°C y una area de

refugio o zona de descanso para calentarse, con una temperatura de 21°C.

Deberan permitir una facil circulacién entre sus compartimentos y sus rutas de

circulacion o de salida deberan ser claramente sefialadas con letreros luminosos.
Deben tener una buena iluminacién, a la red general y a la red de emergencia.
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Las puertas de las camaras frigorificas deben llevar dispositivos de cierres que
permitan abrirse facilmente desde adentro. Ademas debera existir una sefial
luminosa activada Unicamente desde su interior, que indique la existencia de

personal dentro de la cAmara.

Las camaras deberan disponer de dispositivos de llamada “hombre atrapado” en
Su parte interior, no accionada eléctricamente, alumbrada con luz piloto, con un

dispositivo que impida la formacién de hielo.

En su interior y cerca de la puerta, debera existir un cajetin que contenga un

hacha, herramienta capaz de permitir romper la puerta en caso de emergencia.

Las alarmas de emergencia “hombre atrapado” deberan sonar en todas las areas
normalmente mas concurridas y su sonido debe ser claramente diferenciado de la

alarma contra incendio o de otra emergencia.

Todas las alarmas, los dispositivos de apertura de puertas, las salidas de
emergencia, sefiales luminosas, deberan tener un mantenimiento y pruebas

periddicas que aseguren estar en buenas condiciones de trabajo.
2.3.1 PROCEDIMIENTOS ESPECIALES

Es importante visualizar que los almacenes refrigerados requieren procedimientos
especiales, a fin de reducir los riesgos al trabajador y garantizar la cadena en frio.

A continuacion se explicardn brevemente los procedimientos basicos:
P.1.- Procedimiento para el ingreso o salida de las camaras de frio.

Todo trabajador que va a ingresar o salir de las camaras de frio, debera permitir
el proceso normal de aclimatacion corporal. Accidbn que le tomara

aproximadamente un minuto de tiempo.
El trabajador debera vestirse apropiadamente con su equipo completo para frio.

Una vez vestido con el Equipo de proteccion personal, ingresara y permanecera
por espacio de un minuto aproximadamente en la camara de trabajo o

antecamara, antes de ingresar a la camara de almacenaje.
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Cuando el trabajador se disponga salir de las camaras de almacenaje, lo haréa en
la misma forma que a su ingreso pero a la inversa, permitiendo asi el proceso de
aclimatacion y ya, en el exterior esperard un minuto antes de despojarse de los

Elementos de Proteccién Personal.

Importante: Bajo ningln concepto se permitira el ingreso a las camaras de frio sin

el equipo para frio.
P.2.- Procedimiento a seguir en el cuarto de calentamiento o el exterior.

El trabajador deberd permanecer fuera de las cAmaras, por un tiempo no menor
de quince minutos antes de retornar a sus funciones, durante este tiempo no
podra realizar trabajo de esfuerzo fisico, accibn que permitira restaurar su

metabolismo normal.

Mientras esté en el proceso de calentamiento, el trabajador beberd aguas
aromaticas dulces y calientes, para reponer las calorias y fluidos perdidos, antes
de su ingreso a las cdmaras. Bajo ningun concepto consumira alcohol, tabaco ni

café.

El trabajador mientras permanezca en el exterior, deberd remover la capa externa

de su Equipo de proteccion personal y dejarla secar antes de volverla a usar.

Una vez que ha terminado el periodo de calentamiento o de descanso, se
equipara nuevamente, antes de reingresar a las camaras, teniendo la precaucion

de verificar que su ropa y su Equipo de proteccion personal se encuentren secos.
P.3.- Procedimiento a seguir en las camaras frias.

El trabajador una vez equipado y con las oOrdenes explicitas ingresara a las
camaras, para realizar su trabajo, el que hard ordenadamente y limitando

esfuerzos fisicos, para evitar sudor y que se moje la ropa interior.

Dentro de la cdmara observara a cada uno de los integrantes del grupo que

laboran en ese momento, para estar presto a cualquier ayuda.

No permanecera inmovil o sentado por largo periodo de tiempo, para prevenir asi
la hipotermia.
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No podra permanecer por un espacio mayor a una hora y quince minutos en su

interior.

Una vez que ha terminado su trabajo en las camaras, retornara al exterior y
procedera a despojarse del Equipo de proteccion personal antes de abandonar

el area de frio.

P.4.- Procedimiento a seguir en caso de emergencia.

Hacer sonar la alarma de hombre atrapado y buscar ayuda inmediata.
Tratar lo mas rapido posible alejarse del area fria.

Despojar de la ropa mojada a la victima.

Cubrirlo con colchas, sabanas o bolsa de supervivencia.

Manténgalo abrigado y en posicién horizontal.

Una vez que la victima se esta recuperando, administrarle bebidas aromaticas

calientes y dulces.
Actue rapido y sereno hasta que llegue la ayuda médica.

En cuanto a los horarios de trabajo, se considera que el tiempo de exposicidon

continua no debe sobrepasar de 75 minutos.

Al cabo de éste, se debe tener un descanso de 15 minutos fuera del ambiente
frio para poder reingresar nuevamente. Esta alternancia se desarrolla durante

toda la jornada laboral.

Continua
; Descanso Descanso asi el
Trabajo'en 75 minutos 75 minutos tiempo
Almacén
de la
5m. 15m. jornada
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2.4 .Operadores logisticos Refrigerados

En base a todo lo anteriormente expuesto, se puede concluir que mantener un
almacén de productos refrigerados y congelados demanda mucha inversion y

atencién a los detalles para una empresa que quiera hacerlo por su cuenta.

La subcontratacién de un operador logistico para que almacene y distribuya los
productos refrigerados y congelados es una tendencia en la ultima década en El
Salvador y responde, precisamente, a la blusqueda de simplificacion operativa y

de inversion de las empresas.

Actualmente, los servicios se pueden encontrar en empresas relativamente

jovenes como las siguientes:
a.- Styba

b.- Almacena

c.- Blue Logistics

d.- Ransa/Agdosa

e.- Operadora Logistica OPL

Es precisamente la subcontratacion la que hace posible la transferencia de todos

los riesgos de manipulacion del producto hacia el operador logistico.

Dicho en otras palabras, si la empresa no cuenta con los recursos humanos para
coordinar el almacenaje refrigerado y congelado, y no se plantea a si misma el
cumplimiento de las normativas y estandares; puede apoyarse en estas
empresas de servicio que son especialistas en dicho servicio y que pueden
garantizar el cumplimiento de normativas y controles especificos para los

productos.
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CAPITULO III:

ANALISIS DEL SECTOR ECONOMICO DE LA DISTRIBUCION DE
PRODUCTOS CONGELADOS Y REFRIGERADOS.

En base a un documento publicado por la Asociacion Salvadorefia de Industriales
ASI, la industria de alimentos y bebidas es considerada una de las mas

dindmicas y cambiantes en el mercado salvadorefio e internacional.

Prueba de ello, es el surgimiento de nuevas tendencias en la demanda
internacional de alimentos, las cuales influyen en temas como el empaque, los
requisitos de etiguetado y detalle de contenido del producto, presentaciones,
tamafios, formas, usos, entre otras caracteristicas que les permita mayor
durabilidad, calidad de presentacion y ganar espacio en un mercado cada vez

mas exigente.

Asimismo, El Salvador posee amplias posibilidades de incrementar las
exportaciones de productos de la industria agroalimentaria y fortalecer las
diversas cadenas productivas de la misma, generando en si, mayores y mejores

empleos.

El sector alimentos y bebidas es uno de los sectores que se ve mayormente
influido por la importacion de materia prima, ya que nuestro pais posee una
agroindustria no desarrollada, en tal medida que esta pueda suplir las
necesidades de produccion del sector.

Durante los ultimos afios hemos tenido una tendencia al aumento en el precio de
las materias primas agricolas porque han cambiado algunos de los determinantes

de la demanda de alimentos.

3.1Las PYMES como eslabdén importante del sector

En el mismo documento se menciona que las Pequefias y Medianas Empresas
(Pymes) constituyen mas del 90% de las empresas en la mayoria de los paises

del mundo.
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Las Pymes son la fuerza impulsora de gran numero de innovaciones y
contribuyen al crecimiento de la economia nacional mediante la creacion de

empleo, las inversiones y las exportaciones.

A pesar de la importancia que tienen las Pymes el fomento de su competitividad,
a menudo las Pymes no saben aprovechar debidamente ese sistema.

Los altos costos que enfrentan en sus operaciones cotidianas se suman a un
abanico de adversidades internas que frenan el crecimiento econédmico de este
sector, considerado el engranaje mas grande del pais porque representa el 95%

de los negocios y ocupa un 42% del movimiento de las ventas.

Si bien el principio de los males tiene origen en los mercados internacionales, las
medidas econdmicas que ha aplicado el Gobierno salvadorefio en los ultimos
afios también han golpeado la economia de las Pymes. Los empresarios no han
logrado escapar del aumento en el precio de productos como el maiz, el trigo y
las grasas vegetales, que a su vez ha desatado el aumento en el costo de los

productos alimenticios en el mercado local.

Pero tampoco escapan del mal clima de negocios que se respira en el mercado
interno, en donde se han generado condiciones que estan llevando a numeros
rojos las cuentas de los pequefios y medianos empresarios, por ejemplo, algunos
servicios publicos, como el agua potable y la energia eléctrica, y otros servicios
privados, como el transporte terrestre, cuyo flete aumenta sustancialmente de

acuerdo a las alzas de los combustibles.
3.2 DIFICULTADES DEL SECTOR

Existen otras dificultades para este sector que le restan competitividad: La
inseguridad, Inversion en tecnologia de seguridad para negocios y vehiculos,
desarrollo de investigacion de nuevos productos, Altos precios de aranceles,
aumento en los precios del petréleo, frenos en barreras no arancelarias como los

analisis sanitarios y fitosanitarios.

La industria de alimentos y bebidas, a pesar de verse sumergida en una serie de

dificultades, se presenta cada afilo como unas de las mas prometedoras del
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abanico de produccion industrial debidoa que las empresas buscan
constantemente la evolucibn de mejora a excelencia en cada unos de sus

productos.

Como muestra de la importancia del sector, el premio ASI 2012 fue otorgado a la
cooperativa La Salud. En sus inicios, la Cooperativa Ganadera La Salud
procesaba 1,500 botellas de leche diariamente, y con mucho esfuerzo,
creatividad e innovacion, acompafiado de fuertes inversiones en infraestructura y
tecnologia, producen ahora mas de 150,000 botellas de leche diariamente, leches
saborizadas y yogurts de sabores, generando mas de 3,000 empleos directos.

La Salud es ejemplo de cooperativismo exitoso. Conformada actualmente por 54
empresarios ganaderos, que buscan por iniciativa propia unir esfuerzos y
visiones, para afrontar juntos los problemas, y para trabajar de la mano en las

soluciones que les permiten compartir los beneficios.

3.2.1 Antecedentes historicos y evolucion del sector alimentos

La mayoria de las que ahora son las grandes empresas del sector alimentos,
tuvieron el inicio de sus actividades comerciales pequefias hace mas de
cincuenta afios. Poco a poco, con el paso del tiempo, fueron constituyéndose en

medianas empresas y, finalmente, a gran empresa.

Entre los afios de 1950 a 1960 se manifiesta un cambio del comercio externo de
las grandes empresas del sector alimentos, especialmente en procesos de
elaboracién de productos derivados del azucar, café, algodon y cereales aunque

no se produce realmente una sustitucion de importaciones.

Para la década comprendida entre los afios 1960 a 1970, el comercio en El
Salvador crece mas con respecto a la década anterior fundamentalmente por la
creacion del Mercado Comun Centroamericano.

A nivel regional el afio de 1960 se caracteriza por sus logros notables en
infraestructura fisica ya que entre los afios de 1960 y 1970 se construye una red
vial Centroamericana que facilita el crecimiento de intercambio comercial de las

grandes empresas del sector alimentos; se construyen instalaciones portuarias,
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para favorecer el comercio extra regional, asi como una arteria
regional de telecomunicaciones y se facilita el trafico aéreo internacional
mediante inversiones para el mejoramiento de terminales.

La década de los ochenta se caracteriza por ser una década de crisis econémica,
politica y social provocada por factores como la confrontacion bélica, el
desplazamiento de recursos humanos al exterior, la emigracién de la poblacion
rural y la sub utilizacion de la capacidad instalada de las grandes empresas del
sector alimentos.

3.2.2 Informacidn estadistica de los productos refrigerados

Uno de los aspectos mas complejos es determinar cual es el movimiento
comercial de los productos alimenticios refrigerados en El Salvador, ya que las
estadisticas BANCO CENTRAL DE RESERVA (BCR) y de otras instituciones no
es lo suficientemente clara.

De acuerdo al SISTEMA ARANCELARIO CENTROAMERICANO (SAC), las
partidas que contienen en su descripcién la palabra refrigerado son las

siguientes:

CODIGO|DESCRIPCION

DESPOJOS COMESTIBLES DE ANIMALES DE LAS ESPECIES BOVIMNA, PORCINA, OVINA, CAPRINA, CABALLAR,
ASMAL O MULAR, FRESCOS, REFRIGERADOS O CONGELADOS

Seleccionar|0207 CARNE Y DESPO.JOS COMESTIBLES, DE AVES DE LA PARTIDA 0105, FRESCOS, REFRIGERADOS O COMGELADOS
Seleccionar|0208 LAS DEMAS CARMES Y DESPOJOS COMESTIBLES, FRESCOS, REFRIGERADOS O COMGELADOS

TOCINO SIN PARTES MAGRAS Y GRASA DE CERDO O DE AVE SIN FUNDIR NI EXTRAER DE OTRO MODO,
FRESCOS, REFRIGERADOS, CONGELADOS, SALADOS O EN SALMUERA, SECOS O AHUMADOS
Seleccionar|0302 PESCADO FRESCO O REFRIGERADO, EXCEPTO LOS FILETES ¥ DEMAS CARNE DE PESCADO DE LA PARTIDA 0304
Seleccionar|{0304 FILETES ¥ DEMAS CARME DE PESCADO (INCLUSO PICADA), FRESCOS, REFRIGERADOS O CONGELADOS
CRUSTACEOS, INCLUSO PELADOS, ¥IVOS, FRESCOS, REFRIGERADOS, COMGELADOS, SECOS, SALADOS O EN
SALMUERA; CRUSTACEOS SIN PELAR, COCIDOS EN AGUA O VAPOR, INCLUSO REFRIGERADOS, COMGELADOS,
SECOS, SALADOS O EN SALMUERA; HARIMA, POLVO Y "PELLETS™ DE CRUSTACEQS, APTOS PARA LA
ALIMENTACION HUMANA

MOLUSCOS, INCLUSO SEPARADOS DE SUS YALVAS, YIVOS, FRESCOS, REFRIGERADOS, CONGELADOQS, SECOS,
SALADOS O EN SALMUERA; INVERTEBRADOS ACUATICOS, EXCEPTO LOS CRUSTACEOS Y MOLUSCOS, VIVOS,
FRESCOS, REFRIGERADOS, COMGELADOS, SECOS, SALADOS O EN SALMUERA; HARINA, POLVO Y "PELLETS™ DE
INVERTEBRADOS ACUATICOS, EXCEPTO LOS CRUSTACEOS, APTOS PARA LA ALIMENTACION HUMANA
TRIPAS, VEJIGAS Y ESTOMAGOS DE ANIMALES, EXCEPTO LOS DE PESCADO, ENTEROS O EN TROZOS,
FRESCOS, REFRIGERADOS, CONGELADOS, SALADOS O EN SALMUERA, SECOS O AHUMADOS
Seleccionar|0702 TOMATES FRESCOS O REFRIGERADOS

Seleccionar|0703 CEBOLLAS, CHALOTES, AJOS, PUERROS ¥ DEMAS HORTALIZAS ALIACEAS , FRESCOS O REFRIGERADOS
COLES, INCLUIDOS LOS REPOLLOS, COLIFLORES, COLES RIZADAS, COLINABOS ¥ PRODUCTOS COMESTIBLES
SIMILARES DEL GEMERO BERASSICA, FRESCOS O REFRIGERADOS

ZAMAHORIAS, NABOS, REMOLACHAS PARA EMSALADA, SALSIFIES, APIONABOS, RABANOS Y RAICES
COMESTIELES SIMILARES, FRESCOS O REFRIGERADOS

Seleccionar|0707 PEPIMOS ¥ PEPIMILLOS, FRESCOS O REFRIGERADOS

RAICES DE YUCA (MANDIOCA), ARRURRUZ O SALEP, AGUATURMAS (PATACAS), CAMOTES (BATATAS,
Seleccionar|{0714 BOMIATOS) ¥ RAICES ¥ TUBERCULOS SIMILARES RICOS EN FECULA O INULINA, FRESCOS, REFRIGERADOS,
COMGELADOS O SECOS, INCLUSO TROCEADOS O EN "PELLETS™; MEDULA DE SAGU

REFRIGERADORES, COMGELADORES ¥ DEMAS MATERIAL, MAQUINAS ¥ APARATOS PARA PRODUCCION DE
Seleccionar|8418 FRIO, AUNQUE MO SEAN ELECTRICOS; BOMBAS DE CALOR, EXCEPTO LAS MAQUINAS Y APARATOS PARA
ACONDICIONAMIENTO DE AIRE DE LA PARTIDA 8415

0206

Seleccionar|020%

Seleccionar|0306&

Seleccionar|0307

Seleccionar|0504

Seleccionar|0704

Seleccionar|0706

Tabla 4: SISTEMA ARANCELARIO CENTROAMERICANO (SAC)
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Los productos frescos aparecen mezclados en las partidas con los refrigerados.
Resulta dificil determinar qué porcentaje de producto corresponde
exclusivamente a los refrigerados. Las estadisticas del BANCO CENTRAL DE
RESERVA (BCR) también se basan en el SISTEMA ARANCELARIO
CENTROAMERICANO (SAC), por lo que se tiene la misma dificultad.

Por otra parte, recordemos que no todo producto que requiere refrigeracion

requiere materias primas refrigeradas o congeladas.

Segun EIl Salvador Trade, las estadisticas de exportacion durante el 2011 de los
productos de las industrias alimentarias, alcanz6 un total de $666, 875,713.44 y
un peso movilizado de 974, 486,423.01 Kg

Pais Valor (USD$) Volumen (kg)
GUATEMALA 153,881,198.50 142,955,825.91
ESTADOS 125,068,759.59 255,954,217.63
HONDURAS 82,235,884.52 103,804,123.26
ESPANA 60,089,493.67 71,378,535.18
NICARAGUA 47,110,605.70 59,058,666.14
COSTA RICA 29,388,362.83 17,608,917.00
CANADA 25,709,215.02 67,074,503.40
TAIWAN 24,532,980.11 81,596,216.00
PANAMA 21,976,228.09 26,069,345.64
REPUBLICA 20,641,219.22 27,992,789.50
MEXICO 19,279,744.20 33,737,121.01
CHILE 18,155,816.62 31,181,474.64
COREA DEL 10,964,813.80 10,183,384.00
PUERTO RICO 7,896,380.35 10,524,476.20
ITALIA 5,890,251.08 1,104,782.10
RUSIA 5,215,841.00 14,200,380.00
ISLAS 1,820,000.00 13,000,000.00
BRAZIL 1,474,807.06 613,076.00
AUSTRALIA 1,468,968.99 2,313,823.43
BELICE 1,324,372.11 566,027.22
JAMAICA 1,234,088.35 1,763,649.37
HAITI 525,006.22 811,536.81
COLOMBIA 250,989.37 91,461.00
TRINIDAD Y 204,667.22 152,113.76
INDONESIA 167,900.00 167,900.00
PERU 102,930.59 322,509.05
CUBA 98,906.80 57,889.00
BARBADOS 33,673.15 49,473.45
BAHAMAS 31,725.00 42,768.39
URUGUAY 28,305.43 12,512.75
GUYANA 21,000.00 29,605.88
GAMBIA 12,028.53 19,327.01
REINO UNIDO 11,522.32 4,887.44
ANTILLAS 11,018.00 19,601.86
HOLANDA 8,640.00 1,760.00
SANTA LUCIA 8,075.00 19,019.00
ALEMANIA 200 261
BELGICA 84 108
VENEZUELA 11 2,354.98
Total 666,875,713.44 974,486,423.01

Tabla5. Exportaciones 2011
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Puede observarse que las exportaciones se han realizado a nuestros clientes

naturales como son los paises centroamericanos y USA.

En cuanto a las importaciones de alimentos, las estadisticas para el 2011 son:
Monto total de las importaciones (USD$): 682, 784,578.19
Volumen total de las importaciones (kg): 654, 455,455.24

Pais Valor (USD$) Volumen (kg)
ESTADOS UNIDOS | 182,269,888.93 | 235,916,272.91
GUATEMALA 172,518,091.90 | 246,444,329.74
MEXICO 78,268,886.29 38,783,646.70
COSTA RICA 73,442,031.79 31,484,829.15
HONDURAS 40,577,862.99 42,038,110.30
URUGUAY 20,755,625.12 364,455.13
NICARAGUA 18,513,318.04 27,808,198.43
BRAZIL 17,012,348.10 3,161,594.60
HOLANDA (PAISES

BAJOS) 14,329,291.43 1,630,667.08
CHILE 13,526,618.33 10,382,041.10
ALEMANIA 8,886,450.98 1,092,552.57
IRLANDA 4,490,065.69 1,258,991.06
OTROS PAISES 4,469,233.51 1,565,188.62
PANAMA 4,318,650.07 609,878.97
COLOMBIA 3,817,561.80 1,558,210.15
ESPANA 3,407,766.00 1,002,743.45
REINO UNIDO

INGLATERRA 2,798,439.14 516,929.09
AUSTRALIA 2,536,492.67 691,161.93
FRANCIA 2,158,232.54 512,928.40
ARGENTINA 2,066,151.22 1,529,216.33
BELGICA 1,691,525.60 388,493.16
CANADA 1,642,759.49 1,044,164.26
PERU 1,392,741.57 380,868.48
SINGAPUR 1,369,166.99 92,517.20
ITALIA 1,151,373.34 463,014.57
LUXEMBURGO 630,240.39 20,855.33
SUIZA 510,683.02 35,202.62
AUSTRIA 501,619.40 156,862.51
TAILANDIA 407,768.75 239,303.26
FINLANDIA 399,261.39 215,183.20
BELICE 371,624.07 1,805,300.82
NUEVA ZELANDIA 268,914.27 99,251.82
MARRUECOS 261,583.58 72,600.00
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SUECIA 223,598.85 63,429.99
COREA DEL SUR 203,146.99 219,061.75
REPUBLICA

DOMINICANA 197,169.37 106,953.65
TAIWAN 191,932.43 156,031.89
TURQUIA 190,981.85 138,814.88
JAMAICA 180,733.52 52,646.17
ECUADOR 155,754.45 70,336.91
VENEZUELA 135,560.68 15,084.87
DINAMARCA 82,962.89 18,145.29
RUSIA 73,321.89 54,303.23
ANDORRA 65,873.27 19,200.00
POLONIA 38,891.29 16,654.70
FILIPINAS 36,538.50 20,710.00
PORTUGAL 35,208.61 1,132.16
NORUEGA 34,917.45 18,114.85
JAPON 31,463.46 1,693.11
HONG KONG 29,327.11 50,134.57
NAMIBIA 24,879.11 21,360.00
PUERTO RICO 24,695.33 1,568.12
INDIA 21,637.84 9,887.55
CUBA 19,189.68 32,758.00
LITUANIA 16,790.27 693.5
TRINIDAD

TOBAGO 3,467.53 311.56
SUDAFRICA 2,368.82 640.27
ISRAEL 1,211.89 138
MOZAMBIQUE 339.95 455
MALASIA 105.08 19
BULGARIA 101.02 3.2
CAMERUN 64.41 0.73
SUDAN 28 14.99
INDONESIA 26.17 1.89
ALBANIA 20.58 0.12
IRAN 1.5 1.85
Total 682,784,578.19 | 654,455,455.24

Tabla 6: Importaciones 2011

Aunque no se cuenta con la division de qué es refrigerado y qué no, las cifras

brindan un detalle sobre la

importancia de contar

con espacio de

almacenamiento refrigerado y convencional, para apoyar el ciclo de ventas.
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Por otra parte, existen datos interesantes sobre el flujo de contenedores
frigorificos, tomado de estadisticas del BANCO CENTRAL DE RESERVA (BCR)
en el 2010, que dan una idea aproximada de los destinos de exportacion

principales que utilizan almacenamiento en frio.

EXPORTACION EN CONTENEDORES
REFRIGERADOS

EXPORTACION DE CONTENEDORES TRANSPORTE DE CONTENEDORES
FRIGORIGICOS-2009 FRIGORIGICOS-2008

.

.

ESPANA,

577
GUATEMA
LA,

)
GUATEMALA, 12
COSTA RICA e

50

HONDURAS, COSTA
sa RICA, 45

Grafico 1: Exportacion en contenedores refrigerados

Las cantidades de furgones refrigerados exportados por ElI Salvador son
fuertemente influenciados por la atunera Calvo (ESPANA) y por los productos

nostalgicos (USA)

3.3 NORMATIVA PARA CUARTOS FRIOS

En El Salvador, la Unica normativa existente sobre la utilizacion de los cuartos
frios para la Industria de Alimentos es la “NORMA TECNICA SANITARIA PARA
LA AUTORIZACION Y CONTROL DE CUARTOS FRIOS No. 010-2004-A”
emitida por el Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social (MSPAS) que puede

descargarse de internet en la siguiente direccion:

http://usam.salud.gob.sv/archivos/pdf/normas/N0010.pdf
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Esta norma es de cumplimiento general a toda empresa de alimentos que

mantenga un almacén refrigerado. Existen, por otra parte, otras normativas

técnicas mas especificas, de acuerdo al sector particular en el cual se

desempefie la empresa y al mantenimiento de la cadena en frio mediante el

transporte.

Norma Técnica Sanitaria para la autorizaciéon y control de cuartos frios
(MINISTERIO DE SALUD PUBLICA Y ASISTENCIA SOCIAL (MSPAS)
N010-2004-A).

Norma Técnica Sanitaria para la autorizacion y control de vehiculos que
transportan alimentos perecederos (MINISTERIO DE SALUD PUBLICA Y
ASISTENCIA SOCIAL (MSPAS) N011-2004-A),

Norma de Carnes y Productos Carnicos, Embutidos Crudos y Cocidos
(NORMAS SALVADORENAS OBLIGATORIA (NSO) 67.02.13:98).

Normas de Productos Lacteos (NORMAS SALVADORENAS
OBLIGATORIA (NSO) 67.01.01:06).

Normas de Helados y Mezclas de Helados (NORMAS SALVADORENAS
OBLIGATORIA (NSO) 67.01.11:04).

Normas de Productos Alimenticios. Bebidas no Carbonatadas sin Alcohol
(NORMAS SALVADORENAS OBLIGATORIA (NSO) 67.18.01:01)

Normas de Bebidas Alcoholicas (NORMAS SALVADORENAS
OBLIGATORIA (NSO) 67.16.03:06)

Independientemente de la aplicacién normativa obligatoria, que es la Unica que

existe en nuestro pais de este género, existen buenas practicas en las empresas

del sector alimento que las motivan a buscar aplicacion de buenas practicas de

manufactura y certificacion HACCP.
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Norma Técnica Sanitaria para la autorizacién y control de cuartos frios
(MINISTERIO DE SALUD PUBLICA Y ASISTENCIA SOCIAL (MSPAS) N010-
2004-A).

La norma técnica completa, por considerarse parte importante del cuerpo del

trabajo, no se ubica al final como anexo.

MINISTERIO DE SALUD PUBLICA Y ASISTENCIA SOCIAL
RAMO DE SALUD PUBLICA Y ASISTENCIA SOCIAL

San Salvador, 28 de mayo de 2004
ACUERDO No. 216
EL RAMO DE SALUD PUBLICA Y ASISTENCIA SOCIAL
CONSIDERANDO:

l. Que de acuerdo a lo prescrito por el Cddigo de Salud en sus
articulos 83, 86 y 91 corresponde al Ministerio de salud emitir las
normas necesaria que determinen las condiciones esenciales
para la preparacion de los alimentos y bebidas, asi como la
inspeccion y control y demas requisitos indispensables para la
autorizacién de  instalacion y funcionamiento de los
establecimientos.

I. Que de acuerdo con las disposiciones citadas es obligaciéon de
las personas naturales y juridicas que produzcan, fabriquen,
envasen, almacenen, distribuyan o expendan alimentos y
bebidas, asi mismo de los medios de transporte cumplir con las
condiciones esenciales para asegurar la inocuidad de los

alimentos;

[l Que de acuerdo a lo prescrito en El Cédigo de Salud es
necesario la elaboracion de las Normas Técnicas Sanitarias para
la Autorizacién y Control de Establecimientos Alimentarios.

POR TANTO:

En uso de sus facultades legales,
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ACUERDA:

Dictar las siguientes:

Normas Técnicas Sanitarias para la Autorizacidon y Control de

Establecimientos Alimentarios

NORMAS TECNICAS SANITARIAS PARA LA AUTORIZACION Y
CONTROL DE ESTABLECIMIENTOS ALIMENTARIOS

TITULOI
DISPOSICIONES GENERALES

OBJETO DE LA NORMA

Las presentes normas tienen por objeto establecer los requisitos sanitarios que
deben cumplir los establecimientos alimentarios para la autorizacion de
Instalacion y Funcionamiento y el permiso sanitario de los medios de

transporte.

CAMPO DE APLICACION
Quedan sujetas a la presente norma las personas naturales y Juridicas que
produzcan, fabriquen, envasen, almacenen, distribuyan 6 expendan

alimentos procesados y los que se dediquen al transporte de los mismos.

AUTORIDAD COMPETENTE

Corresponde al Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social, en adelante
MINISTERIO DE SALUD PUBLICA Y ASISTENCIA SOCIAL (MSPAS), la
vigilancia del cumplimiento de las presentes normas a través de los Directores

de las Regiones del Sistema Basico de Salud Integral y los Directores de las



Unidades de Salud del area geografica de influencia correspondiente, sin

perjuicio de lo establecido en el Cédigo de Salud y otras leyes.

Normas Técnicas Sanitarias para la Autorizacion y Control de

Establecimientos Alimentarios

NORMA TECNICA SANITARIA PARA LA
AUTORIZACION
Y CONTROL DE CUARTOS FRIOS
No. 010-2004-A

1. INFRAESTRUCTURA

1.1 Las dimensiones del cuarto frio deben estar de acuerdo al volumen de
alimentos que se proyecta almacenar, para evitar la sobresaturacion de

estos.

1.2 Los pisos deben ser construidos de ladrillos de cemento antideslizante o en
su defecto de concreto de 10 cm. de espesor, de superficie uniforme sin
grietas, con desagues tipo inodoro y pendiente de 1%, no aplica para

cuartos frios pre-fabricados.

1.3 Las paredes deben ser lisas y pintadas de color claro, las uniones de las
paredes con el piso y cielo raso deben ser redondeadas. En el caso de los
cuartos frios que vienen pre-fabricados y que las uniones son cuadradas,

estos deben limpiarse y desinfectarse minuciosamente.

1.4 Las puertas deben abrir hacia fuera, ser herméticas y provistas de cortinas

plasticas.

1.5 El cielo raso debe ser construido de material de concreto u otro material

gue sea de facil limpieza y pintado de color claro.
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1.6 La iluminacion debe ser con luz artificial que permita sin dificultad realizar la

inspeccion y demas operaciones dentro de la bodega.

2. ALMACENAMIENTO Y CONSERVACION

2.1 Los cuartos frios deben contar con termdmetros en buen estado, visibles y

mantener los alimentos a las temperaturas adecuadas.

2.2 Los alimentos deben almacenarse adecuadamente, de tal manera que
no haya sobresaturacion, no se deben mezclar alimentos procesados con

materias primas, alimentos crudos, para evitar contaminaciones cruzadas.
2.3 Debe establecerse el sistema de rotacion primeras entradas, primeras
salidas (PEPS), para garantizar una buena utilizacion de los alimentos

almacenados.

2.4 Las materias primas y productos procesados deben conservarse a las

temperaturas determinadas en el anexo |II.

Normas Técnicas Sanitarias para la Autorizacibn y Control de

Establecimientos Alimentarios

3. EQUIPO Y MATERIAL DE LIMPIEZA

3.1 Deben contar con tarimas plasticas, estantes de fibra de vidrio o de acero
inoxidable, rieles aéreos, ganchos, termémetros visibles, manguera para
lavar el cuarto frio, cubeta para preparar solucion de limpieza, cepillos,
escobas y sustancias desinfectantes. Todo el equipo debe estar en buenas

condiciones de funcionamiento.

3.2 Las sustancias quimicas que se utilicen para la limpieza y desinfeccién del
equipo, paredes, pisos y demas, deben estar autorizados por la autoridad

competente. Los cuales deben almacenarse adecuadamente fuera de la



bodega.

4. OTRAS MEDIDAS PREVENTIVAS

4.1 No deben almacenarse alimentos rechazados.

4.2 El cuarto frio debe mantenerse limpio, libre de residuos de productos,
derrame de sustancias liquidas y desechos soélidos en los pisos. Las
paredes, puertas y techos deben estar limpios al igual que las tarimas,

estantes y demas equipos.

4.3 Debe utilizarse exclusivamente para alimentos y cuando estos sean
procesados deben estar etiquetados con la informacion basica como es:
fecha de vencimiento, nombre del producto o cualquier otra informacion

que permita identificar el producto.

5. PRACTICAS DE HIGIENE

5.1 El personal responsable del cuarto frio y que est4 en contacto con los
alimentos debe cumplir las Normas de higiene personal como son: aseo
personal, ufias cortas y limpias, lavado de manos con jabdén liquido
desinfectante con la frecuencia necesaria. Debe evitar: fumar, escupir,
estornudar o toser dentro del cuarto frio. Durante su permanencia en el
cuarto frio, el empleado debe utilizar ropa de bioseguridad limpia y otros
dispositivos que le protejan de frio, estos deben ser de uso exclusivo para la

bodega para evitar la contaminacion cruzada.

6. CONTROL DE SALUD

6.1 Las personas que tienen acceso al cuarto frio deben asegurar en forma
periddica, cada seis meses, el buen estado de salud, a excepcién del

examen de térax que es cada afio, para ello debe consultar en la Unidad
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de Salud respectiva, en donde le aplicaran la "Herramienta de

Evaluacion de Salud para Manipuladores de Alimentos”.

La normativa, como puede verse, es de caracter general, pero los diferentes
cuidados que se deben tener al almacenar congelados varian dependiendo del
producto y de sus caracteristicas. Por ejemplo, el tiempo y la temperatura
requerida para conservar una fruta no son los mismos que se necesitan para
lacteos o carnes, asi que es de vital importancia conocer muy bien los objetivos
de la empresa o la bodega antes de construir o subcontratar un cuarto frio o de
almacenamiento. Algunos puntos de evaluacion resultan vagos, como es el caso
de la capacidad, pisos bien construidos y condiciones adecuadas. La evaluacion
de estos aspectos, como se observé al inicio del estudio es sumamente técnica y

compleja.

En todo caso, para no complicar el asunto, hay tres directrices elementales a la
hora de almacenar productos en frio: Primero la sanidad, es decir, que el cuarto
permanezca aseado y alejado de cualquier foco de infeccion; segundo, que la
refrigeracion llegue a la temperatura necesaria para que el producto no sufra
dafos y tercero, el almacenamiento, hay que tener una logistica eficaz, mantener
un espacio en la parte superior que le permita al aire frio circular por todas las

partes del cuarto.

La mayoria de problemas en el almacenamiento de congelados surgen por el
desconocimiento de las normas y por la falta de un andlisis minucioso de cada
producto. En la norma se recomienda utilizar exclusivamente este tipo de
bodegas para conservar y enfriar alimentos, y no mezclarlos con elementos que
no sean de consumo humano, pues se corre el riesgo de contaminar los
productos naturales. Esto nos lleva a considerar complementar la normativa

existente con otros programas de inocuidad alimentaria, como HACCP.
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CAPITULO IV

NORMATIVA HACCP

Para hablar de HACCP, debemos considerar que antes de esta norma de
calidad, ya existia una °llamada Codex Alimentarius, en la cual se define la
inocuidad de los alimentos como “La garantia de que los alimentos no causaran
dafio al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a

gue se destinan

HACCP es un Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros

significativos para la inocuidad de los alimentos.

HACCP es un acronimo de Hazard Analysis and Critical Control Points. Se le
conoce en castellano como APPCC , Analisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control .

La Comision del Codex Alimentarius (146 Estados miembros) fue creada en
1963, es un drgano auxiliar de la Organizacién de las Naciones Unidas para la
Agricultura y la Alimentacion (FAO) y la Organizacién Mundial de la Salud (OMS),
establecido para elaborar normas alimentarias internacionalmente aceptadas,
reglamentos y otros textos relacionados, tales como cdodigos de practicas bajo el

Programa Conjunto FAO/OMS de Normas Alimentarias.

El CODEX ALIMENTARIOS es una norma internacional de las Naciones Unidas.
Antes de aplicar el Sistema HACCP a cualquier sector de la cadena alimentaria,

éste debera estar funcionando de acuerdo con:

U Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex.
O Caddigos de Practicas del Codex pertinentes y

U Legislacion correspondiente en materia de inocuidad de los alimentos.

° Fuente .” Codex Alimentarius [CAC/RCP-1 (1969), Rev. 3 (1997), enmendado en 1999].
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Se establecen, entonces, programas prerrequisitos o PPR antes de entrar a
HACCP. Los PPR correctamente implantados, brindan condiciones ambientales,
de infraestructura y de operativa basica para la produccion de alimentos inocuos.
Los PPR establecen Puntos de Control distintos a los PCC en el HACCP.

Como toda normativa, los PPR manejan un sistema de inspeccion interna y de
auditoria, que puede dar como resultados no conformidades leves, importantes y

graves como se muestra en el siguiente ejemplo.

LEVE IMPORTANTE GRAVE
Pobre mantenimiento del Tmperfecto registro del Presencia de plagas en las
edificio, de las dreas inventario e identificacion de |dreas de produccidn.

circundantes, de los jardines los productos téxicos.

X Equipos con signos de
y de los caminos de acceso. P J

Mala identificacion de los pérdidas de lubricantes de
Puertas y ventanas mal productos. grado ho alimentario en
Inantenidas, tejido protectorp ..concia de hongos en paredes produccion.
de ventanas y cierre de y techos. Manipuladores con manos
puertas con desperfectos. sucias

Suciedad en las dreas de
produccién (puede considerarse[Equipos de iluminacién sobre
grave). las lineas de envase o de
produccién sin proteccién.

Registros de capacitacién no
pctualizados.

Medidores de temperatura
sin funcionar.

Agua usada para produccién
sin el gado de potabilidad.

Suciedad notoria en las dreas
de produccidn.

Tabla 7: PPR 1°

Luego que los PPR han sido implementado exitosamente, se sugiere la creacion
de un plan HACCP, mediante el contenido propuesto, que contiene, ademas, los

7 principios de esta normativa.

El Equipo HACCP debe definir el Alcance del Analisis, mediante:

O El establecimiento del tipo de peligros a evaluar (Fisico, Quimico o Micro

Biologico

Y Fuente: Diplomado en Logistica, UFG, Médulo HACCP impartido por Ing. Jorge Valencia, Junio 2012.
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O La definicion del proceso o parte del proceso a cubrir. Si sera aplicable a

un unico producto o a un grupo de productos.

QO La definiciébn en cuanto a si éste cubrira solo hasta el final de la linea de
produccién o se ampliaré a Distribucion, Venta y Manipulacion por parte

del consumidor.

En el presente documento, se mencionaran algunos puntos contenidos en el plan
de implementacion HACCP relacionados que pueden ayudar a cumplir mejor la
administracion de bodegas refrigeradas y congeladas.

Dentro de HACCP , existen siete principios que ayudan a garantizar la inocuidad
alimentaria, mediante la identificacion de los riesgos criticos y el control de
calidad que debe funcionar para evitar que los riesgos se lleguen a materializar.

Se aconseja preparar una lista de las etapas del proceso en la que puedan

aparecer peligros  significativos y describir las medidas preventivas.*

| Identificacion de peligros |

@ Medio ambiente
5 M ‘@ Manipuladores

En la identificacion de los peligros, el envase y el embalaje tienen una
importancia muy grande. El envase como medio de proteccion inicial garante de
las propiedades del producto y, el embalaje, como parte de los procesos o
métodos para manipular los alimentos y trasladarlos al cliente final. El rotulado

del envase debe también mostrar los aspectos relevantes del producto, su

" Fuente: Diplomado en Logistica, UFG, M6dulo HACCP
impartido por Ing. Jorge Valencia, Junio 2012.
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método de conservacion de propiedades y su recomendacion basica para

utilizarlo de la mejor manera.

Los peligros macro y microbiolégicos para cada producto deben ser entendidos

claramente para poder evitarlos con el empaque primario.

En el caso de los peligros macro biolégicos, éstos se pueden evitar mediante
una adecuada limpieza de local, manteniendo programas de control de plagas y
también revisando muy bien las unidades de transporte, ya que de nada sirve que

la fabrica sea impecable, si se utiliza un transporte inadecuado.

No son peligro “real”, producen asco.
Excepcion: Insectos venenosos
Peligros indirectos:

Portadores de microorganismos patégencs

[Moscas | FZ % ‘Oa

© >
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Imagen 15

En cuanto a los microbiolégicos, éstos no se pueden ver a simple vista, por lo que
se recomienda contar con pruebas de laboratorio y tener procedimientos de rutina

gue aseguren que los lotes producidos estén exentos de riesgos.

2 Fuente: Diplomado en Logistica, UFG, Médulo HACCP
impartido por Ing. Jorge Valencia, Junio 2012.
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Causantes:
Infecciones, Intoxicaciones y Toxiinfecciones

EFECTO DIRECTO:

Invasion de tejidos, por
microorganismo en si.

(Infeccién) EFECTO INDIRECTO:
Ejm: Bacterias, Virus,
Protozoos

Toxinas (venenos)
preformados en dimentes.

Ejm: Bacterias y mohos

Imagen 16

Los peligros quimicos pueden ser inducidos por la manipulacion en bodegas y
transporte de los alimentos. Es importante asegurarse que el transporte que se
va a utlizar para transportar alimentos haya sido lavado y preparado
apropiadamente para transportar alimentos y evitar la contaminacion. Se
recomienda utilizar envases plasticos, tarimas plasticas, proteger los productos
con termoencogibles, rotular adecuadamente los paquetes y tener control sobre

los lotes.

Liificiles de enfrentar: Alimenftos pueden contener residuales
Muchos no pueden ser eliminados durante el procesamiento

Tipo dz Peligros quimicos

ANADIDOS ANADIDOS
VOLUNT ARIAMENTE ACCIDENTALMENTE
o Pesticidas o Productes de limpieza
O Alergenos O Metales toxicos
O Nitratos, nitritos y O Bifenilos policlorados (PCBs)
nitrosaminas O Plestificantes y migraciones
O Residues veterinarios a partir de envases
0O Aditives quimicos

Imagen 17

2 Fuente: Diplomado en Logistica, UFG, Médulo HACCP
impartido por Ing. Jorge Valencia, Junio 2012.
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En cuanto a los riesgos fisicos, a veces nos preguntamos coémo llegd, por ejemplo

un vidrio o grapa metalica a nuestros alimentos? La respuesta se encuentra ,

muchas veces, en el poco cuidado que tenemos al transportar productos

alimenticios de un lugar a otro o descuidos en bodegas de almacenamiento.

Materias extrafias al alimento

O Widria
O thetal

O Palva

O thadera
O Plast ico
O Flagas

O Huesos

O Pelos

O Papel, etc.

Imagen 18%°

Pueden ocasionar dafio real o aversion psiquica
Pueden introducir peligres microbiolégicos en el produ

Tipo de Peligros fisicos:

O Piedras, arena

A nivel general, HACCP es una norma rigurosa aplicable a cualquier tipo de

alimento o bebida y es certificable. Ello implica que periddicamente se realizan

auditorias internas o externas de control no con el fin de encontrar responsables

de algun problema detectado, sino de mejorar el proceso de produccion en

general y detectar si lo que se ha documentado es efectivamente lo que se esta

haciendo en la realidad.

4 Fuente: Diplomado en Logistica, UFG, M6dulo HACCP

impartido por Ing. Jorge Valencia, Junio 2012.

5 Fuente: Diplomado en Logistica, UFG, Médulo HACCP
impartido por Ing. Jorge Valencia, Junio 2012.
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CAPITULO V
HERRAMIENTA DE AUTODIAGNOSTICO

La herramienta de autodiagndstico esta conformada por tres partes o etapas. En
la primera de ellas, se presentan los principales conceptos y criterios de
evaluacion utilizados en la herramienta. En la segunda etapa, se establece la
metodologia de aplicacion de la herramienta a la empresa y finalmente, en la
Gltima o tercera etapa, se presentan los cuadros de indicadores logisticos, su

explicacion, razon de ser y como pueden obtenerse de la operacién diaria.

La herramienta de autodiagndstico, emplea basicamente una hoja electronica de
Excel, la cual permite una rapida evaluacion y entendimiento de lo que ocurre en
la empresa. Es también una fuente valiosa para evaluar periédicamente la
logistica de distribucion. La evaluacion permite convertir rapidamente factores

cualitativos en cuantitativos y poder asi tener un parametro de mejora.

5.1. METODOLOGIA ESTANDAR DE APLICACION Y UTILIZACION DE LA
HERRAMIENTA

La funcién primordial de la herramienta es la de identificar, medir y controlar el
desempefio logistico del almacenamiento de productos refrigerados vy

congelados.

La herramienta presenta los principales aspectos de medicidbn necesarios para
lograr el objetivo planteado, sin embargo son necesarias una serie de
consideraciones previas para que su aplicacion resulte de provecho a empresas,

consultores y demas personas interesadas en el tema.

La metodologia de aplicacion de la herramienta consiste en cuatro pasos que
permitiran llevar un orden sistematico en el proceso de autodiagnostico. Estos

Pasos son.

1. Eleccién del Evaluador.

2. Autoevaluacion de la Empresa (Uso de Herramientas de Evaluacion).
3. Determinacion del plan de mejora.
4

. Monitoreo de resultados.
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1. ELECCION DEL EVALUADOR (PERFIL)

Se entiende por evaluador a la persona encargada de aplicar el cuestionario para
determinar el nivel alcanzado o nota (escala de madurez) y a su vez, aplicar la

medicion en la empresa por medio de los indicadores.

La persona idénea para esta tarea deberia ser un Gerente / Jefe de Logistica que
pueda desarrollar una investigacibon mas a fondo sobre los resultados que se
obtengan. En la industria del almacenamiento en frio, que requiere mucho
conocimiento técnico y criterio, dicha responsabilidad recae en el Gerente de

Distribuciéon o en su defecto, en el Jefe de Almacén.

Es importante que se busque la objetividad en los resultados, que permitan
enfocarse en la mejora continua y que se evite encontrar y castigar culpables de
los hallazgos encontrados.

El evaluador también tendra a su cargo el monitoreo frecuente, normalmente
cada mes, de los aspectos vitales del almacenamiento en frio y sefialara avances

0 retrocesos en la gestion.
2. AUTOEVALUACION DE LA EMPRESA

El segundo paso consiste en determinar el estado actual de la empresa en la
gue se emplearan los indicadores. Esto es conocido como el grado de madurez
gue tiene la empresa en diversos aspectos y sera el punto de partida previo a las
mediciones. Se ha desarrollado un cuestionario de autodiagndéstico con el fin de
ayudar al evaluador. Dicho cuestionario ayuda a determinar con precision los
recursos de los que se dispone, establecer las areas problematicas e identificar

los cambios urgentes que éstas necesiten.

El instrumento-cuestionario esta integrado por tres subdivisiones: grupos, areas y
actividades. Las actividades son las que se evaluan directamente del rango del 1
al 6 (1 menor nota y 6 maxima nota), las areas son el resultado de los promedios

de las actividades y finalmente los grupos son el promedio de las areas.
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La numeracion y la secuencia que se sigui6 es similar a la norma obligatoria, con

la incorporacion de un elemento denominado Calidad, que incluye aspectos de

mejora continua, certificaciones, etc.

A cada una de las actividades se le tendra que asignar un namero del 1 al 6, la

tabla resumen muestra las definiciones de cada uno de estos niveles. Una vez

gue se hayan calificado las actividades, se sumaran los resultados y se dividiran

entre el nUmero de preguntas que corresponden al sub-grupo obteniendo asi la

calificacion de los procesos. Este mismo procedimiento se hara con los procesos

para obtener el resultado del grupo. A continuacién de detalla las actividades

consideradas por rubro:

GRUPOS AREAS

ACTIVIDADES (medida o grado de cumplimiento)

EVALUACION (1a 6)

- Dimensiones adecuadas

1.1.1.-Ancho de pasillos uniformes(*)

1.1.2.- Se conoce el costo por metro cuadrado del cuarto frio (*)

1.2.- Pisos

1.2.1- El piso tiene grietas y fisuras

1.2.2.- El piso esta uniforme con desagues y pendiente adecuados.

1.2.3.- Conocimiento de relacion capacidad de peso vrs. Peso
almacenado (*)

1.2 4 - Conocimiente sobre reparaciones de grietas y fisuras (*)

1.2.5.- El piso esta libre de escarcha (*)

w

- Paredes y Techos

1.3.1 - Las Paredes son de material y color adecuado

1.3.2 - Cielo adecuado de facil impieza

1.3.3- la iluminacion permite la visibilidad en las operaciones.

1.4 - Puertas

1.4.1.- Las puertas tienen cortinas plasticas

1.4.2.- Cierre hermetico de puertas

1.4.3.- Facilidad de apertura de puertas hacia afuera

1.5.- Estanteria

1.5.1.- Estantes de materiales que evitan la corrosion. (*)

1.5.2 - Capacidad adecuada de peso para mercancia almacenada (*)|

1.5.3 - estantes en buen estado y anclados (*)

L.- Infraestructura

1.6.- Equipos de Refrigeracion

1.6.1.- Tiene un minimo de dos equipos de refrigeracion (*)

1.6.2.- Existen mantenimiento preventivo para los equipos (*)

1.6.3.- Se mantiene medicion de gasto de energia (*)

1.7 - Equipo de Sequridad

1.7.1.- Existen herramientas para emergencias como una hacha,
botiguin, camillas, etc.

1.8.- Equipo manejo de materiales

1.8.1 - Pallets y contenedores apropiados para tipo de temperatura

1.8.2 Los equipos como montacargas Transpallets etc son
adecuados al tipo de clima de operacion (*)

©

- Muelles de Carga/Descarga

1.9.1.- Los muelles tienen camaras de pre-enfriado para evitar el
chogue termico(*)

1.9.2 - Los muelles tienen cierre hermetico en las puertas (*)

1.9.3 - existen rampas ajustables a las alturas de contenedor (*)

1.9.4 - lluminacion que permite la visibilidad en las operaciones para
carga y descarga a toda hora (*)

1.9.5.- Uso de toldos para prevenir filtracion de agua en cargas y
descargas ()

1.10.- Sistema Informatica

1.10.1.- El sistema proporciona informacion de caducidad y lotes (*)

1.10.2 - El sisterna permite ubicar y clasfficar los alimentos ()

1.10.3 - Los ingresos y egresos de productos son registrados en el
sistema informatico (%)

1.10.4.- Los procesos estan documentados para la busqueda de
mejora continua (*)

1.10.5.- Conciliacion de existencias entre sistema y fisico (*)

Tabla 8. Infraestructura
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GRUPOS

AREAS

ACTIVIDADES (medida o grado de cumplimiento) EVALUACION (1a 6)

2.- Almacenamiento y
Conservacion

2.1.- Recepcién de productos

2.1.1.- Larecepcion es programada para evitar demoras (*)

2.1.2.- Los eguipos de recepcion son adecuados al tipo de alimentos

*)

2.1.3.- Se manejan indicadores para determinar la capacidad de
recepcion (*)

2 2 - Conocimiento del producto

2.2.1.- La ubicacion de las mercancias corresponden al sistema
PEPS

222 - Los alimentos estan clasificados para evitar contaminaciones
cruzadas.

2.2.3.- Latemperatura es adecuada para el tipo de alimentos.

2.3.- Control de Temperatura

2.3.1.- Los termometros estan visibles y en buen estado.

2.3.2 - Existen bitacoras de chequeo periodico de dispositivos de
medicion (*)

Tabla9: Almacenamiento y Conservacién

GRUPOS

AREAS ACTIVIDADES (medida o grade de cumplimiento) EVALUACION (1 a 6)

RESULTADOS POR
GRUPOS (promedio)

3.- Equipo y material de limpieza

3.1.- Normas sanitarias

alimentos.

3.1.1.- Se utilizan articulos de limpieza adecuados al tipo de

@]

3.1.2 - Existen programas de limpieza con bitacora para seguimiento

3.2 - Materiales utilizados

3.2.1- Los insumos de limpieza estan autorizados por la autoridad
competente para evitar contaminaciones

Tabla 10: Equipo y material de limpieza

GRUPOS

AREAS

ACTIVIDADES (medida o grado de cumplimiento) EVALUACION (1a 6)

4.- Otras medidas preventivas

4.1.- Almacenamiento exclusiva

4.1.1- Unicamente se almacenan productos dentro del periodo de
vida util.

4 1 2- Las paredes, techos y pisos estan libres de derrames y
residuos.

4.1.3.- Unicamente se aimacenan alimentos

4 2 - Inspecciones calidad del alimento
almacenado

4.2 1.- los alimentos estan etiquetados con informacion basica de
proceso y vencimiemto.

4 2 2 - Inspeccion diara de alimentos proximos a vencer para su
refiro.

4.3.- Procedimiento de operacién

4.3.1.- Las operaciones estan documentadas

Tabla 11: otras medidas preventivas
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GRUPOS AREAS ACTIVIDADES (medida o grado de cumplimiento) EVALUACION (1a6)
5.1 - Equipo de Proteccion Personal 5.1.1 - El personal cuenta con equipo que protégé su integridad
5.2.- Capacitacién y Entrenamiento 5.2.1.- El personal recibe capacitaciones periodicas y programadas.
5.- Précticas de nglene 531 - Existen planes de emergencia ante situaciones inesperadas
inundaciones, temblores, etc.
5.3 - Planes de emergencia .
5.3.2 - Existen planes de emergencia para contrarestar el riesgo de
incendios.
Tabla 12: Practicas de Higiene
GRUPOS AREAS ACTIVIDADES (medida o grado de cumplimiento) EVALUACION (1 a 6)
. 6.1.1.- El personal nuevo es examinado rigurosamente para
6.1.- Procedimientos contratacion
garantizar su salud e inocuidad de los alimentos
6.- Control de Salud 6.2.1.- Chequeo diario al personal para evitar su ingreso si tiene
- - sintomatologia descrita en la norma.
6 2 - Examenes periadicos
6.2.2 - Los controles de salud estan documentados (*)
Tabla 13: Control de salud
GRUPOS AREAS ACTIVIDADES (medida o grado de EVALUACION (1 a 6)

cumplimiento)

7.1.- Certificaciones

7.1.1.- Los procesos estan orientados hacia certificaciones de
calidad (*)

7.1.2.- Existen procedimientos para gestionar incidencias y
reclamaciones a proveedores (*)

7.- Calidad

7.2.- Indicadores

7.2.1.- Cada operacion considerada critica cuenta con su
respectivo indicador (*)

7.3.- Analisis microbiologicos

7.3.1.- Se realizan pruebas periodicas de los productos que
almacenan.

7.4.1.- Se revisa la calibracion de equipos .

7.4.- Metrologia

7.4.2.- Existe un cronograma de calibracion de equipos.

Tabla 14: Calidad

El resultado promedio por area y empresa determina su escala de madures, esta

nota se obtiene considerando ponderaciones de acuerdo al nivel de importancia

de cada grupo de evaluacion.

La clasificacién del nivel de madurez es la siguiente:

62




Calif.

L. Interpretacion Definicién
Numeérica

Es el nivel mas bajo de madurez, la empresa no tiene conocimiento sobre
1 No Existente |responsables, procedimientos e indicadores. Por lo que se deduce que no ha
aplicado lo que se pregunta.

Este nivel indica que apenas se tiene conocimiento de lo que se preguntay hay
2 Inicial intencidén de ponerlo en practica. Se conoce vagamente los procesos y se
reacciona segun surjan los problemas.

Ya existe rastro de que se ha aplicado lo que se pregunta aunque de manera
3 Repetible muy vaga y con mucho margen de mejora. Existen responsables para procesos
determinados aunque no hay registro de ellos.

La empresa tiene solidas bases de lo que se pregunta, existen datos que lo
confirman, aunque siempre existen rangos de mejora. Los procesos estan
documentados y hay responsables para ellos, aunque no se mide el
rendimiento.

4 Definido

Aparte de los procedimientos y los responsables, la empresa realiza
5 Maneiado mediciones. Tienen indicadores por area, porlo que se sabe que existe total
J control de lo que se pregunta, hay un alto grado de conocimiento y

aprovechamiento.

Es el maximo nivel de madurez, la misma empresa forma parte de una
6 Optimizado dinamica de automejora constante. Se administran los indicadores de
diferentes areas de la empresa (Tablero de Comandos).

Tabla 15. Interpretacion de la escala de madurez.

Como se puede observar, los niveles de madurez entre uno y tres, son
estrictamente dedicados a mejorar procedimientos internos y que ayudan a

cimentar las bases para la medicion con indicadores.

Los niveles de cuatro a seis corresponden a empresas con una madurez alta en
donde se buscan mejoras especializadas con fines de certificaciones
internacionales e inclusive a conseguir estatus como empresas multinacionales o

globalizadas.

Se debe tener en cuenta que los cambios en el nivel de madurez es progresivo,
es decir que no puede saltar de un nivel uno a cuatro sin pasar antes por el dos y

el tres.

Se recomienda filtrar o discernir la informaciéon existente. No toda sirve, se debe

seleccionar y adecuar, para agilizar el proceso de medicion, sin llegar al punto de
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obtener resultados vagos que de poco ayudaran a la empresa en su lucha por la

mejora continua.

Una vez determinado el nivel de madurez, se evalGan los resultados en la matriz
"Andlisis de Resultados" la cual provee de recomendaciones generales para la
elaboracion de planes de mejora.

La siguiente tabla muestra los distintos rangos de evaluacion:

RANGO ANALISIS DE RESULTADOS

La empresa debe hacer estudios de procesos, mediciones de tiempos, espacios y movimientos, con el fin de elaborar las cartas
1.0-2.0 y diagramas de proceso de cada una de las actividades logisticas y generales de la empresa, tratando de optimizar los procesos
y estandarizar los tiempos y actividades que se llevan a cabo dentro de cada uno de ellas.

La empresa necesita comenzar a documentar todos sus procesos, para ello necesitara realizar manuales, para cada una de las
actividades logisticas y generales de la empresa, es decir que debera elaborar procedimientos escritos de cada uno de los
procesos basicos que componen estas actividades, detallando claramente y de manera esquematizada los sistemas actuales de
trabajo.

21-3.0

La empresa necesita establecer responsables para cada una de las actividades logisticas y generales en particular e implementar
sistemas de manejo de informacién adecuados, sera necesario crear cuadros y mecanismos de control para cada una de las
actividades y llevar bases de datos acordes a cada una de ellas, con el fin de obtener y manejar todo tipo de informacion
relevante que sirva para refroalimentar los procesos.

31-4.0

La empresa cuenta con sistemas adecuados de confrol y manejo de informacién, por lo que tnicamente sera necesario definir
41-50 cuales seran los indicadores mas apropiados para comenzar a utilizar e implementar en cada una de las actividades logisticas de

la empresa, dependiendo de la informacién con la que actualmente se cuenta, para lo cual sera necesario establecer objefivos que
ayuden en la fase de determinacion e implantacion de los mismos.

La empresa posee procedimientos, responsables y sistemas de manejo de informacion y medicion adecuados, posee indicadores
para cada area logistica y hay un alto grado de conocimiento y aprovechamiento de la informacién que se obtiene de cada
proceso. Por lo que se espera que la empresa mantenga siempre actualizados los procedimientos y bases de datos con el fin de
retroalimentar y promover la mejora continua del sistema.

5.1-6.0

Tabla 16: Analisis de resultados
3. DETERMINACION DEL PLAN DE MEJORA

Una vez completada la evaluacion de cada actividad asociada a su respectiva
area y grupo, segun la herramienta proporcionada, se procede a identificar los
grupos con notas mas bajas (identificados en la matriz de evaluacion y la grafica

de radar en la misma herramienta).
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Se recomienda presentar los resultados del autodiagnostico ante un comité
gerencial o ejecutivo para promover el involucramiento de las diferentes

funciones de la empresa en la ejecucién de las conclusiones y recomendaciones.

El plan de mejora sera el resultado de las recomendaciones de la herramienta y
este debe considerarse como base por parte del evaluador para detallar
actividades y proyectos de mejora los cuales deben contener nombres de
responsables, recursos necesarios, tiempo de implementacion, impacto sobre la
rentabilidad del negocio asi como cronogramas, diagramas de GANTT, etc. y otra
informacion que se considere util para mostrar la secuencia de implementacion

de cambios.

4. MONITOREO DE RESULTADOS DEL AUTODIAGNOSTICO

Es conveniente que el monitoreo o seguimiento del autodiagnéstico sea realizado
siempre con la misma herramienta la cual ofrece campos (en matriz de plan de
mejoras) para efectuar comparativos entre periodos definidos, a fin de que sean
consistentes los pardmetros obtenidos. Los resultados deben también ser
presentados al comité gerencial.

Puede enriquecerse el analisis presentando también la evolucion de los

indicadores y relacionarlos con el volumen de venta de la empresa.
5.2 INDICADORES LOGISTICOS EN ALMACENES

Los indicadores de la logistica de almacenes nos ayudan a poder evaluar el
rendimiento que tienen las operaciones de la empresa en cuanto a servicio al
cliente, almacenamiento y transporte, para poder comparar lo planeado contra lo
obtenido; también permiten una comparacién con otras empresas del mismo
sector (conocido como Benchmarking), buscando mejores formas de hacer o de
corregir métodos para lograr ser mas competitivas. Estos indicadores pueden ser
expresados en unidades de medida como horas, dias y porcentajes. Los
indicadores se encuentran relacionados con lo financiero, calidad, tiempo y

productividad.
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Salvo que la logistica se encuentre muy bien definida y con un nivel de madurez
alto, se aconseja no manejar mas de cinco indicadores por actividad, ya que su
medicion involucra un esfuerzo importante por alinear procesos, politicas y

actividades extras en su control.

Los indicadores logisticos tradicionales son:

Indicador Descripeion Formula Comentario

Sirve para comparar &l costo
Corciste sm relaciona el | Costo de dmaceranisrto. | por wnidad dmacenads v ot

] corto dsl almassnavisnio ¥ decidir 5i &5 mi convarisnts
Costo de A lmocenantento . ] _
. &l mimesre de  unidades Nitmero de wridades subcontratar el sevicio de
por Unidad )
amzenads srun pericds aimezceradas almgcreaniaws a  algun
determivads oparador logistico o temerlo
Fropiaments

Sirve  para calcdo &
Porcemigie de mamgio por
Costos totales operatives | porcerigie  dd  costo  de

Costo por Unidad wiidad sobre los g@mios
maripule  wwa wadad de
Despack ada gperatives  del cemro de i
Urtidades des pachadas carga en la bodsga o centro
distribucion
distribucicn
Nitmero de facturas Eirve para medir &l rivel de
Compiste en conposr &l P oficacia de 1 pedidos
pachadas. fcaciz o5
Nrvel de fecturas vl o fmiwas  gue
cummds ya ham  sido
depachadas. logran ser despachads ds i
Jacturados, para ver cudtc
las gue se facturaron
Nimero de s&logradespachar.
Sacturas procesadas.

Sirve para costear & valor
Costo Total Operative unitario de metro cusdrads v
Corciste er corpcer &l )
Bodegax 100 asi poder regociar valore de
Costo por Metro Cuadrads | vaor de mmterer i mstro
ovendmriznie v comparay
cradrads de bodsga .
Area de @dmmenamishnte | con otras ofrar de bodega
similares.
Corgiste en  medir &l i Con este porcenige e pusde
& pedid Niimere de facturas P
DOYCERLEE idor gLe VEF CLIRLE Jaciurdan 58 tisns
Nivel de pedidos reparadas.
e preparan en relocion la capacidad de preparar
preparados.
com lor pedidos gue e COR respects & Mmero fotal
Totd de Factwr
Jacwan de facturas.
procesada.

Tabla 17. Indicadores

66



5.2.1 Indicadores en almacenes con temperatura controlada

En el almacenamiento en frio, se utilizan normalmente estos indicadores. Se
agregan algunos relacionados con el control uniforme de la temperatura y otros
relacionados con los desperdicios originados por la pérdida de la cadena en frio o
por el envejecimiento natural de los productos. Resultan dificiles de medir en

muchos casos.

Los requisitos para los alimentos sensibles a la temperatura, virtualmente frescos
y congelados no pueden ser subestimados. Incluso la variacibn mas pequefa de
niveles de calor y humedad dentro del transporte de alimentos causado por la
insuficiente refrigeracion, distribucion retrasada o manejo inapropiado tendra un
impacto inmediato en la seguridad del alimento, rendimiento del producto y el

sabor.

Empanadas de carne de res, por ejemplo, tienen un estandar de calidad de —
10°F. Si es entregado a —6°F estara deshidratado, puede ahora tener un diferente
tiempo de coccion que la recomendada en el paquete, un sabor deteriorado y
ademas estar sujeto a un crecimiento bacteriano. Consecuentemente, el
consignatario podra rechazar el envio, implementar cargas de regreso, sufrir

pérdidas debido al producto deteriorado, etc.

Otro ejemplo. Frutas frescas y vegetales, los cuales alguna vez fueron
transportados del campo en carros abiertos, cubiertos por una lona, ahora son
sujetos a mas tecnologia y estandares que antes. En muchos locales, los
sistemas de control de humedad y etileno controlan el proceso de maduracién en
el transcurso de que el producto llega hasta el supermercado fresco, maduro y

listo para su venta.

En el caso de la distribucion de la comida rapida, donde los reenvios
generalmente consisten de una mezcla de productos, el cuadro es similar:
procedimientos de carga incorrectos, coleccion de datos incompleta, control
técnico de las temperaturas pobres y el resultado es inevitable. En el negocio de
la comida fria y congelada, la logistica pobre contracorriente significa pobre o

productos de bajo flujo.
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El cool chain o cadena en frio debe garantizar la calidad de un producto, desde
su estado natural o precocido hasta su consumo o bien, desde su produccion

hasta su utilizacion.
5.3 APLICACION DE LA HERRAMIENTA

A continuacién se presentan las pruebas piloto aplicadas a un operador logistico
y una empresa que maneja su almacén en recinto propio. Las empresas

evaluadas son representativas de cada segmento.
5.3.1 Aplicacion a Operador Logistico

Posteriormente a la eleccion del mejor evaluador se procedio a la calificacion de
cada actividad, dando un resultado general de 5 puntos de 6 posibles.

HERRAMIENTA DE AUTODIAGNOSTICO LOGISTICO DE PROCESOS DE ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS PERECEDEROS
1 REFRIGERADOS Y CONGELADOS.
2
3
. . 5.3.1.- Existen planes de emergencia ante situaciones inesperadas 4 '
g5 H |g|e ne ) inundaciones, temblares, ete.
5.3.- Planes de emergencia . ‘ :
5.3.2 - Evisten planes de emergencia para cantrarestar el fiesga de 4
o ingendios.
o _. |6.11-Elpersonal nuevo s examinada riguiosamente para
57 5.1.- Procedimientos contratacidn garartizar su salud einocuidad d los alimentos ¢
6 - CO nt ro | de Sa | ud 6.2 1~ Chequen diario al persanal para evitar suingresasitiena 4 0 '6
58 6.2.- Examenes periddicos sintomatolagia desertaen lanomsa,
G| .22~ Los cantrales de salud estan documentades [ 4
711~ Los praceses estan arientados hacia certficaciones de 4
£l L calidad(’]
1.1.- Certificaciones ) — —
7.12.- Existen procedimientos para gestionar incidencias y 4
Fl reclamacianes a proveedores (]
. 7,21~ Cada operacion considerada criicacuenta con su
52 7 . Cah d 3 d 7.2 Indicadores respectivaindicador’) y 0 4
I T PR 1.31- Se realizan pruebas periodicas de los productos que '
- 7.3.- Analisis microbiologicos smacenan i
" 141~ Se revisa la calibracion de equipas. 5
7.4.- Metrologia
i 1.4.2 - Existe un cronagrama de callbracian de equipas. 3
" RESULTADO GENERAL 2.00

(') Actividades conespondientes aMejoress practicas de Amacenamiento adicionales ala Momativa Salvadarena Obligatoria (N30)

Tabla 18. Resultado de prueba piloto en Operador Logistico
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Posteriormente se evalla la escala de madurez correspondiente a la nota de 5

gue indica que es una empresa ordenada con procesos definidos.

ESCALA DE MADUREZ

Es el nivel mas bajo de madurez, la empresa no tiene conocimiento sobre responsables,

1 NO EXISTENTE Ve - ¢

= procedimientos e indicadores. Por lo que se deduce que no ha aplicado lo que se pregunta.
Este nivel indica que apenas se tiene conocimiento de lo que se pregunta y hay intencion de

2 INICIAL ponerlo en practica. Se conoce vagamente los procesos y se reacciona segln surjan los

- problemas.

Ya existe rastro de que se ha aplicado lo que se pregunta aunque de manera muy vaga y con

jw

REPETIBLE mucho margen de mejora. Existen responsables para procesos determinados aunque no hay
registro de ellos.

La empresa tiene solidas bases de lo que se pregunta, existen datos que lo confirman, aunque
DEFINIDO siempre existen rangos de mejora. Los procesos estan documentados y hay responsables para
ellos, aunque no se mide el rendimiento.

[

Aparte de los procedimientos y los responsables, la empresa realiza mediciones. Tienen
MANEJADO indicadores por drea, por lo que se sabe que existe total control de lo que se pregunta, hay un

[y

alto grado de conocimiento y aprovechamiento.

Es el maximo nivel de madurez, la misma empresa forma parte de una dindmica de automejora
OTIMIZADO constante. Se administran los indicadores de diferentes dreas de la empresa (Tablero de
Comandos).

o))

Tabla 19. Escala de Madurez

Las recomendaciones ofrecidas para esta escala sirven de base para determinar

los planes de mejora a nivel de empresa:

ANALISIS DE RESULTADOS

La empresa posee procedimientos responsables y sistemas de
manejo de informacion y medicion adecuados posee
indicadores para cada area logistica y hay un alto grado de
conocimiento y aprovechamiento de la informacion que se
obtiene de cada proceso. Por lo que se espera que la
empresa mantenga siempre actualizados los procedimientos
y bases de datos con el fin de retroalimentar y promover la
mejora continua del sistema.

5.1-6.0

Tabla 20 Analisis de resultados

Finalmente se definen los planes de accion para cada grupo y areas evaluadas
considerando los grupos de mayor relevancia con sus respectivos elementos

para su realizacion y medicion.
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Tabla 21. Plan de Accidn




RESULTADOS POR GRUPOS

INFRAESTRUCTURA

0.88

CALIDAD ALMACENAMIENTO

: 0EQUIPO Y MAT DE

CONTROL DE SALUD LIMPIEZA

OTRAS MEDIDAS
PREVENTIVAS

PRACTICAS DEHIGIENE

Grafico 2. Resultados

De forma general se puede concluir que este operador logistico esta en una
etapa o escala de madurez alta con una estructura organizativa bien definida y
apropiada para iniciar un proceso de certificacion internacional, sin embargo tiene
actividades con deficiencias que deben superarse a la mayor brevedad posible

para garantizar y mejorar su posicion actual en el mercado nacional.
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5.3.2 Aplicacién a Empresa con almacén propio

Posteriormente a la eleccion del mejor evaluador se procedio6 a la calificacion de

cada actividad, dando un resultado general de 4 puntos de 6 posibles.

La siguiente imagen muestra el resultado de la calificacion general:

HERRAMIENTA DE AUTODIAGNOSTICO LOGISTICO DE PROCESOS DE ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS PERECEDEROS
REFRIGERADOS Y CONGELADOS.

g 3.1- Equipo de Proteccion Personal |5.11-El personal cuenta con equipo que protégé suintegridad ]
Y . 5.2.1-Elpersonalrecibe capaciaciones periadicas y
!y 5.2.- Capacitacion y Entrenamiento 1
% 5.~ Practicas de pacteciony poganats
. 9.31-Existen planes de emergencia ante situaciones inesperadas ] 0.4
= nglene s ) inuridacianes, temblores, ete.
.3 Planes ge emergencia 5.32 - Evisten planes de emergenciapara contrarestar elriesqade 4
o incendios,
_ o |6.11-El persanal nueva s examinada rigurosamente para
5 6.1 Procedimientos contratacicn galantizar su sald einocuidad de los almentas |
6|- CO ntrol de Salud ) o 6.2.1- Chequeo diario al personal para evital suingreso sitiene 4 0.6
3 6.2.- Examenes pE[IOdICOS sintomatologia desciita enfa narma,
o 2.2 -Los contioles de salud estan documentadas [ 4
711~ Loz procesos estan ariertados hacia certficaciones de 4
] L cafidad(']
1.1- Certificaciones ‘ — T
112 - Existen pracedimientas para gestionar incidencias y 4
£l reclamaciones a proveedares (')
. 1.21- Cada aperacion cansiderada critica cuenta consu
£ 7 . Ca“ d 3 d 7.2+ Indicadores respectivaindicadar ) ¢ 0 4
I S P 1.31- Sereafzan pruebas periodicas de los productos que '
. 13- Analisis microbiologicos [ 1
" 74.1- Se revisalacalbracion de equipos 3
74.-Metrologia
i 7.4.2.- Existe un cronogramade calibracion de equipos, 3
. RESULTADO GENERAL 4.0

Tabla 22. Resultados de empresa comercializadora
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Posteriormente se evalla la escala de madurez correspondiente a la nota de 4

gue indica que es una empresa ordenada con procesos definidos.

ESCALA DE MADUREZ

1 5 B T Es el nivel mas bajo de madurez, la empresa no tiene conocimiento sobre responsables,

= procedimientos e indicadores. Por lo que se deduce que no ha aplicado lo que se pregunta.
Este nivel indica que apenas se tiene conocimiento de lo que se pregunta y hay intencion de

2 INICIAL ponerlo en practica. Se conoce vagamente los procesos y se reacciona segun surjan los

- problemas.

Ya existe rastro de que se ha aplicado lo que se pregunta aunque de manera muy vaga y con
REPETIBLE mucho margen de mejora. Existen responsables para procesos determinados aunque no hay

[

registro de ellos.

La empresa tiene solidas bases de lo que se pregunta, existen datos que lo confirman, aunque

(S

DEFINIDO siempre existen rangos de mejora. Los procesos estdn documentados y hay responsables para
ellos, aunque no se mide el rendimiento.

Aparte de los procedimientos y los responsables, la empresa realiza mediciones. Tienen
MANEJADO indicadores por drea, por lo que se sabe que existe total control de lo que se pregunta, hay un

[on

alto grado de conocimiento y aprovechamiento.

Es el maximo nivel de madurez, la misma empresa forma parte de una dindamica de automejora
OTIMIZADO constante. Se administran los indicadores de diferentes dreas de la empresa (Tablero de

[

Comandos).

Tabla 23. Escala Madurez

Las recomendaciones ofrecidas para esta escala sirven de base para determinar

los planes de mejora a nivel de empresa:

ANALISIS DE RESULTADOS

La empresa cuenta con sistemas adecuados de control y
manejo de informacion por lo que Unicamente sera necesario
definir cuales seran los indicadores mas apropiados para
comenzar a utilizar e implementar en cada una de las
actividades logisticas de la empresa dependiendo de la
informaciéon con la que actualmente se cuenta para lo cual
sera necesario establecer objetivos que ayuden en la fase de
determinacién e implantacién de los mismos.

4.1-5.0

Tabla 24. Anélisis de Resultados
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Finalmente se definen los planes de accion para cada grupo y areas evaluadas
considerando los grupos de mayor relevancia con sus respectivos elementos

para su realizacion y medicion.

Tabla 25. Plan de accion empresa comercializadora




RESULTADOS POR GRUPOS

INFRAESTRUCTURA

0.90
0.80
CALIDAD / %ERacenamienTo
o '

EQUIPO Y MAT DE
LIMPIEZA

CONTROL DE SALUD

OTRAS MEDIDAS
PREVENTIVAS

PRACTICAS DEHIGIENE

Grafico 3. Resultados de empresa comercializadora

De forma general se puede concluir que esta empresa esta en una etapa o
escala de madurez intermedia alta lo que indica que tiene y aplica procesos para
todas las actividades relacionadas, controles y manejo de informacién adecuada
sin embargo debe definir los indicadores logisticos mas adecuados a sus

operaciones para garantizar su medicion, mejora y control.

Las actividades que tienen menor calificacion deben superarse de acuerdo a los

planes de mejora propuestos.
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CONCLUSIONES

La industria de alimentos y bebidas en El Salvador es un rubro que a pesar de
considerarse importante por su aportacion del 20% del PIB(fuente BANCO
CENTRAL DE RESERVA (BCR)), no cuenta con informacién confiable que
permita clasificar y cuantificar el segmento de refrigerados y congelados , por lo

tanto es dificil estudiar su comportamiento.

Generalmente se toma como base la clasificacion del Sistema Arancelario
Centroamericano (SISTEMA ARANCELARIO CENTROAMERICANO (SAC)) sin
embargo existen insumos o productos que no estan considerados dentro del
mismo, los cuales pueden causar un margen de error significativo al efectuar su

estudio.

Las normas obligatorias Salvadorefias que regulan la construccion y operacion de
recintos con temperatura controlada no tienen un alcance o grado de
profundidad adecuado, ya que son muy escuetas o0 generales, dejando fuera

aspectos importantes como Calidad y Sistemas por mencionar un ejemplo.

Considerando la empresa mejor evaluada podemos decir que se ubica en nivel 4
(4 de 6) de la escala de madures, lo cual indica que cumple con la normativa
obligatoria salvadorefia pero tiene aspectos de mejora que debe superar para

alcanzar estandares internacionales.

La herramienta de auto diagnostico mejora la competitividad de la empresa si y

solo si esta cumple con las recomendaciones sugeridas por la herramienta.
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RECOMENDACIONES

Las entidades delegadas para generar y manejar informacién del rubro deben
complementar la clasificacion del Sistema Arancelario Centroamericano (SAC)
por medio de investigaciones de campo para mantener bases de datos confiables
y disponibles para diferentes usos (investigaciones, indicadores, estudios de

mercado, etc.).

Se debe actualizar la normativa obligatoria nacional de manera objetiva con
mayor profundidad en las condiciones y actividades criticas de construccion y
operacion de cuartos frios. Para realizar esta actualizaciéon se deben considerar
aspectos internacionales con el objetivo de mantener coherencia con dichas
normativas y paralelamente mejorar la competitividad en mercados

internacionales.
La toma de datos debe realizarse con el personal responsable del area

incluyendo respaldo con documentacion

Se recomienda a las empresas del rubro que realmente desean mejorar su
competitividad, el seguimiento de las evaluaciones y los planes de accién para

garantizar un resultado satisfactorio.
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GLOSARIO

Hielo Negro(resbaladizo): Ligera capa de hielo que se forma sobre el suelo, por

la actuacion de los rociadores automaticos.

Puesta en servicio:(Almacenamiento) Proceso de cerrado de toda el area del
almaceén refrigerado (incluyendo todos los elementos), instalando los enfriadores

y llevando su temperatura al nivel normal de operacion.

Cristalizacién: Escarcha, depdsito de pequefios cristales de hielo formado en el
interior o exterior de los tubos. Cuando una red de tubos pasa por dos zonas con
temperaturas diferentes, puede formarse hielo en el interior del tubo en la zona

de paso de la zona “caliente” a la zona “fria”.

Punto de Rocio: Temperatura atmosférica (variable con la presion y la humedad)
a la cual se condensa la humedad formando gotas de agua que pueden

transformarse en escarcha.

Niebla congelante: Nubes de humedad que normalmente se forman en la
proximidad de las puertas o de otras zonas donde puede penetrar aire a mayor

temperatura.

Transmision de calor: Fenomeno fisico que distribuye el calor a través de

objetos y medios fisicos.

Condensacion fundente: Situacion que se produce cuando el aire una vez
aspirado sale de la zona protegida con baja temperatura y la temperatura
ambiente calienta la superficie fria del tubo, lo que genera que su contenido en

humedad se convierta en gotas de agua.

Panel: “Paneles Sandwich” utilizados normalmente como elementos estructurales
en los almacenes refrigerados. Normalmente consisten en un poliestireno

ignifugo, uretano y espumas de lana de vidrio resistentes al fuego.
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Alabeo: Deformacion curva en una superficie.

MSPAS: Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social

PIB: Producto Interno Bruto
NSO: Norma Salvadorefia Obligatoria
BPM: Buenas préacticas de manufactura

CONACYT: Comisién Nacional de Ciencia y Tecnologia

MAG: Ministerio de Agricultura y Ganaderia
FAO: Organizacion de Agricultura y comida
PYMES: Pequefia y medianas empresas

BCR: Banco Central de Reserva

SAC: Sistema Arancelario Centroamericano
OMS: Organizacion Mundial de la salud
PPR: Programa de pre requisitos
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CONTROL PERIODICO PARA PERSONAL

REFRIGERADAS/CONGELADAS

NOMBRE:

ANEXOS

EXPUESTOS A BODEGAS

Fecha:

ENFERMEDAD

Sl

ENFERMEDAD

Sl

Usa gafas o lentes de contacto

Ingestion de cafeina mas de 6

tazas
Tos persistente Hace deporte? Si L
Cual
No

Asma o asfixia

Accidentes en ambiente frio

Colesterol y triglicéridos

Hongos en los pies

Enfermedades de la glandula

tiroides

¢,Durante la jornada: pies frios?

Dolores articulares

¢Durante la jornada: pies

palidos?

Dolores de cabeza frecuente

Ha presentado nariz fria

Dolores en el pecho (angina)

Ha presentado orejas frias

Enfermedades del corazén

81




Hipertension arterial

Escalofrios o temblor por frio

Presenta alteraciones en la piel

Mareos dentro de la bodega,

malestar

Medicamentos sedantes u otros

Manos frias, encalambradas

Diabetes o problemas de “azucar”

en sangre

Manos rojas, calientes, luego

palidas

Cirugias en el dltimo afo

Epilepsia o convulsiones

Desordenes psiquiatricos

Fracturas en el Ultimo afo

PESO:
Te°central:

OBSERVACIONES:

L] O

Enfermedad Actual: No:

Si
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