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RESUMEN EJECUTIVO

La investigacion se la desarrollara en la planta de Industria de
Alimentos Listos INDALIST S.A, que se encuentra ubicada en el
Canton ElI Carmen de la Provincia de Manabi, que consiste en aplicar
el saneamiento Ambiental que esta destinado a controlar, reducir o
eliminar la contaminacién en orden para lograr una mejor calidad de
vida para los seres vivos. Una de las medidas que se utilizan para
este fin se basa en la inocuidad de los alimentos que no es mas que la
condicion de los productos, los alimentos se ha convertido en un punto
de referencia mundial para los productores y consumidores de
alimentos, volviéndose un factor determinante, para ser competitivos

en cualquier mercado.

La aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura BPM’s serviran
para poder conseguir un producto de excelente calidad, seguro para
el consumo humano, utilizando un conjunto de normas disefiadas y
usadas para asegurar que la empresa siga elaborando y distribuyendo
tanto a nivel nacional e internacional sus productos, logrando
importantes mejoras dentro de la misma, ayudando a bajar los costos
de produccion y venta, manteniendo la calidad, en cada una de las
areas que se encuentre contempladas dentro de las exigencias de las
BPM’s desde la manipulacion, preparacién, elaboracion, envasado,
almacenamiento, transporte y distribucién de alimentos para consumo
humano, garantizando que los productos se fabriquen en condiciones
sanitarias y adecuadas, disminuyendo los riesgos inherentes a la

produccion de los productos que se elaboran.

Este proyecto permitira cumplir con un requerimiento del Gobierno
para seguir realizando sus actividades de sus productos, sin dejar
duda que se mejorara internamente los procesos, favoreciendo a los

empleados y obreros, por el incremento de produccion ya que ellos



reciben incentivos en base a ella, laboraran bajo normas de calidad
gue les garantizaran adquirir conocimientos y experiencia en la
utilizacion de herramientas de la calidad y nuestros distribuidores y
clientes obtendran productos que cumplirdn con las exigencias del

mercado actual.

Vi



EXECUTIVE SUMMARY

Research istheplace in theplantFood IndustryReadyINDALISTSA,
which is locatedin theEl Carmen Cantonofthe province of Manabi,
which consists of applyingSanitationisdesigned to control, reduce or
eliminate pollutionorderto achieve abetter quality of lifefor human
beings. One of themeasures usedfor this purposeis based onfood
safetythatisjust thecondition of the products,food hasbecome aglobal
reference pointfor producersand consumers, becoming a factor,to be

competitive inany market.

he implementation of Good Manufacturing Practices BPM's serve to
get a high quality product, safe for human consumption, using a set of
standards designed and used to ensure that the company continue to
develop and distribute both nationally and internationally their
products, achieving significant improvements in it, helping to lower
production costs and selling, maintaining quality in each of the areas is
within the requirements of GMP's as seen from the handling,
preparation, processing, packaging , storage, transportation and
distribution of food for human consumption, ensuring that products
manufactured in appropriate sanitary conditions and reducing the risks

inherent in the production of products made.

This project will comply with a requirement of the Government to
continue performing their activities of their products, leaving no doubt
that improve internal processes favoring employees and workers, by
increasing production because they receive incentives based on it,
working beneath quality standards that guarantee them to acquire
knowledge and experience in the use of quality tools and our dealers
and customers get products that will meet the demands of today's

market.
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1. INTRODUCCION

En la actualidad la calidad de los alimentos se ha convertido en un
referente inicial mundial para los productores y consumidores de
alimentos, torndndose un factor determinante, para poder ser
competitivos y logar distribuir los productos en mayor cantidad, ya sea

este en mercados nacionales o internacionales.

Emplear el Saneamiento Ambiental que esta direccionado a controlar,
reducir o eliminar la contaminacion en orden para obtener una mejor
calidad de vida para los seres vivos. Una de las medidas que se manejan
para este fin se basa en la inocuidad de los alimentos que es donde se
estudia y analiza el estado de los productos elaborados, garantizando
gue no produciran malos efectos a los consumidores cuando estos sean

preparados y /o ingeridos de acuerdo al uso que se asignen o la ocasion.

La investigacion se la desarrollard en la planta de Industria de
Alimentos Listos INDALIST S.A, que se encuentra ubicada en el
Canton El Carmen de la Provincia de Manabi , en cada una de las
areas que se encuentre contempladas dentro de las exigencias de las
Buenas Practicas de Manufactura BPM’s desde la manipulacion,
preparacion, elaboracién, envasado, almacenamiento, transporte y
distribucién de alimentos para consumo humano, garantizando que
los productos se fabriquen en condiciones sanitarias y adecuadas,
disminuyendo los riesgos inherentes a la produccién de los productos

gue se elaboran.

La presente investigacion se realizara por la necesidad que la
Industria de Alimentos Listos INDALIST S.A, implemente el
Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos

Procesados que seran reguladas a través de Ministerio de Salud



Publica, con el apoyo del Ministerio de Industrias y Productividad y el
Ministerio Coordinador de Produccion, Empleo y Competitividad.

La aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura BPM’'s
servirdn para poder conseguir un producto de excelente calidad,
seguro para el consumo humano, utilizando un conjunto de normas
disefiadas y usadas para asegurar que la empresa siga elaborando y
distribuyendo tanto a nivel nacional e internacional sus productos,
logrando importantes mejoras dentro de la misma, ayudando a bajar
los costos de produccion y venta, manteniendo la calidad,
asegurando la inocuidad, su aplicacion no requiere de mucha
inversion logrando rentabilidad, y lo mas importante la satisfaccion del

cliente.

Indiscutiblemente el beneficiado con este trabajo investigativo sera la
Industria de Alimentos Listos INDALIST S.A, que podra cumplir con un
requerimiento del Gobierno para seguir realizando sus actividades de sus
productos, sin dejar duda que se mejorara internamente los procesos,
favoreciendo a los empleados y obreros, por el incremento de
produccion ya que ellos reciben incentivos en base a ella, laboraran bajo
normas de calidad que les garantizaran adquirir conocimientos vy
experiencia en la utilizacion de herramientas de calidad donde nuestros
distribuidores y clientes obtendran productos que cumpliran con las

exigencias del mercado actual.

Las Buenas Practicas de Manufactura, son procedimientos con
estandares internacionales, en donde se especifican las formas de
reducir al maximo los errores humanos, en procesos de elaboracion
de alimentos, ademas sirven de soporte para la calidad total de la

empresa.



Lo anterior, convierte en prioridad para todos, lo implicado en el
manejo de alimentos, el capacitarse en el desarrollo de todas las

operaciones que se llevan a cabo dentro de la operacion normal.

2. IDEA O TEMA DE INVESTIGACION

LA GESTION DE CALIDAD Y EL MEJORAMIENTO CONTINUO DE
LOS PROCESOS OPERATIVOS EN LA INDUSTRIA DE
ALIMENTOS LISTOS INDALIST S.A, DEL CANTON EL CARMEN
PROVINCIA DE MANABI ANO 2014.



3. MARCO CONTEXTUAL

3.1. Contexto Internacional

Desde hace muchos afios, en nuestro pais las exportaciones han
contribuido enormemente un papel fundamental para el crecimiento y
desarrollo del pais. Y es aun mas importante enfocar todos los

recursos y esfuerzos a este sector debido a la situacion econémica en

la que nos encontramos actualmente.

La Politica Nacional de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad de los
Alimentos, contempla la visién de llegar a posicionar al Ecuador para
el afio 2016 como un pais con uno de los mejores estatus sanitario y

fitosanitario de la region.

Esta politica se formula teniendo en consideracion los principales
logros, pero también los principales problemas y obstaculos que el
sistema nacional de sanidad agropecuaria e inocuidad de los

alimentos actualmente posee.

Se considera también los continuos Yy significativos cambios
tecnolégicos de la industria alimentaria, las mayores exigencias de
alimentos sanos e inocuos planteadas por los consumidores, las
exigencias y requisitos de los mercados internacionales en materia de
sanidad agroalimentaria para la apertura a la importacion de animales,
plantas y productos agropecuarios, y el desafio de transformar al
Ecuador en un pais con una soberania alimentaria sostenible, que
ostente un estatus internacional que le permita exportar mas

productos a mas paises dentro de la comunidad internacional.



Los consumidores internacionales acreditan que los productos
ecuatorianos cumplen con caracteristicas especificas de calidad,
fundamentalmente se orientan a certificar que las practicas y procesos
de produccion se ajusten a los estandares particulares propios de
cada una de ellas: de calidad, origen, comercio justo, sustentabilidad,
organico, en el Ecuador se incentiva la produccién de productos
agricolas con valor agregado, y eso ha significado un aumento en las

exportaciones agroindustriales.

3.2. Contexto Nacional

Las industrias han estado en la necesidad de aumentar su produccion
desde la época Republicana hasta nuestra época con la idea de no
sucumbir ante las multiples competencias que existen en el Ecuador; y

mas si desean llevarlas al &mbito internacional.

El consumo de alimentos es de caracter masivo y la industria dedicada a
la elaboracién de los mismos tiene una particular relevancia dentro de la

produccién y desempefio econémico nacional. (Carrillo, 2009)

En los dltimos afios se observa un leve pero continuo incremento de la
importancia de la industria de alimentos y bebidas dentro de la economia
nacional, recuperando en cierto modo la participacion relativa que tenia
hasta 1999, afio en el que el pais experimentd una de las mas fuertes

crisis econdémicas, y demostrando asi su gran dinamismo. (Carrillo, 2009)

El Cambio de Matriz Productiva en este caso se refiere principalmente
a la diversificacion de la produccién nacional, al auspicio de distintos
sectores econOmicos y variedad de valores de uso: el extractivista,

el industrial y agroindustrial. También incluye el impulso del sector


http://www.monografias.com/trabajos5/induemp/induemp.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elorigest/elorigest.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/mocom/mocom.shtml

comercial a través de la multiplicacion de mercados para la
exportaciéon de nuestros productos, asi como la promocion de los

sectores de la biodiversidad y la industria del turismo.

Esto implica desarrollo cientifico tecnologico a través del modelo de
universidad propuesto: todo encaminado efectivamente al cambio de
matriz productiva, el desarrollo endégeno y con la intencion de reducir
el peso del eje extractivista o de la tradicional economia primario
exportadora del Ecuador.

El 44,3% del consumo intermedio de la industria manufacturera
corresponde al sector de alimentos y bebidas siendo la industria de
elaboracion y conservacibn de carne, pescado, frutas, legumbres,
hortalizas, aceites y grasas la de mayor importancia (50,7%). (Carrillo,
2009)

3.3. Contexto Provincial

Manabi es una Provincia Ecuatoriana localizada en el emplazamiento

centro-noroeste del Ecuador continental, cuya unidad juridica se ubica en
la region geogréafica del litoral, que a su vez se encuentra dividida por el

cruce de la linea equinoccial. Su capital es Portoviejo. Limita al oeste con

el Océano Pacifico, al norte con la provincia de Esmeraldas, al este con la

provincia de Santo Domingo de los Tséachilas y Los Rios, al sur con la

provincia de Santa Elena y al sur y este con la provincia de Guayas.

Manabi con una poblacién de 1,395.249 habitantes, es la tercera

provincia mas poblada de Ecuador.
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Clima. Es bastante equilibrado, con temperaturas que alcanzan 25
grados centigrados, aunque tienen maximas relativas que pueden
llegar a 36 grados centigrados. Existe una zona con clima tropical
sabana hacia la costa y otra de tropical monzén, que ocupa el sector

occidental.

La empresa de Industria de Alimentos Listos INDALIST S.A., esta ubicada
en el cantén El Carmen, al igual que las demas localidades ecuatorianas,
se rige por una municipalidad segun lo estipulado en la Constitucion

Politica Nacional.

El Gobierno Municipal de EI Carmen es una entidad de gobierno seccional
gue administra el cantdn de forma autonoma al gobierno central. La
municipalidad est4 organizada por la separacion de poderes de caracter
ejecutivo representado por el alcalde, y otro de caracter legislativo

conformado por los miembros del concejo cantonal.

El Alcalde es la maxima autoridad o representante administrativo y politico
del Cantéon El Carmen, es la cabeza del cabildo y responsable de todas
las actividades que se realizan en la institucion manteniendo siempre las
buenas relaciones con el gobierno central. ElI canton se divide en dos

parroquias urbanas y dos ruralesy son representadas por los Gobiernos

Parroquiales ante la Alcaldia de EI Carmen.

Parroquias urbanas

e ElCarmen

e 4 de Diciembre

Parroquias rurales

e« San Pedro de Suma

e Wilfrido Loor Moreira (Maicito).
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3.4. Contexto Institucional

La Industria de Alimentos Listos INDALIST fue creada en el afio 1998
debido a la evolucion de los mercados alimenticios y a los cambios de
hébitos de consumo, un grupo familiar tomé la iniciativa de entrar en
esta linea de negocio teniendo que hacer frente a los cambios
sociales y a las especialidades gastronOmicas de las distintas
regiones y culturas del mundo que ha sido y es uno de los factores

claves para poder seguir vigentes en el mercado.

Esta familia crea una planta agroalimenticia que se encuentra en la
Provincia de Manabi, ubicada en el cantén ElI Carmen, la misma que
se dedicada al procesamiento de productos vegetales como pre-
cocidos, fritos y congelados, utilizando productos agricolas de la zona
como: platano barraganete, hoja de platano, yuca valencia, malanga,
papaya amarilla, papaya roja, etc. que se dan en mayor cantidad en
este sector geografico y en sus alrededores, por ser una zona
climatica lluviosa subtropical, a todos esto se le ha dado valor
agregado, creando subproductos, que son muy apetecidos en el

extranjero.

En el afio 2000, debido a la internacionalizacion de la empresa, y por
los estandares de calidad que se dan en los diferentes paises donde
ingresa el producto, la empresa se ve obligada a implementar
herramientas de calidad que le permitan seguir siendo competitiva
para realizar las actividades de preparacion, elaboracion, envasado,
empacado, almacenamiento, transporte, distribucion

y comercializacion de alimentos procesados.

De esta manera se busca que la Industria de Alimentos Listos
INDALIST S.A, dedicada a esta actividad se vea fortalecida y sus

productos sean competitivos y satisfagan las exigencias del mercado,



asi como velar por la salud de nuestros consumidores ya que la
salud, mas que una alternativa, es un deber de todo ciudadano,
empresario procesador, manufacturero y productor, porque la

inocuidad en los alimentos es un tema no negociable.

En la actualidad estos productos ya se exportan a diferentes paises,
los cuales han tenido un gran crecimiento, pero debido a las
exigencias de mercados globales han obligado a la empresa a aplicar
nuevas normas de calidad, que le permitan cumplir con la alta

exigencia de los mercados internacionales.

Los consumidores de hoy cada dia estdn mas conscientes de los
peligros asociados al consumo de alimentos y la influencia de estos
en su salud, lo que ha hecho que estos se vuelvan méas exigente al

momento de seleccionar un producto.

Contamos con un equipo de profesionales con muchos afios de
experiencia y trayectoria en el desarrollo e implementacion de
sistemas de gestion y normativas que lo llevaran hacia el logro exitoso
de su certificacibn a traves de wun servicio de atencion
personalizada.Un sistema de gestion es una estructura probada para
la gestion y mejora continua de las politicas, los procedimientos y

procesos de la organizacion.

Las empresas que operan en el siglo XXI se enfrentan a muchos

retos, significativos, entre ellos:

Rentabilidad
Competitividad
Crecimiento

Velocidad de los cambios

YV V V VYV V

Capacidad de adaptacion



> Globalizaciéon
» Tecnologia
4. SITUACION PROBLEMATICA

La Industria de Alimentos Listos, INDALIST, al no contar con una
herramienta actualizada que le permita mejorar la calidad de sus
productos terminados de acuerdo a las exigencias a nivel local e
internacional, y de esta manera poder continuar siendo competitiva, lo
cual le esta ocasionado inconvenientes al momento de realizar la
actividad de sus exportaciones debido a que estos mercados son cada

vez mas exigentes en la adquisicion de estos productos.

La insuficiente capacitacion que se brinda al personal que labora en el
area de procesamiento de alimentos, sobre técnicas modernas para el
mejoramiento de la calidad de los productos terminados las mismas
que se basan en las Buenas Practicas de Manufactura para
Alimentos Procesados, en las cuales tiene la obligaciéon de que
participen todas las personas que interviene directamente y aunque
sea en forma ocasional, contribuyen al aseguramiento de una
produccién de alimentos seguros, saludables e inocuos para el

consumo humano.

El deficiente mantenimiento y estado de las maquinarias, se han
ocasionado por el insuficiente personal capacitado para realizar dichas
actividades en las mismas, lo cual ocasiona que los productos que
realizan sus procesos en ellas sean de una baja calidad y rendimiento,
originando un desabastecimiento de los productos en el mercado y por

ende una disminucion de los ingresos.

Uno de los problemas tipicos de las soluciones convencionales de
Buenas Précticas de Manufacturas que sufren las empresas es que se
hace demasiado hincapié en la planificacion por fases. Por este

motivo, los tiempos de desarrollo de tecnologias de la informacion se
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prolongan eternamente, puesto que se dedica mucho tiempo a “darle
vueltas” al problema: se utiliza el método de la “bola de cristal” para
anticipar y abordar todos los posibles problemas que puedan surgir

hasta disefar la solucién idonea. (Computing, 2014)

Sin embargo, al adoptar el concepto de un desarrollo de Buenas
Practicas de Manufacturas, interactivo y agil reflejado a la perfeccion
en una solucion unificada e inteligente basada en normas, es posible
implantar un sistema, con el conocimiento seguro de que se podra

modificar en el futuro en funcién de las necesidades.

Una vez mas, para ser realmente efectiva, las Buenas Practicas de
Manufacturas, tiene que estar destinada a la mejora del negocio,
empezando por poco y creciendo rapidamente, incrementando asi el

ritmo del cambio. (Payne, 2008)

La falta de destreza para aplicar los procesos de negocio sugiere
también que la automatizacion del proceso esta, en el mejor de los
casos, fragmentada. Asi, los trabajadores menos capaces se sienten
guiados (sin necesidad de navegar por el programa, buscar datos o
cambiar de aplicacién) a través de un proceso que refleja las
habilidades de los miembros mas capacitados de sus equipos.
(Computing, 2014)

Asimismo, pocas empresas cuentan con indicadores clave del
rendimiento (KPI) que se ajusten a los procesos de negocio, puesto
gue estos se miden de forma ajena a la tecnologia de BPM. Una vez
mas, las empresas no pueden adoptar un “ritmo de cambio” mas agqil,
adaptando los procesos segun los indicadores de forma semanal,
diaria o incluso ciclica en el mismo dia. Todo refleja y reafirma la falta
inherente de agilidad en muchos de los negocios actuales. (Payne,
2008)
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Sin medir ni adaptar nunca se conseguird una mejora real de los
procesos, sobre todo si las formas de medicion son externas a esta
tecnologia. Mucha gente confunde la aplicacion de estandares de
proceso con un método para mejorar el funcionamiento de los
procesos. Esto es una falacia, puesto que todos los estdndares son
incompletos y sélo abordan realmente una parte del concepto de
proceso en la mayoria de las organizaciones. El crecimiento de la
adopcion de la BPM como estandar de proceso sugiere que la mayor
parte de las empresas sigue “documentando” sus procesos en lugar
de retenerlos para construir directamente procesos factibles que

reflejen y se vinculen directamente a “modelos”. (Computing, 2014)

Por ultimo, la cara negativa de la metodologia de la bola de cristal
para intentar planificar con demasiada antelacion se hace mas visible
a medida que los cambios en el mercado se aceleran, provocando
casi de forma inevitable que las empresas no se ajusten a las
necesidades del cliente. Por ejemplo, ¢ quién habria imaginado (y, por
tanto, se habria preparado para ello) las importantes consecuencias

de la crisis de crédito incluso hace doce meses? (Payne, 2008)

Es mucho mejor crear un sistema basado en una infraestructura
flexible que pueda ser gestionada por la empresa en lugar de por las
tecnologias de la informacion y que, por lo tanto, se adapte
rapidamente a los cambios. En el futuro, las compafiias con mas éxito
seran aquellas que respondan con mas rapidez y eficacia a las nuevas

dindmicas y tensiones de los mercados. (Computing, 2014)

Hoy en dia la Calidad se ha convertido en algo tan necesario como la
vida misma de las empresas, la competencia y los cambios
tecnolégicos debido a los dificiles momentos econémicos y sociales

por los que hoy en dia atraviesa el mundo entero.
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5. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

5.1 Problema General o Basico

¢De qué manera la gestion de calidad actual influye en los procesos
operativos en la industria de alimentos listos Indalist S.A, del canton El

Carmen Provincia de Manabi?

5.2 Sub-problemas o Derivados

¢,De qué manera influye el talento humano en los procesos operativos
de la industria de alimentos listos S.A del cantén ElI Carmen Provincia

de Manabi?

¢,Como influye la seleccion de las materias primas, en los procesos
operativos de la industria de alimentos listos S.A del cantén El Carmen

Provincia de Manabi?

¢,Como influye la tecnologia de las buenas practicas de manufactura
basada en la norma 1SO 9001:2008, en los procesos operativos de la
industria de alimentos listos S.A del canton EI Carmen Provincia de

Manabi?

6. DELIMITACION DE LA INVESTIGACION

6.1 Delimitacién del Campo de la Investigacion

La informacion del proyecto se la levanto direcciona hacia el campo de
la gestion de procesos en los sistemas operativos de la Industria de
Alimentos Listos INDALIST S.A, del Canton ElI Carmen de la

Provincia de Manabi.
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6.2. Delimitacion del Area de la Investigacion

El 4rea que se consider6 para este proyecto es aquella donde se
realiza los procesos operativos de trasformacién de la materia prima

en productos terminados.

6.3. Delimitacion del Aspecto de la Investigacion

El aspecto que se considerd para el desarrollo de la gestion de
procesos en los sistemas operativos es en el area que intervienen en
la trasformacioén de la materia prima en productos terminados.

6.4. Delimitacion del Tema de la Investigacion

La gestion de calidad y el mejoramiento continlo de los procesos
operativos en la Industria de Alimentos Listos Indalist S.A, del cantdn
el Carmen provincia de Manabi afio 2014.

6.5. Delimitacion del Problema de la Investigacion

La Industria de Alimentos Listos INDALIST S.A, no cuenta una
herramienta actualizada para el mejoramiento de calidad dentro del
area de procesamiento.

6.6. Delimitacion del Espacio de la Investigacion

El espacio que se considerd para el proyecto se hard dentro de la
Planta Industria de Alimentos Listos INDALIST S.A en su éarea de

procesos de la materia prima en productos terminados.

6.7 Delimitacion del Tiempo de la Investigacion.
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El tema de investigacion tendra una duracion de 6 meses, de Julio a
Diciembre del afio 2014, en cual se realizard la investigacion y el
planteamiento de la propuesta.

7. JUSTIFICACION

Este modelo influye en la Industria de Alimentos Listos INDALIST
S.A, debido a que dia a dia se incrementa las exigencias en los
mercados, originando que las empresas estén siempre a la
vanguardia de ofrecer reacciones y cambios a tiempo en sus niveles
de calidad de manera apropiada para que sus productos, servicios, y
objetivos estén indistintamente direccionados de manera integra a la
satisfaccion de las prioridades de los consumidores, para asi de esta
manera definir y gestionar los procesos que evallen la proyeccion,
direccionamiento, manipulacién y vigilancia, en el marco de la

productividad y perfeccionamiento continuo de los productos.

Con la aplicacion de herramientas para el mejoramiento de calidad, se
intenta garantizar la permanencia de la empresa, partiendo desde el
compromiso generalizado desde los altos mandos hasta los mas bajos
tomando siempre en consideracion el manejo idéneo de los recursos y

aplicando la metodologia que sirva para alcanzar la meta planeada.

Es oportuno la aplicaciéon de herramientas de tecnologia como las
buenas préacticas de manufactura basada en la horma ISO 9001:2008,
debido que cumplen un papel importante para la obtencion de
productos seguros que los garanticen para el consumo de los seres
humanos, la inocuidad y la salubridad de los alimentos es una
particularidad esencial de calidad y comprende labores destinadas a
garantizar la maxima seguridad, implicando toda la cadena de
alimentacion, desde la recepcion, calificacion de materias primas,

procesamiento hasta llegar al consumo
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Con el fin de alcanzar los objetivos planteados y continuar con una
filosofia para que sea notable el mejoramiento en sus procesos, se
desarroll6 paralelamente una serie de actividades como capacitar y
dar asistencia técnica a los empleados, proveedores y a todas las
personas que conforman la empresa, interesados también en la
implementacion de un sistema que permita gestionar los procesos
productivos de la empresa, concretamente un sistema que cumpla con
los métodos del Programa de Progreso Continuo en la Calidad y la
Productividad de los productos.

8. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

8.1 Objetivo General

Determinar la influencia de la gestion de calidad sobre los procesos

operativos de la industria de alimentos listos Indalist S.A, del cantén El

Carmen Provincia de Manabi.

8.2 Objetivos Especificos

Explicar la influencia del talento humano en los procesos operativos

de la industria de alimentos listos S.A del cantén El Carmen Provincia

de Manabi.

Establecer la influencia en la selecciéon de las materias primas en los

procesos operativos de la industria de alimentos listos S.A del cantén

El Carmen Provincia de Manabi.
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Sefalar la influencia de la tecnologia de las buenas practicas de
manufactura basada en la norma ISO 9001:2008, en los procesos
operativos de la industria de alimentos listos S.A del cantén El

Carmen Provincia de Manabi.

9. MARCO TEORICO

9.1 MARCO CONCEPTUAL

9.1.1. Concepto de Gestidn

Proviene del latin gestio, el significado de gestion se refiere a la
accion o consecuencia que resulta de administrar o gestionar algo.
Hay que indicar que gestionar es realizar actividades que haran
posible la ejecucion de cualquier operacion comercial. Administrar,
ademas, comprende las ideas de gobernar, liderar, ordenar, conducir

u organizar una actividad determinada (gestion).

Es importante recalcar que la gestién, cumple un objetivo fundamental es
el de elevar los resultados Optimos de cualquier empresa, industria o
compafia, para lograr esto es necesario seguir los cuatro pilares basicos
los cuales pueden lograr que se cumplan todas las metas propuestas por

la empresa.

El primer pilar bésico hace referencia a la estrategia. Es decir, abarca
todo el conjunto de guias y el trazado de pasos que se deben seguir para
alcanzar una meta, siempre teniendo en consideracién a los factores
como el mercado y el consumidor, para fortalecer las operaciones y

hacerlas seguras.

El segundo pilar basico hace referencia a la cultura es decir, las acciones

gue la empresa propone para fomentar sus valores, de forma que
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fortalezca asi misma, pueda alcanzar sus metas y poder ejecutar las

decisiones adecuadas para el logro de sus objetivos.

A esto, se acopla el tercer pilar de la gestion: que es la estructura. Dentro
de este concepto se destacan todas las acciones para comenzar la
cooperacion entre los miembros, el disefio las formas para impartir
conocimiento y para ubicar al frente de las actividades de sum

importancia personas calificadas en estas labores.

El cuarto pilar es el que permite ejecutar las acciones adecuadas y
eficaces, para impulsar una mejora en la productividad y de esta forma
satisfacer las necesidades que aparezcan en los consumidores (Concepto

de gestion - Definicion, Significado y Qué es J Jurado.2013).

9.1.2. Que es Calidad

Calidad es un concepto subijetivo, y el término proviene del latin. La
calidad esta relacionada con las percepciones de cada individuo para
comparar una cosa con cualquier otra de su misma especie, y
diversos factores como la cultura, el producto o servicio, las
necesidades y las expectativas influyen directamente en esta
definicién. La calidad se refiere a la capacidad que posee un objeto
para satisfacer necesidades implicitas o explicitas, un cumplimiento de
requisitos ( www.significados.com/calidad/,2013).

Se entiende por sistema de calidad el conjunto de directrices, politicas
y requisitos que se deben satisfacer en una empresa con el fin de dar
cumplimiento a los estandares de calidad definidos o acordados con el

cliente para un producto o proceso.
Los sistemas de calidad se disefian para establecer y facilitar las

tareas productivas de la empresa, mediante métodos relacionados con

la actividad; que permiten controlar, evaluar y resolver de manera
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permanente el proceso operativo y los problemas inherentes, tomando

en cuenta los aspectos directos e indirectos respecto de la calidad.

Mediante un sistema de aseguramiento de calidad es posible mejorar
la oferta de productos o servicios para los clientes, cumpliendo una

parte o la totalidad de los requisitos que establece la metodologia.

Para poder estar en condiciones de competir respecto a otros
proveedores, es necesario darle mayores garantias a nuestros
clientes potenciales, tanto en términos de costos, como en tiempos de
entrega y servicio posventa, por lo que contar con los elementos del
sistema de calidad, es un indicador de que nos encontramos en

camino a la calidad.

9.1.3. Gesti6n de Calidad

Actualmente la calidad es considerada parte integrante de la
estrategia global de la empresa, y se gestiona como factor estratégico.
Y es que la gestion de la calidad “tiene impacto estratégico en la
empresa y representa una oportunidad competitiva, poniendo especial
énfasis en el mercado y en las necesidades del cliente. Asi, la gestion
de la Calidad ya no es un método para evitar reclamos de clientes
insatisfechos, sino para crear sistemas y actividades para hacer bien
las cosas a la primera y no esperar a que se produzca el error para
corregirlo, sino que se mueve en un contexto de
proactividad (detectar las cosas mal hechas antes de que se
produzcan) y de mejora continua de la Calidad de todos los procesos

de la empresa” (Ruiz-Canela, 2004: 6-7).

9.1.4. Gestién del Talento Humano
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Es la capacidad de las empresas para atraer, motivar, fidelizar y
desarrollar a los profesionales mas competentes, mas capaces, mas
comprometidos y sobre todo de su capacidad para convertir el talento

individual, a través de un proyecto ilusionante, en talento organizativo.

“‘La Gestidon del Talento” define al profesional con talento como “un
profesional comprometido que pone en practica sus capacidades para
obtener resultados superiores en un entorno y organizacion
determinados”. En otras palabras, es la materia prima que constituye

el talento organizativo.

Segun la organizacion o la época han existido diferentes tipos de
talentos. Por ejemplo, existe el talento comercial, el talento directivo, el
talento de lider, talento técnico, talento administrativo....y asi
dependiendo de sus funciones, objetivos y aporte de valor a la
organizacion. Se destaca un tipo diferente de talento: el innovador y
emprendedor. Se trata de una clasificacion transversal, “ya que
cualquier profesional desde su rol puede innovar’. Este tipo de
profesionales son, anade, “los que mas valor afiadido aportan en la

empresa”. ( Fabatalentohumano.2013)

Sabemos que la tecnologia de avanzada es indispensable para lograr la
productividad que hoy nos exige el mercado, pero vemos también que el
éxito de cualquier emprendimiento depende principalmente de la
flexibilidad y de la capacidad de innovacién que tenga la gente que

participa en la organizacion.

Ademas en la era actual, la tecnologia y la informacién estan al alcance
de todas las empresas, por lo que la Unica ventaja competitiva que puede
diferenciar una empresa de otra es la capacidad que tienen las personas
dentro de la organizacion de adaptarse al cambio. Esto se logra mediante
el fortalecimiento de la capacitacion y aprendizaje continuo en las

personas a fin de que la educacién y experiencias sean medibles y mas
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aun, valorizadas conforme a un sistema de competencias (Ch & Chirinos,
2014)

Las organizaciones estan ampliando su vision y actuacion estratégica.
Todo proceso productivo se realiza con la participacion conjunta de

diversos socios, cada uno de los cuales contribuye con algun recurso.

Los proveedores contribuyen con materias primas, insumos basicos,
servicios y tecnologia. Los accionistas e inversionistas contribuyen
con capital e inversiones que constituyen el aporte financiero para
adquirir recursos; los empleados contribuyen con conocimientos,
capacidades y habilidades para toma de decisiones y eleccién de
alternativas que dinamicen la organizacién; los clientes y los
consumidores contribuyen adquiriendo los bienes o0 servicios
colocados en el mercado; los socios de la organizacién contribuyen

con algo esperando obtener un retorno por su inversion.

Las alianzas estratégicas constituyen medios a través de los cuales la
organizacion comienza a obtener nuevos socios las cuales sirven
para fortalecer y consolidar sus negocios y ampliar fronteras, El socio
mas intimo de la organizacién es el empleado: esta dentro de ellay le

da vida y dinamismo (Chiavenato, 2005).

9.1.5. Herramientas tecnoldgicas para los procesos

El proceso de transferencia de tecnologias y administracion en la
ultima década ha venido creciendo paralelo al proceso de
modernizaciéon del pais, entrar a evaluar la eficacia de estas
tecnologias necesariamente implica: revisar en primera instancia de
manera exhaustiva el contexto socio econémico en el cual emergen,

de igual forma analizar las problematicas que se presentan en el
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proceso de implementacion y finalmente delimitar las caracteristicas

fundamentales de su objetivo o razén de ser.

Las Buenas Préacticas de Manufactura basada en la norma 1SO
9001:2008, se constituyen en instrucciones, metodologias vy
estrategias que establecen una guia para que los fabricantes de
alimentos efectien programas de inocuidad. Estas son de forma
general y proporcionan los procedimientos basicos que controlan las
condiciones de manipulacion dentro de una planta y aseguran que las

condiciones sean propicias para la produccion de alimentos seguros.

Las BPM (Buenas Practicas de Manufactura) son un conjunto
instrucciones de operaciones y procedimientos aplicadas en todo el
procesamiento, distribucién y almacenamiento de los alimentos con el
fin de garantizar su inocuidad.
Es fundamento legal para la determinar las practicas, condiciones y
controles usados en cada una de las etapas de procesamiento,
distribucién y almacenamiento de alimentos tomandolos como
producto, asegurando su inocuidad y que las instalaciones sean
sanitarias. Las BPM es una herramienta primordial para la obtencion
de productos alimenticios seguros para el consumo humano,

reuniendo condiciones adecuadas de higiene y manipulacion.

Las BPM junto a los POES (Procedimientos Operacionales
Estandarizados de Saneamiento) son pre-requisitos para la aplicacion
de sistemas avanzados como HACCP (Andlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control), programa de gestidon de calidad (TQM) o sistema

de calidad como ISO 9000. Disefio y Gestién de la Cocina.
Fija principios generales higiénico-sanitarios de las materias primas

para elaboracion de alimentos, de las condiciones higiénico-sanitarias

de los establecimientos elaboradores-industrializadores de alimentos,
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de la higiene del personal y requisitos sanitarios, de los requisitos de
almacenamiento y transporte de materias primas y productos
terminados. Concluye, a su vez citando la conveniencia de que el
establecimiento instrumente los controles de calidad que considere
necesario, con metodologia analitica reconocida aprobada a los
efectos de asegurar alimentos aptos para el consumo. (fdez & santos,
2005)

9.1.6. Control de las materias primas

Elegir una materia prima adecuada es esencial para la posterior
seguridad de los alimentos. En la mayoria de los casos, se parte de la
base de que todas estas materias llegan en buen estado, tanto en el

domicilio como en las industrias.

El primer paso es elegir los proveedores de la materia prima y definir
los parametros de calidad que se desean para los alimentos. Durante
esta fase se define una mayor o menor calidad del producto final. Para
esta seleccion el criterio se basa en el marco legal actual, es decir, las
condiciones que dicta la ley, ademas de los aspectos organolépticos
que se deseen. Una correcta eleccion de la materia prima significa un

menor riesgo de intoxicacion alimentaria, una mayor vida Uutil del

alimento, un menor numero de desperdicios, una buena calidad
organoléptica, asi como una elevada seguridad durante la elaboracion
y la preparacion de los alimentos. Trabajar al lado de los proveedores
significa una mejora continua de la calidad del producto final, de ahi la
importancia de incorporar un sistema de desarrollo de proveedores:
elegir el més adecuado, efectuar el pedido necesario en funcion de la
capacidad de almacenamiento y determinar la frecuencia de los
pedidos. Todo esto influye de forma directa en la calidad del producto

final elaborado.
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La forma en que se recibe la materia prima es importante para evitar
que se degrade: cada fabricante tendra un espacio dedicado a la
recepcion de la materia, este punto debe estar planificado, con el
tiempo necesario para poder inspeccionar que la materia que llega
esta en las condiciones pactadas y necesarias. Hay que dejar
constancia de la temperatura de recepcion, la fecha, la hora y verificar
las condiciones organolépticas. En el caso de que no se cumplan

estos items, se rechazara todo el material.

Todos los proveedores deben cumplir unos requisitos para asegurar

gue su mercancia es segura y de calidad.

Son necesarios unos criterios de base para lograr un correcto

almacenamiento de las materias primas:

e Lugar limpio y desinfectado.

e Bien iluminado para evitar confusiones.

« Con una buena circulacién de aire frio o seco, segun las exigencias
de los alimentos.

o Libres de plagas animales.

o Con estanterias de acero inoxidable y separadas de la pared y del
suelo.

« Los alimentos deberan estar rotulados con su nombre y la fecha de
vencimiento.

e Se debe revisar cada dia la materia prima para rechazar los
alimentos viejos o en mal estado.

o La materia nueva se coloca detras de la mas antigua para que
salga antes la primera en entrar.

« No deben sobrecargarse las estanterias para permitir que circule el
aire.

« No almacenar los alimentos cocidos encima de los crudos para

evitar posibles contaminaciones cruzadas (consumer, 2006)
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9.1.7. Mejoramiento Continuo

El mejoramiento continuo es una herramienta que en la actualidad es
fundamental para todas las empresas porgue les permite renovar los
procesos administrativos que ellos realizan, lo cual hace que las
empresas estén en constante actualizacion ademas, permite que las
organizaciones sean mas eficientes competitivas, fortalezas que le
ayudaran a permanecer en el mercado.

Para la aplicacion del mejoramiento es necesario que en la
organizacion exista una buena comunicacion entre todos los 6rganos
gue la conforman, y también los empleados deben estar bien
compenetrados con la organizacion, porque ellos pueden ofrecer
mucha informacion valiosa para llevar a cabo de forma éptima el
proceso de mejoramiento continuo. Para la aplicaciéon del
mejoramiento es necesario que en la organizacion exista una buena
comunicacion entre todos los 6rganos que la conforman, y también los
empleados deben estar bien compenetrados con la organizacion,
porque ellos pueden ofrecer mucha informacion valiosa para llevar a

cabo de forma éptima el proceso de mejoramiento continuo.

El Mejoramiento Continuo se emplea regularmente, él permite que las
organizaciones puedan integrar las nuevas tecnologias a los distintos

procesos, lo cual es imprescindible para toda organizacion.

Toda empresa debe aplicar las diferentes técnicas administrativas que
existen, es muy importante que se incluya el mejoramiento continuo.
Asi pues, tenemos el Mejoramiento Continuo como una realidad en
nuestros dias y que es ya practicamente imprescindible en cualquier
tipo de organizacion, privada, publica, o sin animo de lucro, pues lo
gue estd en juego es la calidad misma con miras a la maxima

satisfaccion del cliente quien es el que manda, pero en la empresa
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como tal el que manda es el gerente, y si este no lo hace teniendo en
cuenta las el ambiente competitivo en el que se encuentra en muy
poco tiempo, sino al instante, se vera envuelto en un gran problema,
gue se degenerara en la muy posible extincion de su empresa, por
eso hay que tener presente que "Gerente que se duerme se lo lleva la
corriente”, y en las manos de cada dirigente estan las herramientas
para evitar una calamidad y en cambio si, mantenerse en la lucha
frente a las otras empresas que son conscientes de la competitividad
global, del Benchmarking, de la Calidad Total, de la Reingenieria, del
enfoque Justo a Tiempo y de Operaciones Sincronizadas, y de que
estas se encaminan a un solo fin que a todos beneficia el
Mejoramiento Continuo (Cruz, 2003).

9.1.8. Control de Procesos

El control de los procesos comprende cuatro etapas importantes de la
cadena de produccidén, estas son: el abastecimiento, la elaboracion o
manufactura, el empaque y el despacho. Todas estas operaciones de
recibir, examinar, trasportar, separar, preparar, producir, empaquetar y
acumular los alimentos tienen que seguir los principios de inocuidad
apropiados. Las operaciones que controlan la calidad de los bienes
tienen que ser aplicadas para certificar que los alimentos fabricados
sean apropiados para el consumo de las personas y los materiales
con los que se empaquen sean seguros. Ademas se deben tomar las
precauciones indispensables para garantizar que los procedimientos
utilizados de produccion no sean fuente de contaminacion para los

alimentos fabricados. (Carvallo, 2009)

El ingreso de la materia prima es una de las etapas mas principales
esta debe ser examinada cuidadosamente con el propésito de
conseguir un producto inocuo. Toda la materia prima y los demas
ingredientes tienen que ser analizados y destilados o dicho de otra

forma deben ser manejados correctamente para asegurarse gue estén
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limpios y sean convenientes para ser procesados como alimentos vy
ser almacenados bajo condiciones 6ptimas que los protejan contra
cualquier tipo de contaminacion para disminuir su deterioro. (Carvallo,
2009)

Cualquier empresa debe de implementar especificaciones sobre la
materia prima, los materiales que se utilizaran en su empaque, los
productos en proceso, y los productos finalizados. En estas
especificaciones también se incluyen caracteristicas fisicas,
microbiolégicas, artificiales y organolépticas que son manejadas de
acuerdo a los criterios de aceptacion o rechazo que la empresa
presente. (Carvallo, 2009)

9.1.8.1. Procedimientos Estandar de Operacién (SOP)

El cuidado de todas las operaciones realizadas, tiene por objetivo
reducir el riesgo para que los alimentos sean inofensivos para las
personas, mediante la implementacion de medidas preventivas, para
garantizar la inocuidad de los alimentos esto se realiza con el fin de
controlar los posibles riesgos que se presenten al momento de tratar

los alimentos (Alimentaria, 2002).

Los procedimientos estdndar de operacion o SOP, nos proporcionan
una serie de acciones donde se especifican los eventos que se
ejecutaran en una actividad, asegurando la estandarizacion de las
operaciones que se realicen en el proceso, estableciendo limites
operativos, monitoreo de los procedimientos y las acciones correctivas
(OIRSA, 2004). EI GMP Institute (2000), da a conocer que estas
actividades evitan que se introduzcan riesgos en el producto y ayudan
a perfeccionar a los empleados de cualquier nivel, facilitando su

entrenamiento en las operaciones. (ANMAT, 2001)
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Como los SOP con utilizados por el personal que se encuentra en la
planta, estos tienen que cubrir ciertos necesidades para que su
comprensién sea mas sencilla por parte de los empleados.

Los procedimientos realizados deben proporcionar datos correctos
como temperaturas, tiempos, concentraciones y parametros precisos
gue ayuden al trabajador seguirlos de forma tranquila y sin
desorientaciones. Estos deben ser exactos y referirse a una actividad
determinada, puntualizando los equipos 0 materias primas que se
involucraron, evitando la confusion por parte de la persona que los

emplea.

9.1.8.2. Procedimientos Estandarizados de Limpieza vy
Desinfeccion (SSOP)

Los nuevos procedimientos de sanidad estan enfocados en partes
concretas de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM). Estos
procedimientos introducen nuevas imposiciones que son vitales para
monitorear, las operaciones correctivas y de sostenimiento a registros

gue no se detallan en las BPM (Carvallo, 2009)

Los SSOP son operaciones que se refieren a las actividades ligadas al
manejo sanitario que se utiliza en los alimentos y la limpieza de la
industria. Tiene como ventaja evitar que se incorporen agentes
contaminantes en los alimentos, de manera que se prevengan
problemas, elevando la efectividad del HACCP, suministrar
capacitacion al personal y proporcionar demostraciones a los
interesados de las BPM de la empresa. (Carvallo, 2009)

Acorde a la National Seafood Alliance (2000) los SSOP:

* Detallan las maneras sanitarias que se utilizan en la industria.
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 Implantan horarios para los formas de limpieza.

* Facilitar el monitoreo de rutina.

» Ayudan a comunicar los problemas periédicos.

» Aseguran que el personal perciba la importancia de un lugar limpio y
desinfectado.

* Proporcionan herramientas para entrenar a los colaboradores.

* Ayudan a demostrar el trabajo de los compradores e examinadores.

» Mejoran las préacticas y los ambientes de la planta.

9.1.9. Maquinarias y Equipos

Es importante organizar y tener maquinaria, equipo y herramientas
para efectuar cualquier proceso productivo, ademas se debe contar
con personal competente y especializado para que opere o repare la

magquinaria o los alimentos.

Si algun equipo de trabajo se deteriora 0 se dafia esto puede atrasar
el proceso productivo por esta razén es de vital importancia tener
personal que esté capacitado en el area de mantenimiento y
reparacion de maquinaria (casagrande, 2002)

Toda maquinaria y equipo de trabajo, son aparatos que sirven para
gque el hombre pueda elaborar productos, los cuales estan
anticipadamente automatizados la fuerzas a utilizar, el roce, el peso y
la resistencia, de igual forma los movimientos que se van a realizar;
teniendo por objetivo utilizar los recursos de la naturaleza, para
alterarlas, transformarlas, transferirlas y gastarlas adecuadamente y
dependiendo de la necesidad, con el fin de obtener el resultado
anhelado, pues aunque carecen de voluntad, de inteligencia y de
destreza, funcionan con mayor ajuste, exactitud y precision que el mas

despejado obrero.
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Estos aparatos, si bien tienen movimientos constantes, circunscritos y
regulados por sus piezas, y si bien no piensan, juzgan y deliberan en sus
procedimientos, el hombre los impulsa, los dirige y los adopta a sus fines
productores, en calidad de auxiliares de su trabajo, que la empresa ha
adquirido para poder efectuar todas sus actividades productivas

(a.helguera & garcia, 2006).

9.1.10. Producto

Un producto es un conjunto de atributos tangibles e intangibles que
abarcan empaque, color, precio, calidad y marca, ademas del servicio
y la reputacion del vendedor; el producto puede ser un bien, un
servicio, un lugar, una persona o una idea” (stanton, etzel, & walker,
2004).

La innovacion también se conceptualiza como un factor clave para el
bienestar economico. La innovacion se refiere al desarrollo o
mejoramiento de productos y procesos con una orientacion hacia la
solucion de problemas, a la obtencién de ganancias, es asociada con
una vision optimalista que la define como una condicién tecnoldgica

inherente a todos los problemas de eficiencia y eficacia.

Es el proceso de integracién de la tecnologia existente y los inventos
para crear o0 mejorar un producto, un proceso o un sistema.

La innovacion en un sentido econdmico consiste en la consolidacion
lograda a través de la primera utilizacion de un producto, o la
comercializacién de un nuevo producto, proceso o sistema mejorado,
ninguna de las funciones de la empresa es ajena a la innovacion;
todas ellas tienen algo que ver con los procesos, los productos y los

modelos o rutinas organizativas (tesis, 2001)
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9.1.11. Tiempo

Podriamos llegar a decir que la correcta gestion del tiempo
determinara los beneficios a los procesos. Desarrolla nuevos
productos rapidamente, producelos méas rapido aun y distribdyelos

Como un rayo y tu negocio sera un éxito.

El control del tiempo es un elemento del proceso administrativo que
incluye todas las actividades que se emprenden para garantizar que
las operaciones reales coincidan con las operaciones planificadas.
Toda la organizacion tienen la obligacién de controlar; realizando
evaluaciones de los resultados y tomar las medidas necesarias para
minimizar las ineficiencias. De tal manera, el control del tiempo es un

elemento clave en la administracion (tesis, 2001).

La administracion del tiempo; es uno de los recursos mas valorados.
Sin embargo, se trata de un bien que no se puede ahorrar, sino que
pasa, no retrocede y es imposible de recuperar. Si se malgasta, se
derrocha algo muy valioso. Para aprender a valorar el tiempo y a
planificar el estudio y el trabajo, tanto a corto como a medio y largo

plazo, es imprescindible:

« ldentificar metas, objetivos y prioridades.

o Conocer las practicas habituales en cuanto a la organizacion y
planificacion del tiempo.

« Conocer el ciclo vital de trabajo y adaptar la planificacion del
tiempo.

o Seleccionar las estrategias mas idoneas para alcanzar las metas,
los objetivos y las prioridades.

e Lograr habilidades suficientes en la administracion del tiempo que
sirvan tanto en la vida académica como en la vida profesional
(tiempo, 2004).
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9.1.12. Productividad

La Productividad es la relacion entre la produccién de bienes, en el
caso de una empresa manufacturera, o ventas en el de los servicios, y
las cantidades de insumos utilizados. De esta manera, el concepto de
productividad es igualmente aplicable a una empresa industrial o de

servicios, a un comercio, a una industria o a toda la economia.

Se define normalmente como la relacion entre la produccion obtenida
por un sistema de produccion o servicios y los recursos utilizados para

obtenerla.

También puede ser definida como la relacion entre los resultados y el
tiempo utilizado para obtenerlos: cuanto menor sea el tiempo que lleve

obtener el resultado deseado, mas productivo es el sistema.

Grado de rendimiento con que se emplean los recursos disponibles

para alcanzar los objetivos predeterminados.

El resultado de un sistema inteligente que permite a las personas en
un centro de trabajo, optimizar la aportacion de todos los recursos
materiales, financieros y tecnolégicos que concurren en la empresa,
para producir bienes y/o servicios con el fin de promover la
competitividad de la economia nacional, mejorar la sustentabilidad de
la empresa, asi como de mantener y ampliar la planta productiva

nacional e incrementar los ingresos de los trabajadores.

Es decir, es la relaciobn entre el producto obtenido y los insumos
laborales utilizados para obtener ese producto.

Ese trabajo puede ser mas o menos eficiente, es decir, que
dependiendo de la calidad del mismo (y otros factores no objeto de
esta descripcion) una empresa requerira mas o menos horas de labor

para lograr un nivel dado de produccién de satisfactores. Asi, y

32



considerando que los recursos con los que cuentan los centros de
trabajo son limitados, es altamente deseable que dichos recursos, en
este caso el recurso trabajo medido en horas trabajadas, sea

aprovechado.

De dicha relacién, o sea, trabajo y produccién, surge una variable
econdmica denominada Productividad Laboral que se define como la
relacion entre las horas trabajadas en un periodo dado y la produccion
obtenida en ese mismo periodo con esas mismas horas trabajadas
(segures, 2015).

9.1.13. Costos

El Sistemas de costos a través de procesos es el que permite que
los costos de produccion sean cargados a las técnicas u operaciones
gue se realicen, y estas se promedien entre las unidades que se
produzcan. Este proceso se emplea especialmente cuando el
producto estd terminado el cual es el resultado de una operacion

continua.

Para aplicar esta operacion sobre los costos la industria debe tener
una produccion continua o constante, ordenada o en serie, porque su
produccién se desarrolla a través de una gama de procesos o0
periodos sucesivos y relacionados y cuyas unidades elaboradas se

calcula en toneladas, litros, cajas, etc.

Con la utilizacion de este procedimiento, la produccién es considerada
una corriente continua de materias primas, la cual esta sujeta a
transformaciones parciales en cada proceso lo que hace que no se
pueda precisar donde empieza y finaliza la fabricacion de un producto
determinado.

La fabricacion de cualquier producto genera una fase completa de

actividades por lo que se conoce como curso de produccion.
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Costos incurridos. Estos costos hacen referencia a la adicion de tres

elementos que intervienen en el costo de produccion: M.P.+M.O.+C.I.

Costos de conversidn. Es la suma de los cargos indirectos y la mano
de obra. Hace referencia a los costos que ayudan a convertir la

materia prima en un producto terminado.

Produccién procesada. Es el proceso que transforma los productos
sin tener en cuenta si se concluye o no su fabricacion y si existen

desperdicios en la produccion.

Produccién terminada en cada proceso. Se refiere al volumen de
productos que se encuentran en buen estado y se transfieren de un

proceso a otro en un periodo de costos.
9.1.13.1. Sistemas de Costos por Procesos.
Caracteristicas.
1.- La ciclo de fabricacion es continuo, en masa, exacta y uniforme.

2.- La alteracion de la materia prima se realiza por uno o varios
procesos sucesivos en los que el costo varian dependiendo del

proceso que se realice.

3.- El costo por cada unidad producida se obtiene al dividir el costo
total que genero la produccion, entre las unidades producidas lo que

ocasiona.

o El célculo para el costo se hace por promedios.

o Concurre en un control global de los costos de produccion.

e Si existe produccion en proceso de transformacion en un periodo,
es importante saber su ciclo de finalizacién, es decir se determina

su valor como unidades completas.
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4.- La produccion es pareja dependiendo del articulo o unidades
elaboradas.

5.- No se puede identificar en las unidades producidas el elemento del

costo.

6.- Se fijan costos promediados de acuerdo al proceso de operacion, y

volumen de elementos producidos.

7.- Los mayoria de los procesos son continuos y cada uno simboliza
una transformacién parcial, es decir el producto pasa de un proceso a

otro hasta que este sea terminado.

8.- La produccion se realiza sin la necesidad de pedidos u érdenes

determinadas.

9.- Es necesario referirse a una etapa de costos para establecer el

costo de cada articulo.

9.1.13.2. Importancia y Objetivos.

El resultado al aplicar un sistema de costo por proceso es comprobar
la forma en que son asignados los costos de produccién que incurren
en cada periodo del departamento, ya que su objetivo es calcular el
costo unitario de los productos para determinar cuél sera el ingreso

para la empresa.

Es importante conocer este proceso porque permite al departamento
contable saber cuéles fueron las acumulaciones que los

departamentos realizaron en el proceso de fabricacion.

Estas acumulaciones se dan a conocer en los centros de costos que

son establecidos en cada departamento (Bliggo, 2011).
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9.1.14. Buenas Practica de Manufacturas

Las Buenas Practicas de Manufactura establecen condiciones para la
infraestructura y crean procedimientos para cada uno de los procesos
de produccién, es decir se implantan normas para el control de
bebidas, alimentos y los demas productos, con el Unico fin de
garantizar la inocuidad de los mismos y sean actos para el consumo

de las personas. (Carvallo, 2009)

Céceres (2003) da a conocer que entre los beneficios que brindan las
BPM estan el aumento de la produccién, porque un alimento limpio,
mejora la imagen de la empresa, crea competitividad con otras
empresas, se reducen los costos, disminuyen los desperdicios, crea
una cultura ordenada y aseada en la empresa. Es decir, las Buenas
Practicas crean un control para la calidad e inocuidad de los productos
a través de la eliminacidbn de agentes contaminantes que puedan

aparecer en un producto (Anzueto, 1998).

De acuerdo al Equipo de Calidad del CITA (2002) las Buenas
Practicas de Manufactura incluyen los siguientes aspectos:

* Lineamientos Generales.

* Procedimientos Generalizados de Operacion.

* Procedimientos Generalizados de Limpieza y Desinfeccion.

9.1.14.1. Lineamientos Generales de Buenas Practicas de

Manufactura.

Los lineamientos establecidos por las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) estadn divididos en distintas secciones, en las
cuales se detallan requerimientos que pertenecen a las operaciones o
grupo de operaciones que se deben desarrollar en las instalaciones

donde se procesan los alimentos. Se destaca los mecanismos para
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evitar la contaminacién un producto por medio de fuentes directas o
indirectas. (Carvallo, 2009).

9.1.14.2. Personal

Aqui intervienen todas las personas que trabajan con alimentos su
papel en esta actividad es muy importante ya que estas deben aplicar
normas sanitarias, para interactuar con los alimentos porque las
personas son portadoras de microorganismos patégenos, lo que hace
gue se incremente la posibilidad de contaminacién en los productos

fabricados para el consumo humano. (Carvallo, 2009)

La salud de todos los empleados debe ser monitorea con el Unico fin
de que se controlen posibles causas que terminen en la
contaminacion de los alimentos, se debe tener cuidado con el material
de empaque Yy las superficies que estén en contacto con los alimentos
terminados (National HACCP Seafood Alliance, 2000). EI empleado
debe desarrollar sus actividades con un buen estado de salud, fisico y
social para que realice sus labores de forma Optima.

Como se muestra en el Codex Alimentarius de acuerdo al Codigo
Internacional Recomendado de Practicas y Principios para la Higiene
de Alimentos, 2003, estas normas abarcan el aseo personal que cada
trabajador debe tener para manipular los alimentos, como bafarse
diariamente, usar desodorante, utilizar el uniforme de forma adecuada,
lavarse las manos, no utilizar de maquillaje, joyas y o cualquier objeto,
esto se lo realiza para proteger a los alimentos de una posible

contaminacion. (Carvallo, 2009)
Las personas deben adquirir un conocimiento con respecto al aseo el

cual se debe cumplir todos los dias laborales. Estas costumbres

incluyen el uso adecuado de ropa para desempefiar sus labores y
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siempre tener las manos Ilimpias. Se debe evitar las malas
costumbres, como toser o estornudar sobre los productos, porque por
ese medio se pueden dispersar bacterias en los alimentos lo que
ocasiona la transmisién de infecciones al consumir los productos.
(Carvallo, 2009)

Capacitacion al personal es una labor fundamental para el desarrollo,
ejecucién y perfeccionamiento de las HACCP y las BPM. El Equipo a
cargo de la Calidad del CITA (2003) pide que se desarrolle la
capacitacion acorde a las necesidades que la empresa requiere. Las
capacitaciones deben ser planificadas y argumentadas para lograr el
éxito de la misma. Se debe entrenar al empleado bajo las normas de
las Buenas Practicas de Manufactura y que este pueda cumplirlas con
facilidad. (ALCIVAR, 2014)

9.1.14.3. Equipos y Utensilios

En esta unidad las Buenas Practicas de Manufactura basado en la
norma ISO 9001:2008, describen cuales deben ser los principios para
el disefio, desarrollo y limpieza de cualquier equipo. Cualquier equipo
gue se utilice para realizar la elaboracion de un producto debe ser
limpiado para prevenir una contaminacién microbiana, se deben
detallar los requisitos para la limpieza de los equipos que se
manipulen, con el objetivo de evitar el crecimiento de microorganismos

gue puedan dafiar los productos (Alimentaria, 2001).

El disefio, desarrollo y aseo de cualquier equipo o utensilio deben de
cumplir ciertas normas béasicas para su uso. Los requisitos que se
deben cumplir segun Henderson, (2000) cuando se entra en contacto

con los alimentos son:

» Material inactiva.
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* Estructura sencilla.

* Facilmente transformables.

 Facilmente viables para una limpieza manual o automatica.

El manejo de cualquier equipo debe de ser apropiado y utilizado para
Su uso propuesto. Su capacidad, su operacion, la higiene, el
mantenimiento y el lugar donde se localice el equipo debe ser
apropiado para resguardar la calidad del producto. Por ello, los
equipos de proceso Yy los dispositivos de calculo deben ser calibrados

antes de iniciar su utilizacion (FDA, 2001).

9.1.15. Inocuidad Alimentaria

Los alimentos pueden ser victima de una cadena de riesgos fisicos,
guimicos y organicos por la naturaleza de sus componentes, el
proceso de su fabricacion, su almacenamiento y la forma en la que
son consumidos. (ALCIVAR, 2014)

Los malestares que causa el consumo de productos contaminados
componen unos de los problemas mas grandes de salud a nivel
mundial. Las enfermedades que se transmiten por alimentos en mal
estado hacen que la productividad de las empresas caiga
drasticamente y generan pérdidas economicas las cuales afectan a
paises, empresas y consumidores. (ALCIVAR, 2014)

Para evitar dafios en la salud de las personas, se deben desarrollar
sistemas que permitan asegurar la calidad de los alimentos. Los
sistemas que se implementan se basan en reglas legales, los
programas se crean para que se cumplan las normas de cuidado para
los productos del mercado ademas aplica sanciones para los

responsables de cualquier hecho.
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No obstante, estos sistemas tienen debilidades la cual reside en el
enfoque correctivo que se aplique, lo cual en ocasiones limita las
respuesta cuando aparecen nuevos retos en relacion a la inocuidad
alimenticia (OMS, 2002).

Cualquier modelo para asegurar la calidad de los productos busca que
se realicen las cosas bien en la primera vez que se apliquen las
normas, a través de esto se crea una cultura en la realizacion de
alimentos. En la industria alimenticia la calidad de los productos
abarca diferentes aspectos, entre ellos la calidad del alimento es el
mas importante. Asimismo, en el proceso de elaboracién de alimentos,
se deben aplicar procedimientos que impidan riesgos en el
consumidor. Los riesgos son considerados cuando se evalla la
inocuidad del alimento (ALCIVAR, 2014).

La constitucion quimica de los productos alimenticios es una
vulnerabilidad en ciertas ocasiones para que se produzcan
microorganismos, un gran nivel de pH, la humedad y proteinas son
fuentes ideales para que se desarrollen los microorganismos. Como el
caso de la carne ya que posee las caracteristicas antes mencionadas
son alimentos que generan diferentes tipos de enfermedades las

cuales se transmiten por su consumo (Forsythe & Hayes, 2002).

9.1.16. Prevencién de la contaminacién cruzada

Se detalla como contaminacién cruzada a la trasmision de agentes
contaminantes de una fuente a otra que no los posee. Aqui se
encuentra la separacion incorrecta de productos, una incorrecta
higiene del personal, espacios que no cumplan con las normas de
limpieza y movimiento del personal a otras areas donde exista

contaminacion.
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Para disminuir la contaminacion cruzada hay que tener en cuenta la
linea de flujo, porque las materias primas no deben estar en el mismo

lugar donde se almacenan los productos. (Carvallo, 2009)

El HACCP Seafood Alliance (2000) sefiala que una de las fuentes mas
grandes para transmitir gérmenes por los alimentos se da cuando los

alimentos se encuentran listos para ser consumidos.

La gerencia realiza un papel primordial para que se desempefien las
actividades, ya que estable las politicas necesarias para que se
cumplan las normas de higiene en el personal, politicas donde se da a
conocer que los trabajadores no perderan su trabajo por algun
inconveniente de salud ademas provee facilidades poner normas de
higiene. (Carvallo, 2009)

9.1.17 Controles de salud e higiene para el personal y los

visitantes

Los personas que interactian con los alimentos juegan un papel
esencial al momento de aplicar normas para la higiene, ya que existe
un vinculo que liga a las personas uno de los principales portadores
de patégenos y del deterioro de alimentos, lo eleva la probabilidad de
gue los alimentos estén contaminados (Henderson, et. al. 2000). Los
individuos que no poseen un nivel apropiado de aseo, sufren alguna
enfermedad o se comportan de forma inapropiada, pueden ser los
causantes de contaminar los alimentos y transferir males a los
consumidores. (CACIA, 2010)

El estado de salud de cualquier persona puede cambiar en cualquier
momento por lo que es conveniente monitorearla diariamente, esto de

sebe realizar antes de que se comience con las actividades diarias.
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Cuando algun empleado esta enfermo debe ser ubicado en éareas
donde no entre en contacto con los alimentos, porque existe la
posibilidad de que se contaminen los alimentos o que otro trabajador
se enferme. (CACIA, 2010)

El SSOP detalla y monitorea las acciones correctivas que se deben
tomar si algun trabajador no cumple con las normas de higiene y los
habitos que se requieren en el trabajo. Cuando las personas se
mantienen limpias se suprimen los microorganismos que existen en la
piel, cabello y cualquier otra lesion que exista en el cuerpo. Se debe
utilizar la ropa apropiada para desempefiar su trabajo en la empresa
ademas de dar a conocer las normas de un uniforme limpio establece
las pautas para evitar la contaminacion entre las personas y los

alimentos. (Carvallo, 2009)

9.1.18. Control y Eliminacién de Plagas.

Las plantas que procesan alimentos deben elaborar un programa que
se encargue para controlar las plagas (bichos y roedores) son los
principales problemas de salud, ya que estos transportan bacterias
causando enfermedades. Los beneficios de los SSOP no tendrian
valor si se permite que cualquier plaga entre en contacto con los
alimentos o las superficies que entran en contacto con los productos.
(CACIA, 2010)

9.2 MARCO REFERENCIAL

9.2.1 Antecedentes

La aplicacion de estas normas de calidad generan grandes beneficios
a la industria alimentaria ya que ayudan a identificar tendencias, a ver
los problemas que se relacionan con la calidad de algun producto,
siendo también una herramientas que sirve para capacitar al personal,

demostrando las bondades del producto a los compradores y mejoran
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todas las practicas y ambientes sanitarios de la industria alimenticia. A
continuacion se presentan, trabajos y aportes relacionados con la
problematica de estudio, para el desarrollo de la siguiente parte se

consulté en el internet:

1. Tesis disefio de un sistema de buenas practicas de
manufactura en una productividad y calidad en una empresa
de panificacion y reposteria y monitoreo de su aplicacién via
simulacion. Sanchez Vasquez V, Decker Campuzano F, afo
2010. Sostiene que un producto debe ser hecho bien desde la
primera vez. Esto conlleva a la adopcion de un criterio totalmente
preventivo en los procesos productivos en lugar de uno correctivo,
basado en la inspeccion final o en el control del producto realizado

por el consumidor.

2. Tesis disefio de un sistema de mejoramiento de calidad en la
industria plastica Inplas S.A, mediante el estudio de BPM
(Buenas Practicas de Manufactura), Ulloa Dominguez Fabiola
en el aflo 2008. La aplicacion de las BPM va intimamente ligada al
conocimiento de los procesos. No se trata de elaborar tablas con la
finalidad de justificar una decisibn que afecte a la calidad del
producto, sino mas bien al revés. Son herramientas que
convenientemente aplicadas a la informacion disponible nos

facilitan la toma de decisiones.

Es necesario que las BPM, se apliguen como politica en toda industria
y no solo en la industria alimenticia, farmacéutica o cosmética, ya que
a mas de ser normativas, representan una cultura organizacional, muy
atil y basica para el mejoramiento continuo de la calidad de los
procesos y por ende de los productos para que sean libres de

cualquier contaminante
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9.3 POSTURA TEORICA

La imperiosa necesidad de obtener una produccién cada vez mayor y con
una eficiencia relevante como via de solucién a su situacion actual y a la
insercién en el mercado internacional, para lo cual se requiere de un alto

grado de competitividad, lo que exige la implantacion de un Proceso de

mejoramiento continuo. (Pérez, 2014)

Cada palabra en este término tiene un mensaje
especifico. "Proceso” implica una secuencia relacionada de acciones, de
pasos, y no tan solo un conjunto de ideas; "Mejoramiento"” significa que
este conjunto de acciones incremente los resultados de rentabilidad de la
empresa, basandose en variables que son apreciadas por el mercado

(calidad, servicio, etc) y que den una ventaja diferencial a la empresa en

relacibn a sus competidores; "Continuo" implica que dado el medio

ambiente de competencia en donde los competidores hacen movimientos

para ganar una posicién en el mercado, la generacién de ventajas debe

ser algo constante.

Un plan de mejora requiere que se desarrolle en la empresa un sistema
que permita:

» Contar con empleados habilidosos, entrenados para hacer el

trabajo bien, para controlar los defectos, errores y realizar

diferentes tareas u operaciones.

» motivados que pongan empefio en su trabajo, que busquen realizar

las operaciones de manera Optima y sugieran mejoras.

» con disposicién a los cambios, capaces y dispuestos a adaptarse a

nuevas situaciones en la organizacion.

La aplicacién de la metodologia de mejora exige
determinadas inversiones. Es posible y deseable justificar dichas

inversiones en términos econodmicos a través de los ahorros e
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incrementos de productividad que se producirdn por la reduccion del ciclo
de fabricacion.

En los dltimos afios, la definicibn de calidad esta teniendo aceptacion
debido a la obtencion de resultados ya que se alimenta de los siguientes

criterios.

El cliente demanda calidad.

El posible cliente que encontramos en el mercado es una persona que va
evolucionando, hoy en dia es mas informado, se encuentra atento en sus
preferencias, por este motivo es exigente. El cliente no tolera la cuando la
calidad de un producto se ve afectado, ni el mal servicio y no admite
excusas al momento de querer un producto. La calidad es una de las
formas en la que se puede llegar al cliente captando las exigencias que

este pueda tener y aumentando su satisfaccion.

La calidad es rentable.

La calidad de un producto genera riguezas a una empresa. Solamente las
companiias que se identifican por la calidad de cualquier producto y la de
Sus servicios son las sobresalen dentro de un mercado, alcanzando la

popularidad y de esta manera logran prosperatr.

La calidad mejora la moral de los empleados.

Cuando la calidad de los productos es escasa, esto causa que en la
empresa se den frustraciones y confusion entre los empleados. Esto
genera pérdida de tiempo, trabajo escaso y no satisface las necesidades
de las personas, esto conduce pérdida de la competitividad, despido de
personal, etc., hay que revalorizar el trabajo que las personas realizan en

la empresa y utilizar los recursos que poseen cada empleado.

Hoy en dia a las caracteristicas de cualquier programa de calidad se

afiaden otras capacidades para realizar procesos mas optimos.
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La eficacia realizativa, nos brinda la capacidad de gestionar las

prioridades mediante enfoques y formas organizativas.

1. La coherencia operativa brinda una gestion basica para que se logre el
éxito en la empresa, esto se logra implantando politicasy
componentes que certifiquen la union vertical y horizontal de la

empresa.

2. Movilizacién hacia una mejor capacidad organizacional.

El patron de calidad contiene los siguientes puntos:

Bienestar del cliente.
Liderazgo.

Investigacion y observaciones.
Fortalecimiento de la calidad.
Talento humano.
Organizacion estrategia.
Instrumentos en el entorno.

Efectos.

Programa Permanente de Mejoramiento de la Productividad
(P.P.M.P.)

En el incremento de la productividad de las empresas de bienesy
servicios, el Programa Permanente de Mejoramiento de la Productividad
posee un creciente significado, su objetivo se fundamenta en implementar
procesos de cambio con la filosofia de la mejora continua en

organizaciones productoras de satisfactores.

El P.P.M.P es un programa de actividades que apoyado en una

metodologia consistente, guia el conjunto de acciones tendientes a
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propiciar las condiciones objetivas y subjetivas que aseguran la presencia
de la cualidad productiva de la empresa.

El P.P.M.P. en su aplicacion debera tener las siguientes caracteristicas:

Involucrativo: (participativo): La aplicacion del PPMP lleva implicito en
todas sus etapas la participacion activa de todos sus trabajadores y
la direccion de la organizacion y unidades operacionales y las acciones de
involucramiento deben ser permanentes en cada etapa de aplicacion.

Este principio es insoslayable.

Retributivo: Los trabajadores y dirigentes deberan recibir en todos los
sentidos retribuciones y beneficios por su aplicacion, que satisfagan

necesidades; esta retroalimentacién permitira hacer mas efectiva su

participacion, y por ende, el involucramiento.

Permanente: EI P.P.M.P. debe entenderse dentro de la filosofia de la
mejora continua y no un programa para solucionar un problema particular,
debe ser ciclico, y en cada ciclo ir adaptdndose a nuevos estados mas
exigentes en la evaluacion de la productividad; con su aplicacion debe ir
generandose en la organizacion y en la unidad operacional una capacidad

de cambio permanente.

Preventivo: Debe tender en su esencia a prevenir problemas, no solo
sera un conjunto de acciones correctivas una vez detectados los
problemas, en la medida la misma tienda cada vez mas a la prevencion,

su aplicacion reportara mayores beneficios.
Adaptivo: Debe estar en funcién de las caracteristicas concretas de la

organizacién y su ambiente, en base a esto a adaptar las etapas y

estrategias a seguir en su aplicacion.

47


http://www.monografias.com/trabajos15/direccion/direccion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/orsen/orsen.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/orsen/orsen.shtml
http://www.monografias.com/trabajos5/teorsist/teorsist.shtml#retrp
http://www.monografias.com/trabajos11/conce/conce.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/medio-ambiente-venezuela/medio-ambiente-venezuela.shtml

10. HIPOTESIS

10.1 Hipdtesis general o basica

La gestibn de calidad influye significativamente en los procesos
operativos de la industria de alimentos listos Indalist S.A, del cantén El
Carmen Provincia de Manabi.

10.2 Sub-hipétesis o derivadas

La calidad del talento humano influye significativamente en los
procesos operativos de la industria de alimentos listos Indalist S.A, del

cantén El Carmen Provincia de Manabi.

La seleccidn de las materias primas influye en los procesos operativos
de la industria de alimentos listos Indalist S.A, del canton EI Carmen

Provincia de Manabi.

La tecnologia de las buenas practicas de manufactura basada en la
norma ISO 9001:2008, influye en los procesos operativos de la
industria de alimentos listos Indalist S.A, del canton ElI Carmen

Provincia de Manabi.
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11.- RESULTADOS OBTENIDOS DE LA INVESTIGACION.

11.1.- Analisis e interpretacion de datos.

ENCUESTA A USUARIOS INTERNOS.

TABLA#1

PREGUNTA

S|

%

NO

%

NO SABE

%

TOTAL

%

1. ¢Utilizan herramientas de calidad
actualizadas que influyan en los
procesos operativos?

0,00

65

89,04

10,96

73

100

GRAFICO #1
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S|

INTERPRETACION

89,04

NO

RESPUESTA

10,96

NO SABE

Del 100 % de las personas encuestadas al responder esta pregunta

¢Utilizan herramientas de calidad actualizadas que influyan en

los procesos operativos? el

89,04%

dijo que no utilizan

herramientas de calidad, mientras que el 10,96% respondié que no

sabe sobre el tema encuestado.
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TABLA#2

PREGUNTA

Sl

%

NO

%

NOSABE| %

TOTAL

%

2. ¢ Usted
técnicamente
magquinarias
procesos?

puede

en
para

equipos
mejorar

intervenir

y
los
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94,52

NO

RESPUESTA

5,48

NO SABE

Del 100 % de las personas encuestadas al responder esta pregunta

¢Usted puede intervenir técnicamente en equipos y maquinarias

para mejorar los procesos? el 94,52% dijo que no puede intervenir

técnicamente, mientras que el 5,48% respondié que no sabe sobre el

tema de la encuesta.
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TABLA#3

PREGUNTA

Sl

%

NO

%

NOSABE| %

TOTAL

%

3. ¢Usted tiene conocimento como
utizar al maximo la capacidad] 0
instalada de equipos y motores?

0,00
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91,78

6 8,22

73

100

GRAFICO # 3
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91,78
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RESPUESTA

8,22

NO SABE

Del 100 % de las personas encuestadas al responder esta pregunta

¢Usted tiene conocimiento como utilizar al maximo la capacidad

instalada de equipos y motores? el 91,78% dijo que no tiene

conocimiento como utilizar al maximo la capacidad, mientras que el

8,22% respondid que no sabe sobre el tema encuestado.
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TABLA#4

PREGUNTA

Sl

% NO

%

NOSABE| %

TOTAL

%

4. ;Se les informa sobre los riesgos
que puden sufrir todos los factores
que intervienen durante los procesos
operativos?

0,00 70
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GRAFICO #4
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NO SABE

Del 100 % de las personas encuestadas al responder esta pregunta

. Se les informa sobre los riesgos que pueden sufrir todos los

factores que intervienen durante los procesos operativos? el

95,89% dijo que no se les informa sobre los riesgos que pueden sufrir,

mientras que el 4,11% respondi6 que no sabe sobre el tema

encuestado.
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TABLA#5

PREGUNTA

Sl

% NO

%

NOSABE| %

TOTAL

%

5. ¢Se asegura la utlizacion de
tiempos, temperaturas, manejo de
equipos, y tablas de comparacion
para la realizacion efectiva de los
procesos?
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Del 100 % de las personas encuestadas al responder esta pregunta

¢, Se asegura la utilizacion de tiempos, temperaturas, manejo de

equipos, y tablas de comparacién para la realizacién efectiva de

los procesos? el 91,78% dijo que no se aseguran la utilizacién de

tiempos de temperaturas, mientras que el 8,22% respondié que no

sabe sobre el tema encuestado.
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TABLA#6

PREGUNTA

Sl

%

NO

%

NO SABE

%

TOTAL

%

variedad del producto

operativos?

6. ¢ Se determina la clasificacion y la

para el ingreso a los procesos

que cumpla

0,00
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Del 100 % de las personas encuestadas al responder esta pregunta

¢ Se determina la clasificacién y la variedad del producto que

cumpla para el ingreso a los procesos operativos? el 86,30% dijo

gue no se determina la clasificacién y variedad del producto, mientras

gue el 13,70% respondié que no sabe sobre el tema encuestado.
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TABLA#7

PREGUNTA

Sl

%

NO

%

NO SABE

%

TOTAL

%

7. ¢ Se verifica la cantidad adecuada
de todos los insumos que intervienen
en los procesos operativos para la
realizacion de los productos?
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Del 100 % de las personas encuestadas al responder esta pregunta

. Se verifica la cantidad adecuada de todos los insumos que

intervienen en los procesos operativos para la realizacion de los

productos? el 84,93% dijo que no se verifica la cantidad adecuada,

mientras que el 15,07% respondid que no sabe sobre el tema

encuestado.
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TABLA#8

PREGUNTA Sl % NO % |NOSABE| % |TOTAL| %

8. ¢ Se analiza donde se presenta
tiempos no productivos en el proceso| 0 | 0,00 | 66 |90,41 7 959 | 73 100
(cuellos de botellas?
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Del 100 % de las personas encuestadas al responder esta pregunta
,Se analiza donde se presenta tiempos no productivos en el
proceso (cuellos de botellas)? el 90,41% dijo que no existe
procedimientos para descartar los registros de conservacion, mientras

gue el 9,59% respondié que no sabe sobre el tema encuestado.

56



TABLA#9

PREGUNTA

Sl

%

NO

%

NO SABE

%

TOTAL

%

9. ¢ Existe balanceo en las lineas de
proceso para que exista continuidad
en los procesos productivos?
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Del 100 % de las personas encuestadas al responder esta pregunta

¢Existe balanceo en las lineas de proceso para que exista

continuidad en los procesos productivos? el 94,52% dijo que no

existe balanceo en las lineas, mientras que el 5,48% respondi6é que no

sabe sobre el tema encuestado.
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TABLA # 10

PREGUNTA

Sl

%

NO

%

NO SABE

%

TOTAL

%
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Del 100 % de las personas encuestadas al responder esta pregunta

.Se aplica los indicadores de rendimientos y eficiencia para

medir las tareas asighadas? el 89,04% dijo que no se aplica los

indicadores, mientras que el 10,96% respondié que no sabe sobre el

tema encuestado.
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TABLA#11

PREGUNTA

Sl

%

NO

%

NO SABE

%

TOTAL

%

11. ¢ Se han formulado instructivo de
trabajo que incluyan métodos de
registro de datos, su analisis,
determinacién de acciones
correctivas para ajustar datos a los
procedimientos?.
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Del 100 % de las personas encuestadas al responder esta pregunta

¢, Se han formulado instructivos de trabajo que incluyan métodos

de registro de datos, su analisis, determinacion de acciones

correctivas para ajustar datos a los procedimientos? el 89,04%

dijo que no se han formulado instructivos de trabajé que incluyan

meétodos de registros de datos, mientras que el 10,96% respondié que

no sabe sobre el tema encuestado.
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TABLA #12

PREGUNTA

Sl

%

NO

%

NO SABE

%

TOTAL

%

12. ¢ Existe un plan de mantenimiento
preventivo que garanticen que todas
las maquinas y equipos se encuentren
operativos para cualquier proceso de
produccién?
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Del 100 % de las personas encuestadas al responder esta pregunta

¢Existe un plan de mantenimiento preventivo que garanticen que

todas las maquinas y equipos se encuentren operativos para

cualquier proceso de produccién? el 89,04% dijo que no existe un

plan de mantenimiento preventivo, mientras que el 10,96% respondio

gue no sabe sobre el tema encuestado.
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TABLA #13

PREGUNTA

Sl

%

NO

%

NO SABE

%

TOTAL

%
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Del 100 % de las personas encuestadas al responder esta pregunta

¢, Se realizan seguimientos y cuantifica la cantidad de insumos

gue se utilizan en los procesos para analizar los costos que se

genera realizar el producto? el 89,04% dijo que no se realizan

seguimientos y cuantifica la cantidad de insumos, mientras que el

10,96% respondié que no sabe sobre el tema encuestado.
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TABLA #14

PREGUNTA

Sl

%

NO

%

NO SABE

%

TOTAL

%

14. ¢ Se planifica,analiza y comunican
los procesos que se realizaran en las
producciones por medio de un plan
maestro semanal?
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Del 100 % de las personas encuestadas al responder esta pregunta

¢ Se planifica, analiza 'y comunican los procesos que se realizaran

en las producciones por medio de un plan maestro semanal? el

89,04% dijo que no se planifica, analiza y comunican los procesos que

se realizaran, mientras que el 10,96% respondié que no sabe sobre el

tema encuestado.
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TABLA # 15

PREGUNTA Sl % NO % |NOSABE| % [TOTAL

%

15. ¢Existe un formato normalizado
para el certificado de conformidad del
producto, que asegure que ha sido| 0 | 0,00 | 60 |8219 13 17,81 73
sometido a pruebas y que cumple con
los requisitos especificados?
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Del 100 % de las personas encuestadas al responder esta pregunta
¢Existe un formato normalizado para el certificado de
conformidad del producto, que asegure que ha sido sometido a
pruebas y que cumple con los requisitos especificados? el
82,19% dijo que no existe un formato normalizado de conformidad del
producto, mientras que el 17,81% respondié que no sabe sobre el

tema encuestado.
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11.2.- Entrevista al propietario de la empresa

Se realiz6 con un formato de preguntas para una entrevista al
propietario de la empresa en la cual el tema principal era implementar
normas de buenas practicas de manufacturas BPM basada en las ISO
9001:2008, aplicadas a los procesos operativos de la industria de

alimentos listos Indalist S.A, la cual tuvimos las siguientes respuestas

1. ¢Conoce usted acerca de buenas practicas de manufacturas BPM
basada en las ISO 9001:20087

Son herramientas gue se aplican durante la realizacién vy
manipulacion de productos alimenticios su funcién principal es
garantizar la inocuidad de los productos, son requisitos basicos que se

deben aplicar para la elaboracion de productos alimenticios.

2. ¢Qué opina usted sobre las ventajas de implementar normas de
buenas practicas de manufacturas BPM basada en las 1SO
9001:2008?

Unas de las principales ventajas que aplicando estas normas se
realizardn  productos seguros generando confianza en los
consumidores porque tiende a minimizar la probabilidad de ocurrencia
de una enfermedad transmitida por alimentos (ETA) y ayudan a

minimizar los peligros fisicos, quimicos y bioldgicos.

3. ¢Cémo considera usted que la aplicacion de normas de buenas
practicas de manufactura ayudaria a innovar o a generar mejores

procedimientos a los procesos operativos dentro de la empresa?

Con la aplicacién de esta norma existirA un mejor control en los
procedimientos que se realiza dentro de la cadena del proceso,

determinando los puntos criticos la cual nos ayudara a realizar
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mejoras tanto en los procesos y equipos, para optimizar el tiempo de
proceso, la utilizacion de materia prima y minimizar los costos que se

generan en los procesos.

4. ¢ De qué forma cree usted se podria beneficiar implementar normas
de buenas practicas de manufacturas BPM basada en las I1SO
9001:20087?

Debido al crecimiento en los ultimos afios en el consumo de alimentos
procesados, como directivo de la empresa, creo que implementar un
sistema de calidad, generara beneficios en la elaboracion de los
productos que se realizan en la empresa manteniéndolos siempre en
el mercado, bajando sustancialmente los costos de produccion,

generando confianza entre los consumidores.

Con esta implementacion serd el paso inicial para aplicar nuevas
técnicas y certificaciones que exigen el mercado de los
consumidores en diferentes paises, nuestro producto va a tener
prestigio por que se garantiza que lo realizamos bajos estandares de

calidad y lo hacemos bien.
Tengo la absoluta confianza que con la aplicacion de estas

herramientas de buenas practicas de manufactura tendremos un gran

crecimiento y ampliaremos nuestro horizonte como empresa.
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11.3.- Conclusiones y Recomendaciones.

11.3.1.- Conclusiones.

De la presente investigacion realizada dentro de la empresa industria
de alimentos listos Indalist S.A sobre la implementacion de normas de
calidad en sus procesos operativos se ha llegado a las siguientes

conclusiones:

» Dado que en la elaboracion de los productos se encuentran
involucrados los procesos operativos, existen herramientas
actualizadas que consienten en medir y evaluar las actividades que
se realizan, las cuales nos permiten mejorar nuestros procesos

aplicando un mejor sistema de gestion.

» Con la informacion levantada sobre las actividades que realiza el
talento humano en los procesos operativos en todas las lineas,
nos ayuda a conocer todos los pasos de las actividades para el
estudio posterior de las labores y el mejoramiento de los medios

de ordenamientos y conocimientos.

» Realizando la clasificacion vy distribucion de las materias primas
estas nos sirvié para identificar los productos y direccionarlos hacia
los procesos de elaboracion, se convirtio en un factor clave y de

apoyo para realizar un mejor proceso operativo

» Con la aplicacion de estas herramientas de normas actualizadas
realizado a industria de alimentos listos Indalist S.A, es una
metodologia que nos ayuda a implementar un sistema documental

de acuerdo con las Buenas Practicas de Manufactura basada en la
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norma ISO 9001: 2008, que garantiza el soporte de su sistema de
Gestion de calidad.

11.3.2.- Recomendaciones.

De

las conclusiones indicadas, proponemos las siguientes

recomendaciones:

>

Con el conocimiento sobre las normas de todos los colaboradores
y con el apoyo de los altos mandos, sociabilizar y dar a conocer
los grandes logros que conlleva la aplicacién de un sistema de
gestion de calidad, la misma que sirve como medio para una
integracion interna de todos los departamentos que conforman la

industria de alimentos listo S.A.

Identificar y analizar al personal mas idoneo para capacitarlo y
mantenerlos actualizados en la aplicacibn de estas normas que
ayudaran durante los procesos operativos en el control de la

inocuidad de los alimentos

Se debe establecer parametros de clasificacion para los diversos
tipos de productos que se acopia, en la seleccion de materias
primas que este bajo la gestion de calidad, para que garantice la
elaboracion de los productos durante los procesos operativos.

Mantenerse siempre a la vanguardia de cambios, efectuando
proyectos de mejora para la aplicacibn de nuevos métodos
actualizados como son las buenas practicas de manufactura
basada en la norma ISO, en la gestion de calidad para mejorar la

inocuidad del producto y evitar posibles riesgos de contaminacion.
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Cualquier sistema de gestion exitoso, ya sea de calidad, de medio
ambiente, de salud y seguridad ocupacional, o de inocuidad
alimentaria, depende del compromiso de todos, un sistema de gestion
permite a una organizacion desarrollar politicas, establecer objetivos y
procesos para tomar las acciones necesarias y  mejorar su
rendimiento. En este contexto resulta ineludible utilizar la metodologia
de Buenas Practicas de Manufacturas basada en la norma 1ISO 9001:
2008, como una forma de ver las cosas que puede ayudar a la
empresa a descubrirse a si misma y orientar cambios que la vuelvan
mas eficiente y competitiva.

12.- Propuesta de aplicacion de resultados.

12.1.- Alternativa obtenida.

Aplicando las Buenas Practicas de Manufactura basada en la norma
ISO 9001:2008 en la elaboracién de algun producto, lo que crea es
reducir los riesgos de infecciones e intoxicaciones a cualquier
individuo que lo consuma y ayuda a establecer una imagen de calidad
a la empresa, esto reduce las posibilidades de que el producto se
pierda en sus atributos y cualidades, porque se realiza un control
exacto y continuo en su fabricacion, de igual manera en los equipos, el

personal, las materias primas y los procesos.

Estas pautas especifican que acciones de manejo se deben tomar y
la manipulacion que se debe realizar en cada procedimiento o ciclos
del proceso, con el objetivo de alcanzar un producto de insuperable
calidad y sanidad, raz6n por la cual, en esta tesis se considero la
necesidad de aplicar, la gestiéon de calidad y el mejoramiento continuo
de los procesos operativos en la industria de alimentos listos Indalist
S.A, del cantén EI Carmen Provincia de Manabi afio 2014. (ver anexo
#1)
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12.1.1- Objetivos generales de la propuesta.

Implementar normas de buenas practicas de manufacturas BPM
basada en las ISO 9001:2008, aplicadas a los procesos operativos de
la industria de alimentos listos Indalist S.A, del cantén ElI Carmen
Provincia de Manabi.

12.1.2.- Objetivos especificos de la propuesta.

a) Reducir los peligros inherentes que se encuentran durante la
produccién de alimentos, los cuales no pueden ser evitados al analizar

el producto final.

b) Asegurar la calidad del producto para el usuario.

c) Garantizar que durante el proceso de produccion que se realizan
los alimentos, se incorporen dispositivos de control de forma habitual

para evitar la contaminacion de alimentos.

d) Prevenir los posibles riesgos que se asocien en el proceso de
transformacion de los alimentos identificando para tomar acciones

correctivas.

e) Conocer los requerimientos del cliente, sus necesidades vy

expectativas futuras.

12.1.3.- Justificacion de la propuesta.

La implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura basada
en la norma ISO 9001:2008 por parte de los productores, asegura que
los productos se fabriquen con materia prima de calidad, cumpliendo
todas las especificaciones del caso, que se envacen Yy rotulen

correctamente y que sean estables durante su vida util en las
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condiciones adecuadas y siguiendo las normas de almacenamiento

indicadas.

Las normas de calidad son herramientas que nos afirma que cualquier
producto debe ser fabricado de forma controlada y siguiendo los
pasos establecidos y apropiados, dependiendo del uso que se de al
producto, y acorde a los requerimientos que se establecen por parte
del Registro Sanitario.

Los reglamentos que manejan las Buenas Practicas de Manufactura
basada en la norma ISO 9001:2008, tienen como unico objetivo
disminuir todos los riesgos que se presenten en la produccion, es
decir, los riesgos que se pueden prevenir por completo cuando se

realiza un control definitivo en el producto terminado.

Estos riesgos son ocasionados principalmente por: la contaminacién
cruzada (contaminantes imprevistos) y la confusién ( por la mala

operacion en colocacion de identificacion en los productos).

En nuestro pais todas las empresas que procesan alimentos estan
reguladas por las normas del Instituto Ecuatoriano de Normalizacion
INEN, la cual por medio del Comité Interministerial de la calidad
establece por el Decreto Ejecutivo No. 3253 publicado en el
suplemento del Registro Oficial No. 696 de 4 de Noviembre del 2002,
se expidié el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para
Alimentos Procesados, al contar con el aval del Ministerio de
Industrias y Productividad y el Ministerio Coordinador de Produccion,
Empleo y Competitividad, y de conformidad con la Resolucién del
Sistema Nacional de la Calidad publicada en Registro Oficial N° 839
del 27 de noviembre del 2012 en el cual se establece la Politica de
Plazos de Cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura para

Plantas Procesadoras de Alimentos, se informa a los establecimientos
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que realizan actividades de preparacion, elaboracion, envasado,
empacado, almacenamiento, transporte, distribucion
y comercializacién de alimentos procesados con el propésito de que
las plantas procesadoras de alimentos se sujeten a lo dispuesto en el
mencionado Reglamento para garantizar la inocuidad a lo largo de la
cadena alimenticia, en beneficio de la salud de los consumidores y del
incremento del comercio internacional (Ministerio de Salud Publica,
Decreto Ejecutivo 3253, 2013) http://www.salud.gob.ec/tag/decreto-
ejecutivo-3253/

En la actualidad existen muchas empresas nacionales que exportan
sus productos a mercados internacionales los cuales deben cumplir
con sistemas de gestion de calidad, de conformidad a NTE INEN 1SO
9001:2008, basado en un sistema de gestion de buenas practicas de
manufactura de inocuidad con los alimentos, requisito que se debe

aplicar cualquier organizacion en la cadena alimentaria.

Los mercados estan marcados por altas regulaciones comerciales
como lo exige la Agencia de Alimentos y Medicamentos de los
Estados Unidos (Food and Drug Administration FDA) que consisten en
manejar la trazabilidad de los productos, conocer desde el origen
hasta el final, que exista un control adecuado en toda la cadena de
produccion incluso la exportacion del mismo, en la actualidad existe
empresas certificadoras como el Global Gap, HACCP que garantizan
estos requisitos.

12.2- Desarrollo de la Propuesta:

El desarrollo de la propuesta se la realizara por etapas, las cuales se
detallaran todas las actividades que se van a desarrollar como una
guia de aplicacion

de manera efectiva.
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Desarrollo de
Etapas

Descripcion

Actividad

Primera Etapa

Creacion de
documentos que se
requieren para la

Elaborar los tipos
formatos para el control
y cumplimiento de la

de

Segunda Etapa

aplicacion de la |norma
norma
Capacitacion  del Realizar

talento humano
sobre la aplicacion

Capacitaciones
sobre la aplicacion

de las buenas de la norma de
practicas de acuerdo a las
manufactura. actividades que
realizan los
colaboradores en
Su seccion
Tipos de medios Analisis y
Tercera Etapa que se requieren disposicion de

para la ejecucion
de la norma.

medios que se
requieren para la
ejecucion de la
norma

Cuarta Etapa

Descripcion de la
norma de las
Buenas Practicas
de Manufactura
basada en la
norma ISO
9001:2008

Aplicaciones las
Buenas Practicas
de Manufactura
basada en la nhorma
ISO 9001:2008

12.2.1.- Normativa de aplicacion:

Un sistema de gestion de buenas practicas de manufactura (BPM),

basada en la norma NTE INEN ISO 9001:2008

Esta norma se enfoca hacia los procesos productivos cuando se

aplica o implementa una mejora en los sistemas, basado a un sistema
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de gestion de calidad el mismo que nos ayuda a ser eficiente para
poder satisfacer al cliente cuando lo requiera.

Para que exista un funcionamiento eficaz, tenemos que determinar las
diferentes actividades que se relacionan entre si, para que exista una
buena gestion entre ambos y nos conlleve a un buen resultado dando

eficiencia al proceso para obtener un resultado positivo.

12.3..- Primera Etapa .

12.3.1.- Procedimientos Normativos.

12.3.2.- Creacion de documentos que se requieren para la aplicacion

de la norma.

Para la aplicacion de esta norma es necesario la elaboracion de
documentos o formatos como un procedimiento necesario que se
realiza diariamente para llevar un control de lo que acontece en los

procesos y aplicacion de la misma.

Se realizan diferentes tipos de formatos para controles con la finalidad
de determinar las actividades en un sistema de buenas practicas de
manufactura basado en la norma ISO 9001:2008, como se detalla a

continuacion:

12.3.2.1- Formato para analisis de la materia prima.

Este tipo de formato se lo aplicard durante la recepcion de la materia
prima y todo lo referente a materiales e insumos utilizando todos los
parametros para preservar y mantener la calidad, estableciendo
procedimientos a seguir que garanticen la recepcion y manipulacion

de la misma. (ver anexo #2)

12.3.2.2- Formato para el control de las buenas préacticas de

manufactura.
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Esta herramienta se la disefio para realizar el control y levantamiento
de la informacion de todo lo relacionado con el aseo, vestimenta y
utensilios que utilizan los colaboradores para ingresar a la planta
cuando van a realizar los diferentes tipos de actividades que se
originan en el proceso, es un documento que contiene toda la
informacion relacionada a la implementacion de esta norma. (ver

anexo # 3)

12.3.2.3- Formato para Verificacion de limpiezas internas

Es tipo de formato nos ayudara a programar las limpiezas que se
realizaran en diferentes lugares, tipos y tiempos que se tienen que
desarrollar dentro de la planta, el cual nos beneficiara al tener un
ambiente laboral aséptico para evitar cualquier tipo de

contaminacion.(ver anexo # 4)

12.3.2.4- Formato para analisis de producto terminado.

Este es un formato que nos ayudara a evaluar todos los pardmetros
de control y analisis para verificar si los productos fueron procesados
bien y cumplen con todas las especificaciones técnicas para que no
sean retenidos en el momento que se los quiera comercializar. (ver

anexo # 5)

12.3.2.5- Formato de control para lavado de manos.

En este tipo de formato servira para el control del lavado de manos que
es factor importante para la seguridad alimentaria, como es la prevencién
de enfermedades y la salud personal, el propdsito es advertir las
enfermedades que se pueden generar debido a manos contaminadas.

(ver anexo # 6)
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12.3.2.6- Formato para control de tuneles y camaras de
congelacién: temperatura, infraestructura, sanetizacion vy

limpieza.

Este formato es importante ya que nos ayudara a llevar un control de
temperaturas que existen dentro de las camaras para que el productos
se conserve y no sufran alteraciones, también se controla las
diferentes actividades de limpieza y sanetizacion que se deben

realizar para que no exista contaminacion. (ver anexo # 7)

12.3.2.7- Formato para la evaluacion de servicio externo -

Transporte para traslado de producto terminado

En este formato nos servira para controlar y evaluar las condiciones
de servicio, higiene, infraestructura y seguridad que presta la
transportacion en el traslado de los productos garantizando de manera
segura. (ver anexo # 8)

12.4.- Segunda Etapa.

12.4.1- Capacitacion del talento humano sobre la aplicacién de

las buenas practicas de manufactura.

12.4.2- Tipos de capacitaciones de acuerdo a las actividades

En esta etapa se conocerd la importancia de las buenas préacticas de
manufactura basado en la norma ISO 9001:2008, su aplicacion dentro
de los procesos y los cambios exitosos que han conseguido muchas
empresas aplicando herramientas modernas de gestion de calidad
considerando como factor principal el talento humano por su buena

predisposicién al cambio.
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El autor consider6 que el tema de capacitacion es un paso que
contribuye al desarrollo personal y profesional de los colaboradores en
los diferentes niveles de la organizacion un cambio de filosofia,

creando grandes beneficios a la empresa.

Esto servirdA como un medio de ayuda para la formacion del
colaborador para conocer mas a fondo las normas que se va a aplicar
para alcanzar mejores objetivos en la empresa, mejorando su nivel de
productividad siempre que ejecute sus actividades dentro de los
procesos y cuidando la inocuidad de todos los productos, para realizar
estos tipos de capacitaciones es necesario comprometer y que se
sienta identificado el colaborador en todos los temas a desarrollarse

para que tenga efecto y exito para la empresa.

Las capacitaciones se desarrollaran de manera tedrica y practica
utilizando materiales didacticos referentes a la norma, van
direccionada para la parte directiva o administrativa, mandos
medios o0 supervisores y personal operativo, bajo el mismo
enfoques y criterio las cuales nos permitirdn en un corto o largo
periodo la aplicacién de la misma, capacitar al personal es una
inversion, no un gasto, en las empresas cuando se genera una alta
rotacién de personal es por la falta de capacitacién, donde los altos
mandos demandan cada vez mas trabajo y eficiencia pero no
preparan a sus colaboradores para que tengan las herramientas
necesarias para poder desarrollar las actividades.

Dentro de los temas se ha tomado a consideracion los que
mayormente se aplican a las normas donde tenemos los
siguientes:

12.4.2.1- Capacitacion sobre la importancia de las buenas
practicas de manufactura BPM-ISO 9001:2008 y su aplicacion
dentro de los procesos

Tema: Importancia de las buenas préacticas de manufactura
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BPM basada en la norma ISO 9001:2008 y su
aplicacién dentro de los procesos

Objetivo: Conocer sobre la aplicacion de las Buenas
Practicas de Manufactura basada en la norma ISO
9001:2008, las cuales serviran para alcanzar un
producto de excelente calidad, seguro para el
consumo humano, utilizando un conjunto de
normas disefladas para asegurar que la empresa
continle elaborando y distribuyendo tanto a nivel
nacional e internacional sus productos, logrando
mejoras dentro de la empresa
Subtemas: e Origen de las buenas practicas de manufactura
BPM basada en la norma ISO 9001-2008
e Importancia de su aplicacion dentro de las
empresas
¢ Reglamentos
e Documentaciones
e Planificacion de las actividades
e Métodos y distribucion para su aplicacion
Lugar de la Sala de reuniones de la empresa (Teoricas)
capacitacion
Dirigido a: Todo el personal operativo que realiza actividades
dentro de la planta.
Todo el personal administrativo y operativo que
realiza actividades fuera de la planta
Tiempo 6 meses
requerido

12.4.2.2 Capacitaciéon sobre las condiciones higiénicas sanitarias

de las materias primas.

Unos de los principales parametros es elegir una materia prima

adecuada libres de contaminantes factor fundamental para la posterior

seguridad de los alimentos y para esto se realice hay que definir

parametros de calidad donde obtendremos como resultado un menor

riesgo de intoxicacion alimentaria y mayor vida util del alimento
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Tema: Condiciones higiénicas sanitarias de las materias
primas.
Objetivo: Que durante la recepcion quienes realizan esta
actividad deben tener el conocimiento de los
pardmetros necesarios para la calificacion apta y
ordenada de la materia prima que se necesita para
la elaboracién de los productos.
Subtemas: e Admision de la materia prima.
e Origen y variedad del producto
¢ Medios de trasportacion del producto
e Tipos de muestreo del producto
¢ Instrucciones sobre la manipulacién y control de
pesos
e Clasificaciéon del producto de acuerdo a su
proceso
¢ Distribucion y cantidades por lotes de proceso
e Como llenar los registros de control
e Instrucciones sobre el manejos de equipos
e Distribucion del personal para realizar la
admision
e Instrucciones sobre el sistema de maduracion.
Lugar de la Sala de reuniones de la empresa (Tedricas)

capacitacion

Galpon de recepcidn materia prima (Practicas)

Dirigido a: Personal de recepcién materia prima
Fumigadores
Proveedores
Departamento de compras

Tiempo 6 meses

requerido

12.4.2.3 Capacitacion sobre la manipulacion y movilizacién de

materias

Se comunicara

primas y producto terminados

la manera como se realizara la recepcion y

almacenamiento de materias primas, materiales y productos para la
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comercializacion de manera que se preserven y mantengan los

parametros para garantizar la calidad de los productos

Tema: Manipulacion y movilizacion de materias primas y
producto terminados.

Objetivo: Que los colaboradores que realicen estas
operaciones posean el conocimiento idoneo en la
manipulacion de llenado y control de cantidades
adecuadas de materias primas o productos, para la
trasportacion del mismo hacia las lineas de proceso
0 despacho como producto terminado.

Subtemas: e Tipos de implementos para transportar producto

e Formay cantidades de llenado de los
implementos

e Medios de trasportacion del producto

e Areas asignadas para transportacion del
producto

e Como llenar los registros de control

e Guia para preparar producto a despacho.

e Meétodos y logistica para despacho de productos
terminado.

e Tipos de limpieza y sanetizacion en las areas,
equipos e implementos.

Lugar de la Sala de reuniones de la empresa (Tedricas)

capacitacion

Galpon de recepcidn materia prima (Practicas)
Lineas de proceso (Practicas)

Seccibn de despacho productos terminados
(Practicas)

Dirigido a: Personal de recepcién materia prima
Personal de lineas de proceso
Personal de Montacargas
Personal de despacho

Tiempo 6 meses

requerido

12.4.2.4 Capacitacion sobre los requerimientos de higiene

durante los procesos. Higiene personal
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Se planteara en términos generales la forma de manejar
higiénicamente las actividades que realizan los colaboradores durante

los procesos, donde muchas veces existen falencias muy serias.

Esta se constituye la parte mas critica dentro del proceso ya que por
medio de este medio es donde se genera la mayor parte de

contaminacion de los productos.

Tema: Requerimientos de higiene durante los procesos.
Higiene personal
Objetivo: Concientizar a todos los colaboradores que

realizan diferentes tipos de actividades en la
empresa ya sea esta en las lineas de proceso
internas y externas o que tengan contacto con los
alimentos que se procesan siempre mantener una
apropiada higiene para garantizar la inocuidad de
los productos.

Subtemas: ¢ Normas de limpieza al ingresar o salir de planta.

e Aplicar buenas précticas higiénicas durante el
procesamiento de la materia prima.

¢ Normas de higiene personal

e Emplear un lavado en las manos con agua y
jabén,
para realizar cualquier contacto con los

alimentos

e Mantener la ropa de trabajo limpia y utilizarla
correctamente.

e Mantener el cabello recogido y cubierto
totalmente con el gorro.

e Usar mascarilla de manera correcta y
permanente en el proceso.

e Mantener el delantal limpio y usarlo
correctamente

¢ Eliminar el uso del maquillaje y bisuteria

¢ Mantener una higiene adecuada con el uso de
las botas.

¢ Personal masculino debe tener el cabello corto,
rasurado y usar gorro.

Lugar de la Sala de reuniones de la empresa (Tedricas)
capacitacion Lineas de procesos internas (Practicas)
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Lineas de procesos externas (Practicas)

Dirigido a: Personal de recepcion materia prima
Personal de lineas de proceso
Personal de Montacargas

Personal de despacho

Personal administrativo de planta

Tiempo 6 meses
requerido

12.4.2.5 Capacitaciones de técnicas de limpiezas y desinfeccion

para las diferentes areas de procesos y utensilios.

Consiste en un conjunto de técnicas que se efectian programadas y
periodicamente donde se incluyen todas las instalaciones, maquinaria
y equipos, con el objetivo de considerar los mas criticos, para
prestarles una mayor atencion

Tema: Técnicas de limpiezas y desinfeccidbn para las
diferentes areas de procesos y utensilios
Objetivo: Garantizar que todos las maquinas, equipos Yy

utensilios que participan dentro del proceso de
elaboracién de los productos alimenticos se les
realice una limpieza muy exhaustiva, para evitar que
exista contaminacion y precautelar con la salud de
los consumidores.

Subtemas: e Higiene sanitarias de las areas de proceso
e Manejo de elementos quimicos para limpiezas
profundas.

e Preparacion de soluciones para limpieza
e Técnicas de limpiezas para las areas de proceso

e Proteccion de motores y sistemas eléctricos

e Tipos de proteccién para realizar limpiezas
correctamente.

e Herramientas adecuadas para realizar una
limpieza y desinfeccion seguras.

e Movimientos de equipos Yy objetos para una
mejor accion.

e Clasificar los utensilios de acuerdo a la actividad
realizada para realizar una limpieza, desinfeccion
y esterilizacion adecuada.

e Realizar una buena limpieza y desinfeccion al
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piso y secarlo para que no quede residuos
contaminantes

e Minimizar los riesgos de contaminacion de los
alimentos durante las etapas de proceso.

¢ Reducir la infestacion por plagas.

e Extender la vida de util del producto.

e Crear la cultura de limpieza a todo el personal

Lugar de la
capacitacion

Sala de reuniones de la empresa (Teoricas)
Lineas de procesos internas (Practicas)

Lineas de procesos externas (Practicas)

Dirigido a: Personal de recepcion materia prima
Personal de lineas de proceso
Personal de mantenimiento

Tiempo 6 meses

requerido

12.4.2.6 Capacitacion sobre el andlisis de contaminaciones que

se puedan generar en los procesos

La contaminacion alimentaria se la describe cuando existe algun tipo

de elemento anormal que genere una alteraciébn a la calidad del

alimento para el consumo humano, las mismas que se pueden

presentar de varias formas.

Tema:

Andlisis de contaminaciones que se puedan generar
en los procesos

Obijetivo:

Informar a todos los colaboradores para que tengan
conocimiento de los tipos de contaminacion que
existen, las cuales alteran los productos y causan
dafios a los consumidores de los productos
generando una mala imagen de los mismos.

Subtemas:

e La contaminacion y riesgos biolégicos.

e Contaminantes téxicos naturales.
Contaminantes toxicos ambientales

Contaminantes téxicos agricolas.

Migracion de los compuestos de los envases:
Contaminacion fisica.

Contaminacion quimica.

Contaminacion cruzada
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e Mecanismos de contaminacion

e Tipos de bacterias que se generan durante la
contaminacion de los productos

Lugar de la
capacitacion

Sala de reuniones de la empresa (Teoricas)
Lineas de procesos internas (Practicas)
Lineas de procesos externas (Practicas)

Dirigido a:

Personal de recepcion materia prima
Personal de lineas de proceso
Personal de Montacargas

Personal de despacho

Personal administrativo de planta
Personal de mantenimiento

Tiempo
requerido

6 meses

12.4.2.7 Capacitacién sobre los métodos y formas para el manejo

de equipos y motores.

A la hora de realizar la limpieza de las maquinas, equipos y piezas, es

necesario conocer el tipo de actividad que va a realizar dentro del

procesos en cuestion, pues existe una variedad de actividades que

realizan las cual es necesario planificar una limpieza de acuerdo a lo

gue realizo para no tener contratiempos y alargar el tiempo de la vida

atil.

Tema: Métodos y formas para el manejo de equipos y
motores.

Obijetivo: Saber las caracteristicas el tipo de actividad que
realizan los equipos para poder realizar un limpieza
con productos adecuados para no realizar una mala
maniobra la cual vamos a tener como resultado un
dafno del mismo.

Subtemas: e Retirar las impurezas de los equipos

e Eliminar el 6xido del fierro
e Limpiar los contaminantes
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e Evitar la corrosion

e Eliminar sales insalubres

¢ Eliminar carbonatos, silicatos y sulfatos
e Retirar grasas y aceites

Lugar de la Sala de reuniones de la empresa (Teoricas)
capacitacion Lineas de procesos internas (Practicas)

Lineas de procesos externas (Practicas)
Dirigido a: Personal de lineas de proceso

Personal de Montacargas
Personal de mantenimiento

Tiempo 6 meses
requerido

12.5.- Tercera Etapa.

12.5.1- Tipos de medios requeridos para la ejecucion que las

normas.

12.5.2- Analisis y disposicion de medios que se requieren para la

ejecucion que las normas:

En esta etapa se analiza los medios materiales e intelectuales que
contamos para ejecutar las normas de una manera segura para
obtener resultados en lo planificado.

Disponer de todos los medios precisos incluyendo los siguientes:

» Personal calificado y capacitado para el trabajo,

» Instalaciones y espacios adecuados

» Equipos y servicios apropiados,

» Materiales, depositos y etiquetas adecuadas,
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Procesos e instrucciones certificadas,

Bodega y transporte conformes, y

Laboratorios y dispositivos suficientes para realizar el control de los
procesos de produccién, bajo el compromiso de la administracion

de produccion.

Los reglamentos e instrucciones deben estar redactados en un

lenguaje claro, y se aplique a todas las instalaciones.

Los operadores deben estar capacitados para desarrollar

efectivamente sus labores,

Realizar registros firmes durante el proceso de fabricacion, para
tener constancia de que todas las operaciones se realizaron
siguiendo los procedimientos definidos y la calidad del producto fue
lo que se esperaba; cualquier proceso significativo debe ser

registrado para su posterior estudio,

Los registros que se refieren a la elaboracion y comercializacion,
permiten dar a conocer la informacion completa de un lote, de

manera que estos esten completos y sean accesibles,

El almacenamiento y reparticion de los productos deben ser los

adecuados para minimizar los riesgos en la calidad,

Establecer un sistema que permita retirar cualquier producto en

riesgo, ya sea en la fase de distribucion o venta al publico,

Estudiar las quejas que se ocasionen en contra un producto, de la

misma forma investigar las causas que afectan la calidad y adoptar
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las medidas necesarias en relacion a productos defectuosos para

evitar que estos problemas se repitan.

12.6- Cuarta Etapa

La ejecucion de las normas debe estar sujeta bajo la direccion de
personal capacitado, para poder ejecutar todas las actividades que
este requiera de una forma que den resultados positivos para

beneficio de toda la empresa.

12.6.1.- Descripcion de la norma de las Buenas Préacticas de

Manufactura:

12.6.2.- Aplicacién de las Buenas Practicas de Manufactura:

» Todos los métodos para la fabricacion deben estar bien definidos, y
demostrar que se puede elaborar productos de calidad y calidez
requeridos para que cumplan con las especificaciones de los

consumidores,

» Validar las etapas criticas que se encuentren en el proceso de
fabricacion y cualquier cambio que se introduzca durante el

proceso

12.6.3.- Mejorar las instalacionesde de planta de Industrias de

Alimentos Listos S.A.

Cuando se proyecta la instalacion de una industria para el
procesamiento de alimentos, se debe tener en cuenta donde se
localizara, en que vecindario, como son los alrededores, etc. El punto
vital de todo este proceso, es prevenir que los contaminantes entren

en contacto con los alimentos.
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Existen diversos contaminantes a nuestro alrededor y transportarse
por el aire, de igual forma también hay contaminantes que se

encuentran al interior de la empresa como son la pintura, el éxido, etc.

Las instalaciones se deben disefiar de forma que cualquier producto
fluya de manera rapida dependiendo de su direccion. Como ya se
expuso anteriormente la idea de todo este proceso es minimizar la
contaminacion del producto durante el proceso de transformacion y

evitar el uso de materiales que no esten limpios.

Entre estos hacemos mencién a ingredientes crudos, envases, basura

y posibles fuentes que puedan contaminar el producto terminado.

Es importante que los empleados tengan un adecuado de

instalaciones sanitarias.

El agua que se use en el proceso de produccién debe ser
potabilizada. No puede haber conexion entre fuentes de agua potable
y no potable.

12.6.4.- Entorno y accesos a la Industria de Alimentos Listos S.A:
» Los entornos de la industria de alimentos y sus alrededores deben
estar libres de basuras, materiales deteriorados, malezas, aguas

detenidas, porque esto facilita la generacién de plagas.

» Los patios y algun lugar de maniobra deben estar pavimentados y

libres de polvo para evitar que los alimentos se contaminen.

» Los accesos a la planta deben estar sefalizados, para que el
personal sepa que hacer y no que no hacer.
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12.6.5.- Edificaciones y zonas de proceso de la Industria de

Alimentos Listo s.a:

» Las puertas, ventanas, conductos de ventilacion, etc., deben estar
protegidas con barreras para evitar el ingreso de plagas a la planta

y que los productos en proceso de fabricacion sean contaminados.

» EIl piso debe ser antideslizante sin ninguna grieta o ruptura con
desniveles donde baje el agua al drenaje, las paredes y pisos

deben ser acanalados para que su limpieza sea efectiva.

» Los muros y techos son lisos, recubiertos de material higiénico, no
deben existir grietas o rebordes deben ser faciles de limpiar y
desinfectar.

» Las puertas se construiran con material higiénico para su facil

lavado y dotado con dispositivos para el cierre automatico.

» Las ventanas y conductos de ventilacibn no poseeran rebordes
para que no se acumule el polvo y estaran resguardadas por

material antiplagas (cedazos rejillas).

» La iluminacién puede ser natural o artificial debera garantizar una
visibilidad perfecta para la realizacion de los productos, este tipo de
requisito se debe cumplir en las empresas dedicadas a la

fabricacién de alimentos.

» La ventilacion debe asegurar que el lugar de trabajo este limpio y

Sea sano.

» En zonas donde restringa la entrada del personal de deben sefalar

los requisitos para que cualquier trabajador pueda ingresar.
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12.6.6.- Disposiciones para los empleados (Bafios, Guardaropas y

Cafeteria)

Deben existir bafios tanta para hombres como para mujeres con sus
respectivas duchas, lavamanos, jabon, toallas, desinfectantes y deben

estar regidas por las normas sanitarias actuales.

De la misma forma debe haber guardarropas adecuados para que el
empleado guarde sus pertenecias de manera segura.

Cuando el colaborador desee ingerir algun tipo de alimento o tomar
algun refrigerio, debe haber una cafeteria con los implementos

adecuados que brinde el servivio requerido.
La manera que se encuentre diseflada o distribuida la empresa
beneficiara positivamente a todo el personal ya que originara lo

siguiente:

* Motivara en el empleado mantenga el cuidado sobre su higiene
personal.

* Provocara que se manejen correctamente los procesos de manera

eficiente.

* Beneficiara al ambiente por que se mantiene limpio.

12.6.6.1.- Razonamientos sanitarios de localizacion:

Estar alejada de focos contaminantes ( botaderos de basuras).

Su actividad no debe perturbar el bienestar y la salud de la

comunidad.
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Debe contar con los servicios basicos: agua potable, energia y

caminos de comunicacion.

12.6.6.2.- Criterios higiénicos parala Construccion.

Los criterios higiénicos para la construccion se debe contar con
estructuras disefiadas con materiales que faciliten su limpieza y

mantenimiento.

* Pisos
* Paredes y techos

* Puertas, ventanas y conductos de ventilacion.

12.6.7.- Personal

El talento humano actor principal en una industria dedicada a procesar
alimentos, es por este motivo que se da una atencion especial, ya que

de ellos depende la seguridad y calidad de los productos fabricados.

Ademas se debe contar con personal sumamente cualificado para que
pueda realizar las tareas de fabricacion de forma responsable. Todas
las personas que laboran en esta institucion deben entender
publicamente cuales son sus responsabilidades; ademas tienen que
conocer los principios que establecen las BPM en relacion a su
trabajo.

Se debe adoptar medidas indispensables para que se impida el

ingreso de personal no autorizado a las instalaciones de la fabrica.

Se recomiendantres aspectos fundamentales para el personal:
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12.6.7.1.- Requerimientos pre-ocupacionales ( Competencias )

Capacidad para el cargo : Se encuentra formada por todo el
conocimiento y practica que el trabajador tenga para desempefiar
alguna actividad es decir; se refiere a las habilidades y destrezas que

el empleado tiene para ocupar un cargo en la empresa.

Para realizar este proceso la empresa disefia términos en los que se
definen cuales son los requisitos que el trabajador debe tener para

ocupar el puesto.(perfil)

La empresa debe definir las caracteristicas, conocimientos,

composicién, colores, usos determinados.

12.6.7.2.- Requerimientos ocupacionales

Son procedimientos que la empresa puntualiza y deben ser cumplidos

como reglas de caracter obligatorio, entre los mas importantes estan:

a). Curriculum vitae de cada trabajador que debe tener como

minimo:

* Evaluacion médica.

» Evaluaciones médicas concretas.

« Examenes de laboratorio determinados como por ejemplo
Coprocultivo negativo a Salmonella, entre otros.

» Certificados que garanticen su formacion profesional.

b). Utilizacién de uniformes y herramientas de proteccion:
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« El uniforme identifica a los empleado de una fabrica, les otorga una
identidad la cual respalda todas las actividades que este desempefie,
es de uso necesario para todos los individuos tengan acceso a la
planta de alimentos.

El uniforme debe estar compuesto por: un gorro para que cubra
totalmente el cabello, ademas es preferibleque antes del gorro se use

una redecilla para mayor proteccion.

Los hombres que tengan barba o bigote deberan afeitarse o usar una
redecilla para que cubra esa parte ademas una chaqueta con mangas

cortas, pantalén y un overol,

Una mascarilla para que cubra la boca como la nariz, un delantal

impermeable, guantes y botas de caucho.

Es recomendable que se disefie un codigo de colores para facilar la
identificacion del personas y la actividad que se realice, por ejemplo:
color blanco para los que laboran en el area de proceso, gris para los
gue realizan la limpieza, azul para los operarios de maquinaria, verde
para los aseguradores de calidad, rojo para los visitantes o personal

administrativo que ingrese a las areas de proceso.

12.6.7.3.- Otras imposiciones de uso necesario:

« Evitar que el personal labore con el uniforme incompleto o sucio.
* No permitir que el personal deje la fabrica o ingrese con el uniforme.
* No consumir alimentos, fumar o escupir en el area de proceso.

* No portar joyas, reloj o cualquier otro adorno ya que se pueden caer

sobre los productos que se esten fabricando.
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» Lavarse y desinfectarse constantemente las manos al ingresar a

cualquier area de proceso asi se garantiza la calidad de un producto.

12.6.8.- Capacitacion

El encargado del personal debe realizar capacitaciones para instruir a los
empleados y aclarar todas las dudas, para realizar una capacitacion debe
preparar un programa escrito citando los puntos a tratar aqui deben estar
presentes todos los empleados de la planta cuyas ocupaciones estan en
las &reas de produccion o los laboratorios de control esto se realiza para
gue todo el personal entienda que las actividades que se realicen pueden

influir en la calidad de los productos que se crean.

Todos los empleados de la fabrica deben recibir capacitaciones en las
areas donde desemperfien sus labores, esto es importante para que el
personal comprenda la importancia que juega su papel en alguna area o
en la fabricacion de un producto si este no se da cuenta de la importancia
de su labor el &rea esté destinado al fracaso y de seguir asi puede incluso

llevar a la empresa a la quiebra.

Los procedimientos que se encuentran por escrito deben quedar en un
lugar de rapido acceso para que todos los trabajadores puedan

consultarlas las veces que sea necesario para aclarar las inquietudes.

El entrenamiento que el personal recibe debe incluir, seguridad,
aplicacion de las BPM, higiene personal como del area de trabajo, y
politicas que la empresa crea que son necesarias para Su
establecimiento, esto incluye el programa HACCP, si la empresa lo

posee.
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12.6.9.- Aseo del Personal

El personal, antes de que este sea contratado o durante su periodo de
permanencia en la planta, debe estar sometido constantemente a

examenes médicos.

El personal que labora inspeccionando los productos de forma visual
debe realizarse examenes habituales de la vista.

Todos los emplados deben recibir formacion sobre la higiene que
deben seguir en su area de trabajo.

Se debe ensefar al personal que deben lavarse las manos antes de

entrar en las areas de fabricacion.

Si algun individuo demuestra signos de enfermedad o sufre alguna
lesion abierta, donde se vea comprometido la calidad del producto, no
se le debe permitir que siga manipulando la materia prima, o cualquier

otro material hasta que se lo considere libre de la afeccion.

12.7.- Vigilancia de saneamiento y procesos

12.7.1.- El equipo de fabricacion

Cuando se disefia y fabrica equipo para producir alimentos, se debe
manejar elementos de disefio que garanticen la higiene del equipo, las
compariias deben comprobar que se hayan aplicado los criterios de

disefio adecuados antes de realizar la compra del equipo.
El equipo debe ser disefiado con el objetivo de prevenir que los

alimentos se contaminen, los aparatos deben evitar la acumulacion de

restos de comida ya que esto fomenta el desarrollo de
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microorganismos en la produccion por ello deben accesibles y faciles

de limpiar.

Debe haber un esquema establecido que permita el servicio técnico
de los equipos, aqui deben incluirse el reemplazo de piezas dafiadas y
el mantenimiento del equipo. Los equipos se deben calibrar las veces
gue sean necesarias. Para todo esto deben existir programas en los

gue se sefales los dias en que se realizar estos procesos.

12.7.2.- Agua de consumo

El agua que se use en los procesos debe:

» Ser potable. Es primordial saber el origen, calidad y cantidad del
agua porgue a través de esto la empresa se vera en la necesidad de
implementar sistemas para el tratamiento y almacenamiento del agua.
Antes de esto se debe evaluar cual es su consumo y especificar cual
sera el volumen que tendran los tanques de reserva, de la misma

forma en caso de corte la empresa siga realizando sus operaciones.

» Se debe disefar programas para el control de la calidad, limpieza,
esterilizacion y mantenimiento de los tanques y la red que distribuye

internamente el agua.

12.7.3.- Control de productos quimicos

Se debe disefiar un programa que se encargue del control,
almacenamiento y uso de productos quimicos que se utilizan en el
area de limpieza y saneamiento, fumigantes, pesticidas, sefiuelos y
cualquier producto quimico que se utilice dentro o fuera de la empresa
con el unico fin de eliminar los posibles contaminantes de algun

producto, ingrediente y/o material utiizado para el empaque. Los
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productos quimicos deben estar correctamente  etiquetados y
adecuadamente almacenados en sitios que esten apartados de los

alimentos.

El area donde se almacenan estos materiales solo debe ser accesible
por personal autorizado.

12.8.- Produccién y control de calidad

En las &reas donde se manipule cualquier producto, debe estar a una
temperatura adecuada.

Es necesario controlar de trafico de los empleados y equipos poruque
de esta forma se minimiza la contaminacion de algun producto

terminado o se encuentre en proceso de culminacién.

En las salas donde se empaquetan los productos terminados, debe
existir una presién aire continua para minimizar que el producto se

contamine.

Se pueden utilizar cernidores, rejillas, filtros e imanes para reducir y
eliminar cualquier materia extrafia en el proceso de fabricacion de un

alimento.

Los alérgenos son contaminantes que se deben controlar de forma
oportuna. La contaminacién cruzada puede incoporar materias
alérgenas en los alimentos, a raiz de esto se pueden generar serios

problemas de salud a los consumidores.

12.9.-Control de envases de vidrio
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Es importante disponer de programas que garantizen la calidad de los
recipientes de vidrio y de esta forma queden sellados y procesados
apropiadamente.

Estos programas deben controlar cuando se quiebre algun envase de
vidrio durante su procesamiento y prevenir si algun fragmento de

vidrio quede atrapado en algun producto.

12.10.- Recepciodn, almacenamiento y distribucion

Se necesita que se cumplan de ciertas condiciones con respecto a la
temperatura para mantener la integridad, calidad y seguridad todos los
producto cuando estos son almacenados y distribuidos, todo este
proceso debe ser controlado y documentado en caso de que el

producto se contamine.

Los vehiculos que se utilizan para trasladar los productos, materias
primas y materiales deben estar libres de cualquier fuente de
contaminacion. Este proceso es mas estricto cuando se transportan
grandes cantidades de productos en camiones, contenedores o
barcos.

Estos transportes deben acatar todas las normas que la emprese
tenga y documentar todo el proceso que se realiza en la inspeccion,
los procedimientos de limpieza que se utilicen, los controles de

temperatura cuando esto sea adecuado.

12.11.- Residuos Liquidos (alcantarillado):

* Se debe evaluar la cantidad, calidad y categoria de lasaguas

residuales que la planta produzca para poder definir el debido

tratamiento previo antes de que estas sean vertidas al emisor final.
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12.11.1.- Residuos Sdlidos (basuras):

* Los residuos sdlidos que se producan en la empresa tienen que ser
clasificados de acuerdo a su constitucion, empacados y almacenados
para ser reciclados o retidos de la planta.

* Las plantas de procesamiento de alimento deben tener un area, de
facil acceso donde se encargue de almacenar la basura hasta que sea
recogida. Los desechos que se generen deben ser retirados

diariariamente.

12.12.- Energia:

* Cualquier industria debe tener una fuente de energia propia
suficiente para que garantice todas las operaciones que no se deben
interrumpidir como por ejemplo cuando se almacenan los productos

en congeladores para evitar se deterioro.

12.13.- Equipos:

» Todos los equipos que se encuentren en la fabrica deben estar
diseflados con materiales que no sean téxicos, que sean faciles de

lavar y desinfecctar.

* Los equipos deben seguir un programa que les de el mantenimiento

preventivo basado en su operacion.

* Los equipos que se encargan de la medicion deben ser graduados
diariamente.
* Todas las operaciones que se realicen de monitoreo y acciones

correctivas deben ser inscritas en los formatos adecuados.
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12.14.- Operaciones de fabricacion

Todas las actividades que se realizan en la planta se conocen como
operaciones de fabricacion porque se las realiza en las etapas para el
procesamiento de un producto el Manual de BPM da a conocer cuales
son los procedimientos optimos para asegurar la calidad de cualquier

producto que se fabrique.

12.14.1.- El control de materia prima

Deben estar especificados todos y cada uno de los productos
guimicos, maria prima y material de empaque que se utilice en el area

de frabricacion de productos.

Es necesario inspeccionar a los proveedores para garantizar que
cumplan con las leyes actuales, verificar el uso de las BPM donde sea
necesaria su aplicacion y tener implementados programas de

seguridad para que se contaminen los alimentos.

Se requiera de una prueba de seguridad antes de aceptar la materia
prima para de esta forma garantizar su calidad.

Esto se realiza a través de un certificado de analisis (CA), la cual es
una carta que garantiza que la materia prima se encuentra en buen

estado y cumple con las especificaciones requeridas.

La materia prima debe estar almacenada a una temperatura

adecuada, alejada de cualquier material que pueda alterar su estado.

12.14.2.- BPM para aceptacion de materia prima en la planta:
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* El sitio de llegada de materia prima debe esta lejos de cualquier foco

de contaminacion y libre de plagas.

* Debe ser lavado y desinfectado antes de que llegue la matria prima y
en su proceso de descarga y las veces que sea necesario.

 El personal encargado de recibir la materia prima debe tener una
ficha técnica donde se describa las especificaciones del producto,
para comprobar su estado y en caso de que presente algun
inconveniente tomar las acciones correctivas del caso (rechazo, recibo

0 cualquiera otra accion establecida).

12.14.3.- BPM de almacenamiento en frio:

* Los congeladores de la materia prima o los productos terminados
deben estar limpios y de facil acceso, con puntos de almacenamiento
y ventilacion constante para preservar el producto.

» Todos los productos que se almacenen en los congeladores deben
estar marcados para que su contenido sea identificado con facilidad y

rote de acuerdo a su necesidad.

12.15.- BPM en linea de proceso:

* No se debe permitir que los empleados inicien los proceso de
produccion hasta que no se haga el control sanitario. Las personas
gue no cuentan con el uniforme correspondiente no pueden estar en

la sala de proceso.

* El residuo de cloro en el agua se debe controlar diariamente para

evitar contaminaciones.
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» Si en el proceso de produccion se presenta un problema en el que
deba invertir el personal de mantenimiento, el responsable se debe
colocar una chaqueta limpia sobre el uniforme vy realizar las

operaciones sanitarios correspondientes.

* No se deben lavar los pisos con agua a presion, porque al salpicar
esta puede contaminar todos los productos que se encuentran en

proceso de fabricacion.

12.16.- BPM en empaque y rotulado:

* Todo personal ajeno a las salas de empaque tiene que abandonar

las instalaciones.

* Los empaques para los productos deben de estar almacenados en
bodegas limpias, libre de plagas y aisladas de cualquier producto

quimico.

» Los empaques que entran en contacto directo con alimento cualquier

alimento deben ser procesados con cuidado.

* Los empaques que no entran en contacto directo con alimentos,
deben asegurar que no contienen sustancias nocivas que puedan
contaminar al producto.

* Los productos empacados deben ser etiquetados de acuerdo a las

normas establecidas que se utilicen para su elaboracion.

12.17.- BPM en transporte:

» Antes de empezar a carga los productos al vehiculo o contenedor se

debe verificar que haya sido limpiado y este libre de contaminantes,
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ademas que cuente con los sistemas de enfriamiento y control de

temperatura adeuados para los productos.

 Si los productos que se van a ser transportados son refrigerados o
congelados los contenedores deben ser refrigerados con anticipacion

de acuerdo al producto que ingrese.

» Durante el periodo de carga los productos deben permanecer a una

temperatura superior a dos grados centigrados.

12.18.- Investigacion de quejas

Cualquier queja que se origine en los consumidores debe ser revisada
minuciosamente. La retroalimentacion que realiza el consumidor
ayuda a la empresa identificar las areas donde hay problemas para
gue se puedan corregir, esto ayuda a mejorar la eficacia de los
programas que se encuentre en problemas y asi tener mayor

productividad.

12.19.- Trazabilidad del enlace de suministros y alimentos.

Hay preocupacion en los gobiernos, industrias de fabricacion de
alimentos y de la venta al por menor de los productos, los cultivadores
y los compradores, esto se debe a la seguridad alimenticia y la calidad
de los productos, de igual forma, la eficiencia de la manufactura, y los
beneficios que ofrecen para la conservacion del medio ambiente a
corto y largo plazo. Por todo ello ha nacido el concepto de trazabilidad
la ISO 22005 del 2005 la plantea de la siguiente forma “ es la
capacidad que nos ayuda a recuperar la ubicacion de un producto o
actividad por medio de un registro” el Reglamento de la Comunidad

Europea del 2002 lo define tambien como “La posibilidad de localizar y
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seguir el rastro de un producto a través de las etapas de produccion,

transformacion y distribucion de un alimento”.

Estas Normas Internacionales facilitan los principios de fabricacion y
puntualiza todas las exigencias para el disefio y puesta en marcha del

sistema de trazabilidad en una cadena de productos.

Cualquier organizacién que manipule cualquier eslabon de la cadena
alimentaria puede utilizar este disefio; involucra a las organizaciones
estrechamente relacionadas con cualquier paso de la cadena
alimenticia en la fabricacion de suministros alimentarios como los
productores, agricultores, criadores de animales, fabricantes de
materias primas para uso alimenticio, fabricantes de productos
alimentarios, organizaciones que facilitan bienes de limpieza,
transporte, acopio y comercializacion de alimentos y cualquier
organizacion que se involucre indirectamente en la cadena alimenticia
como distribuidores de equipamientos, empleados de limpieza,
materiales de empaque y embalaje y productores de algun material

que se utilice para la elaboracion de alimentos.

La industria debe establecer y utilizar un sistema de trazabilidad para
identificar de forma eficiente lotes de productos y la relacion entre

lotes de materias primas, proceso y registros de despacho.

La organizacién debera establecer y aplicar un sistema de trazabilidad
gue la identificacién de lotes de productos y su correlacién con lotes
de materias primas, desarrollo y registro de productos.

El sistema de trazabilidad debe estar preparado para identificar

cualquier material que ingrese a la planta y la forma en que se

distribuira el producto final.
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El registro de trazabilidad se debe realizar en periodos definidos de
tiempo con el objetivo de valorar el sistema e identificar cual es el
manejo que se da a los productos inseguros, en caso de realizar un
retiro (recall) o retirada (withdrawal) de productos. Los registros
realizados deben ser organizados de acuerdo a los requerimientos del

cliente.

Para preparar el retiro completo y oportuno del producto que ha sido
catalogado como inseguro se debe tener personal apropiado y la
documentacion correcta. Se debe comprobar y registrar la eficiencia
del programa de retiro mediante el uso de las técnicas correctas.

Las industrias que logren la certificacién del estdndar 1ISO tendran que
disponer de sistemas determinados para disefar el flujo de los

suministros, ingredientes y envases de una planta a otra.

Ademas deben tener la capacidad de identificar la documentacion
necesaria y realizar un seguimiento en cada etapa de produccion,
mediante una coordinacion entre los actores involucrados, y verificar

gue todos esten informados de las acciones.

Existen peligros con respecto a la seguridad alimentaria estos pueden
ingresar en alguna etapa de la cadena, por ello se debe realizar un

control adecuado.

"Si existe alguna actividad que se este generando como punto critico
de contaminacién durante el proceso de produccion esto da como
resultado que los alimentos no sean seguros, y son un peligro para el

consumo humano “

"Para asegurar la calidad de los alimentos debe haber union y

responsabilidad de todos los empleados.” Las normas ISO promueven
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el esquema como un costo para ahorrar medidas, suprimiendo

conflictivos, a lo largo de la cadena de suministros.

La ISO 22005 es la segunda que salio para asegurar la calidad de los
alimentos en una organizacion.

Este estandar tiene los mismos principiosque la trazabilidad, la
comision Codex Alimentarius y suministra complementos a las

organizaciones para implementar el estandar ISO 22000.

La ISO 22000 especifica los requerimientos que un sistema para
asegurar la calidad de los alimentos debe tener dentro de la cadena
de abastecimiento. Esta ISO también afiade principios para analizar
los posibles riesgos y puntos criticos (HACCP) es decir un sistema

para la higiene alimentaria.

Realizando un resumen, la ISO 22005 permite a todas las industrias
operar en cualquier ciclo de la cadena de alimentos:

» Define el flujo que los materiales tendran en el proceso.

» Brinda documentacion util y seguimiento en cada ciclo de
produccion.
» Asegurar que exista coordinacion entre los actores involucrados en

la produccién.

» Requiere que cualquier suceso sea informado a sus proveedores y

clientes.

Las normas ISO 22005:2007 exponen un sistema de gestion que

mejora continuamente la trazabilidad que se basa en:

1. Compromete a la organizacion a generar responsabilidades y

recursos para gue se implemente el sistema de trazabilidad.
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2. Desarrolla un PLAN DE TRAZABILIDAD en el cual:

- Se Definen todos los productos y procesos.

- Permite identificar los lotes de forma mas optima.

- Establezce que informacion se debe recoger en cada ciclo de

produccién.

3. La implementacién de esta norma cuenta principalmente con
asignar responsabilidades y asegurar la capacidad del personal

participante.

4. Se realiza el control y seguimiento de la eficacia se realiza

mediante:

- Seguimiento a los indicadores

- Auditorias internas

5. El estudio de resultados logrados y el establecimiento de mejoras
continuas en la validez del sistema de Servicio de la trazabilidad.

5.1.- Registros

Los registros que se realizan deben ser especificos y se ajusten al
plan o estar integrados en los procesos de la empresa, en todo caso
en los documentos donde se describira el plan debe estar presente su
ubicacion o cualquier informacion que haga referencia a la

trazabilidad.
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12.19.1.- Analisis de la Trazabilidad de acuerdo a la Internacional
Standard ISO/FDIS 22005

El sistema de trazabilidad es un gran instrumento que permite a una
empresa que manipula alimentos a lograr objetivos especificos en su

sistema de gestion.

Al elegir un sistema de trazabilidad se deben especificar las normas,

productos, caracteristicas y expectativas que tendra el cliente.

La complejidad que presente el sistema de trazabilidad dependera de
las caracteristicas del producto que se vaya a elaborar y los objetivos

propuestos por la empresa a alcanzar.

La implementacién de cualquier sistema de trazabilidad por parte de
una industria dependera de las limitaciones técnicas de la
organizacion, los productos y el beneficio que se obtendra al aplicar el

sistema.

Este sistema es muy flexible para que las organizaciones que se
dediquen a la fabricacion de forrajes y organizaciones de alimentos
logren sus objetivos planteados. Se aplica cuando sea necesario
establecer la historia o ubicacién de cualquier producto o sus
componentes principales

12.19.2.- Principios y objetivos de la trazabilidad.
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12.19.2.1.- Generalidades

Los sistemas de trazabilidad deben ser capaces de documentar toda
la historia de cualquier producto y/o localizar un determinado producto
dentro de una cadena de alimentos.

Los sistemas de trazabilidad contribuyen a que no exista conformidad

y son habiles para retirar algun producto del mercado si es necesario.

Estos sistemas mejoran el uso y la confiabilidad de la informacion,
seguridad y produccion de la organizacion.

Los sistemas de trazabilidad son capaces de alcanzar los objetivos

desde el punto de vista técnico y econémico de la empresa.
El movimiento se vincula desde el origen de los materiales, las fases

del procesamiento de alimentos y se debe considerar un paso

adelante y atras para cada organizacion.

12.19.2.2.- Principios

Los sistemas de trazabilidad deben:

e Ser demostrables

e Ser aplicados consistentemente e imparcialmente

e Ser encaminados a originar resultados

e Ser eficientes en costo

e Ser de aplicacion interactiva

e Cumplir con los reglamentos o politicas que se apliquen
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e Cumplir con las obligaciones de precision definidas

12.19.2.3.- Objetivos

Cuando se desarrolla un sistema de trazabilidad para una empresa de
alimentos primero se debe identificar los objetivos que van hacer
alcanzados. Estos objetivos deben representar los principios definidos
en la industria. Entre los objetivos estan:

a) Apoyar la limpieza de los productos y segun los objetivos de

calidad;

b) Verificar las especificaciones de los consumidores;

c) Establecer el origen de los productos;

d) Facilitar el retiro de cualquier producto cuando sea necesario;

e) Identificar cuales son las industrias responsables en la elaboracion

de alimentos;

f) Proporcionar informacién concreta acerca de los productos;

0) Notificar a todos interesados y clientes la informacion mas relevante

del producto;

h) Cumplir las normas locales, regionales, nacionales o

internacionales o las politicas, que se apliquen segun la empresa;

i) Mejorar la eficiencian, productividad y rentabilidad de la industria

para generar productos de calidad.

12.19.2.4.- Plan de trazabilidad
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Dentro de una empresa se debe establecer el plan de trazabilidad
para que la gestion de los procesos sea mas eficaz al momento de
realizar cualquier actividad. El plan de trazabilidad que se aplique

debe contener los requisitos que se identifiquen en la empresa.

a) Responsabilidades

La empresa debe concretar y notificar todas las tareas y

responsabilidades al personal.

b) Plan de formacion

Toda organizacion debe disefiar e implementar un plan para la
formacion de todo el personal. El personal que afecte al sistema de
trazabilidad debe ser informado y capacitado para que se acople al

sistema.

Los empleados deben tener la capacidad de manifestar competitividad
para que la implementacién del sistema de trazabilidad sea adecuada

y cumpla con sus objetivos.

c) Monitoreo

La organizacion debe implementar un esquema para monitorear el

sistema de trazabilidad.

d) Indicadores claves para el desempefio (KPI)

La empresa debera implementar indicadores clave de desempefio con

el proposito de medir la eficacia del sistema ejecutado.

12.19.2.5.- Auditorias internas y Revision
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La industria debe efectuar auditorias internas para que se evalue la
eficacia del sistema y verificar si este cumple los objetivos
establecidos, se debe revisar el sistema de trazabilidad en intervalos
de tiempo apropiados o cuando se realicen modificaciones a los
objetivos, al producto o los procesos. En esta revision, se deben tomar
las acciones correctivas y preventivas de acuerdo a metas planteadas.
Esto permite que la empresa entre en un proceso de mejoramiento

continuo durante su ciclo de produccion.

Esta revision debe incluir, pero no se debe limitar a:

a) Resultados del sistema de trazabilidad,;

b) Descubrimientos en la auditoria de trazabilidad;

c) Cambios a los producto o actividades;

d) Informacion referente al sistema de trazabilidad proporcionada por

otras industrias de alimentos;

e) Acciones reformatorias coherentes con la trazabilidad;

f) Retroalimentacion realizada por el cliente, esto incluye quejas, que

se relacionen con la trazabilidad;

g) Reglamento nuevo o que se encaminen a las normas de

trazabilidad;

h) Nuevas técnicas estadisticos para la evaluacion.

12.20.- Monto de la inversion por etapas para la aplicacién de la

norma
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Este es la inversion que se realizara para la aplicacion de la norma en

cada etapa,la cual esta distribuida de la siguiente manera:

Etapas Descripcion Tipos de Monto de
Actividades Inversién
Bri Creacion de documentos Formatos
é'tmera que se requieren para la Instructivos $.500 usd
apa aplicacion de la norma Base de datos
Capacitacion del talento Capacitadores
Segunda humano sobre la aplicacion Suministros $.1500
Etapa de las buenas practicas de Alimentacion usd
manufactura.
Tipos de medios que se Sefialeticas
Tercera Pos | que- ¢ . $.3000
Ftapa requieren para la ejecucion Utencilios usd
P de la norma. Equipos
Descripcion de la norma de Adecuaciones
Cuarta las Buenas Practicas de Implementaciones $.7000
Etapa Manufactura basada en la Redisefios de usd
norma ISO 9001:2008 procesos
Monto Total de Ila $.12000
Inversiéon usd
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14. ANEXOS
14.1. ANEXO #1

Diagrama de flujo del proceso para la elaboracién del platano

maduro frito

DIAGRAMA ANALISIS DEL FLUJO PROCESO

PRODUCTO PLATANOS MADURQOS FRITOS RESUMEN
METODO: ACTUAL (X) PROPUESTO () LINEA: 1 TURNO: 1 PERSONAL: 35
ESTUDIO: LINEA DE FRITURA ACTIVIDAD CANTIDAD DISTANCIAS
LUGAR: INDUSTRIA DE ALIMENTOS LISTOS INDALISTS.A | OPERACION 7 2 mts
EMPIEZA: HORA: 08:00 am TRANSPORTE 7 8,5 mts
TERMINA:  HORA: 23:10am INSPECCION 6 2mts
SUPERVISOR: JOSE MORA DEMORA 1 1mts
REVISION:  APROBADO POR: ING WILSON ALCIVARR ALMACENAJE 1 10 mts
I
olololx]|< =
No DESCRIPCION DEL PROCESO ﬁé (‘é 0 212 | & |osservaciones
AR EIEHE
Fl= = E
<| F
O|=|0|D |V | MmN
1 |Inspeccion de la materia prima 0
2 |Transporte de la materia prima ala area de llenado =
3 |Llenado de lamateria prima en gavetas Oi 20
4 |Transporte de la materia prima al drea de pelado Rd 2
5 |Pelado de la materia prima O: 30
6 |Inspeccion del pelado 0 1
7 |Transportar a la seccion de picado /ﬂ'»{ 3
8 |Picado en trozos de la materia prima O 20
9 |Inspeccion de los trozos >0 0,5
10 |Traslado al area de fritura /EK 0,5
11 |Fritura del platano maduro en oleina O 4,5
12 |Inspeccion de la coccidn -0 0,5
13 |Transporte por banda al drea de enfriamientos /CK 2
14 |Encharolamiento Q/ 20
15 |Ubicacién en bandejas temporal en los coches O\ 15
16 |Traslado a tuneles de congelamiento N 1
17 |Almacenamiento temporal para congelamiento D 720
18 |Verificacion de la temperatura del tunel (-20 C) |j 1
19 |Inspeccion del producto congelado M) 5
20 |Empaque del producto de acuerdo a presentacién 45
21 |Transporte del producto a camara de almacenaje 2
22 |Almacenamiento temporal para despacho ~V 10
Total de tiempo en proceso de fritura y congelamiento 906
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14.2 ANEXO # 2
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14.3 ANEXO # 3

Formato para el control de las buenas précticas de manufactura.

40Od 0avaoudv 40Od OQVSIAIY

: SANOIOVAYISE0

opeyoeded

opIS By SluaWauBIdal 9saibul anb euosiad-'8T

ansan ap epuald 9/ UOIMUID |8 US SOPEISNJIOUI SOII0SSI. UOD [euoSlad -'LT

odiand o/A edols ua opuehbjoo soialgo uod jeuosiad -'9T

ofJe| oj8ged Uod ouNJsew [euosiad -'ST

sojuawife ap 0sa004d ap seau)| se| us 310Biq uls A opelaje uaig oulNdSew [euosiad - T

sonyewe| sawniad g/A S02NBWS0D Opuesn [eUOSIad -'ET

soulope so.10 n seusaped ‘salojal ‘sojjiue ‘sehol ap elouasaid AeH -'ZT

saojuleq ap a.q) A senod ‘seildw seun -'TT

opuewn} 0 0pualgaq ‘a|dIYd OPULISEW ‘OPUBILOD [eUOSISd -'0T

sojuawife ap 0s8204d ap seau)| se| us 0dJsand 0 SoueL U S|gISIA SepLIaY U0D O OWIdUS [eUOSIad -'6

0sa920.d |8 Jenunuod A sejojuial ‘Jezadwsa ap sajue sajuenb g/A souew se| uezipues A ueag| as -'g

opelsa uang ua A soidwi sajipue A sayuens-/

sojuBWIfe UOD 010BIUOD UB UsIse anb seaue us |ipuew A sajuenb ‘ejLreosew ap osn -9

opezjes [ap opeAe| | esed eiued e ap 0saibul [e eulosid €] opuesn Blsa [euosiad -G

ejue|d e| e resalbul 9p Salue souew Se| UeAe| 89S [eu0Siad -'{

(e|10apa. €| op eiany Jod soj|eged uis) e|1oepal ap 01981100 0S -'E

(0104 OU) opeISa 0198)Jad Ua awlojun ap osN -2

oidwi| swJoyun ap osN -'T

ON IS ON IS ON IS ON IS ON IS : 1VYNOSH3ad
vioH |
"WINEINVIN | oHOVdsaa | andvdna Josaooud vanitfdin noloaoax
VANV 1d
:ONJNL 'VHO RECM

¢0d OldvVININGOL
'VdNLOV4ANNVYIN 3d SYOILOVdd SYN3INdG 3d 104.1NOD

*HOd Oavdoavd

VAN LOVANNVYIN 3d SvOI110vdd SYNING 3d VINTLSIS

120



14.4 ANEXO # 4

Formato para Verificacion de limpiezas internas.

SISTEMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

VERIFICACION DE LIMPIEZAS INTERNAS

ELABORADO POR:
REVISADO POR:

FECHA:

FORMATO FC3

SECCION

CANTIDADES DELIMPIEZA

DIARIA |3VECES |6 VECES
ALDIA [ALDIA

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO JUNIO

SEM 1

SEM 2[SEM 3

SEM 4}

SEM 1/

SEM 2|SEM 3|

[SEM 4]

SEM 1

SEM 2[SEM 3,

SEM 4

SEM 1

SEM 2|SEM 3

SEM 4] | SEM 1|SEM 2|SEM 3|SEM 4] |SEM 1[SEM 2 |SEM 3|

SEM 4

GALPON 1

1. RECEPCIGN DE

DE MATERIA PRIMA
AREA DEMADURACION
1.1Infraestructura
Techos

Paredes

Pisos

Puertas de ingresos

1.2 Extructurade Equipos
Soporte de tina
Balanzas

Paletranss

Banda Clasificadora
Banda Trasportadora
Tableros electricos
Mallas metalicas
Lamparas / Elec Insectos
Lamparas Electricas
Perchas

GALPON 2

2. AREA DE PRODUCCION
2.1Infraestructura
Techos

Paredes
Paredes de ceramica
Piso del area de proceso
Puertas de ingresos
Pediluvios

Lavamanos

Cortinas plasticas de entrada
ydesalida de la planta
Canales yregillas

2.2 Extructurade Equipos
Bandas de pelado
Bandas de picado
Bandas de enfriamiento
Bandas de frituras
Soporte de Charoles
Banda Trasportadora
Tableros electricos
Mallas metalicas
Lamparas / Elec Insectos
Lamparas Electricas
Extratores de calor

3 AREA DE PREENFRIAMIENTO
3.1 Infraestructura
Techos

Paredes
Paredes de ceramica

Puertas de ingresos y salida
Extractores y ventiladores
4 AREA DE CONGELAMIENTO
4.1 Infraestructura

Techos de panel
Paredes de panel

Piso de camara

Puertas de ingresos y salida
4.2 Extructura de Equipos
Evaporadores

Compresores

Coches

Bandejas de acero

Piso del area de preenfriamiento
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5. AREA DEEMPAQUE

5.1 Infraestructura

Techos

Paredes

Paredes de ceramica

Piso del area de empaque
Puertas de ingresos ysalida
Cortinas de entrada y salida
Evaporadores central de aire
Mesas de trabajos

Mallas metalicas
Lamparas / Elec Insectos
Lamparas Electricas

5.2 Extructurade Equipos
Balanzas

Selladoras

Codificadoras

6. AREA DE MANTENIMIENTO
6.1 Infraestructura

Techos de panel

Paredes de panel

Piso de camara

Puertas de ingresos ysalida
6.2 Extructura de Equipos
Evaporadores

Compresores

7. AREA DEDESPACHO
7.1Infraestructura

Techos

Paredes

Paredes de ceramica

Piso del area de despacho
Puertas de ingresos ysalida
Pediluvios

Lavamanos

Cortinas plasticas de entrada
yde salida de la planta
Canales y regillas

GALPON 3

3. BODEGA DE INSUMOS,

3.1 ENVASES Y REPUESTOS
Techos

Paredes

Piso del area de insumos
Piso del area de envases
Piso del area de repuestos
Puertas de ingresos ysalida
Lamparas / Elec Insectos

Lamparas Electricas

OBSERVACIONES

Realizado por:

Supervisado por:

Sup. Mantenimiento

Sup. Calidad

Sup. Produccion

Jefe de Planta
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SISTEMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

VERIFICACION DE LIMPIEZAS INTERNAS

ELABORADO POR:
REVISADO POR:

FECHA:

FORMATO FC3

SECCION

CANTIDADES DELIMPIEZA

DIARIA

3VECES
ALDIA

6 VECES
ALDIA

JuLio

AGOSTO

SEPTIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE DICIEMBRE

SEM 1

SEM 2|SEM 3|

SEM 4]

SEM 1

SEM 2[SEM 3

SEM 4

SEM 1

SEM 2

SEM 3

SEM 4] |SEM 1]

SEM 2[SEM 3

[SEM 4] | SEM 1|SEM 2| SEM 3|SEM 4] | SEM 1|SEM 2|SEM 3|

SEM 4

GALPON 1

1. RECEPCION DE
DEMATERIA PRIMA

AREA DEMADURACION
1.1 Infraestructura

Techos

Paredes

Pisos

Puertas de ingresos

1.2 Extructura de Equipos
Soporte de tina

Balanzas

Paletranss

Banda Clasificadora
Banda Trasportadora
Tableros electricos
Mallas metalicas
Lamparas /Elec Insectos
Lamparas Electricas
Perchas

GALPON 2

2. AREA DEPRODUCCION
2.1 Infraestructura

Techos

Paredes

Paredes de ceramica

Piso del area de proceso
Puertas de ingresos
Pediluvios

Lavamanos

Cortinas plasticas de entrada
yde salida de la planta
Canalesy regillas

2.2 Extructura de Equipos
Bandas de pelado

Bandas de picado

Bandas de enfriamiento
Bandas de frituras
Soporte de Charoles
Banda Trasportadora
Tableros electricos
Mallas metalicas
Lamparas /Elec Insectos
Lamparas Electricas
Extratores de calor

3 AREA DE PREENFRIAMIENTO
3.1 Infraestructura

Techos

Paredes

Paredes de ceramica

Piso del area de preenfriamiento
Puertas de ingresos y salida
Extractores y ventiladores
4 AREA DE CONGELAMIENTO
4.1 Infraestructura

Techos de panel

Paredes de panel

Piso de camara

Puertas de ingresos y salida
4.2 Extructura de Equipos
Evaporadores
Compresores

Coches

Bandejas de acero
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5. AREA DEEMPAQUE

5.1 Infraestructura

Techos

Paredes

Paredes de ceramica

Piso del area de empaque
Puertas de ingresos y salida
Cortinas de entrada y salida
Evaporadores central de aire
Mesas de trabajos

Mallas metalicas
Lamparas / Elec Insectos
Lamparas Electricas

5.2 Extructura de Equipos
Balanzas

Selladoras

Codificadoras

6. AREA DE MANTENIMIENTO
6.1 Infraestructura

Techos de panel
Paredes de panel

Piso de camara

Puertas de ingresos y salida
6.2 Extructura de Equipos
Evaporadores
Compresores

7. AREA DE DESPACHO
7.1Infraestructura

Techos

Paredes

Paredes de ceramica

Piso del area de despacho
Puertas de ingresos y salida
Pediluvios

Lavamanos

Cortinas plasticas de entrada
yde salida de la planta
Canales yregillas
GALPON 3

3. BODEGA DE INSUMOS,
3.1ENVASES Y REPUESTOS
Techos

Paredes

Piso del area de insumos
Piso del area de envases
Piso del area de repuestos
Puertas de ingresos y salida
Lamparas / Elec Insectos
Lamparas Electricas

OBSERVACIONES

Realizado por:

Supervisado por:

Sup. Mantenimiento

Sup. Calidad

Sup. Produccion

Jefe de Planta
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14.5 ANEXO # 5

VINV1d 34 3431 dOSINY3dNS

*d0d Oavivd0odv13

SINOIDVAYISAa0

UQIDBAISSAO B O|4932WOS eaed onlsaype e1anbiya e| ajuauod ejjewoue ap odiluainbjend ejuasaud ojonpoud [91S°g
einjesadwal ap 0saxa Jod 030npoud | UD 0JUIIWIIBINISO IISIXD IS

0310npoud |ap soidoud 0 ein1liy B] 9p 0JUSWOW |3 UD SONPISaL ap uoldelsnidul Jod sou§au solund uejuasad s0zou1 sO| IS €

BUI3|0 9P SOPI|OS SONPISDI AP B1IUISAId D1SIXD IS *T

zZaJnpew ap 0saxa Jod sojuaiwipuasdsap o uoldewsoy ejew euasaid oyonpoud 915 °T
010NAaoyd 13ad NOIJIN3L3IY VHVd SINOIJISOdSIa

5010
9SBAUS [9p OUJ31IX® 0323d sy
9SBeAUD [9p OuJaIUl 0303d sy

ope|l@sap odil

aseaua ap odi

BUID|0 3P SONpIsay
9seAua Jod sapeplun
opedy1pod 3p odiL
ope|l@sap odil

BINIXS|

Joqes

10|0

10]0D

seJSau se|nonJed ap %
01onpoud |9p X14q sopelo
sow eJ8 us 012U 0Sad
9seAUd [9p 081p0d ap eJOH
910| 9p OJaWNN

:e3anbna uls uopesyRUIAP|

24 oreuwnioy

isisjjeue ap eyda4

:e3anbna uod uopesyUIP| :esisanwi ap odip
rouanyp 19107
:uodNpo.d ap eysa4 :asenua ap odil

:0ppnpoud |ap 081po)

:0dnpoid

OAQVNINY31 010NA0Yd 3a SISITVNV

Formato para anédlisis de producto terminado.
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14.7 ANEXO # 7

Formato para el control de tuneles y camaras de congelacion:

temperatura, infraestructura, sanetizacion y limpieza
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14.8 ANEXO # 8

Formato para evaluacién de servicio externo- transporte para

traslado de producto terminado.

SISTEMA DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Producto (s):

Fecha:

Destino:

Proveedor del Transporte:

Tipo de Transporte:

Cerrado furgon o contenedor:

EVALUACION DE SERVICIO EXTERNO - TRANSPORTE PARA TRASLADO DE PRODUCTO TERMINADO

FORMATO FC7

Plataforma Abierta

TIPOS DE CONDICIONES

Sl

NO

OBSERVACIONES

1. CONDICIONES DE HIGIENE

Presencia de suciedad (materia organica, basura, malos olores
desechos, lodos, etc.

Presencia o signos de plagas

Presencia de sustancia quimicas (Combustibles - Quimicos, otros)
2.- CONDICIONES DE INFRAESTRUCTURA:

Plataforma en buen estado

Paredes y Compuertas (si lo tienen) en buen estado.

Cubierta en buen estado.

Es de facil limpieza el area en donde entra el producto
Contenedores en buen estado

3.- CONDICIONES DE SEGURIDAD:

Permite asegurar el producto (carga)

Se ha reportado dafios del vehiculo durante la transportacién

en la ultima carga.

4.- SERVICIO:

Es satisfactorio el servicio del proveedor del transporte.

Ha tenido algln percance que ponga en riesgo (Fisico, Quimico, y
Microbioldgico) la seguridad (inocuidad) del producto, indicaren
observaciones.

Es el ajuste de la carga el correcto (no ajuste con cabos que dafian
las cajas)

5.- VERIFICACION DE EMBALAJE DE CONTENEDORES:

La carga estibada estd asegurada con esquineros y zunchos
Tiene rejillas protectoras el contenedor con carga estibada
Tienen los pallets embalados colocados los zunchos,

los esquineros y/6 protectores en los extremos

Ha revisado si la carga esta segura antes de cerrar el contenedor

Observaciones:

Evaluado por:

Revisado por:
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14.9 ANEXO #9

Operacionalizacion de Variables.

VARIABLE DEFINICION DIMENCIO INDICADORES ITEMS
INDEPENDIEN OPERACION NES
TE AL
Gestién de Serie de 1. Medir el De qué manera
intelecto influye en los
Calidad actividades ! intily
procesos
cuyo objetivo operativos.
es orientar la
2. Medir la .
. . . Que cantidad de
informacion Talento productividad.
colaboradores y
para la Humano elementos
coordinacion participan p:?nra
obtener el bien.
de
procedimient 3. Medlrel . Como se
bienestar fisico
encuentran de
0S Yy recursos o
salud, fisicay
mental
1. Capacidad
instalada de los Que cantidad
equipos y madxima y minima
magquinas podemos realizar de
producto.
2. Actualizacion
de De qué manera
Procedimiento influye la utilizacién
sy de herramientas
Herramientas. actuales en los
procesos
) operativos.
3. Tipos de
equiposy
maquinas De qué manera
Tecnologia pueden intervenir
en los procesos
1. Tipo de
Producto

Como determinar la

clasificaciéon del
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2. Calidad del
producto

3. Cantidad del

producto vy la
variedad

Como verificar si el
producto cumple
los requisitos para
el proceso.

Como verificar la
cantidad adecuada

producto para poder realizar
los productos
Materia
Prima
VARIABLE DEFINICION DIMENCION INDICADORES ITEMS
DEPENDIENT OPERACION ES
E AL
Procesos Conjunto de 1. Medirlo » Como se
. . controlan las
Operativos actividades actividades.
mutuament
e Por qué se
. , 2. Optimizarlo eliminan las
relacionada Tiempo .
actividades que
s o que no agregan
interactudan, valor.
las  cuales i
Por qué se
transforman . distribuye
3. Seleccionar
adecuadamente
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elementos

de entrada
en
resultados.

Productivid

ad

1. Eficiencia

2. Eficacia

3. Efectividad.

1. Fijos.

2. Variables.

para las tareas
asignadas

Por qué hay que
tener la
capacidad de
lograr un fin
empleando los
mejores medios
posibles

Por qué hay que
tener la
capacidad para
obrar o para
conseguir un
resultado
determinado.

Capacidad para
producir el
efecto deseado

Son aquellos que
hay que pagar
siempre en un
periodo de
tiempo.

Son aquellos que

varian al
incrementar la
produccién o
disminuirla.

Representa lo
que cuesta
producir cada
unidad.
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3. Unitarios

Costos
VARIABLE DEFINICION DIMENCION INDICADORES ITEMS
DEPENDIENT OPERACION ES
E AL
Mejoramient Es una 1. Medir el flujo Analizar donde se
o Continuo confiabilida puede presentar
tiempos no
d productivos en el
racional proceso (cuellos
operaciona de botellas).
de una serie
de procesos Que cantidad de
colaboradores
que .
necesitamos  en
. 2. Balancear las .
incorporan lineas cada seccion.
herramienta Procesos

s para
optimizar la

gestion

3. Continuidad

1. Rendimientos

Como mantener la
linea de proceso
en linea recta y en
constante
movimiento

Se necesita ser
eficiente en

cualquier tarea

asignada

Se encuentran los
equipos
operativos.

132




Equipos

Productos

2.

3.

Funcionabilidad

Plan de

Mantenimiento.

. Incremento
Produccion.

. Mejorar la

Calidad.

. Control de

Inventarios

de

Por qué hay que
realizar un control
preventivo

Por qué se
aumente la
produccidn.

Porque se realiza
una buen proceso
de operacion.

Por qué se
cuantifica las
cantidades de
insumos que se
utilizan en los
procesos de
elaboracion.
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14.10 ANEXO

Entrevista al personal de Planta.

ESTIMADOS COMPANEROS(AS): Nos dirigimos a ustedes para
realizar esta Entrevista, que servird para mejorar la calidad en la

elaboracion de nuestros productos en los procesos de produccion.

INSTRUCTIVO: Sefalar con una (X) la respuesta que estime

conveniente.

1. ¢Utilizan herramientas de calidad actualizadas que influyan en los
procesos operativos?

SI

NO

NO
SABE

2. ¢Usted puede intervenir técnicamente en equipos y maquinarias
para mejorar los procesos?

SI

NO

NO
SABE

3. ¢Usted tiene conocimiento como utilizar al maximo la capacidad
instalada de equipos y motores?

SI

NO

NO
SABE
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4. ¢Se les informa sobre los riesgos que pueden sufrir todos los
factores que intervienen durante los procesos operativos?

SI

NO

NO

SABE

5. ¢Se asegura la utilizaciéon de tiempos, temperaturas, manejo de
equipos, y tablas de comparacion para la realizacién efectiva de los
procesos?

SI

NO

NO

SABE

6. ¢Se determina la clasificacion y la variedad del producto que
cumpla para el ingreso a los procesos operativos?

Sl

NO

NO
SABE

7. ¢Se verifica la cantidad adecuada de todos los insumos que
intervienen en los procesos operativos para la realizacién de los

productos?
SI
NO

NO
SABE
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8. ¢Se analiza donde se presenta tiempos no productivos en el
proceso (cuellos de botellas?

SI

NO

NO
SABE

9. ¢Existe balanceo en las lineas de proceso para que exista
continuidad en los procesos productivos?

Sl

NO

NO
SABE

10. ¢ Se aplica los indicadores de rendimientos y eficiencia para medir
las tareas asignadas?

SI

NO

NO
SABE

11. ¢ Se han formulado instructivo de trabajo que incluyan métodos de
registro de datos, su analisis, determinacién de acciones correctivas

para ajustar datos a los procedimientos?.
Sl
NO

NO
SABE

136



12. ¢Existe un plan de mantenimiento preventivo que garanticen que
todas las maquinas y equipos se encuentren operativos para cualquier
proceso de produccion?

SI

NO

NO

SABE

13. ¢ Se realizan seguimientos y cuantifica la cantidad de insumos que
se utilizan en los procesos para analizar los costos que se genera
realizar el producto?

SI

NO

NO

SABE

14. ¢ Se planifica, analiza y comunican los procesos que se realizaran
en las producciones por medio de un plan maestro semanal?

Sl

NO

NO

SABE

15. ¢ Existe un formato normalizado para el certificado de conformidad
del producto, que asegure que ha sido sometido a pruebas y que
cumple con los requisitos especificados?

SI

NO

NO

SABE
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