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INTRODUCCION

Con el inicio de una nueva etapa en el comercio nacional se ha llegado a la
necesidad de no solo realizar controles de calidad en las empresas sino brindar un
aseguramiento de la calidad aplicado en los procesos, obteniendo asi productos de
calidad postulantes a la obtencion de certificaciones que otorguen un sello, siendo

parte activa en el mercado internacional.

La aplicabilidad de las normas ISO dentro de las empresas genera un
beneficio que inicia con la insercion de la empresa en un nivel de competencia
regional hasta alcanzar los rangos internacionales. Esto ayuda de gran manera al
crecimiento y credibilidad de la empresa, desarrollo econémico del pais y generacion
de empleos dignos que mejoren la calidad de vida de los operarios, sintiéndose

parte importante dentro de la organizacion.

En la actualidad dificilmente una empresa tiene la claridad de la importancia
que tiene relacionar La Norma ISO 9001 con la norma nacional de producto, en si la
problematica es repetitividad de errores en los procesos de fabricacién de productos,
lo que se corregira al trabajar en conjunto con el Sistema de Gestion de la Calidad

ISO 9001 y una Norma del producto.

El disefio de una guia para la Certificacion de Producto facilita a las empresas
obtener la calidad que el cliente debe tener al momento de adquirirlo, con esta
herramienta se busca ser competitivos en paises desarrollados donde la cultura de

los consumidores esta basada en la calidad, siendo los de mayor demanda.

En la actualidad la mayoria de empresas confunden lo que es calidad del
producto con lo que se refiere a Sistemas de Gestion de la Calidad, si se decide
trabajar con el Sistema de Gestion de la Calidad ISO 9001 enlazado con la Norma
de producto de panaderia pueden obtenerse multiples beneficios que se reflejan a lo

largo del estudio.



La estructura del documento esta dividida en 6 capitulos los cuales se

presentan de la siguiente manera:

CAPITULO I
Donde se detallan los conceptos que se utilizaran en el desarrollo del trabajo de

graduacion referente a la pequefia y mediana empresa.

CAPITULO L.
Este contiene conceptos y bases fundamentales sobre la Certificacion del Sistema de
Gestion de Calidad y la Certificacion de Producto, importantes para la elaboracion

del estudio.

CAPITULO Il

Presenta la estructura y determina la metodologia de la investigacion, para
determinar la empresa modelo por medio del disefio de la encuesta, también se
incluyen los resultados del analisis; asi mismo se disefia la entrevista que fue

utilizada con la empresa modelo que es seleccionada.

CAPITULO IV.
El capitulo cuatro define la situacion actual de la empresa y analiza la situacion

actual del producto que se tomard como modelo para el estudio.

CAPITULO V.

Este capitulo retne los requisitos necesarios para que las empresas que asi lo
decidan tomen la guia para mejorar su competitividad, resaltando la calidad de sus
productos.

Para ello se tomara en cuenta la utilizacion de la norma ISO 9001 enlazando con la
NSO 67.30.01:04 “Norma Salvadorefia Obligatoria de productos de Panaderia.

Clasificacion y especificaciones del Pan Dulce”.



CAPITULO VL.
Contiene como valor agregado a este trabajo de graduacién el andlisis de peligro y
puntos criticos de control en alimentos (Plan HACCP) aplicado a la elaboracion de

semita pacha de pina.

CONCLUSIONES.
Muestran algunos de los mas importantes resultados obtenidos relacionados con los

objetivos planteados basados en la investigacion realizada.

RECOMENDACIONES.
Se formularan propuestas que a criterio del grupo de trabajo, contribuiran al
fortalecimiento de la competitividad de la PYME, asi como exhortar a la utilizacién de

esta investigacion para realizar otras futuras, relacionadas con el tema.

GLOSARIO
Contiene en orden alfabético la explicacion o definicion de palabras técnicas

utilizadas en el documento.

BIBLIOGRAFIA

Presenta el listado del material consultado para la elaboracion del trabajo de
graduacion.

ANEXOS

Exponen informaciéon complementaria y relevante para ampliar diversos aspectos

mencionados en todo el desarrollo del documento.



2. OBJETIVOS
2.1 OBJETIVO GENERAL
@ Desarrollar el disefio de una guia para la de certificacion de un producto de la
Pequefia y Mediana Empresa en el Area Metropolitana de San Salvador.
2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS
@ Mostrar la importancia y beneficios que obtendria la PYME seleccionada al

tener producto certificado.

@ Proporcionar a la PYME seleccionada, los elementos tedricos basicos dentro
de la tematica de certificacion de producto de acuerdo a esquemas

internacionales.

@ Disefiar una guia de certificacion, en la que se combinen un sistema de

gestion de la calidad con una norma de producto.

@ Presentar a las PYMES del sector seleccionado una guia para la certificacion

de producto basado en una norma salvadorefia.

@ Evaluar la situacion de la empresa tipo en el caso de contar con una guia de

certificacion de un producto.

3. ALCANCE Y LIMITACIONES

3.1 ALCANCE
Elaboracién del disefio de una guia para la certificacion de un producto.
Utilizando un esquema de certificacion de reconocimiento internacional, aplicado en
una PYME.
3.2 LIMITACIONES
@ Poco acceso a la informacion por parte de las instituciones visitadas para la

recopilacion de datos.



@ Inexistencia de informacion sobre empresas que apliquen certificacion de
productos a nivel nacional.

@ Falta de colaboracion por parte de la rama de panaderia al momento de ser
encuestadas.

@ Los documentos confidenciales de la empresa seleccionada no estardn

disponibles para el desarrollo del estudio; segun las politicas de la empresa.

4. IMPORTANCIA Y JUSTIFICACION
4.1 IMPORTANCIA
La PYME es un sector clave que contribuye a la economia del pais, ya que
aporta entre el 25% y 40% del PIB, asimismo mas de 3 millones de Salvadorefios
pertenecen a familias que dependen del sector', motivo por el cual es necesario darle
énfasis a su progreso, con ayuda de una guia para la certificacion de un producto,
contribuyendo con esto a una mejor posicion dentro de nuevos mercados y ademas

como parte del fortalecimiento del sector.

El desarrollo de los mercados ha evolucionado la economia y la forma de
pensar en los diversos sectores empresariales que va orientada al cambio constante,
tal es el caso de empresas de otros paises que en su afan de satisfacer a los
consumidores que cada dia demandan productos de calidad, optan por certificar sus

productos garantizando que los requisitos declarados sean conformes.

El Tratado de Libre Comercio (CAFTA?) da apertura a nuevos mercados en el
pais, por lo que se considera importante fortalecer a la PYME. Desde el punto de
vista del ingeniero industrial, es importante y necesario realizar un estudio para

generar una guia para la certificacion de un producto que mejore la competitividad

! Primera Feria CAFTA “Oportunidades y Apoyos para la MIPYME “. 5y 6 Sept. 2005
Fuente: MINEC “INTELIGENCIA COMPETITIVA”, DIGESTYC, CONAMYPE; Expositor: Ing. Juan Dutch.
2CAFTA (Tratado de Libre Comercio Centroamérica — Estados Unidos de América)



de la pequefia y mediana empresa, motivandola a ofrecer productos de calidad que

cumplan con normas que disminuira el impacto de la globalizacion®.

4.2 JUSTIFICACION

El Salvador necesita fortalecer la pequefia y mediana empresa, pues generan
aproximadamente un millbn de empleos directos, empleando el 43% de la poblacion
econdémicamente activa®, siendo un pilar importante de la economia, razén que

motiva dirigir el estudio hacia este sector empresarial.

Ante la ratificacion y firma de el CAFTA’ , la PYME debe afrontar un doble
desafid; como primer plano el poder ser competitivo dentro del mercado interno,
enfrentando a productos extranjeros capaces de sustituir o desplazar los productos
locales, y en segundo plano pero no menos relevante, es ser competitivo en un

mercado extranjero.

Es oportuno resaltar la participacion del ingeniero industrial en este entorno
empresarial, que con ayuda de una guia para la certificacion de un producto, se
aumentara su capacidad para desenvolverse dentro del ambiente que le genera un

TLC a la pequefia y mediana empresa.

La certificacion de productos puede llegar a ser un proceso adecuado para
mejorar la competitividad del sector PYME. Por ello es notable que el disefio de un
modelo de certificacién de productos orientado hacia este sector constituye un aporte

al desarrollo econémico y social del pais.

Algunas empresas desconocen que en muchas ocasiones al implementar ISO

9001, no garantiza que los productos sean de calidad, y otras ignoran en su

%« Globalizacion: Creacién de mercados mundiales en el cual circulen libremente los capitales financieros
comerciales y productivos” (Arriola, Joaquin y José Aguilar. Globalizacion de la Economia. Equipo de Asociacién
Maiz. El Salvador, 1995. Pé&g. 6)

* Primera Feria CAFTA “Oportunidades y Apoyos para la MIPYME “. 5 y 6 Sept. 2005

Fuente: MINEC “INTELIGENCIA COMPETITIVA”, DIGESTYC, CONAMYPE; Expositor: Ing. Juan Dutch.

® CAFTA (Tratado de Libre Comercio Centroamérica — Estados Unidos de América)
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totalidad la importancia de realizar productos conformes, haciéndolos mas
vulnerables ante la globalizacion, por ello una certificacion de producto: Garantizara
que los productos cumplan con requisitos de calidad determinantes®, establecidos en

una norma de producto especifico.

5. PROYECCION SOCIAL Y DESARROLLO EMPRESARIAL

La PYME se ve en la necesidad de no retroceder frente al cambio mundial’,
por lo que la certificacion de productos es una alternativa para el desarrollo

empresarial del pais.

La guia para la certificacion de productos permitird que las PYMES, adopten
los requisitos establecidos en una norma especifica en combinacién con un sistema
de gestion de la calidad, con ello se presentara una alternativa de evaluacion de la

conformidad que actualmente no existe en el pais.

Certificar un producto, promueve el desarrollo de la PYME, aumentando sus
expectativas de mejor posicion en el mercado, de forma que extiendan las
posibilidades de hacer negocios de orden nacional e internacional. Como resultado
de las circunstancias anteriores se obtendra: crecimiento de la empresa, generacion

de empleos permanentes y oferta de productos de calidad.

En el sector educativo se veran beneficiados los alumnos de las
universidades, institutos tecnoldgicos y vocacionales que tengan interés en conocer
sobre el tema de certificacion de productos y los beneficios de relacionarla con la
norma ISO 9001:2000, asi en futuros estudios se tendran antecedentes de este tipo

de procesos para mejorar la competitividad del sector PYME.

® Por ejemplo: niveles de temperatura estandar para el envasado de bebidas gaseosas; Preparacién de colores
de acuerdo a normas internacionales que garantizan la calidad de los tonos.
” Cambio Mundial: gira en torno de Globalizacion, desarrollo empresarial y Competitividad.

vii



CAPITULO |
GENERALIDADES SOBRE LA PYME

1.1 DEFINICION DE LA PYME

Se le llama asi al sector que involucra a la Pequefia y Mediana Empresa
(PYME), la cual genera en el pais aproximadamente 1 millon de empleos directos;
emplea el 43% de la Poblacion Econémicamente Activa, reuniendo gran parte de las

oportunidades de crecimiento econémico y competitividad del pais.

Los paises desarrollados han encontrado la manera de sobresalir, definiendo
politicas que garanticen una economia estable en funcién de desarrollo empresarial,
tecnoldgico, social e industrial garantizando el buen desempefio de las empresas en
los mercados, desafiando a un mundo cambiante, este dinamismo hace que otros
paises quieran competir para mejorar sus niveles econdémicos y el de los ciudadanos,
al elevar los ingresos nacionales dejando en el camino a muchos; sintiéndose
obligados otros paises a ser parte del cambio de las economias nacionales y abrirse

a los mercados mundiales.

Surgiendo asi el efecto de la globalizacién, el cual a hecho que la mayoria de
las naciones y sus industrias formen parte del cambio, con el fin alcanzar estabilidad
econdmica, El Salvador no a sido la excepcidén que en su afan de sacar adelante a su
economia se abre a nuevos mercados firmando asi, el tratado de libre comercio con
EEUU (CAFTA-2005), con la participacién de los diversos sectores econémicos?,

seleccionando para efectos del estudio el sector Industria.

! Primera Feria CAFTA “Oportunidades y Apoyos para la MIPYME “. 5 y 6 Sept. 2005
Fuente: MINEC “INTELIGENCIA COMPETITIVA”, DIGESTYC, CONAMYPE; Expositor: Ing. Juan Dutch.
2 Industria, Comercio y Servicios.



En El Salvador, existen diversos criterios en cuanto a la clasificacion de micro,
pequefia y mediana empresa. Es asi, que cada institucion como CONAMYPE,
FUSADES (PROPEMI), INSAFORP, SWISSCONTACT, BMI, BID, GTZ utilizan una
clasificacion diferente para las empresas. Dentro de los criterios mas utilizados, se

encuentra el niumero de empleos que genera la empresa.

En el Cuadro N° 1 se observa el tamafio de las empresas del pais en un

resumen por personal ocupado del sector Industria.

Cuadro N° 1

Resumen por Personal Ocupado del Sector Industria
Fuente: Elaboracion propia con datos tomados de
Encuesta Econdmica Anual, 2002.Cuadro 4.P4g. 15

Escalade | Tamarfo de la|Personal ocupado
personas empresa Remunerado %
ocupadas
Dela4 Micro 9,750 3.7
De5a9 Pequeia 36,818 13.9
De 10 a 49 Pequeia 128,036 48.5
De 50 a 99 Mediana 12,100 4.6
De 100 y mas Grande 77,367 29.3
Total = 264,071 100

Nota: La PYME posee 176,954 remunerados y un porcentaje de 54.3 % de
representatividad en el sector industria segun el analisis anterior.

Para efectos de este estudio, se utilizard el criterio de escala de personas
ocupadas, para clasificar el tamafio de la empresa, de la siguiente forma:
@ Micro Empresa: hasta 4 empleados.
@ Pequeifia Empresa: de 5 a 49 empleados.
@ Mediana Empresa: de 50 a 99 empleados.

@ Gran Empresa: de 100 y mas.

La presencia del sector PYME sobresale en cuanto al personal ocupado

remunerado, de acuerdo con la clasificacion por tamafio de la empresa.



La importancia de la PYME (empresas con
trabajadores) para la regidon centroamericana es considerable. Representan, mas del
96% del total de la poblacion empresarial en la region y en términos de empleo,
generan mas de la mitad de los puestos de trabajo® (Ver cuadro N° 2). Estas
empresas son también una fuente importante de iniciativa empresarial (la mayoria de
las empresas grandes exitosas comienzan como PYME) y contribuyen con la

competitividad sectorial.

La presencia de la PYME dentro de la region es determinante para el
desarrollo de cada nacion tanto social como economica. Sin embargo, al estudiar la
participacion de las empresas en la produccion y las exportaciones totales, las cifras

recopiladas en el afio de 1999 reflejan que en esos campos, aun queda mucho

trabajo por hacer.

Participacion de las Pymes en la estadistica de Centro América (%)

Cuadro N° 2

mas de 4 y menos de 100

‘ Paises HNL’Jmero de empresasHEmpIeoHValorAgregadoHExportaciones

|
Costa Rica ||97.9% |54.0% |[8.5% 17.2% |
|El Salvador]|99.7% |44.8% [40.0% 139.9% |
‘Guatemala H89.4% H35.4% H26.3% Hno disponible ‘
‘Honduras H96.4% H81.8% Hno disponible Hno disponible ‘
INicaragua [91.0% |33.9% |38.4% Ino disponible |
[Panama [ 98.5% |72.0% [60.1% Ino disponible |
[Regién  ]96.0% |53.9% |[34.1% Ino disponible |

|

|Fuente: Compilacién estadistica de PYMEs en 18 paises de América Latina y el Caribe, BID, Jun. 1999

® Fuente: Compilacion estadistica de PYMEs en 18 paises de América Latina y el Caribe, BID, Jun. 1999.
www.incae.ac.sr/ES/clacrs/proyectos/naciones_digitales/observatoriopyme/




1.2 CARACTERISTICAS DE LA PYME EN EL SALVADOR

Las pequefias y medianas empresas se caracterizan por ser dindmicas y
capaces de acoplarse rapidamente a cambios marcados en sus organizaciones o a
las politicas econdmicas que impulse el gobierno, para lo cual necesitan de rapidez y
asi poder enfrentar tales desafios como el caso de los TLC. Otra caracteristica
notable es el poseer al mando personas profesionales capaces de dirigirlas y

emprender nuevos proyectos”.

1.3 UBICACION DE LA PYME EN LA ECONOMIA DE EL SALVADOR
1.3.1 DESARROLLO HISTORICO.

En El Salvador, la evolucion de las medianas y pequefias empresas comienza
durante la década de 1950 cuando la confeccion se venia efectuando totalmente en
forma artesanal y aunque ya habian surgido pequefias fabricas con obreros que
generalmente incluian a sus propietarios, su produccién era casi totalmente manual,

con la utilizacién escasa de maquinaria mecénica.

El sector de la mediana y pequefia empresa en El Salvador se fortalecié
mediante la inversion extranjera en el area centroamericana, durante la década de
1960, que en forma directa se incrementé en un 94.5%, con lo cual el
proceso de Industrializacion se favorecié y permitié un crecimiento sostenido hasta
finales de los afios 70’s, por lo que muchos propietarios invirtieron en la adquisicion
de maquinaria mas especializada y compleja siendo estas en su mayoria usada, y

pocos empresarios compraban maquinaria nueva’.

Es importante definir lo que paso con la PYME en la década de los 80, periodo
gue marca un hecho muy especial en la historia del pais, es una década bastante
singular, con una serie de alternaciones politicas, sociales y econémicas, donde se

percibe por primera vez, real y logicamente el financiamiento de la PYME.

* Tomado de “Desafios y oportunidades de las pequefias y medianas empresas en El Salvador”, Fundapyme
2002.
® Desafios y oportunidades de las pequefias y medianas empresas en El Salvador, Fundapyme 2002
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Actualmente, las pequefias y medianas empresas se han convertido en un
sector importante por el papel que desempefian desde el punto de vista econémico y
social, ya que aportan al producto interno bruto del pais un porcentaje considerable,
asi como la tasa de empleo generado por dicho sector es el mas alto; esto permite
gue las instituciones gubernamentales y no gubernamentales centren su mirada en
este sector para consolidar a través de herramientas de gestion, y desarrollo de
tecnologias apropiadas para lograr un crecimiento acelerado del sector volviéndolas

competitivas.

1.3.2 EVOLUCION ECONOMICA.

En la década de los afios 70’s, la politica mas importante era impulsar el
desarrollo industrial de la gran empresa, esa fue la estrategia que siguio el pais, a
partir de los 80 los organismos internacionales como el Banco Mundial, BID, Fondo
Monetario Internacional, han cambiado su esquema, su forma de pensar,
concluyendo que el sector informal o el sector de la micro, pequefia y mediana
empresa representa una fuerza laboral significativa, orientando sus politica a estos

sectores.

La economia en la década de los afios 80’s sufre una reduccion; esta caida de
la produccion y de la economia en su conjunto vuelve a afectar al sector de la gran
empresa, y hace que su estimulo para invertir sea negativo, no asi para el sector
PYME, a pesar de la crisis econdmica que se plantea y de la cual este sector ha
resultado ser uno de los mas afectados, iniciando un proceso de inversion como un

elemento importante ante la crisis econémica.

En los afios noventa la economia experimenta un leve crecimiento debido a que
es una época de reconstruccion la cual permite la generacion de una gran cantidad
de empleos, lo que influye en el poder adquisitivo de los hogares, permitiendo una

apertura para el mercado de la oferta y demanda de productos.



En el nuevo milenio, la tendencia de la economia globalizada, la apertura de
tratados de libre comercio, genera una nueva forma de realizar negocios, en los

cuales las empresas tienen la oportunidad de desarrollar ventajas competitivas.

En la actualidad la PYME en el pais generan aproximadamente 1 millébn de
empleos directos; emplean el 43% de la Poblacion Econdémicamente Activa. Asi
mismo mas de 3 millones de salvadorefios pertenecen a familias que dependen de
este sector. Por lo que se les sitia en un lugar importante dentro de la economia de

El Salvador®.

1.3.3 SECTORES QUE CONFORMAN LA PYME.

El Salvador posee participacion de las empresas en el sector de: Industria
Manufacturera, Comercio y Servicios. Analizando al sector comercio e industria
manufacturera; la industria se posiciona en primer lugar en cuanto al PIB, Valor

agregado y el total de personas Ocupadas Remuneradas.

Las actividades que producen bienes y brindan servicios a la poblacion del
pais se denominan actividades econdémicas. Su fin es proporcionar bienestar a las

personas y satisfacer necesidades y se clasifican de la siguiente manera:

@ Primarias, se relacionan con el aprovechamiento de los recursos naturales. La
agricultura es una actividad primaria dedicada al cultivo de productos
vegetales como el café, cafia de azucar, maiz, frijol, arroz, hortalizas y frutas

tropicales. La ganaderia y la mineria también son actividades primarias.

® Primera Feria CAFTA “Oportunidades y Apoyos para la MIPYME “. 5y 6 Sept. 2005
Fuente: MINEC “INTELIGENCIA COMPETITIVA”, DIGESTYC, CONAMYPE; Expositor: Ing. Juan Dutch



@ Secundarias, son las actividades orientadas a convertir materia prima en

manufactura o productos elaborados. La industria es una actividad secundaria

gue produce alimentos procesados, maquinaria, textiles o quimicos.

@ Terciarias, no producen bienes materiales, sino servicios. EI comercio es

considerado una actividad de este tipo. Es muy importante ya que a traves de

este se realiza el intercambio de la produccién agricola e industrial del pais.

Otras actividades terciarias son: el transporte, el turismo, la educacion, la

atenciéon médica, los servicios bancarios y de seguros.

La pequeia y mediana empresa esta conformada por tres sectores los cuales son:

@ Industria.

@ Comercio.

@ Servicio.

El Cuadro N° 3 segun el numero de establecimientos contiene los sectores

economicos en los cuales participa la PYME.

Cuadro N° 3

Representatividad de sectores segun el niumero de establecimientos
Fuente: Elaboracion propia con datos tomados de
Encuesta Econémica Anual, 2002

Sector
Industria Comercio Servicio
N° de Empleados N° % N° % N©° %
Establecimientos Establecimientos Establecimientos
1-4 7,162 36.60 66,125 78.10 28,268 55.89
5-49 12,021 61.50 18,421 21.76 22,146 43.79
50 -99 202 1.0 55 0.07 80 0.16
100 a mas 154 0.8 35 0.04 82 0.16
TOTAL 19,539 100 84,636 50,576




1.3.4 SITUACION ACTUAL DE LA PYME EN EL SALVADOR.

Las economias nhacionales en su propésito por reducir el desequilibrio
econdmico provocado por los paises desarrollados, se abren al mercado mundial, tal
es el caso de El Salvador que ha venido negociando y suscribiendo TLC’s con

regiones y paises:

Centroamérica, México, Republica Dominicana, Panamé, Chile’. Actualmente a
firmando el TLC con EEUU, para entrar en vigencia en enero 2006, con el fin de
acelerar el desarrollo econémico del pais, y obligar a las empresas a elevar sus
niveles de competitividad, aprovechando la oportunidad de distribuir sus productos

en otros mercados.

La PYME es uno de los sectores representativos en la economia por su
dinamismo y facilidad de adaptarse a los cambios, siendo el principal reto elevar su
competitividad, enfrentando desafios ante la apertura del tratado de libre comercio,
aprovechando las oportunidades que ofrece este tipo de tratados, en la busqueda de
nuevos mercados, y la oportunidad de llegar a ser competitivos ante la llegada de

empresas capaces de desplazar a las locales y el poder incluirse en el extranjero.

En cuanto a la Oferta de Asistencia Técnica en Calidad para el sector PYME,
en El Salvador existen instituciones que apoyan este tipo de actividad, cinco de ellas
con sus respectivos programas (CONAMYPE, GTZ-Fortalece, CAMAGRO,
CONACYT y BID-FOMIN)® .

" Fuente: “Las oportunidades de Libre Comercio y las mipymes “,MINEC.

® Fuente: Estudio Regional de los Sistemas de Apoyo en Calidad, Productividad e | & D para la MIPYME en
Centroamérica. auspiciada por el Centro para la Promocion de la Micro y Pequefia Empresa (CENPROMYPE) y
la Agencia de Cooperacion Internacional del Japén (JICA) 2004



A partir de esta situacién se puede deducir que la actual cobertura en Asistencia
Técnica, en Calidad (particularmente en ISO 9000, HACCP y Produccion mas

Limpia), cuenta con un potencial de mercado a desarrollar sumamente amplio.

Un interesante esfuerzo que motiva la demanda de este servicio, es la creacion
del Club de Calidad financiado por GTZ y otras entidades, cuyo fin es impulsar una
Politica de Calidad, todavia en proceso en el pais. En este mismo sentido, se ha

disefiado el Premio Nacional de Calidad, patrocinado por CONAMYPE.

Al menos siete instituciones en El Salvador brindan Capacitaciones en el area
de Calidad, dirigido al personal de las empresas, siendo éstas: ISEADE, FEPADE,
BID/ICONACYT, CONAMYPE, ASI e INSAFORP. En el caso particular de
BID/CONACYT se implementé un proyecto para la capacitacion en Calidad para

consultores.

El Cuadro N° 4 contiene un listado de instituciones que apoyan al sector
MIPYME en cuanto a Programas, fondos y servicios de Asistencia Técnica ofrecidos
en el area de Calidad. Asimismo resume la forma de intervencion de cada una de

ellas.



Cuadro N° 4

Programas, fondos y servicios de Asistencia Técnica ofrecidos en el area de
Calidad por instituciones visitadas en El Salvador

Instituciones

Instrumentos de
implementacion
(programas, fondos y
Asistencia Técnicas)

Caracterizacion de la
intervencién

GTZ-Fortalece

Club de Calidad

U Integracion de premio nacional de
calidad, incentivo a las MIPYME para
estandarizarse en calidad, y realizar
foros sobre calidad

Fondo de contrapartida

U Formacion de consultores en

calidad

CENTROMYPE Fondos para la Exportacion U Comercializacion y normalizacion
de estandares de calidad
ASI Asistencia Técnica U Procesos de implementacion en
calidad.
U Capacitacién en calidad con fondos
INSAFORP y cursos abiertos.
COEXPORT Asistencia Técnica U ABC exportador para PYME
U Capacitaciébn para la exportacion,
con fondos holandeses e INSAFORP
BID- Fondos matching grant U Desarrollo MIPYME en calidad
FOMIN/CONACYT U Produccion mas Limpia
U Competitividad
U Encadenamientos productivos
U Comercio internacional
CONAMYPE Administracion de Fondos U FAT, CEDART, BONOMYPE
Asistencia Técnica U Caja de Herramientas
MINEC-FOEX Fondo Exportador U Prospeccién de mercado,
penetracién, consolidacion, calidad y
franquicias
INSAFORP Integra U Financiamiento de cursos en

exportacion y calidad.

Fuente: Estudio Regional de los Sistemas de Apoyo en Calidad, Productividad e |1 & D para la MIPYME en
Centroamérica. Auspiciada por el Centro para la Promocion de la Micro y Pequefia Empresa (CENPROMYPE) y

la Agencia de Cooperacion Internacional del Jap6n (JICA) 2004
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Las Instituciones Internacionales que cooperan para la oferta de servicios en
Calidad a nivel Centroamericano se caracterizan por la presencia de una amplia
gama de instituciones oficiales de cooperacion internacional que intervienen en el

sector MIPYME a través del apoyo financiero y técnico de programas y proyectos.

Entre los cooperantes que intervienen en el sector MIPYME en la region
centroamericana, se tienen: Banco Centroamericano de Integracion Econdmica
(BCIE); Banco Mundial; Banco Interamericano de Desarrollo (BID); Unién Europea,;
Agencia de Estados Unidos de América para el Desarrollo Internacional (USAID);
Organizacion Internacional del Trabajo (OIT); Cooperacién Técnica Alemana (GTZ);
Cooperacion Suiza para el Desarrollo Internacional (SWISSCONTAC-COSUDE);
Cooperacion Belga; Servicio de Voluntarios Holandés-SNV; Agencia para el
Desarrollo Internacional Canadiense (ACDI); ICDF de la Republica de China;
Agencia de Cooperacion Noruega (NORAD) y la Agencia de Cooperacion

Internacional del Japon (JICA).

Esta ultima realiz6 recientemente un estudio en coordinacion con el Centro
para la Promocion de la Micro y Pequefia Empresa (CENPROMYPE), en el cual se
identifican las principales barreras y limitaciones de acceso a la oferta de servicios

en Calidad reconocidas por los empresarios que participaron en dicho estudio:
BARRERAS
@ La no disponibilidad de informacion sobre programas de asistencia técnica y

financiera existentes.

@ La inexistencia de campafias de sensibilizacion sobre los temas de calidad,

orientada al segmento especifico MIPYME.
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LIMITACIONES

a

La falta de compromiso de parte del empresario con su propio proceso de
desarrollo, que se origina en gran parte, en la cultura paternalista que ha
prevalecido histéricamente en el entorno MIPYME. Culturalmente, muchos
acostumbran tener servicios de apoyo de forma gratuita, y en consecuencia,

SON reacios a pagar con sus propios recursos por un servicio determinado.

La limitada vision de muchos empresarios MIPYME de la region, que insisten
en considerar la inversion en la capacitacion y formacién de sus recursos

humanos, como un gasto.

La informalidad del sector MIPYME, reconocida como una fuerte limitante para
el acceso a muchos fondos y programas, pues en muchos casos, las
empresas no pueden cumplir con los requisitos técnicos formales exigidos

(documentacioén contable, etc.).

Falta de capital de trabajo para ejecutar las acciones recomendadas en las

consultorias asi como para acceder a tecnologia recomendada.

Desconfianza y/o resistencia del empresario de la MIPYME para permitir el
acceso a informacién de la empresa, particularmente relacionada con ventas
realizadas, utilidades, numero de empleados permanentes y ocasionales, o

informacion relativa a los clientes.
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Otro aspecto relevante en el estudio auspiciado y realizado por el Centro para

la Promocion de la Micro y Pequefia Empresa (CENPROMYPE) y la Agencia de

Cooperacion Internacional del Japon (JICA) 2004; identifica algunas deficiencias en

los procesos de aseguramiento de la calidad, tales como:

a)

b)

La ausencia de metodologias formales y sistémicas, para investigar y/o

identificar los requisitos del cliente.

La falta de disefio y desarrollo de los productos.

La ausencia de categorizaciones de las caracteristicas técnicas de la materia

prima necesaria.

La inexistencia de controles a lo largo del proceso productivo.

La escasa calificacion del personal que opera los procesos.

La poca o nula disponibilidad de informacién necesaria para operar y controlar

los procesos productivos.
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CAPITULO I
GENERALIDADES SOBRE LA CERTIFICACION DE PRODUCTO

Hoy en dia toda empresa, grande, mediana o pequefia, actla en un medio en el

gue tiene que competir para poder crecer, desarrollarse y alcanzar el éxito.

Las empresas que progresan, son aguellas que consiguen aceptacion de sus
productos o servicios en el mercado nacional y que en muchos casos logran

exportarla.

Para alcanzar productos de calidad es significativo producirlos aplicando
requisitos y especificaciones, incluidos en Normas Técnicas. Por ello las empresas
que deseen trabajar con calidad, deben aplicar Normas Técnicas para manufacturar

sus productos.

2.1 EVOLUCION DE LA CALIDAD
2.1.1 CALIDAD
Después de la Segunda Guerra Mundial, surgieron dos corrientes importantes

gue han tenido un profundo impacto en la calidad.

La primera corriente es la revolucion japonesa de la calidad. Antes de la
Segunda Guerra Mundial la calidad de los productos se percibia, en todo el mundo,
como muy baja. Para ayudar a vender sus productos en mercados internacionales,

los japoneses dieron algunos pasos revolucionarios para mejorar la calidad:

La alta administraciébn se hizo cargo personalmente de llevar a cabo los
cambios, todos los niveles y funciones recibian entrenamiento en las disciplinas de
calidad, los proyectos de mejoramiento de la calidad se pusieron en marcha como un

proceso continuo.
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La segunda corriente fue el realce que se dio a la calidad del producto en la
mente del publico. Varias tendencias coincidieron en este énfasis: los casos de
demanda sobre el producto, la preocupacion sobre el medio ambiente, la presion de
las organizaciones de consumidores y la conciencia del papel de la calidad en el

comercio y otras areas de competencia internacional.

Estas dos corrientes importantes, combinadas con otras, dieron como resultado
(para muchas compafias) un escenario cambiante en las condiciones de los

negocios que caen necesariamente en el parametro de la calidad.

En la actualidad, todas las empresas a nivel mundial se preocupan por la
calidad de los productos y servicios que ofrecen. Debido a las exigencias de los
consumidores y usuarios para satisfacer sus necesidades, las cuales varian
constantemente. La exigencia a las empresas también cambia, originando que la

competencia en calidad se acentle.

Esta situacion es determinante para el impulso del desarrollo de un conjunto de
actividades relacionadas entre si, que contribuyen al logro de la calidad esperada por
los clientes. Dichas actividades reciben un impulso para su desarrollo, motivado por
la necesidad de trabajar con calidad, son: Normalizacion, Metrologia, Evaluacion de

la Conformidad y Gestion.

2.1.2 EVOLUCION HISTORICA DEL CONCEPTO DE CALIDAD

A lo largo de la historia el término calidad ha sufrido numerosos cambios que
conviene reflejar en cuanto su evolucidén histérica. A continuacion se muestra una
descripcion de cada una de las etapas (Ver Cuadro N° 5) del concepto que se tenia

de la calidad y cuales eran los objetivos a perseguir:
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Cuadro N°5

Evolucion histérica del concepto de Calidad

Etapa Concepto Finalidad
Artesanal Hacer las cosas bien | Satisfacer al cliente.
independientemente del

coste o esfuerzo necesario
para ello

Satisfacer al artesano, por
el trabajo bien hecho

Crear un producto Unico.

Revolucion Industrial Hacer muchas cosas no | Satisfacer una gran
importando que sean de .
calidad demanda de bienes.
(Se identifica Produccion | Obtener beneficios.
con Calidad).

Segunda Guerra Mundial Asegurar la eficacia del | Garantizar la
armamento sin importar el disponibilidad de un

costo, con la mayor y mas
rapida produccién (Eficacia
+ Plazo = Calidad)

armamento eficaz en la
cantidad y el momento

preciso.

Posguerra (Japon)

Hacer las cosas bien a la
primera

Minimizar costes mediante
la Calidad
Satisfacer al cliente

Ser competitivo

Pos-guerra  (Resto  del | Producir, cuanto mas mejor | Satisfacer la gran
mundo) demanda de bienes
causada por la guerra
Control de Calidad Técnicas de inspeccidn en | Satisfacer las necesidades
Produccién para evitar la |, . .
. : técnicas del producto.
salida de bienes
defectuosos.
Aseguramiento de la | Sistemas y Procedimientos | Satisfacer al cliente.

Calidad

de la organizacién para
evitar que se produzcan
bienes defectuosos.

Prevenir errores.
Reducir costes.

Ser competitivo.

Calidad Total

Teoria de la administracién
empresarial centrada en la
permanente satisfaccién de
las expectativas del cliente.

Satisfacer tanto al cliente
externo como interno.
Ser altamente competitivo.

Mejora Continua
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Es necesario sefalar que frecuentemente se define la calidad, basado en los
diferentes conceptos establecidos:
@ “Calidad es cero defectos” (Crosby-USA)
“Calidad es no tener deficiencias” (Juran-USA)
“Calidad es ajustarse a los requerimientos” (Crosby-USA)
“Calidad es hacer lo que se debe hacer y bien” (Ishikawa-Japdn)

“Calidad es adecuacion al uso” (Crosby-USA)

Q Q8 8 O 8

“La Calidad la define el cliente” (Feigenbaum-USA)°

Por ello, es necesario establecer un solo concepto:

Calidad: “Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con
los requisitos, ‘inherente’ quiere decir que existe en algo, especialmente como una
caracteristica permanente. Ademas el término ‘calidad’ puede ser acompafado de
adjetivos tales como: pobre, excelente, buena. Otra forma de definir calidad se refiere
a todas las caracteristicas o propiedades de un producto o servicio, que determinen

su capacidad de satisfacer las necesidades del cliente”.*

La obtencion continua de productos de calidad (aseguramiento de la calidad),
se basa en la aplicacion de Normas Técnicas que establecen los requisitos que esos

productos deben cumplir.

Para que una organizaciéon'' pueda lograr que su producto tenga la calidad que
el cliente espera, debe averiguar qué necesidades se requiere satisfacer y traducirlas

a requisitos a cumplir, detallandolos en la Norma Técnica correspondiente.

9 Crosby , Juran, Ishikawa, Feigenbaum: Precursores de la calidad.

10 Tomado de NSR 03.0022:01, “Sistema de Gestion de la Calidad. Fundamentos y vocabulario”

11 Organizacion: Es una empresa o una institucion, publica o privada, que tiene su propia estructura funcional o
administrativa.

17



Existen factores que afectan la calidad, y se conocen en la industria con el

nombre de las “siete M":

El Mercado: La demanda de nuevos productos y de productos mejorados crece a un
ritmo impresionante, es asi como el consumidor compra con mas frecuencia.
Resultando de ello la produccion en masa y la puesta en marcha de productos de

vida reducida.

La Mano de Obra: se preocupa por el futuro y se siente menos responsable de la

calidad del producto, puesto que su intervencion en el proceso se ve disminuida.

Lo “Monetario”. Para estar presente en el mercado, la compafiia debe adaptarse a la
tecnologia mas reciente y en consecuencia debe hacer inversiones para mejorar su

productividad, calidad y la confiabilidad de su producto.

La Manera de Administrar: La calidad de un producto depende de las decisiones de
la administracion y de la percepcion que se tenga de esta calidad a distintos niveles

de la empresa; de no ser asi, dicha calidad se vuelve efimera.

Los Materiales: La calidad del producto estd ligada a la de los materiales. La
empresa busca continuamente nuevos materiales a fin de mejorar la ejecucion del

producto y de reducir el costo de su produccion.

Maquina y el Método: La tecnologia desencadena la utilizaciébn de nuevas maquinas
y métodos de fabricacion. Los métodos se vuelven rapidamente obsoletos, y la

magquinaria utilizada no permite ya satisfacer las nuevas exigencias de calidad.

Medio de trabajo: Para realizar un producto de calidad, no debe olvidarse la calidad
del medio de trabajo. Un taller limpio, ordenado y bien iluminado es una necesidad
indispensable Las relaciones entre la mano de obra o los cuadros de trabajo afectan

directamente el nivel de calidad del producto.
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2.1.3 SISTEMA DE CALIDAD

Un sistema de calidad consiste en la organizacion del trabajo, prevista por el
fabricante, para asegurar que su producto logre la calidad esperada, detallada en
una Norma Técnica o en especificaciones técnicas confiables. Involucrando
responsabilidades, politicas, procedimientos, procesos y recursos, necesarios para

lograrlo.

El sistema de calidad debe ser integral, porque la calidad buscada se puede
alcanzar si trabajamos apoyandonos en cuatro pilares: Normalizacion, Metrologia,

Inspeccién y Ensayos, Gestion de Calidad.

Ademas, se facilita alcanzar la calidad en la produccion de bienes y servicios si
existe un adecuado entorno econémico, un marco regulatorio coherente y un nivel
educativo que permite el desarrollo de cuadros profesionales. Estas son condiciones

claves que contribuyen a ese fin.

Cuando esas condiciones estan dadas, las empresas quedan mejor habilitadas
para aplicar una Gestion orientada a la Calidad y utlizar como herramientas
fundamentales a la aplicacion de Normas Técnicas, a la ejecucion de Inspecciones y
ensayos para comprobar su cumplimiento y al uso de servicios que aseguren la

confiabilidad de los resultados de las mediciones que se realicen.

2.1.4 LA NORMALIZACION

En su evolucion, los hombres pasaron de ser primero ndmadas, cazadores y
recolectores, a organizarse en clanes y luego en tribus y se asentaron en
determinadas areas donde se dedicaron unos a cultivar la tierra y otros a domesticar
animales para obtener productos necesarios para alimentaras y cubrirse de las
inclemencias climaticas. Con el tiempo, iniciaron el Intercambio de productos entre

tribus, creando el trueque.
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Para efectuar el canje, tuvieron que acordar el establecimiento de unidades de
medida de “peso” primitivas, para los granos secos y de volumen, para la leche, el
aceite, la miel y las equivalencias entre ellas. El establecimiento de esas unidades es

muestra de la precoz actividad normalizadora del hombre.

Mas adelante los grupos humanos acordaron asignar valores de intercambio a
piezas metélicas acufiadas, dando origen a la moneda, de uso comun en las
transacciones de productos y posteriormente, en la retribucién de servicios. La

moneda es también fruto de la actividad normalizadora.

De épocas mas recientes tenemos resultados del esfuerzo normalizador del
hombre, a los que muchas veces no prestamos atencion, pero que nos facilitan la

vida.

Con el advenimiento de la industria, al elaborarse grandes cantidades de
articulos producidos en serie, ha sido necesario normalizar, es decir, tomar acuerdos
para reducir variedades, regular dimensiones, fijar tallas y definir requisitos para
multiples aspectos, a fin de que los productos satisfagan las necesidades de los

consumidores.

La Normalizacién se le relaciona comunmente con el establecimiento de
requisitos que debe cumplir un producto, un proceso o un servicio, a fin de que
satisfaga las necesidades de quien lo consume o use. Los documentos que

contienen los requisitos a cumplir se denominan “Normas Técnicas”.

Hoy en dia se identifica a la Normalizacion como una disciplina que involucra la
elaboracion, la aprobacion, la difusion y la aplicacion de las Normas Técnicas, y por

tener un nombre propio que identifica un conjunto de actividades.
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Beneficios que genera la normalizacion.
La Normalizaciéon produce mdltiples beneficios para los productores o
fabricantes, para los consumidores o usuarios y para la sociedad en su conjunto. De

ellos, los mas sobresalientes son:

Para los productores o fabricantes
1. La Normalizacién les permite mejorar su eficiencia productiva, porque contribuye

a.

@ Facilitar el planeamiento de la produccion al proporcionar Normas Técnicas
gue definen los materiales a utilizar y sus condiciones y los requisitos que

debe cumplir el producto.

@ Mejorar los procesos de produccion pues las Normas Técnicas proporcionan
informacién a tener en cuenta en el disefio de nuevos procesos o en la mejora

de los procesos existentes.

@ Facilitar la produccién en serie, la uniformidad y especializacion de la mano

de obra.

2. La Normalizacién les facilita la comercializacion de sus productos, tanto en el
mercado interno como en los mercados de exportacion.
Las empresas utilizan como argumento de venta el cumplimiento de las

especificaciones de la Norma Técnica.

Para los consumidores o usuarios
1. Les facilita el acceso a datos técnicos, ayudandoles en la seleccion del producto o

servicio que mas se adecue a sus necesidades.
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2. Les facilita la formulacion de pedidos, pues no tienen que averiguar qué
especificaciones son las pertinentes para el producto a adquirir, ya que cuentan con

la Norma Técnica que las contiene.

Para la economia del pais

1. Facilita la comunicacion comercial, mejorando la relacién entre la oferta y la
demanda.

2. Fomenta la competencia, al contribuir al incremento de la calidad, cantidad y
regularidad de la produccion.

3. Contribuye al Incremento de las exportaciones al proporcionar requisitos que los
productos deben cumplir para tener condiciones que los califiquen para ser

demandados en otros paises.

En El Salvador, el organismo competente para conducir las actividades de
Normalizacion es el CONACYT.

2.1.5 NORMA TECNICA
Una norma técnica es un documento, aprobado por los interesados, que
establece requisitos que debe cumplir un producto, un servicio o un proceso, con el

objetivo de optimizar sus beneficios para la sociedad.

Existen diversos tipos de Normas Técnicas; segun su contenido, los mas comunes
son:

1. Norma Técnica de producto: Aquella que contiene los requisitos que un producto
debe cumplir para ser apto para su uso o consumo.

Las Normas Técnicas de producto pueden ser completas, conteniendo ademas de
los requisitos, aspectos tales como terminologia, clasificacion, muestreo e
inspeccion, ensayo, envase y embalaje, rotulado, y a veces, requisitos del proceso

de obtencion (ejemplo: Buenas Practicas de Manufactura, etc.).
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2. Norma Técnica de terminologia: Aquella que define el significado de los términos a

emplear.

3. Norma Técnica de métodos de ensayo: Aquella que establece métodos, maquinas

y utiles para la realizacion de pruebas y analisis sobre materiales y productos.

4. Norma Técnica de muestreo: Aquella que especifica planes para la extraccion de

muestras y procedimientos para la ejecucion de inspecciones.

5. Norma Técnica de proceso: Aquella que especifica los requisitos que debe cumplir
un proceso. Las Normas Técnicas de proceso abordan generalmente temas

vinculados a los Sistemas de Gestion: Calidad. Ambiental, Ocupacional, etc.

De acuerdo a las entidades que las elaboran o aprueban, las Normas Técnicas se
clasifican en:

1. Normas Técnicas Internacionales: Son Normas Técnicas elaboradas por
Organizaciones Internacionales de Normalizacion en las que participan entidades de
Normalizacion representativas de paises de todo el mundo, que se interesan en
contar con Normas Técnicas de aceptacion internacional. Entre ellas tenemos a
las Normas Técnicas de la ISO, Organizacion Internacional de Normalizacion; de la
IEC, Comision Electrotécnica Internacional; y del Codex Alimentarius de la
Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacién (FAO) y la
Organizacion Mundial de la Salud (OMS).

2. Normas Técnicas Regionales: Son Normas Técnicas elaboradas por
Organizaciones de Normalizacién con alcance a regiones del mundo, las que estan
conformadas por las entidades de Normalizacién representativas de los paises de la
region pertinente. Asi, tenemos las normas EN, elaboradas por el Comité Europeo de
Normalizacion (CEN), con alcance a paises de Europa, y las normas COPANT,
elaboradas por la Comision Panamericana de Normas Técnicas, con alcance a

paises de América.
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3. Normas Técnicas Nacionales: Son Normas Técnicas aprobadas por Organismos
Nacionales de Normalizacion. Algunos paises y entidades involucradas se listan en
el Cuadro N° 6.

Cuadro N° 6

Listado de algunos Organismos Nacionales de Normalizacién

Pais Entidad
Alemania DIN: Deutsches Institut fiir Normung
Estados Unidos ANSI: American Nacional Standards Institute
Espafa AENOR: Asociacion Espafiola de Normalizacion
Francia AFNOR: Association Francaise de Normalizacién
Japon JIS: Japan Industrial Standard.
Colombia ICONTEC: Instituto Colombiano de Normas Técnicas
Peru INDECOPI: Instituto Nacional de Defensa de la

Competencia y de la Proteccion de la propiedad Intelectual

El Salvador CONACYT: Consejo Nacional de Ciencia y Tecnologia

4. Normas Técnicas de Asociacion o grupo: Aguellas establecidas por asociaciones
industriales o por 6rganos gubernamentales, teniendo por ello alcance doméstico.
Entre las cuales estan las Normas Técnicas UL y las Normas Técnicas ASTM®, en
Estados Unidos y las Normas Técnicas de la Asociacion de la Industria Electrénica
del Japon.

5. Normas Técnicas de Empresa: Son aquellas establecidas por empresas para fijar
dimensiones, requisitos de los productos, métodos de muestreo e inspeccion y
disposiciones para el envase y rotulado, con el fin de suplir la ausencia de Normas
Técnicas nacionales o de distinguir a sus productos para posicionarse mejor en el
mercado. Es necesario sefialar que cuando una Norma Técnica es adoptada por un
pais como exigencia de cumplimiento obligatorio, adquiere la condicion de

Reglamento Técnico.

2 yL: Underwriters Laboratories, Inc.
13 ASTM: American Society for Testing and Materials.
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2.1.6 VENTAJAS QUE PUEDE OBTENER EL PEQUENO Y MEDIANO
EMPRESARIO DEL USO DE NORMAS TECNICAS.

Puede obtener diversas ventajas, destacandose las siguientes:

1. Podria uniformizar su produccion, aumentando su eficiencia.

Por ejemplo, un pequefio productor de camisas de vestir inicia su confeccion
utilizando patrones de diversa procedencia, obtenidos a través de los afios en las
diferentes empresas donde ha laborado, tendrd un problema, porque los clientes

criticaran las grandes variaciones de forma y entalle entre nGmeros consecutivos.

Es entonces que las Normas Técnicas establecen las dimensiones para
diferentes tallas de camisas. Con las Normas Técnicas y las dimensiones que
determinaran confeccionardn patrones para las diferentes tallas. Con ello conseguira
que la produccion se haga mas uniforme dentro de cada talla, que haya coherencia
en el escalamiento entre las tallas, los trabajos se haran mejor obteniendo asi

eficiencia productiva.

Con el tiempo se advertird que el uso de las Normas Técnicas originara que

los clientes se hagan constantes y que la clientela aumente.

2. Podra ganar mercado a sus competidores y con ello crecer
La elaboracién de un conjunto de Normas Técnicas establece requisitos para el
producto, apoyando de esta forma los requisitos necesarios para poder ser

competidores™® ante las exportaciones.

¥Competidores con empresas de otros paises.
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2.1.7 METROLOGIA

La Metrologia es la ciencia de las mediciones, se ejecuta por medio de

diferentes aparatos e instrumentos de medicion con los cuales se realizan pruebas y

ensayos que permiten determinar la conformidad con normas existentes de un

producto; en cierta medida, esto permite asegurar la calidad de los productos que se

ofrecen a los consumidores.

Ramas de la Metrologia.

A. Metrologia Cientifica, es la que se encarga de proveer una base uniforme para

las mediciones, al establecer unidades que corresponden a las diferentes
magnitudes y patrones™ para representarlas o reproducirlas y desarrollar los
métodos de medicion, asi como las herramientas y los instrumentos de

medicion que se requieren para efectuar las mediciones.

Metrologia Legal, se encarga de establecer una base legal, para garantizar un
intercambio equitativo en las actividades comerciales, ayudando tanto al
productor como al consumidor, asi como para resguardar la seguridad publica

y proteger la salud de la poblacion.

. Metrologia Industrial, es la que da a conocer la necesidad del uso de
instrumentos de medicion calibrados, para obtener mediciones confiables que
respalden los resultados tanto control estadistico de procesos, como los de
mediciones y ensayos efectuados para determinar el valor de la magnitud de
un mensurando®® o para evaluar la conformidad con requisitos contenidos en

Normas Técnicas o en contratos suscritos.

B patrén: Medida materializada, aparato de medicion, material de referencia o sistema de medicion destinado a

definir, realizar, conservar o reproducir una unidad o uno o varios valores de una magnitud, para servir de
referencia.
18 Mensurando: Magnitud dada, sometida a medicion.
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2.2 ANTECEDENTES HISTORICOS DE LA CERTIFICACION DE PRODUCTOS.

A nivel mundial desde la segunda mitad del siglo XX, la evaluacién de la
conformidad de productos con respecto a normas desplazé la antigua tradicién de
evaluar individualmente a cada proveedor, con la llegada de la globalizacion y el
crecimiento de ofertas, la costumbre resultdé impractica para las grandes empresas. A
medida que el tiempo transcurria, se establecieron en las empresas diferentes
normas que se implantaban, fue hasta entonces cuando existio la necesidad que una
tercera parte, independiente del productor y del comprador, identificara el
cumplimiento de los requisitos establecidos para el producto en cuestion mediante
controles en la fabrica y toma de muestras en el mercado. Surgiendo asi la

"Certificacién de Productos".

Desde hace mucho tiempo Europa se ha preocupado por estandarizar
servicios, productos y procesos. La primera sefial fueron las unidades dimensionales

a partir del sistema métrico decimal, que evoluciona al Sistema Internacional (Sl).

A nivel latinoamericano existen diferentes organismos interesados por
garantizar la credibilidad de Ila conformidad de los productos, algunos
acontecimientos importantes referentes a la certificacion de productos se pueden

mencionar:

1959 - El IRAM (Instituto Argentino de Normalizacion) fue el primer organismo
de Latinoamérica en certificar conformidad con norma de productos: Naciendo

entonces el Sello IRAM de Conformidad.
1984 - Se inicia en UNIT (Instituto Uruguayo de Normas Técnicas) la

certificacion de productos, con la certificacion de extintores de fuego y que se

extiende posteriormente a mas de 40 productos en mas de 300 variedades.
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En este momento son cerca de 100 las empresas con productos certificados

por UNIT, varias de ellas del exterior’.

2001 - El INTI (Instituto Nacional de Tecnologia Industrial)*® firmé, un acuerdo
de reconocimiento mutuo con la certificadora de productos de mayor alcance global,
la Société Genérale de Surveillance S.A. (SGS). Este acuerdo permite que los
productos certificados por el INTI, accedan a los sellos exigidos en los mercados

internacionales como es el casode CEy TUV™.

Historicamente los certificados emitidos por el INTI fueron sinbnimo de calidad
asegurada. En la actualidad la certificacion de productos requiere, ademas de
idoneidad técnica®, el cumplimiento con requisitos establecidos en normas

internacionales.

2004 - ICONTEC (Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion)
posee mas de 35 afos, prestando servicios de certificacion de producto a las

empresas.

En El Salvador no existen empresas certificadoras acreditadas por el

Organismo Nacional CONACYT (Consejo Nacional de Ciencia y Tecnologia).

'7 (Argentina, Brasil, Chile, Espafia e Italia).

8 Instituto Argentino

9 CE: Sello de Calidad de la Comunidad Europea

(TUV) Technischer Uberwachungs Verein o Asociacién de Inspeccion Técnica en su traduccion al espariol, es
una organizacion alemana que realiza actividades de inspeccion mandatorias y voluntarias.

? |doneidad técnica: se refiere a la técnica adecuada o apropiada.
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2.3 GENERALIDADES SOBRE ACREDITACION Y EVALUACION DE LA
CONFORMIDAD
2.3.1 ACREDITACION.

El término “acreditacion” es aplicable solamente al atestiguamiento de un
Organismo de evaluacion de la conformidad. La acreditacion es el atestiguamiento
de tercera parte, que un organismo de evaluaciéon de la conformidad, cumple
plenamente requisitos especificos y es componente para llevar a cabo tareas
especificas. Estos organismos llamados de “Acreditacion”, generalmente pertenecen

a una organizacion de caracter gubernamental.

La acreditacion es la mejor forma de evidenciar la competencia de los
certificadores, asi mismo promueve la aceptacion de resultados en todo el mundo,

|21

por utilizar un criterio universa y utilizar evaluadores competentes vy

experimentados.

En la mayoria de paises a nivel mundial existe un organismo de acreditacion,
tal es el caso de:

1. El Salvador - CONACYT (Consejo Nacional de Ciencia y Tecnologia): Acredita
laboratorios; actualmente esta desarrollando la acreditacion para organismos
de certificacion y organismos de inspeccion.

2. México - EMA (Entidad Mexicana de Acreditacion):_Acredita Organismos de
Certificacién de inspeccién y laboratorios %

3. Guatemala - OGA (Oficina  Guatemalteca de Acreditacion). aplica y
administra la Acreditacion, con el fin de reconocer formalmente la competencia
técnica de los organismos de evaluacion de la conformidad.

4. Nicaragua — ONA (Oficina Nacional de Acreditacion). Aprueba la confiabilidad
de los organismos de evaluacién de la conformidad.

5. Costa Rica — ECA (Ente Costarricense de Acreditacion) Respalda la
competencia técnica y credibilidad de los organismos de evaluacion de la

conformidad acreditados.

Z! Criterios de ISO/IEC 65
% pAdemas es un organismo de Certificacion de Productos
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6. Argentina - OAA (Organismo Argentino de Acreditacion). Acredita Organismos

de Certificacién y Laboratorios

Los entes de Acreditacion se vigilan entre si, mediante evaluaciones pares;
para efectuar dichas evaluaciones existe convenio entre organismos de acreditacion
y de otras organizaciones interesadas en la evaluacién de la conformidad en América
llamada IAAC?® (La Cooperacion Interamericana de Acreditacién), cuya mision es
promover la cooperacion entre los organismos de acreditacion y las partes
interesadas en América, enfocada al desarrollo de las estructuras de evaluacion de la

conformidad para lograr el mejoramiento de productos, procesos y servicios®.

Algunos de los objetivos a cumplir por el IAAC son:
U Promover la aceptacion regional e internacional de las acreditaciones
otorgadas por sus miembros.
U Promover la aceptacion regional e internacional de certificados de
conformidad, informes de inspeccion, y resultados de calibracion y pruebas,

emitidos por los organismos de evaluacion de la conformidad acreditados.

IAAC juega un papel clave en el desarrollo de la infraestructura de la

acreditacion y la evaluacion de la conformidad de América:

U Evalla y reconoce la competencia de los organismos de acreditacion de
América, los cuales a su vez, evalian y reconocen la competencia de los
organismos de certificacion, e inspeccion, y de los laboratorios de pruebas y
calibracion que operan en el continente.

U Proporciona la infraestructura institucional requerida para la existencia de los
acuerdos de reconocimiento multilateral entre los organismos de acreditacion

de América.

ZAla fecha, IAAC tiene 10 miembros de tercera parte de 22 paises de América, de los cudles El Salvador forma
arte.
g‘ En El Salvador el CONACYT realiza evaluaciones pares junto con el EMA de México.
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U Proporciona un foro en el cual se puede lograr un consenso entre los

organismos

de acreditacion regionales

sobre asuntos importantes

relacionados con asuntos de acreditacion y evaluacion de la conformidad.

IAAC contribuye con los esfuerzos globales y regionales para la liberalizacion y

facilitacion del libre comercio e inversion, mediante la reduccion y eliminacién de

barreras técnicas al comercio en el area de evaluacién de la conformidad. IAAC

trabaja en estrecha cooperacion con los siguientes organismos:

Cuadro N°7

Organismos que Cooperan con IAAC*®

COPANT

Comisién Panamericana de Normas Técnicas

Organismo de Normalizacién de
América

Organismo de Metrologia de

SIM Sistema Interamericano de Metrologia L
Ameérica
IAF Foro Internacional de Acreditaciéon Asociacién global de acreditacion
ILAC Cooperacion Internacmnal_de Acreditacion de Asociacion global de acreditacion
Laboratorios
. o Asociacién de acreditacion
EA Cooperacion de Acreditacion Europea europea
PAC Cooperacion de Acreditaciéon del Pacifico Asociacion de acr,e_dltamon de Asia
Pacifico
Cooperacion Asia Pacifico de Acreditacion de || Asociacion de acreditacion de Asia
APLAC . o
Laboratorios Pacifico
SADCA |[Cooperacién de Acreditacion del Sur de Africa Asociacion de aqre_dltamon del Sur
de Africa
OEA Organizacién de Estados Americanos Organizacion regional de América
PTB Physicalish Technisches Bundesanstalt Instituto Aleman de Metrologia
BID Banco Interamericano de Desarrollo Banco de desarrollo regional

% Fuente: http://www.iaac-accreditation.org
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En El Salvador, el CONACYT es miembro del SIM por medio del Laboratorio
Nacional de Metrologia Legal; miembro de COPANT a través de la Unidad de
Normalizacion; miembro de IAAC a través de la Unidad de Acreditacion.

En el caso de El Salvador el CONACYT® actualmente acredita laboratorios y
busca ofrecer nuevos servicios para poder acreditar organismos de certificacién, que

pueden certificar Sistemas de Gestion, productos o personas (Ver Anexo 1).

2.3.2 EVALUACION DE LA CONFORMIDAD
Esta se refiere a la accion de atestiguar que un producto, servicio o sistema
cumple determinadas normas o especificaciones técnicas, es decir, que es

compatible con ellas.

El objetivo de esta es permitir que los productos de los mercados sean
conformes a sus requisitos declarados. Como ejemplo de evaluacion de la
conformidad se tienen: muestreo, ensayo e inspeccion, evaluacion, verificacion y

aseguramiento de la conformidad, registro, aprobacion.

Asi mismo, esta se considera una actividad que demuestra plenamente
requisitos cumplidos, especificos y relativos a un producto, proceso, personal u

organismo.

2.3.3. ACTIVIDADES ESPECIFICAS DE EVALUACION DE LA CONFORMIDAD

A. Certificaciéon: Procedimiento por el cual el fabricante, el comprador o una tercera
parte, asegura por escrito que un producto, proceso o servicio estad conforme con los
requisitos especificados en una Norma Técnica o en un contrato. Un ejemplo de
certificacion de tercera parte lo tenemos en el caso de un certificado, extendido por
un organismo de certificacion acreditado luego de haber realizado los andlisis y

ensayos pertinentes, en el que por ejemplo se indica que el lote de mercaderia que

% CONACYT: Consejo Nacional de Ciencia y Tecnologia
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vamos a remitir a un comprador, cumple con las especificaciones de la Norma

Técnica correspondiente.

B. Ensayo: Operacion técnica que se realiza siguiendo un procedimiento
especificado, para efectuar determinaciones que permiten reportar los valores que

alcanzan las caracteristicas de un producto.

C. Calibracién: Conjunto de operaciones que establecen, bajo condiciones
especificas , la relaciébn entre los valores de una magnitud indicados por un
instrumento o sistema de medicion, o los valores representados por una medida
materializada y los valores correspondientes de la magnitudes, realizados por los
patrones (VIM)*’

D. Inspeccion: Evaluaciéon de la conformidad iniciada con observacion vy juicio,
seguidos de la medicion, el ensayo o la calibracion apropiados. Un ejemplo de
inspeccion lo tenemos cuando una empresa debe decidir si acepta o no un lote
recibido de un proveedor. Para ello su inspector observa la mercaderia y juzga si

amerita seguir adelante o no.

E. Sello de conformidad: Es un signo otorgado por un organismo de certificacion
acreditado, para ser adherido a un producto, a fin de distinguir que éste cumple con

una Norma Técnica.

El Sello de Conformidad se autoriza como resultado de un proceso de
certificacion que involucra una evaluacion permanente del sistema de calidad del
fabricante, incluyendo el proceso productivo asi como el producto final distinguido por
el Sello. Los organismos de certificacion que otorgan el Sello de Conformidad deben
ser acreditados previamente por un organismo de acreditacion, ante el cual han
demostrado su idoneidad y capacidad técnica en las areas de produccién en las que

certifican.

1 \/IM: Vocabulario Internacional de Términos Basicos y Generales de Metrologia
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2.3.4 BENEFICIOS QUE SE PUEDEN DERIVAR PARA EL PEQUENO Y MEDIANO
EMPRESARIO DEL USO DEL SELLO DE CONFORMIDAD

1. Puede utilizar el Sello de Conformidad como un argumento comercial que le

permita ganar participacion de mercado a sus competidores.

2. Puede utilizar el Sello de Conformidad en los concursos y licitaciones publicos

convocados por el Estado para seleccionar proveedores.

3. Puede utilizar el Sello de Conformidad como un argumento comercial para

concretar ventas al exterior y exportar.

2.3.5 ELEMENTOS QUE ASEGURAN LA CONFIABILIDAD DE LA EVALUACION DE
LA CONFORMIDAD

El éxito de un sistema de evaluacion de la conformidad estriba en su
credibilidad; una credibilidad que se logra demostrando no solo su transparencia

sino, principalmente, su capacidad técnica.

La evaluacion de la conformidad es la actividad clave para lograr los beneficios
de la normalizacion y de los sistemas de metrologia pero sélo puede ser efectiva si
es realizada por organismos acreditados (como los laboratorios de ensayos y
Organismos de Certificacion) que cuentan con los elementos que les aportan la
capacidad técnica necesaria, principalmente:

@ Personal capacitado
Equipo adecuado para la realizacion de los ensayos
Condiciones ambientales controladas
Procedimientos establecidos

Sistema de calidad.

Q 8 8 8 8

Referencias normativas.



2.3.6 CERTIFICACION DE PRODUCTOS

La certificacién es una actividad que consiste en atestiguar que un producto se
ajusta a determinadas especificaciones técnicas y/o normas, con la expedicion de un
acta en la que se da fe documental del cumplimiento de todos los requisitos exigidos
en dichas especificaciones y/o normas. El proceso de certificacion de productos se
muestra por medio de un esquema general (Ver Figura N° 1), el cual consta de los
siguientes pasos: solicitud, estudio de la documentacion, Auditoria, inspeccion y toma
de muestras, ensayo del producto, informes de auditorias, evaluacion de los
resultados, Acuerdo del Directores y Firma del contrato para emitir el certificado.

Figura N° 1
Esquema General De Certificacion De Productos

1 Solicitud

2 Estudio de la documentacion

3 Auditoria, inspeccion y toma de muestras =
4 Ensayos del producto

> Informes de Auditorias

Evaluacion de los resultados
Dictamen del Comité

no

Acuerdo de
Directores

Firma del contrato y emision del certificado
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Para conocer mas sobre este tema es necesario definir una serie de conceptos

gue se relacionan entre si y que son basicos para la ejecucion de este:

A. Certificacion

Actividad que consiste en atestiguar que un producto o servicio se ajusta a

determinadas especificaciones técnicas y/o normas, con la expedicion de un acta en

la que se da fe documental del cumplimiento de todos los requisitos exigidos en

dichas especificaciones y/o normas.?®

A.1 Beneficios de la certificacion.

1%}

Q8 Q. Q

Evidencia del cumplimiento contra una Norma o Documento Técnico.
Aumentar la competitividad de la empresa.

Garantiza la calidad del producto, referido contra norma.

Genera confianza en el cliente.

Facilita el acceso de productos en otros mercados.

A.2 Usos de la certificacién

a
a
a
a

1%}

Herramienta para la introduccion en nuevos mercados.

Como medio de control en importaciones y exportaciones.

Como herramienta en la inspeccién y evaluacion de proveedores.

Para verificar que el bien adjudicado en una negociacion contractual, sea
entregado cumpliendo con objetivos establecidos.

Proteger el al consumidor de la adquisicién de productos o servicios de mala

calidad.

B. Organismo de Certificacion

Un organismo de certificacion funciona con sus propias actividades de ensayo e

inspeccion o supervisa actividades realizadas en su nombre por otros organismos,

estos estan acreditados bajo las normas ISO 65 (certificaciones de productos) o ISO

62 (Certificaciones de Sistemas de Gestidn).

% Tomado de: www.aenor.com
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2.4 DEFINICION DE LOS SISTEMAS DE CERTIFICACION
2.4.1 SISTEMAS DE CERTIFICACION
En la guia ISO/IEC 67:2004 (ES) se establecen los sistemas de certificacion de

productos los cuales se muestran en el cuadro N° 8 ISO/IEC 67:2004 (ES) no

representa todas las formas posibles de sistemas de certificacion de productos, se

pueden utilizar muchos tipos de requisitos y emplear asi una gran variedad de

mecanismos para identificar la conformidad. Para este estudio se utilizan los

lineamientos establecidos por la 1SO, y se seleccionard uno de los sistemas
establecidos en la guia ISO/IEC 67:2004 (ES).

Cuadro N° 8

Descripcion de los tipos de Sistemas de Certificacion de Productos

Tipos de Sistemas
de Certificacion de
Productos

Descripcién

Sistema 12

Este sistema incluye el ensayo/prueba; se evalia la
conformidad sobre muestras del producto. El muestreo puede
ser o no estadisticamente significativo de la totalidad de la
poblacién del producto.

Sistema 1b

Este sistema desarrolla el ensayo/prueba, evaluacion de la
conformidad sobre muestras del producto. EI muestreo implica
la poblacion total del producto. Se concede un certificado de
conformidad a cada producto representado por la muestra.

Sistema 2

Sistema que involucra el ensayo/prueba y la vigilancia del
mercado. Se realiza la vigilancia del mercado y se evalian
muestras del producto obtenidas en el mercado.

Sistema 3

Este sistema incluye el ensayo/prueba y la vigilancia en fabrica.
Se evallan las muestras del producto extraidas de la fabrica
con el fin de verificar la continuidad de la conformidad.

Sistema 4

Incluye el ensayo/prueba y la vigilancia de muestras de fabrica o
del mercado o de ambos.

Sistema 5

Sistema que incluye el ensayo/prueba, la evaluacion y vigilancia
del sistema de la calidad involucrado. Las muestras del producto
se extraen del mercado, de la fabrica o de ambos, luego se
evallan para determinar la continuidad de la conformidad.

Sistema 6

Este sistema se aplica especialmente a la certificacion de
procesos y servicios.

Fuente: Guia ISO/IEC 67:2004 (ES)
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En cuanto al sistema que se utilizara para el desarrollo del estudio se
selecciona el sistema 5 por ser este el mas completo de los seis mencionados en el
apartado 2.4.1 (Sistemas de certificacion), ademas por aportar una flexibilidad
significativa para la vigilancia continua, dando confianza de la conformidad del

producto en el tiempo (Ver Figura N° 2).

Figura N° 2
Esquema de Certificacion del Sistema 5

1 Comienzo de proceso anual

Toma de muestras en el Auditoria, inspeccién y toma
mercado de muestras en la fabrica

2 Ensayos del producto

3 Evaluacion de los resultados ._l

Dictamen del Comité

Visita extraordinaria
”| Toma de muestras

Sancion
Director Genera

Mantenimiento,
Renovacion

Suspension temporal o
retirada del certificado

Una vez que el organismo certificador verifica que se cumplan los requisitos
establecidos en base al Sistema 5%°, el cual verifica el Sistema de Gestién de la

Calidad y los ensayos del producto en el mercado y en la fabrica, y se han superado

» gistema seleccionado en base a la Guia ISO/IEC 67:2004
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no conformidades detectadas en la auditoria, para luego realizar la firma del contrato
y emision del certificado; lo cual da la facultad de identificar el producto (Semita
Pacha de Pifia) con un sello de conformidad que puede y debe ser colocado sobre el
mismo.

2.5 SISTEMAS DE GESTION DE LA CALIDAD

Un Sistema de Gestibn de la Calidad (SGC) es la manera en que la
organizacion dirige y controla aquellas actividades empresariales que estan
asociadas con la calidad. Un SGC ISO 9001 es aquel que se ha elaborado

basandose en la version actual de la norma de requisitos 1ISO 9001:2000.

Los actuales documentos clave de la familia de normas 1SO 9000 son:

@ La norma ISO 9000, que expone los conceptos, los principios, los
fundamentos y el vocabulario de los sistemas de gestion de la calidad.

@ La norma ISO 9001, que expone los requisitos que han de cumplirse.

@ La norma ISO 9004, que proporciona orientacion para la mejora continua del
desempefio global de una organizacion.

@ La norma ISO 19011, que proporciona directrices acerca de la auditoria de
sistemas de gestion de la calidad (y también de sistemas de gestidon

ambiental).

2.5.1 NORMAS ISO 9000:2000

La Organizacion 1SO, Organizacion Internacional de Estandarizacion con sede
en Ginebra tiene como objetivo: desarrollar y promover normas comunes a nivel
mundial que faciliten los intercambios comerciales y la cooperacion econdmica,
intelectual, cientifica y tecnoldgica. Y asi surge ISO 9000 siendo, un grupo de
normas sobre gestion y aseguramiento de la calidad, que se han convertido en un
estandar mundial sobre calidad; se encuentran en el &mbito voluntario.

En 1987 la ISO cred y publico estandares de calidad de la serie ISO 9000. Las
ISO 9000 no definen como debe ser un Sistema de Gestion de Calidad de una

organizacion, sin embargo, ofrecen especificaciones de cémo crearlo e
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implementarlo; éste sera diferente en funcion de las caracteristicas particulares de la

organizacion y sus procesos.

Las normas se revisan cada cinco afios para garantizar la adecuacion a las
tendencias y dinamica del contexto mundial. La ISO 9000 ha sufrido dos revisiones

una en 1994 la mas reciente en el afio 2000.

Cobrando vigencia los cambios propuestos para las 1ISO 9000%, los que se

convirtieron en las actuales Normas 1SO 9000 versién 2000.

Las ISO 9000:2000 quedaron conformadas por tres grandes apartados:

1. ISO 9000:2000, Sistemas de Gestion de Calidad: Principios y vocabulario.

2. 1SO 9001:2000, que trata sobre los requisitos de los Sistemas de Gestion
de Calidad

3. 1SO 9004:2000, que se refieren a recomendaciones para llevar a cabo las

mejoras de calidad.

Es importante recordar que dentro de la Gestion se encuentra el
Aseguramiento de la calidad, pues dicho aseguramiento solo verifica el cumplimiento
de requisitos para la calidad, pero no realiza una retroalimentacion, como la que la

gestion realiza.

Aseguramiento de Calidad, es el conjunto de acciones planificadas y
sistematicas implantadas dentro del sistema de la calidad, y demostrables si es
necesario, para proporcionar la confianza adecuada de que una entidad cumplird

requisitos para la calidad.

La Norma ISO 9001:2000* impulsa la orientacién de los procesos de la
organizacion, como via eficiente para conseguir sus objetivos. En consecuencia, nos

introduce estos tres elementos:

%SO 9000, son normas intemnacionales que definen un sistema de gestién y aseguramiento de calidad
‘universal’. Ademés de gestionar la calidad de los sistemas.
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1. Orientacidn hacia el cliente
2. Mejora continua
3. Procesos

Figura N° 3
Modelo De Un Sistema De Gestién De La Calidad
Basado En Procesos

SISTEMA DE GESTION DE LA

CALIDAD
C
Q== - Responsabilidad C
L deladireccion
R S L
| E A
Q Gestion de Medicion, U |
Ellu recursos Andlisis, !
E Mei S
gora E
N | |R F
[ A
] ) c | "
T [ C
E Realizacion |
E N > de producto e} T
T N
o) E

El modelo conceptual representado en la Figura N° 3, es titulado segun la
norma ISO 9001 como “Modelo de un Sistema de Gestion de la Calidad Basado en

Procesos”.

Este modelo estd basado en que todo lo que tenga que ver con la calidad
comienza y finaliza con el cliente. En el diagrama, el cliente aparece tanto en la parte

derecha como en la izquierda.

En segundo lugar, aparecen los requisitos del cliente: Esto se transforma en un

elemento de entrada para su sistema de gestion de la calidad (que se representa en

% a1SO 9001 : 2000 se puede aplicar en cualquier tipo de organizacion, manufacturera o de servicios, grande,
mediana o pequenia.
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el diagrama del circulo). Este elemento de entrada se introduce en la planificacion de

productos y servicios.

El flujo principal del proceso que permite que el producto o el servicio surjan se
muestra a lo largo de la parte inferior de la figura como Realizacién del Producto.
Esta casilla abarca las diferentes actividades que su empresa necesita realizar para
fabricar su producto y prestar su servicio. Se transforma en el resultado de su

actividad, adoptando la forma de un producto o servicio.

El modelo destaca la importancia de obtener informacion acerca de la
satisfaccion del consumidor (la flecha vuelve a apuntar a medicion, analisis y
mejora). Esto y otras medicines y evaluaciones se convierten en informacion vital
acerca del desempefio de la organizacion. Estos sistemas de medicién, se muestran

en la casilla cuyo titulo es Medicién, andlisis y mejora®.

El objeto de la casilla Responsabilidad de la direccion es el explicar la

importancia que el liderazgo tiene en un sistema de gestion de la calidad.

Existen dos mecanismos para realizar mejoras:

@ Como parte del sistema de gestion de la calidad (representado por las flechas
en el bucle interior): esto incluye el control de la no conformidad, la accion
correctiva y la accion preventiva.

@ Procesos de revision — auditorias, auto-evaluaciones, revision por la direccion,
seguimiento y medicion, que examinan de forma critica la totalidad del sistema

de gestion de la calidad y sugieren mejoras para dicho sistema.

% as actividades de recogida de datos y analisis, pueden sugerir mejoras del sistema de gestion de la calidad,
representadas por la flecha que apunta a la casilla de la parte superior, denominada Sistema de Gestion de La
Calidad. Mejora Continua.
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2.5.2 MEJORA CONTINUA

Demuestra el cumplimiento de los objetivos de calidad, la conformidad de sus
productos, asi como, la del SGC y mejorar continuamente la eficacia del mismo, se
planifica e implementan los procesos de seguimiento, medicidén, analisis y mejora;
aplicando la metodologia conocida como “Planificar-Hacer-Verificar-Actuar” PHVA.
(Ver Figura N° 4).

Figura N° 4
Esquema para la metodologia

“Planificar-Hacer-Verificar-Actuar” PHVA.

Planificar

Establecer los objetivos y procesos
necesarios para conseguir
resultados de acuerdo con los
requisitos del clienmte y las politicas
de la organizacion

| Ciclo del proceso

~ de mejora continua

7 ~
~ Hacer
Tomar acciones para mejorar Implementar l0s procesos
continuamants el desempefio de
los procescs
P >,
~ A’
~ Verificar

Realizar el ssguimiento y la
medicion de |08 procesos y l0s
productos respecto a las politicas,
los objetivos y Ios requisitos para
el producto, @ informar sobre s
resultados.



2.6 DIFERENCIA ENTRE CERTIFICACION DE SISTEMA DE GESTION DE LA
CALIDAD Y CERTIFICACION DE PRODUCTO.

Las normas del sistema de gestion de la calidad no deben confundirse con las
normas de productos. La mayoria de las organizaciones, desconocen la diferencia de

la calidad del producto con el concepto de gestion de la calidad.

El uso de normas de productos, normas del sistema de gestion de la calidad y
el enfoque basado en la mejora de la calidad, son medios para mejorar la
satisfaccion del cliente y la competitividad de la empresa, y no son excluyentes entre

s

Sl.

“EL SGC no es mas que un medio para alcanzar los objetivos establecidos
para la empresa y no un fin en si mismo. Un Sistema de Gestion de la Calidad, por si
mismo, no conducira forzosamente a una mejora de los procesos de trabajo o de la
calidad de los productos. No solucionara todos los problemas. Es un medio para
facilitar la adopcion de un enfoque mas sistematico de cara a los objetivos de su

actividad”.

La certificacion de productos y la certificacion de sistemas, en la actualidad han
adquirido un papel importante que hace necesario diferenciar el alcance de cada

uno de estos tipos de certificacion.

La certificacion referente a la norma ISO 9001, es un testimonio otorgado por
un Organismo de Certificacion independiente, que una empresa ha montado un
Sistema de Gestion de la Calidad, de acuerdo a esta norma que indican que estan en
condiciones de cumplir la legislacion y los requisitos explicitos o implicitos de sus
clientes, pero no debe confundirse con una Certificaciébn de producto, debido a que

durante el proceso de certificacion de un sistema, el producto no es controlado.

% Tomado de: ISO 9001 para la pequefia empresa. Recomendaciones del Comité ISO/TC 176
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Por lo tanto no requiere de una norma especifica para el producto, ya que esta
certificacion no se refiere a este. En este caso la norma para Sistema de Gestion de
la Calidad, es utilizada para la evaluacion, independientemente del sector o tipo de

producto que elabora la empresa.

Para una Certificacion de Producto, el organismo Certificador entre otras cosas,
evalla y ensaya el propio producto y verifica que el fabricante tenga la capacidad de
dar la certeza que todos sus productos certificados que lleguen al mercado,
cumplirdn la Norma especifica para ese producto y realiza un seguimiento para
constatar tal hecho. Este tipo de certificacion requiere que previamente haya una
norma técnica u otro documento normativo de jerarquia, que debe cumplir el

producto, motivo de la certificacion.

Es decir que durante la Certificacion de Sistemas, se verifica que exista un
Sistema de Gestion de la Calidad, pero eso no significa que el producto sea

conforme a requisitos de normas.

En el caso de la Certificacion de Producto, la marca que identifica que esta

certificado, puede y debe ser colocada sobre el mismo.

Por el contrario, en el caso de la Certificacion de Sistema de Gestion de la
Calidad, no se debe colocar la marca respectiva sobre el producto. La Unica

excepcion admisible es cuando el producto esta, también, certificado.

En la Certificacion de Sistema de Gestion de la Calidad, la marca representativa
del certificado es utilizada en la propaganda institucional, en la papeleria, o en los
envases secundarios, pero cumpliendo las instrucciones que al respecto debe
establecer el Organismo de Certificacion, de acuerdo en lo fijado en las respectivas
guias y normas ISO.

La Certificacion de productos y Certificacion de Sistemas de la Calidad no son

alternativos, por el contrario pueden ser complementarios. En la Certificacion de



Producto, al igual que en la certificacion de Sistema de Gestion de la Calidad, el valor
intrinseco de Certificacion estara dado por la credibilidad y el reconocimiento que el
Organismo de Certificacidn posea y, fundamentalmente, por la especificaciéon que

determina los requisitos contra los que se realiza la certificacion.
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CAPITULO Il
METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

3.1 PROCEDIMIENTO DE RECOPILACION DE DATOS.

En esta seccion se muestra la forma en que se desarrollara la investigacion y
las técnicas que se utilizaran. Describiendo el proceso a seguir para la recoleccion de
datos y las técnicas que se emplearan para facilitar la recoleccion y el andlisis de la

informacién. Segun su origen la informacion se clasifica en primaria y secundaria.

3.1.1 DATOS Y FUENTES PRIMARIAS

La fuente primaria es aquella que involucra cuestionarios, entrevistas,
observacion. Los datos primarios son la informacion que se relne para alcanzar los
objetivos del proyecto en que se estan trabajando. Las encuestas y experimentos

constituyen la fuente principal de datos primarios.

3.1.2 DATOS Y FUENTES SECUNDARIAS

La informacion secundaria contiene informacion que ha sido recopilada por
alguien que no es el investigador, se extrae de fuentes documentales también
llamadas fuentes bibliograficas. Algunas fuentes con informacion de este tipo son:
revistas, manuales, resumenes, periddicos, censos, estadisticas vitales, libros,

Internet, normas técnicas.
Se efectuara una investigacion documental y de campo que consistira en la

recopilacion de antecedentes, documentos formales e informales que complementen

la investigacion.
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3.2 DELIMITACION DE LA INVESTIGACION
3.2.1 DELIMITACION DEL ESTUDIO.

Las delimitaciones que se presentan a continuacion se han tomado en base a
criterios considerados prioritarios para el desarrollo de la guia. Los aspectos a
considerar para esta son:

A. Delimitacion Geogréfica.

B. Delimitacién Sectorial.
C. Delimitacion Normativa.
D

. Delimitacién Contenido.

A. Delimitaciéon Geogréfica

La delimitacion geografica se basa segun el criterio de nimero de empresas
concentradas en las diferentes zonas del pais. Es por ello que se considera el
(AMSS) Area Metropolitana de San Salvador (ver anexo 2), la zona apropiada para la
ejecucién del estudio, ya que el 54.3 % del total de la PYME se encuentra en San
Salvador, mientras el 22.6% adicional de estas se localizan en los departamentos de

La Libertad, San Miguel y Santa Ana®,

B. Delimitacion Sectorial
Para el establecimiento de este punto se toman en consideracion los siguientes

criterios: Sector econémico, Rama econdémica y Tamafo de la empresa.

B.1 Seleccion del Sector Econdémico
El Salvador posee participacion de las empresas en el sector de: Industria
Manufacturera, Comercio y Servicios. Analizando el sector comercio e industria
manufacturera, se ubica la industria en primer lugar en cuanto al PIB, Valor agregado

y el total de personas Ocupadas Remuneradas.

El Cuadro N° 9, contiene un resumen comparativo entre los parametros que

sustentan el motivo del sector seleccionado. (Ver anexo N° 3).

# “Informe sobre Desarrollo Humano en El Salvador 2003. Programa de las Naciones Unidas para el Desarrollo
(PNUD)
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Cuadro N°9 Comparacién De Los Parametros Para Seleccionar El Sector

Econdmico.
Fuente: Encuesta Econémica Anual,2002.Cuadro 5.Pag. 16*
Revista Trimestral BCR. Enero - Marzo 2005, Analizando el afio 2002.

Industria Comercio

Variables Total Total % Total %

Personas Ocupadas 467,415 264,071 56.5 [203,344 |43.5

Remuneradas*

Contribucién al PIB (Mmillones |3,406.9 1,856.1 54.5 [1,550.8 [45.5
de ddlares)

Valor Agregado (Millones |6,059.8 3,318.2 54.8 |2,741.6 |45.2
de ddlares)

B.2 Seleccion de la Rama Econdmica
Para la seleccién de la rama econdémica se evallan los criterios siguientes
(Ver Anexo 3):
@ Ventas.
Personal Ocupado.
Producto Interno Bruto

Valor Agregado

Q QO 8 W

Produccion Bruta .

Para la seleccién de la rama econdmica se califica cada uno de los criterios
mencionados, asignando un rango de porcentaje con un puntaje que va del 1 al 5
de acuerdo al grado de representatividad que estos poseen® :

Representatividad | Porcentaje | Puntos
Muy Baja 0-15 1
Baja 16-30 2
Media 31-45 3
Alta 46-60 4
Muy Alta 61-75 5

® Elpuntaje y los grados de representatividad seleccionados son por criterio propio.
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Cuadro N° 10 “Cuadro Resumen comparacién de los criterios para evaluar la

Rama del Sector Econdmico seleccionado. Analizando el afio 2002.”
Fuente: Elaboracién propia con datos tomados de Encuesta Econémica Anual, 2002**.

Revista Trimestral BCR. Enero - Marzo 2005, Analizando el afio 2002,

Fab. Productos

Productos Textiles, Fab. De de metal
Criterios Alimenticios, prendas de , o
: . Sust. Y Prod. | Maquinaria.y
Bebidas y vestir, Ind. Quimicos EQUino
Tabaco Cuero quip
% | Puntos | % Puntos % | Puntos % Puntos
Personal
Ocupado* 21 2 59 4 12 1 7 1
Ventas** 33 3 14 1 36 3 17 2
PIB 57 4 17 2 14 1 12 1
Valor Agregado | 55 4 21 2 14 1 10 1
Produccién Bruta | 54 4 20 2 13 1 13 1
Total de puntos 17 11 7 6

El Cuadro N° 10, muestra la evaluacion por puntos de cada sector de acuerdo a

los criterios ya indicados (Ver Anexo 3), donde se ve favorecido el sector Productos

alimenticios, Bebidas y Tabaco, para ser el sector econémico evaluado.

A continuacion se muestra el ClIU de la rama seleccionada para el estudio:

Cuadro N° 11 Clasificacion Industrial Uniforme (ClIU)

GRAN DIVISION 3 Industrias manufactureras.
DIVISION 31 | Productos alimenticios, bebidas y tabaco.
AGRUPACION 311 Fabricacion _ de productos alimenticios,
excepto bebidas.
GRUPO 3117 | Fabricacion de productos de Panaderia.
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B.2.1 Seleccién del

bebidas y tabaco.

sector especifico de area de productos alimenticios,

Para la seleccion del area especifica se tomaron los siguientes criterios:
@ Volumenes de exportaciones

@ Norma técnica Salvadorefia de referencia.

De acuerdo a el Cuadro N° 12 se seleccionaron diez productos nostalgicos y
étnicos>® tomando en cuenta que existen 2.4 millones de personas salvadorefias en

USA¥, formando asi parte del mercado potencial de consumo de estos productos.

Cuadro N° 12
EXPORTACIONES DE PRODUCTOS NOSTALGICOS Y ETNICOS

(Millones de ddlares)
Fuente: Datos de "Productos Nostalgicos 2003-2005"- CENTREX

ARNOS

PRODUCTO 2003 2004 2005
1 |[FRIJOLES ROJOS 3,350,539.47 3,065,263.03 4,355,253.80
2 [TAMAL DE ELOTE 1,901,006.20 6,508,843.50 3,163,240.49
3 |PANDULCE 1,126,203.25 1,493,136.27 2,137,424.67
4 [HORCHATA 752,729.37 845,502.19 1,229,589.03
5 [JOCOTE CONGELADO 436,669.50 2,757,906.25 748,704.79
6 [LOROCO CONGELADO 258,794.00 1,171,635.67 640,661.30
7 |[NANCE CONGELADO 90,416.50 804,319.10 230,816.25
8 |[TAMALES DE MAIZ 4,248.00 21,128.78 76,919.34
9 [ESPECIAS MOLIDAS 97,380.00 21,961.05 13,811.15
10 [CHILE SECO CHILTEPE 3,780.00 2,695,501.00 Nd*

*Nd: No disponible

% Fuente: Datos de "Productos Nostalgicos 2003-2005"- CENTREX
% Primera Feria CAFTA “Oportunidades y Apoyos para la MIPYME “ 5 y 6 Sept. 2005

Fuente: MINEC “INTELIGENCIA COMPETITIVA”, DIGESTYC, CONAMYPE; Expositor: Ing. Juan Dutch
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Cuadro N° 13 “Resumen comparativo productos nostalgicos y étnicos

vrs. Normas de referencia”
Fuente: Consejo Nacional de Ciencia y Tecnologia CONACYT

Norma de
Producto Referencia y Codigo
(Ver Anexo 4)

Frijoles Rojos No existe
Tamal de Elote No existe
Pan Dulce NSO 67.30.01:04
Horchata En proceso
Jocote Congelado No existe
Loroco Congelado No existe
Nance Congelado No existe
Tamales de Maiz No existe
Especies Molidas No existe
Chile Seco Chiltepe No existe

Dado que en la certificacion de productos es imprescindible tener una norma de
referencia, se investigd cuéles de estos productos étnicos tienen una norma de

referencia (Ver Anexo 4).

En el cuadro N° 13 se refleja de los diez productos seleccionado el pan dulce,
es el Uunico que posee una norma oficializada, siendo esta la razon mas importante
por la cual se selecciona el area especifica de panaderia para la realizacion del

estudio.

En los dltimos cinco afios (2000 - 2004), Estados Unidos ha representado el
17.3% de las exportaciones salvadorefias totales de pan y es uno de los mercados
destinos de mayor crecimiento al igual que Republica Dominicana, Honduras y

Nicaragua>®, (ver Figura N° 5).

% Oportunidades Comerciales DR-CAFTA. Reporte de Inteligencia Competitiva / Ministerio de Economia
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FiguraN°5
Exportaciones Salvadorefias de
Pan por Principales Paises destinos

Otros .
1.0% Rep_ut_)llca
Dominicana
Guatemala o
1.3%
30.4%

Honduras
50.0%

17.3%

Fuente: Oportunidades Comerciales DR-CAFTA, Reporte de Inteligencia Competitiva / MINEC

B.3 Seleccion del Tamafio de la Empresa
Para seleccionar el tamafio de la empresa a nivel nacional se analizaron: el
sector industria a través de los parametros de Personal remunerado y Ventas en
relacion a la escala asignada a personas ocupadas para cada una de las
clasificaciones existentes.
Segun el Cuadro N° 14 la PYME posee 176,954 del Personal Remunerado
con un porcentaje de 67% de representatividad, ademas posee $3,139,350 en ventas

con un porcentaje representativo de 54.3%, en el sector industria.
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Cuadro N° 14 Resumen por personal ocupado y situacién econdmica

del sector industria
Fuente: Encuesta Econdémica Anual,2002.Cuadro 4.P&g. 15

Escalade | Tamaifio de la Personal

personas Empresa Remunerado % Ventas ($) %

ocupadas
Dela4 Micro 9,750 3.7 822,389 14.2
De5a9 Pequefa 36,818 13.9 437,286 7.6
De 10 a 49 Pequeia 128,036 48.5 2,062,881 35.7
De 50 a 99 Mediana 12,100 4.6 639,183 11.0
De 100 y mas Grande 77,367 29.3 1,821,524 315

Total = 264,071 100 |Total =5,783,262 | 100

Otro factor utilizado para la seleccion del tamafio de la empresa, es el analisis
de acuerdo al numero de empleados remunerados de la rama de panaderia,
sobresaliendo la PYME con un 52.6% del total de empresas productoras de pan del

pais representado en el Cuadro N° 15 (Ver Anexo 5)

Cuadro N° 15 Porcentaje segun numero de empleados remunerados por
tamafo de la empresa en larama de panaderia

Fuente: Elaboracién propia con datos del Ministerio de Economia — Direccion General de Estadisticas y Censos
“Listado de empresas legalmente establecidas a Nivel Nacional’

Tamarfo de la |Remunerados| %
empresa
Micro 61 1.9
Pequeia* 994 30.5
Mediana* 722 22.1
Grande 1483 45,5
Total 3260 100

*Sumatoria de PYME 52.6 %

C. Delimitacion Normativa
La delimitacion normativa expresa las normas a utilizar para el estudio, que
dardn una alternativa para elevar la competitividad de la PYME , tomando como

modelo un producto de una empresa productora de pan®®; con la finalidad de

® principalmente por su potencial exportador en productos étnicos
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asegurar la calidad del producto, se utilizara la guia ISO 9001:2000, enlazandola con
la Norma Salvadorefia NSO 67.30.01:04 “Productos De Panaderia. Clasificacion Y
Especificaciones”.
D. Delimitacion de Contenido

La estructura del estudio se desarrollard de la siguiente manera:
investigacion, encuestas, diagnostico, disefio de manual de calidad, disefio de
procedimientos, y finalmente la evaluacion comparativa de la situacién actual de la
empresa con la situacion propuesta si esta decidiera utilizar la guia.

La implementacion de La guia propuesta no es parte del desarrollo de este estudio.

3.2.2 DELIMITACION DEL UNIVERSO

Para seleccionar el tamafio de la muestra se ha tomando como base los
datos de DIGESTYC - MINEC (Listado de empresas legalmente establecidas a nivel
nacional, 2003), identificando 113 empresas del sector panadero, las cuales
pertenecen a empresas (micro, pequeia, mediana y grande) a nivel nacional. De
estas ciento trece empresas, 107 son parte de la PYME (Ver anexo 5), sector
seleccionado para la elaboracion del estudio, el cual se desarrollara en el Area
Metropolitana de San Salvador siendo 38 PYMES las que pertenecen a esta area,;

tomando las 38 como la poblacion universo.

3.2.3 DETERMINACION DE LA MUESTRA
El universo de 38 empresas en el AMSS sera la base para el calculo del tamafio
de la muestra,
Tenemos que para poder determinar la muestra del universo o de la poblacion

de empresas PYME panaderas de la region central se utilizara la siguiente formula:

n= Z%.P.Q.N
(N-1).E*+Z°.P.Q

E: Error muestral de la investigacion (Expresa el riesgo o tolerancia con la cual se
esta haciendo la investigacion)

Z: Valor critico correspondiente a un determinado nivel de confianza.
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P: Proporcion poblacional de ocurrencia de un evento.
Q: Proporcién poblacional de no ocurrencia de un evento

N: Tamafno de la Poblacién a encuestar.

Confianza: interpreta afirmando que tiene una probabilidad que la verdadera

proporcion de encuestados favorecen al estudio.

Para una confianza del 95% Z =1.96
N =38
E=10%

n= (1.96)%(0.5)(0.5)(38)
(37)(0.1)*+(1.96)%(0.5)(0.5)

n = 27.46 empresas

Realizando los célculos estadisticos respectivamente se obtuvo una muestra (n)
de: aproximando los calculos 28 empresas, numero de empresas a las cuales sera

necesario realizar la encuesta.

Dentro de las 38 empresas PYME del area metropolitana de San Salvador®
gue se toman como universo, 8 son medianas empresas y 30 pequefias empresas, lo

gue forma un porcentaje de 21% y 79% respectivamente.

Al relacionar los porcentajes mencionados anteriormente y el tamafio de la
muestra (28 empresas), se obtienen resultados que reflejan el nimero de empresas
a encuestar, correspondiendo asi: 6 empresas medianas equivalentes al 21% de la

muestra, y 22 empresas pequefas equivalentes al 79% de la muestra.

3.3 DISENO DEL INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE INFORMACION
Con el propésito de establecer el estado actual de las empresas encuestadas

en lo que respecta a su sistema de calidad, y al conocimiento de la Norma

“ Fyente: “Listado de empresas legalmente establecidas a nivel nacional, 2003". DIGESTYC-MINEC.
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Salvadoreiia NSO 67.30.01:04 “Productos De Panaderia. Clasificacion Y
Especificaciones”; se empleard una encuesta estructura, de la que se obtendran

parametros para seleccionar la empresa tipo que se tomard como modelo.

Para reflejar mayor credibilidad en el momento de realizar la encuesta a las
diferentes empresas, se adjunto una carta que solicito la colaboracion de estas con el

equipo de trabajo (Ver Anexo 6y 7).

3.3.1 ESTRUCTURA PARA LAS PREGUNTAS DE LA ENCUESTA.

La estructura de la encuesta se ha disefiado, considerando al inicio, preguntas
genéricas para luego abordar las preguntas que tiene relacion con el propésito del
estudio.

A. Generalidades. Objetivo: Conocer la situacion actual de la pequefia y mediana
empresa en cuanto a exportacion, para tomar este aspecto como criterio de
seleccion para la realizacion del estudio a una empresa modelo.

Delal- 9

1. ¢Cual es el numero de empleados con que cuenta su empresa?

Objetivo: Conocer el numero de empleados, para determinar el tamafo de la

empresa.

2. ¢Fabrican actualmente pan dulce en su empresa?

Objetivo: Confirmar si la empresa encuestada fabrica actualmente pan dulce ya que
es el alcance de la norma.

3. ¢Cudles productos tiene los mayores volumenes de venta?

Objetivo: Conocer cual es el producto de mayor demanda en el mercado para
seleccionar el producto tipo.

4. ¢Exportan actualmente sus productos?

Objetivo: Determinar si la empresa exporta actualmente.
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5. ¢Cuadl es la limitante que le impide exportar?

Objetivo: Conocer las dificultades que las empresas enfrentan en el caso de querer

exportar.

6. Sino exporta, ¢ Estaria interesado en hacerlo?

Objetivo: Determinar el porcentaje de empresas interesadas en exportar y asi poder

tener un criterio para la seleccion de la empresa modelo.

7. ¢Cudl es el mercado con el que comercia su empresa?

Objetivo: Conocer el mercado en el cual la empresa distribuye sus productos.

8. Indigue cuales son las mayores exigencias a cumplir en el caso de que exporte
sus productos.

Objetivo: Conocer aquellos requisitos de mayor dificultad para cumplir que el

empresario encuentra para poder exportar.

9. ¢Cudles exigencias le parecen son mas dificiles de cumplir para poder
comercializar sus productos?

Objetivo: Conocer el criterio de los empresarios en cuanto a las dificultades para

cumplir los requisitos que le impide comercializar sus productos en el extranjero.

B. Preguntas sobre el conocimiento de estandares de calidad y percepcion de los
empresarios. Objetivo: Identificar el grado de conocimiento de los empresarios en
cuanto a los conceptos relacionados con calidad y normalizacion. Para tener
contraparte mas dispuesta y avanzada en los conceptos basicos del estudio.
Dela1l0- 16

10.Para usted ¢ Qué es calidad en un producto?

Objetivo: Conocer el concepto que tienen los empresarios sobre calidad de los
productos

11. ;Ha escuchado hablar de Normas Técnicas?

Objetivo: Determinar si la empresa tiene conocimiento de normas técnicas y cuales
son las que conoce.

12. ¢ Utiliza normas para su produccion?

Objetivo: Determinar si la empresa utiliza normas y cuadl o cuales emplea

actualmente.
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13.¢Cbmo obtuvo esta norma?

Objetivo: Conocer de qué manera ha adquirido la norma que utiliza.

14. ¢ Ha escuchado sobre la certificacion de productos?

Objetivo: Determinar si la empresa tiene conocimiento sobre certificacion de producto
y de que manera se informo o conoce de esta.

15. ¢ Podria explicar que es para usted certificacion de producto?

Objetivo: Conocer de que manera definen la certificacion de producto los
empresarios.

16. ¢ Ha escuchado a cerca de las normas 1SO 90007

Objetivo: Determinar si la empresa tiene conocimiento sobre las normas de calidad

ISO 9000 y de que manera se informo de esta.

C. Preguntas sobre la utilizacion de Sistemas de Gestion de la calidad bajo la norma

ISO 9001.

Delal7 - 27

17.¢,Qué tipo de documentos utiliza su empresa para el desarrollo de sus
actividades?

Clausula :4. SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

4.1 REQUISITOS GENERALES:

Objetivo: Conocer el grado de documentacion que posee la empresa.

Determinar cuales son los procesos con los que cuenta la empresa y si estos se

encuentran documentados, para saber que tipo de documentacion sera necesaria

realizar para el estudio.

18. ¢ Tiene definido en su empresa lo siguiente?

Clausula :4. SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

4.2 REQUISITOS DE LA DOCUMENTACION:

Objetivo: Identificar si la empresa ya tiene establecidas documentos de una politica

de calidad y de objetivos de la calidad, para sondear el grado de documentacion con

el que cuenta la empresa.

19. ¢ Su empresa cuenta con el servicio de atencién al cliente?

Clausula: 5. RESPONSABILIDAD DE LA DIRECCION
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5.2 ENFOQUE AL CLIENTE

Objetivo: Determinar si la empresa tiene conocimiento de las exigencias de sus

clientes, para conocer si sus requisitos son considerados a la hora de tomar

decisiones dentro de la empresa

20. ¢ Existe dentro de la empresa un programa de planificacion para cumplir con la
calidad esperada por los clientes?

5.4 PLANIFICACION

Objetivo: Conocer si la empresa posee una planificacion para poder cumplir con la

calidad esperada de los productos, y existiera dicha planificacion de que forma

contribuye a la calidad del producto.

21.¢Se tiene por escrito las responsabilidades de cada uno de los cargos de la
empresa?

5.5 RESPONSABILIDAD, AUTORIDAD Y COMUNICACION:

Objetivo: Identificar si se tiene definidas dentro de la empresa las responsabilidades

y autoridades, para conocer el grado de responsabilidad y las funciones de las

personas que componen la organizacion.

22.¢Posee su empresa una persona responsable de la funcién de calidad?

5.5 RESPONSABILIDAD, AUTORIDAD Y COMUNICACION:

Objetivo: Conocer si existe un responsable que asegure el funcionamiento del

Sistema de Gestion de Calidad

23.¢Tiene su empresa un perfil documentado para la seleccion de Recurso
Humano?

Clausula: 6 GESTION DE LOS RECURSOS:

6.2 RECURSOS HUMANOS:

Objetivo: Identificar si el método de seleccién de personal es el adecuado, si es que

la empresa tuviese un programa previamente establecido dentro de sus politicas.

24. ¢ Existe disefio del producto en su empresa?

Clausula: 7 REALIZACION DEL PRODUCTO:

7.3 DISENO Y DESARROLLO:

Objetivo: Conocer si existe diseiio del producto dentro de la empresa, 0 si este se

tomaria como una excepcion dentro de un Sistema de Gestion de la Calidad.
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25.¢En que etapa verifica la calidad de sus productos?

Clausula: 7. REALIZACION DEL PRODUCTO

7.5 PRODUCCION Y PRESTACION DEL SERVICIO

7.5.5 PRESERVACION DEL PRODUCTO

Objetivo: Identificar en que etapa del proceso se verifica la calidad del producto con
el fin de preservar la conformidad del mismo, identificando especificamente en que
etapa del proceso de produccion se lleva a cabo.

26. ¢ Efectdan algun tipo de andlisis o ensayos sobre sus productos?

Clausula: 8. MEDICION, ANALISIS Y MEJORA

8.2 SEGUIMIENTO Y MEDICION

8.2.4 SEGUIMIENTO Y MEDICION DEL PRODUCTO

Objetivo: Determinar si se realizan controles del producto a través de mediciones que
verifiquen el cumplimiento de requisitos por medio de algun laboratorio calificado

27. ¢ Utiliza registros sobre el porcentaje de productos defectuosos?

8.3 CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME

Objetivo: Determinar si los productos defectuosos son identificados y registrados,

para tener un sondeo de las posibles pérdidas involucradas.

D. Preguntas sobre conocimiento de normas y disponibilidad de las empresas
para colaborar con el estudio

28. ¢ Conoce algo sobre Normas de Sistema De Gestién de la Calidad ISO 90017
Objetivo: Indagar que tanto conoce sobre Normas de Sistema De Gestion de la
Calidad 1SO 9001 la PYME de Panaderia.

29. ¢Conoce la Norma Salvadorefia NSO 67.30.01:04 “Productos de Panaderia.
Clasificacion y Especificaciones”?

Objetivo: Identificar si la PYME de Panaderia conoce sobre la existencia de la NSO

67.30.01:04 “Productos de Panaderia. Clasificacion y Especificaciones”
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30. ¢ Estaria dispuesto a participar en el desarrollo de una guia para implementar un
Sistema De Gestion de la Calidad ISO 9001 enlazado con la Norma Técnica de
Productos de Panaderia?

Objetivo: Determinar quienes estan dispuestos a participar en el desarrollo de la guia
para implementar un Sistema De Gestion de la Calidad ISO 9001 enlazado con la

Norma Técnica de Productos de Panaderia y poder asi seleccionar la empresa tipo.

3.3.2 OBSERVACION DIRECTA
La investigaciéon mediante la observacion se puede utilizar para obtener datos
gue las personas no quieren o no pueden proporcionar. En algunos caso, puede ser

la Unica forma de obtener la informacién necesaria.

3.3.3 ENTREVISTA

La visita que se realiz6 a la empresa que se seleccion6 como modelo para el
desarrollo de la guia consisti6 en un breve recorrido por la planta de produccion y
una entrevista con el personal del area calidad. La entrevista tuvo como objetivo
principal obtener las generalidades de la empresa para asi establecer los aspectos

relacionados con la situacion actual de la empresa.

Por ello se disefid un cuestionario con preguntas sobre la organizacion de la
empresa productos que fabrican y sus procesos. Otros aspectos importantes dentro
del cuestionario son aquellos concernientes a la certificacion de productos asi como

también aspectos relacionados con las normas ISO.

3.4 INTEGRACION DE LOS INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS
Durante el periodo de realizacion de la encuesta, se efectuaron observaciones
a las salas de venta de diferentes panaderias visitadas, las cuales sirvieron para
apoyar el andlisis de la informacion (3.5.2), asi mismo, durante la visita de campo
efectuada a la empresa que se tom6 como modelo se realizaron observaciones que

complementan la investigacion.
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3.5 RESULTADOS Y ANALISIS DE LA INVESTIGACION
3.5.1 RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

Los resultados obtenidos de la encuesta se han estructurado por preguntas,
obteniéndose diversos porcentajes que muestran la representatividad y frecuencia de

las respuestas proporcionadas por las empresas encuestadas (Ver Anexo 8).

PREGUNTA 1

¢,Cual es el nimero de empleados con que cuenta su empresa?

U De las 28 empresas encuestadas: 22 empresas fueron pequefias empresas,
equivalente a un 79% del total de las empresas encuestadas.

U De las 28 empresas encuestadas: 6 empresas fueron medianas empresas,

equivalente a un 21% del total de las empresas encuestadas.

PREGUNTA 2

¢ Fabrican actualmente pan dulce en su empresa?

U De las 22 empresas pequeias encuestadas, el 100% fabrican actualmente pan
dulce.

U De las 6 empresas medianas encuestadas, el 100% fabrican actualmente pan

dulce.

PREGUNTA 3
¢, Cudles productos tiene los mayores volumenes de venta?
Pequeiia Empresa:
U 13 empresas contestaron que la semita posee el mayor volumen de venta, lo

gue corresponde a un 29% del total de empresas pequefas encuestadas.

U 5 empresas contestaron que el Salpor posee el mayor volumen de venta, lo

gue corresponde a un 11% del total de empresas pequefias encuestadas.

63



U 5 empresas contestaron que los Pastelitos posee el mayor volumen de venta,

lo que corresponde a un 11% del total de empresas pequefias encuestadas.

U 4 empresas contestaron que las Viejitas posee el mayor volumen de venta, lo

gue corresponde a un 9% del total de empresas pequefas encuestadas.

U 2 empresas contestaron que los Queiquitos posee el mayor volumen de
venta, lo que corresponde a un 4% del total de empresas pequefas

encuestadas.

U 16 empresas contestaron que Otros productos de pan posee el mayor
volumen de venta, lo que corresponde a un 36% del total de empresas

pequefas encuestadas.

Mediana Empresa:
U 4 empresas contestaron que la Semita posee el mayor volumen de venta, lo

gue corresponde a un 34% del total de empresas medianas encuestadas.

U 2 empresas contestaron que el Salpor posee el mayor volumen de venta, lo

gue corresponde a un 17% del total de empresas medianas encuestadas.

U 3 empresas contestaron que los Pastelitos posee el mayor volumen de venta,

lo que corresponde a un 25% del total de empresas medianas encuestadas.

U 1 empresa contestd que las Viejitas posee el mayor volumen de venta, lo que

corresponde a un 8% del total de empresas medianas encuestadas.

U 1 empresa contestd que los Queiquitos posee el mayor volumen de venta, lo

gue corresponde a un 8% del total de empresas medianas encuestadas.



U 1 empresa contestd que Otros productos de pan posee el mayor volumen de
venta, lo que corresponde a un 8% del total de medianas pequeias

encuestadas.

PREGUNTA 4
¢ Exportan actualmente sus productos?
Pequefia Empresa:

U 0 empresas pequefias contestd que actualmente exporta sus productos, lo
gue representa un 0% del total de empresas pequefias encuestadas.

U 22 empresas pequefias contestaron que actualmente no exportan sus
productos, lo que representa un 100% del total de empresas pequeias
encuestadas.

Mediana Empresa:

U 1 empresa mediana contestdé que actualmente exporta sus productos, lo que
representa un 17% del total de empresas medianas encuestadas.

U 5 empresas medianas contestaron que actualmente no exportan sus
productos, lo que representa un 83% del total de empresas medianas

encuestadas.

PREGUNTA 5
¢, Cudl es la limitante que le impide exportar?
Pequeia Empresa:

U 3 empresas pequefias contestaron que la falta de informacion es la limitante
gue no le permite exportar , lo que representa el 12% del total de las
empresas pequefas encuestadas.

U 6 empresas pequefas contestaron que los problemas de financiamiento es la
limitante que no le permite exportar , lo que representa el 22% de las
empresas pequefias encuestadas.

U 9 empresas pequefias contestaron que el incumplimiento de requisitos es la
limitante que no le permite exportar , lo que representa el 34% de las

empresas pequefias encuestadas.
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U 6 empresas pequefias contestaron que la falta de interés es la limitante que
no le permite exportar , lo que representa el 23% de las empresas pequeinas
encuestadas.

U 3 empresas pequefias contestaron que otras razones son la limitante que no
le permite exportar , lo que representa el 12% de las empresas pequefias
encuestadas.

Mediana Empresa:

U 2 empresas pequefias contestaron que la falta de informacion es la limitante
gue no le permite exportar , lo que representa el 33% de las empresas
medianas encuestadas.

U 1 empresa pequefia contestd que los problemas de financiamiento es la
limitante que no le permite exportar , lo que representa el 17 % de las
empresas medianas encuestadas.

U 2 empresas pequefias contestaron que el incumplimiento de requisitos es la
limitante que no le permite exportar , lo que representa el 33% de las
empresas medianas encuestadas.

U 0 empresas pequefas contestaron que la falta de interés es la limitante que
no le permite exportar , lo que representa el 0% de las empresas medianas
encuestadas.

U 1 empresa pequefa contestd que otras razones son la limitante que no le
permite exportar , lo que representa el 17% de las empresas medianas

encuestadas.

PREGUNTA 6
Si no exporta, ¢ Estaria interesado en hacerlo?
Pequeina Empresa:
U 13 empresas pequefias contestaron que estarian interesadas en exportar sus
productos, lo que representa un 59% de las empresas pequeias

encuestadas.
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U 9 empresas pequefias contestaron que no estarian interesadas en exportar
sus productos, lo que representa un 43% de las empresas pequeias
encuestadas.

Producto que le gustaria exportar:

U 3 empresas no especificaron que productos le gustaria exportar, lo que
corresponde a un 17%.

U 12 empresas contestaron que la Semita es el producto que le gustaria
exportar , lo que corresponde a un 63%.

U 2 empresas contestaron que la Quesadilla es el producto que le gustaria
exportar , lo que corresponde a un 11%.

U 1 empresa contestd que la Peperecha es el producto que le gustaria exportar
, lo que corresponde a un 6 %.

U 0 empresas contestaron que las Galletas es el producto que le gustaria
exportar , lo que corresponde a un 0%.

U 0 empresas contestaron que los Palitos es el producto que le gustaria
exportar , lo que corresponde a un 0%.

U 0 empresas contestaron que El pan Menudo es el producto que le gustaria
exportar , lo que corresponde a un 0%.

U 0 empresas contestaron que los Queiquitos es el producto que le gustaria
exportar , lo que corresponde a un 0%.

U 0 empresas contestaron que los Pastelitos es el producto que le gustaria
exportar , lo que corresponde a un 0%.

U 1 empresa no contestd que producto le gustaria exportar, lo que corresponde

a un 6%
Mediana Empresa:

U 4 empresas medianas contestaron gque estarian interesadas en exportar sus

productos, lo que representa un 80%.
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U 1 empresa mediana contestd que no estaria interesada en exportar sus

productos, lo que representa un 20% .

Producto que le gustaria exportar:

U 0 empresas no especificaron que productos le gustaria exportar, lo que
corresponde a un 0%.

U 1 empresas contestaron que la Semita es el producto que le gustaria
exportar , lo que corresponde a un 15%.

U O empresas contestaron que la Quesadilla es el producto que le gustaria
exportar , lo que corresponde a un 0%.

U 0 empresas contestaron que la Peperecha es el producto que le gustaria
exportar , lo que corresponde a un 0 %.

U 1 empresas contestaron que las Galletas es el producto que le gustaria
exportar , lo que corresponde a un 14%.

U 1 empresas contestaron que los Palitos es el producto que le gustaria
exportar , lo que corresponde a un 14%.

U 1 empresas contestaron que El pan Menudo es el producto que le gustaria
exportar , lo que corresponde a un 14%.

U 1 empresas contestaron que los Queiquitos es el producto que le gustaria
exportar , lo que corresponde a un 14%.

U 1 empresas contestaron que los Pastelitos es el producto que le gustaria
exportar , lo que corresponde a un 14%.

U 1 empresa no contestd que producto le gustaria exportar, lo que corresponde
a un 14%.

**Nota: Del total de empresas encuestadas una de la mediana exporta, por lo tanto

el total que respondieron en esta pregunta fueron 27
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PREGUNTA 7
¢,Cual es el mercado con el que comercia su empresa?
Empresa Pequefia:

U 22 empresas contestaron que el mercado con el que comercian esta a nivel
nacional, lo que corresponde a un 100% del total de empresas pequeias
encuestadas.

U 0 empresas contestaron que el mercado con el que comercian esta a nivel
Centroamericano, lo que corresponde a un 0% del total de empresas
pequefas encuestadas.

U 0 empresas contestaron que el mercado con el que comercian esta en
Estados Unidos , lo que corresponde a un 0% del total de empresas
medianas encuestadas.

U 0 empresas contestaron que el mercado con el que comercian es con otros
paises , lo que corresponde a un 0% del total de empresas medianas

encuestadas.

Empresa Mediana:

U 6 empresas contestaron que el mercado con el que comercian esta a nivel
nacional, lo que corresponde a un 67% del total de empresas medianas
encuestadas.

U 1 empresa contest6 que el mercado con el que comercian estd a nivel
Centroamericano, lo que corresponde a un 11% del total de empresas
medianas encuestadas.

U 1 empresa contestd que el mercado con el que comercian estad en Estados
Unidos, lo que corresponde a un 11% del total de empresas medianas
encuestadas.

U 1 empresa contestd que el mercado con el que comercian es con otros
paises, lo que corresponde a un 11% del total de empresas medianas

encuestadas.
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PREGUNTA 8
Indique cuales son las mayores exigencias a cumplir en el caso de que exporte sus

productos.

Pequeiia Empresa:

U 3 empresas pequeiias contestaron que el etiquetado es la mayor exigencia a
cumplir en el caso que exporte sus productos , lo que representa el 11 %.

U 5 empresas pequefias contestaron que el analisis de Laboratorio es la mayor
exigencia a cumplir en el caso que exporte sus productos , lo que representa
el 19%

U 1 empresa pequefia contesté que la Ley de Bioterrorismo es la mayor
exigencia a cumplir en el caso que exporte sus productos, lo que representa el
4%

U 15 empresas pequefias contestaron que las exigencias del pais al que se va a
exportar es la mayor exigencia a cumplir en el caso que exporte sus
productos, lo que representa el 55%

U 3 empresas pequefias contestaron que otras exigencias es la mayor
exigencia a cumplir en el caso que exporte sus productos, lo que representa el
11%

Mediana empresa:

U 2 empresas pequefias contestaron que el etiquetado es la mayor exigencia a
cumplir en el caso que exporte sus productos, lo que representa el 25%.

U 1 empresa pequefia contestd que el andlisis de Laboratorio es la mayor
exigencia a cumplir en el caso que exporte sus productos , lo que representa
el 13%

U 1 empresa pequefia contestd que la Ley de Bioterrorismo es la mayor
exigencia a cumplir en el caso que exporte sus productos, lo que representa el
13%
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U 4 empresas pequefas contestaron que las exigencias del pais al que se va a
exportar es la mayor exigencia a cumplir en el caso que exporte sus
productos, lo que representa el 49%

U 0 empresas pequefias contestaron que otras exigencias es la mayor
exigencia a cumplir en el caso que exporte sus productos, lo que representa el
0%.

PREGUNTA 9
¢Cudles exigencias le parecen son mas dificles de cumplir para poder
comercializar sus productos?
Pequefia Empresa:
U 1 empresa pequefia contestd que el precio es la exigencia mas dificil a

cumplir para poder comercializar sus productos, lo que representa el 4%.

U 7 empresas pequefias no contestaron cual es la exigencia mas dificil a

cumplir para poder comercializar sus productos, lo que representa el 26%.

U 3 empresas pequefias contestaron que la higiene es la exigencia mas dificil a

cumplir para poder comercializar sus productos, lo que representa el 12%.

U 1 empresa pequefia contestd que el pago de aranceles es la exigencia mas
dificil a cumplir para poder comercializar sus productos, lo que representa el
4%.

U 6 empresas pequefias contestaron que la exigencia del pais a exportar es la
exigencia mas dificil a cumplir para poder comercializar sus productos, lo que

representa el 23%.
U 3 empresas pequefias contestaron que la durabilidad del producto es la

exigencia mas dificil a cumplir para poder comercializar sus productos, lo que

representa el 12%.
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U 4 empresas pequefias contestaron que la calidad del producto es la exigencia
mas difici a cumplir para poder comercializar sus productos, lo que

representa el 15%.

U 1 empresa pequefa contestd que las HACCP es la exigencia mas dificil a

cumplir para poder comercializar sus productos, lo que representa el 4 %.

U 0 empresas pequefias contestaron que ninguna es la exigencia mas dificil a

cumplir para poder comercializar sus productos, lo que representa el 0%.

Medianas Empresas:
U 0 empresas medianas contestaron que el precio es la exigencia mas dificil

a cumplir para poder comercializar sus productos, lo que representa el 0%.

U 1 empresa mediana no contestdé cual es la exigencia mas dificil a cumplir

para poder comercializar sus productos, lo que representa el 17 %.

U 1 empresa mediana contestdé que la higiene es la exigencia mas dificil a

cumplir para poder comercializar sus productos, lo que representa el 17 %.

U 0 empresas medianas contestaron que el pago de aranceles es la exigencia
mas dificl a cumplir para poder comercializar sus productos , lo que

representa el 0%.
U 1 empresa mediana contesté que la exigencia del pais a exportar es la

exigencia mas dificil a cumplir para poder comercializar sus productos , lo que

representa el 17%.
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U empresas medianas contestaron que la durabilidad del producto es la
exigencia mas dificil a cumplir para poder comercializar sus productos , lo que

representa el 32%.

U 0 empresas medianas contestaron que la calidad del producto es la exigencia
mas dificl a cumplir para poder comercializar sus productos , lo que

representa el 0 %.

U 0 empresas medianas contestaron que las HACCP es la exigencia mas dificil

a cumplir para poder comercializar sus productos , lo que representa el 0 %.

U 1 empresa mediana contestd que ninguna es la exigencia mas dificil a cumplir

para poder comercializar sus productos , lo que representa el 17 %.

PREGUNTA 10
Para usted ¢ Qué es calidad en un producto?
Pequefia Empresa:
U 4 empresas pequefias contestaron que la calidad del producto es Cero
defectos, lo que representa un 15%
U 3 empresas pequefas contestaron que la calidad del producto es cumplir con
requisitos , lo que representa un 12%
U 4 empresas pequefas contestaron que la calidad del producto es no tener
deficiencias, lo que representa un 15%
U 14 empresas pequefias contestaron que la calidad del producto es cumplir
con un Sistema de Calidad , lo que representa un 54%
U O empresas pequefias contestaron que la calidad del producto es productos
caros , lo que representa un 0%
U 1 empresa pequefia contesto que la calidad del producto es otro concepto , lo

gue representa un 4%

73



Mediana Empresa:

U 2 empresas medianas contestaron que la calidad del producto es Cero
defectos, lo que representa un 25%

U 1 empresa mediana contestd que la calidad del producto es cumplir con
requisitos , lo que representa un 13%

U 0 empresas medianas contestaron que la calidad del producto es no tener
deficiencias, lo que representa un 0%

U 5 empresas medianas contestaron que la calidad del producto es cumplir con
un Sistema de Calidad , lo que representa un 62%

U 0 empresas medianas contestaron que la calidad del producto es productos
caros , lo que representa un 0%

U 0 empresas contestaron que la calidad del producto es otro concepto , lo que
representa un 0%.

PREGUNTA 11
¢Ha escuchado hablar de Normas Técnicas?
Pequefia Empresa
U 8 empresas han escuchado sobre normas técnicas, representando un 36%.
U 14 empresas no han escuchado sobre normas técnicas, representando un
64%.
Mediana Empresa
U 4 empresas han escuchado sobre normas técnicas, representando un 67%

U 2 empresas no han escuchado sobre normas técnicas, representando un 33%.

PREGUNTA 12
¢ Utiliza normas para su produccion?
Pequeia empresa
U 6 empresas utilizan normas para su produccion, representando un 27%.

U 16 empresas no utilizan normas para su produccion, representando un 73%.
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Mediana Empresa

U 5 empresas utilizan normas para su produccion, representando un 83%.

U 16 empresas no utilizan normas para su produccion, representando un 17%.

PREGUNTA 13

¢, Cobmo obtuvo esta norma?

Pequefia Empresa

a

3 empresas manifiestan que obtuvieron la norma Por la experiencia,
representando el 37%.

3 empresas se abstuvieron de contestar, representando el 37%.

Ninguna empresa manifiestan que obtuvieron la norma Por asesoria e
Investigacion, representando un 0%.

1 empresa manifiestan que obtuvieron la norma en Seminario,
representando el 13%.

1 empresa manifiestan que obtuvieron la norma en el CONACYT,

representando el 13%.

Mediana Empresa

a

2 empresas manifiestan que obtuvieron la norma Por la experiencia,
representando el 40%.

1 empresa se abstuvo de contestar, representando el 20%.

2 empresas manifiestan que obtuvieron la norma Por asesoria e
Investigacion, representando un 40%.

ninguna empresa manifiesta que obtuvo la norma en Seminario,
representando el 0%.

Ninguna empresa manifiesta que obtuvo la norma en el CONACYT,

representando el 0%.
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PREGUNTA14

¢,Ha escuchado sobre la certificacion de productos?

Pequefia Empresa

a

11 empresas han escuchado sobre Certificacion de producto,
representando el 50%.
11 empresas no han escuchado sobre Certificacion de producto,

representando el 50%.

Mediana Empresa

a

a

6 empresas han escuchado sobre Certificacion de producto, representando
el 100%.
ninguna empresa no han escuchado sobre Certificacion de producto,

representando el 0%.

PREGUNTA 15

¢Podria explicar que es para usted certificacion de producto?

Pequefia Empresa

a

1 empresa considera que consiste en una Supervision detallada,
representando el 11%.

4 empresas consideran que Confirma la calidad del producto y que cumple
con requisitos exigidos, representando el 45%

1 empresa considera como una Patente de Marca o Requisito de Marca,
representando el 11%.

Ninguna empresa considera que es un Documento que certifica si el
producto cumple requisitos, representado el 0%.

Ninguna empresa considera que es una Evaluacion del producto,
representando el 0%.

Ninguna empresa considera que es un Estdndar de verificacion de
caracteristicas del producto, Representando el 0%.

Ninguna empresa considera que es un Registro de calidad del producto en

Materia Prima y Producto Terminado, representando el 0%.
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a

a

a

1 empresa considera que son Etiquetas que especifican estandares de
calidad, representando el 11%.

1 empresa considera que es un Autorizacion del Ministerio de Salud para
Comercializa, representando el 11%.

1 empresa considera que Luego de aplicar SGC Y HACCP obtiene

certificado de calidad, representando el 11%.

Mediana Empresa

a

Ninguna empresa considera que consiste en una Supervision detallada,
representando el 0%.

Ninguna empresas consideran que Confirma la calidad del producto y que
cumple con requisitos exigidos, representando el 0%

Ninguna empresa considera como una Patente de Marca o Requisito de
Marca, representando el 0%.

1 empresa considera que es un Documento que certifica si el producto
cumple requisitos, representado el 25%.

1 empresa considera que es una Evaluacion del producto, representando
el 25%.

1 empresa considera que es un Estandar de verificacion de caracteristicas
del producto, Representando el 25%.

1 empresa considera que es un Registro de calidad del producto en
Materia Prima y Producto Terminado, representando el 25%.

Ninguna empresa considera que son Etiquetas que especifican estandares
de calidad, representando el 0%.

Ninguna empresa considera que es un Autorizacion del Ministerio de Salud
para Comercializa, representando el 0%.

Ninguna empresa considera que Luego de aplicar SGC Y HACCP obtiene

certificado de calidad, representando el 11%.
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PREGUNTA 16

¢,Ha escuchado a cerca de las normas ISO 90007?

Pequefia Empresa

a

10 empresas han escuchado sobre las NORMAS ISO 9000, representando
un 45%
12 empresas no han escuchado sobre las NORMAS ISO 9000,

representando un 65%

Mediana Empresa

a

a

6 empresas han escuchado sobre las NORMAS ISO 9000, representando
un 100%
0O empresas no han escuchado sobre las NORMAS ISO 9000,

representando un 0%.

PREGUNTA 17

¢, Qué tipo de documentos utiliza su empresa para el desarrollo de sus actividades?

Pequeiia Empresa

a

1 empresa manifestd utilizar documentos como Ordenes de Produccion,
representando el 4%.

1 empresa manifesto utilizar documentos como, Inventarios representando
el 4%.

9 empresas manifestaron utilizar documentos como Registros Contables
representando el 35%,

1 empresa manifestd utilizar documentos como Manuales, representando
el 4%

1 empresa manifestd utilizar documentos como Reglamentos Internos,
representando el 4%

13 empresas se abstuvieron de contestar, representando el 49%.
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Mediana Empresa

a

a

2 empresas manifestaron utilizar documentos como Ordenes de
Produccién, representando el 18%.

Ninguna empresa manifesté  utilizar documentos como, Inventarios
representando el 0%.

3 empresas manifestaron utilizar documentos como Registros Contables
representando el 2%,

3 empresas manifestaron utilizar documentos como Manuales,
representando el 27%

2 empresas manifestaron utilizar documentos como Reglamentos
Internos, representando el 18%

1 empresa se abstuvo de contestar, representando el 9%.

PREGUNTA 18

¢ Tiene definido en su empresa lo siguiente?

Pequeiia Empresa

a

c c c c c

7 empresas tienen definida Mision, representando un 19%

8 empresas tienen definida Vision, representando un 22%

9 empresas tienen definidas Reglas o Normas, representando un 24%
4 empresas tienen definidas Politicas, representando un 11%

7 empresas tienen definido Ninguno, representando un 19%

2 empresas tienen definido Otros, representando un 5%

Mediana Empresa

a

c c c c c

5 empresas tienen definido Mision, representando un 27%

5 empresas tienen definido Vision, representando un 28%

3 empresas tienen definido Reglas o Normas, representando un 17%
5 empresas tienen definido Politicas, representando un 28%

0 empresas tienen definido Ninguno, representando un 0%

0 empresas tienen definido Otros, representando un 0%
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PREGUNTA 19
¢, Su empresa cuenta con el servicio de atencién al cliente?
Pequefia Empresa
U 10 empresas cuentan con servicio de atencion al cliente, representando un
45%.
U 12 empresas no cuentan con servicio de atencion al cliente, representando
un 55%.
Mediana Empresa
U 4 empresas cuentan con servicio de atencion al cliente, representando un
67%.
U 2 empresas no cuentan con servicio de atencion al cliente, representando
un 33%.

PREGUNTA 20
¢Existe dentro de la empresa un programa de planificaciéon para cumplir con la
calidad esperada por los clientes?
Pequefia Empresa
U 11 empresas contestaron que tienen un programa para manejar la calidad
de los productos esperada por los clientes, representando un 50%.
U 11 empresas contestaron que no tienen un programa para manejar la
calidad de los productos esperada por los clientes, representando un 50%.
Mediana Empresa
U 4 empresas contestaron que tienen un programa para manejar la calidad
de los productos esperada por los clientes, representando un 67%.
U 2 empresas contestaron que no tienen un programa para manejar la

calidad de los productos esperada por los clientes, representando un 33%.
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PREGUNTA 21

¢, Se tiene por escrito las responsabilidades de cada uno de los cargos de la
empresa?

Pequefia Empresa.

U 11 empresas contestaron que tienen por escrito las responsabilidades de cada
uno de los cargos de la empresa, lo que equivale al 55 % del total de
empresas pequefas.

U 9 empresas contestaron que no poseen registros de las responsabilidades,

representando asi el 45%.

Mediana Empresa.
U 3 de las empresas encuestadas contestaron que Si poseen por escrito sus
responsabilidades y las tres restantes manifestaron no tener registros de ello.

Lo cual represéntale 50% para cada una.

PREGUNTA 22
¢Posee su empresa una persona responsable de la funcion de calidad?
Pequefia Empresa.

U 17 empresas afirman tener una persona responsable de la calidad lo cual
representa un 77%, mientras el 23% restante lo conforman 5 empresas
pequefias las cuales no cuentan con un responsable de calidad.

U De las 17 empresas que afirman tener un encargado de la calidad, 3
contestaron que el encargado era un Operario equivalente a 18%, 5
contestaron Supervisor, equivalente al 29%, 2 poseen Gerente de calidad

(equivalente a 12%) y 7 mencionaron otro cargo, lo que equivale a 41%.

Mediana Empresa.
U 5 empresas afirmaron tener una persona responsable de la calidad,
equivalente a un 83%; el 17% restante corresponde a una empresa que no

cuenta con un responsable de calidad.
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U De las 6 empresas que afirman tener un encargado de la calidad, 1 contesto
gque el encargado era un Operario equivalente a 20%, 3 contestaron
Supervisor, equivalente al 60%, 1 poseen Gerente de calidad lo que equivale

al 20%) y 0 mencionaron otro cargo lo que equivale a un 0%.

PREGUNTA 23
¢ Tiene su empresa un perfil documentado para la seleccion de Recurso Humano?
Pequefia Empresa.
U 5 empresas afirman tener un perfil documentado para la seleccion de Recurso
Humano, equivalente a 23%; mientras que 17 empresas negaron tener esta

clase de perfil documentado en su empresa lo que equivale al 77%.

Mediana Empresa.

U 1 empresa afirmo tener un perfil documentado para la seleccién de Recurso
Humano, lo que equivale a 17%; mientras que las 5 empresas restantes
negaron tener esta clase de perfil documentado en su empresa, equivalente
al 83%.

PREGUNTA 24
¢ Existe disefio del producto en su empresa?
Pequefia Empresa.
U 5 empresas contestaron que si tenian productos que involucran el disefio lo
que es equivalente al 23%, y 17 empresas contestaron que no existia disefio

del producto en su empresa, lo cual equivale al 77%.

Mediana Empresa.
U 1 empresa contestd que si tenian productos que involucran el disefio lo que
equivale a 17%, y 5 empresas contestaron que no existia disefio del producto

en su empresa representando asi el 83%.
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PREGUNTA 25
¢En que etapa verifica la calidad de sus productos?
Pequefia Empresa.
U De las empresas pequefas 9 afirman verificar la calidad de sus productos se
realiza cuando el producto esta en proceso, representando asi un 33%.
U 18 empresas afirman verificar la calidad de sus productos se realiza cuando

el producto esta terminado , representando asi un 67%.

Mediana Empresa.
U De las empresas medianas 2 afirman verificar la calidad de sus productos se
realiza cuando el producto esta en proceso, representando asi un 25%.
U 6 afirman verificar la calidad de sus productos se realiza cuando el producto

esta terminado, equivalente a un 75%.

PREGUNTA 26
¢ Efectdan algun tipo de andlisis o ensayos sobre sus productos?
Pequefia Empresa.
U 11 empresas afirman efectuar analisis 0 ensayos sobre sus productos lo que
equivale al 50%. EI 50% restante contesto negativamente el cual esta

conformado por 11 empresas.

Mediana Empresa.
U 4 empresas afirman efectuar andlisis o ensayos sobre sus productos lo que
equivale al 67%. El 33% restante contesto negativamente el cual esta

conformado por 2 empresas.
PREGUNTA 27

¢En que etapa verifica la calidad de sus productos?

Pequefia Empresa.
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U 8 empresas afirman utilizar registros sobre el porcentaje de productos
defectuosos, equivalentes al 36%.

U 14 empresas contestaron que no utilizan registros sobre el porcentaje de
productos defectuosos, lo que equivale al 64%.

Mediana Empresa.
U 2 empresas afirman utilizar registros sobre el porcentaje de productos
defectuosos, equivalentes al 33%.
U 4 empresas contestaron que no utilizan registros sobre el porcentaje de

productos defectuosos, lo que equivale al 67%.

PREGUNTA 28
¢,Conoce algo sobre Normas de Sistema De Gestion de la Calidad ISO 90017
Pequefia Empresa.
U 5 empresas contestaron que si habian escuchado sobre las Normas de
Gestion de la Calidad ISO 9001 lo cual equivale a un 23%.
U 17 empresas pequefas contestaron que no conocian nada sobre Normas de

Gestion de la Calidad ISO 9001, por lo tanto esto equivale a un 77%

Mediana Empresa.
U 5 empresas medianas contestaron que si habian escuchado sobre las Normas
de Gestidn de la Calidad ISO 9001 lo cual equivale a un 83%.
U Mientras el 17% restante contestd que no conocian nada sobre Normas de
Gestion de la Calidad ISO 9001 porcentaje que corresponde a una empresa

mediana.

PREGUNTA 29
¢;Conoce la Norma Salvadorefia NSO 67.30.01:04 “Productos De Panaderia.
Clasificacion y Especificaciones”™?

Pequefa Empresa.



U 4 empresas contestaron que si conocian la norma NSO 67.30.01.04
“Productos de Panaderia. Clasificacion y Especificaciones”, representando el
18% y las 18 empresas restantes contestaron que no la conocian,

representando un 82%.

Mediana Empresa.
U 2 empresas medianas contestaron que si conocian la norma NSO
67.30.01:04 “Productos de Panaderia. Clasificacion y Especificaciones”,
representando el 33% y las 4 empresas restantes contestaron que no la

conocian, representando un 67%.

PREGUNTA 30
¢Estaria dispuesto a participar en el desarrollo de una guia para implementar un
Sistema De Gestion de la Calidad ISO 9001 enlazado con Ila Norma Técnica de

Productos de Panaderia?

Pequefia Empresa.

U 14 empresas contestaron estar dispuestos a participar en el desarrollo de una
guia para implementar un Sistema De Gestion de la Calidad ISO 9001
enlazado con la Norma Técnica de Productos de Panaderia, representando el
64%. 2 empresas contestaron que no estaban interesados, equivalente al 9%;

y 6 empresas contestaron que les era indiferente lo que equivale al 27%.

Mediana Empresa.

U 3 empresas contestaron estar dispuestos a participar en el desarrollo de una
guia para implementar un Sistema De Gestion de la Calidad ISO 9001
enlazado con la Norma Técnica de Productos de Panaderia, representando el
50%. 1 empresa contesto que no estaba interesado, equivaliendo a un 17%;y
las 2 empresas restantes contestaron que les era indiferente lo que equivale al
33%.

85



3.5.2 ANALISIS DE LA INFORMACION

Al hacer un recuento de la informacion obtenida a través de la encuesta, se
determinan aspectos importantes o sobresalientes, tales como:
A. VOLUMENES DE VENTA

Los resultados de la pregunta #3 muestran variabilidad entre pequefa y
mediana empresa de acuerdo con los volimenes de venta de determinados
productos; mostrando un equilibrio entre ambas, por ejemplo: se observa que la
pequefia empresa cuenta con un 36% de volimenes de venta de otros productos y
un 29% de volimenes de venta de productos de Semita. Mientras que la mediana
empresa cuenta con un 34% de ventas en cuanto a variedad de Semita y un 8% de

otros productos de pan.

B. EXPORTACION
A suvez , La Semita resulto ser el producto que sobresale en el caso que las
empresas llegaran a exportar. (Pregunta #6) La pequefia empresa muestra un 63%

del total de las empresas pequefias y un 15% en el caso de las medianas.

Asi mismo , se muestra los niveles de exportacion existentes entre pequefia y
mediana empresa, en los cuales ninguna de las pequefias exporta y una de las
medianas se encuentra exportando actualmente (pregunta #4), sin embargo se
observa la motivacion que poseen tanto la pequefia como la mediana empresa por
exportar (Pregunta #6), ya que un 59% del total de las pequefias empresas
entrevistadas estan interesadas en exportar, mientras un 80% del total de las
empresas medianas entrevistadas también estan interesadas en exportar. El
mercado extranjero con el que comercia la mediana empresa encuestada es Estados

Unidos, Centroamérica y otros paises (Pregunta #7)

El incumplimiento de requisitos es considerada la mayor limitante que le
impide exportar tanto a pequefias como medianas empresas (Pregunta #5).Al mismo
tiempo la mayor exigencia a cumplir (Pregunta #8) en el caso de la pequefia y
mediana empresa son las exigencias del pais a exportar con un 55% y un 49%

respectivamente. Al profundizar sobre las exigencias mas dificiles de cumplir para
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poder comercializar sus productos (Pregunta # 9) el mayor porcentaje de la pequefia
empresa no contesto (27%), mientras la mediana empresa manifestdé que “la

durabilidad del producto” es la exigencia més dificil a cumplir con un (32%).

C. CALIDAD

Para el desarrollo de estudio, se hizo un sondeo de diferentes conceptos para
la PYME dentro de los cuales prevalecieron : El concepto de calidad para las
empresas (Pregunta #10) , coincide ya que ambas lo definen con “cumplir con un
Sistema de Calidad” , representando de la pequefia empresa un 54% y la mediana
un 62%.

Al considerar la calidad del producto dentro de la investigacion se relacionan
las interrogantes que fueron contestadas en su mayoria con la siguiente
representatividad: Tanto la pequefia como la mediana empresa coinciden en su
mayoria en ‘verificar la calidad de sus productos” (Pregunta #25) en la fase
(Relacionada con Clausula 7.5.5) de producto terminado, representando un 67%

para la pequeiia empresa y de la mediana un en 75%.

El 50 % de la pequefia empresa manifiesta efectuar analisis o ensayos sobre
sus productos (Relacionada con Clausula 8.2.4) y la mediana representa un 67% de
empresas que también afirman efectuar este tipo de actividades, mostrando un 17%
mas que la pequefia. (Pregunta #26) .

Es valido aclarar que las pruebas y ensayos que realizan no se refieren a

pruebas por medio de laboratorios.

De las empresas encuestadas, la pequefia empresa y mediana coinciden en
su mayoria no utilizar registros sobre el porcentaje de productos defectuosos
(Relacionada con clausula 8.3), mostrando la pequefia un 64%, mientras que la

mediana empresa reflejé un 67 % (Pregunta #27).
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D. NORMALIZACION

La mayoria de las pequefias empresas encuestadas no han escuchado sobre
normas técnicas pues posee un 64% que no las conocen, sin embargo la mediana
empresa representa un 67% que si ha escuchado hablar de Normas Técnicas.
(Pregunta #11), sin embargo el mayor numero de empresas pequefias manifesté no
utilizar normas para su produccion equivalente a un 73% y la mediana un 83% de las

encuestadas si utiliza normas. (Pregunta #12).

Las empresas pequefias y medianas que manifestaron utilizar normas
técnicas coincidieron que las obtuvieron a través de la experiencia®, dichas
normas han establecidas dentro de la empresa ,por lo tanto no tienen estandares
para garantizar la calidad del producto, en el caso de compararlo con otros productos

de otras empresas.(Pregunta #13)

Al realizar el sondeo sobre el estado de la organizacion de las empresas se
obtuvo que: El 24% de la mediana empresa externo que tienen definidas reglas y
normas dentro de la empresa, mientras que la mediana empresa posee una mayoria
de coincidencia en poseer tanto vision como politicas con un 28%
respectivamente.(Pregunta #18), la mayoria de las empresas pequefas encuestadas
no cuentan con servicio de atencion al cliente en un 55%, en cambio las medianas
empresas respondieron en su mayoria que cuentan con un 67% de servicio de

atencion al cliente.(Pregunta #19)

E. CERTIFICACION DE PRODUCTOS

En cuanto a las interrogantes sobre el conocimiento de certificacion de
productos El 50% de la pequefia empresa manifiesta que ha escuchado sobre
certificacion de productos (pregunta #14), cuando se les pregunté como podrian
explicarla la mayoria la defini6 como la Confirmacion de la calidad del producto y el
cumplimiento de requisitos exigidos con un 45 % de representatividad . (Pregunta

#15).El 100% de la mediana empresa externo que si ha escuchado hablar sobre

“! Esta clase de normas se refieren a normas técnicas propias de la empresa las cuales han sido establecidas por
la misma empresa .
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certificacion de productos (pregunta #14), coincidiendo con su explicacion del
concepto de certificacion de producto como: Documento que certifica si el producto
cumple requisitos, Evaluacion del producto, Estandar de verificacion de
caracteristicas del producto, Registro de calidad del producto en Materia Prima y

Producto Terminado; con un 25% respectivamente.  (Pregunta #15).

F. SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
Al realizar el sondeo sobre que tan avanzado estan las empresas sobre
algunos aspectos comprendidos en cuanto a el Sistema de Gestion de la calidad, se

determiné :

En cuanto a conocimiento sobre Normas de Sistema De Gestion de la Calidad
ISO 9001 (Pregunta #28), un 77% de la pequefia empresa desconocen, mientras que

un 83% de la mediana si han escuchado hablar de ellas.

En cuanto a la documentacion utilizada por las empresas, la mayoria de la
pequefia empresa (49%) no contestd que tipo de documentos utiliza en sus
actividades, lo cual indica que no tienen claro que documentos son necesarios para
el desarrollo de estas. (Pregunta #17), mientras que un 28% de la mediana empresa
encuestada, respondié que utilizan registros contables para el desarrollo de sus
actividades, se puede considerar esta actividad un primer paso para el desarrollo de

la empresa.

Que el mayor numero de empresas pequefias encuestadas (55%) externaron
gue tienen por escrito las responsabilidades de cada uno de los cargos (Clausula
5.5) dentro de la empresa, y la mitad de las empresas medianas encuestadas (50%)

poseen por escrito dichas responsabilidades (Pregunta #21)
El 77% de las pequefias empresas respondieron que si tienen una persona

responsable de la calidad (Pregunta #22), de los que sobresale “otro cargo”, con un

porcentaje de 41%.En el caso de las medianas el 83% de ellas manifestd tener un
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responsable de calidad, predominando el cargo de “Supervisor”, equivalente al 60%

de las empresas medianas.

En cuanto al perfil para la seleccion del Recurso Humano (Clausula 6.2) la
pequefia y mediana empresa coincide en que la mayoria de empresas niegan tener
esta clase de perfil, representando para la pequefia un 77% y la mediana un 83% de

las encuestadas. (Pregunta #23)

La pequefia y mediana empresa manifiesta no poseer disefio del producto
(Clausula 7) en su empresa (Pregunta #24), representando un 77% y 83%
respectivamente de las empresas encuestadas.

G. DISPONIBILIDAD

Al indagar el conocimiento de la norma técnica de panaderia que se aplicara
para la realizacion del estudio, la mayoria de empresas encuestadas de pequefiay
mediana empresa manifestaron no conocer la norma NSO 67.30.01:04 “Productos de
Panaderia. Clasificacion y Especificaciones”, (Pregunta #29) representando para la
pequefia 82% y la mediana un 67%. Sin embargo, la mayoria respondido estar
dispuestos a participar en el desarrollo de una guia para implementar un Sistema De
Gestion de la Calidad ISO 9001 enlazado con la Norma Técnica de Productos de
Panaderia (Pregunta #30), representando para la pequefia empresa un 64% vy la

mediana un 50%.
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3.5.3 DIAGRAMA DE METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION.
Este diagrama muestra la secuencia de los pasos de la metodologia de la

investigacion:
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3.6 SELECCION DE LA EMPRESA TIPO

Para la seleccion de la empresa modelo se hace necesario considerar:

Empresa 1

Tamano: Mediana Empresa

Actividad Principal: Pan Dulce

Grado de exportacion: Actualmente no exportan, pero si esta interesado en
hacerlo.

Nivel de conocimiento de Norma ISO: Conocimiento a través de seminarios
y consultoria

Nivel de conocimiento de Certificacion de Producto: Generalidades a través de

seminarios.

Empresa 2

Tamafio: Mediana Empresa

Actividad Principal: Pan Dulce

Grado de exportacion: Actualmente no exportan, pero si esta interesado en
hacerlo.

Nivel de conocimiento de Norma ISO: poco conocimiento

Nivel de conocimiento de Certificacion de Producto: Conceptualizacion

confusa del tema

Empresa 3

Tamafio: Mediana Empresa

Actividad Principal: Pan Dulce

Grado de exportacion: Exportan hacia Estados Unidos, Centroamérica,
Canada

Nivel de conocimiento de Norma ISO: Alto conocimiento, actualmente
utilizadas en su produccion.

Nivel de conocimiento de Certificacién de Producto: Idea clara del concepto.

92



Cuadro N° 16 Criterios para Evaluacién de Empresas

o . | Empresal | Empresa 2 | Empresa 3

Criterios Porcentaje Cal. | Pon. | Cal. | Pon. | Cal. | Pon.
Compromiso
General 45% 10 | 45 | 10 | 45 | 10 | 45
Exportacion 30% 5 1.5 5 1.5 8 2.4
Control de 0
documentos 25% 6 1.5 7 | 175 | 8 2.0
TOTAL 100% 7.5 7.75 8.9

Los criterios para la evaluacion de las tres empresas seleccionadas (Ver cuadro

N° 16), para tomar una de ellas como modelo se han considerado en base a ciertos

aspectos incluidos en la en la encuesta, tales como: Compromiso Gerencial,
Exportacion, Control de documentos. Donde:

@ Compromiso Gerencial: interés que manifiesta la empresa en cuanto a
colaborar con el desarrollo de la guia.

@ Exportacion: actividad de exportacion de productos actualmente o interés por

hacerlo.

@ Control de documentos: este criterio se considero por la importancia que tiene

la acciéon de llevar registros bien organizados y documentados en toda

empresa, lo que demuestra el orden y el interés de la empresa en llevar estos

controles.

La asignacién de los porcentajes es la siguiente:
@ Compromiso Gerencial (45%).
@ Exportacion (30%).
@ Control de documentos (25%).

Por medio de la “Evaluacion por puntos”, se asigna una calificacion (de 5 a 10),
a cada empresa de acuerdo con los criterios seleccionados. Finalmente
multiplicando cada calificacion obtenido por el respectivo porcentaje de acuerdo a
cada uno de los criterios evaluados, sumando asi el total de ponderaciones cada

una de las empresas evaluadas.
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De acuerdo a los criterios evaluados la empresa seleccionada esta reflejada
con un total de 8.9 en el cuadro N° 16, siendo este el mayor. Por lo tanto la empresa
numero 3 se tomara como modelo para la realizacion del estudio, a la que se llamara

Empresa “ABC” para efectos del estudio.

Como diagndstico general la PYME de Panaderia posee interés en exportar
algunos de sus productos, ademas existe confusién en los concepto de calidad del
producto y Sistemas de Gestion de la calidad, concepto que se encuentra mal
interpretado, pues el SGC no es mas que un medio para alcanzar los objetivos

establecidos para la empresa, sin garantizar la calidad de los productos.
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CAPITULO IV
SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA Y
SELECCION DEL PRODUCTO QUE SE TOMARA COMO MODELO

4.1 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA.

La empresa modelo surge con capital familiar y con cinco empleados,
convirtiendose con el paso de los afios en una mediana empresa, que elabora pan
francés y pan dulce; el mercado con el cual comercia la empresa se encuentra tanto

a nivel nacional como internacional.

En la linea de elaboracion de pan dulce se tienen una gran variedad de
productos entre los cuales se pueden mencionar: semita pacha de pifia, semita alta
de miel, Salpor de almidén, Salpor de arroz, Margaritas, Peperechas, Pastelitos de
pifia, entre otros. A su vez elaboran otros productos como pan francés, pan con ajo y

galletas.

La empresa no posee un sistema de calidad, pero esta tratando de

implementarlo.
Actualmente cuentan con una capacidad de produccién de 1000 semitas al dia.
4.1.1 LIMITACIONES
La politica de la empresa, no permite facilitar informacion especifica sobre los
volimenes de produccién, tanto en ventas como en exportaciones.
Asi mismo la consulta de recetas y férmulas para la elaboracion de sus

productos, pone en riesgo a la empresa en cuanto a la competencia, por ello el

acceso a estos es restringido.

95



Por lo tanto, documentos confidenciales y el nombre de la empresa no estaran
disponibles para el desarrollo del estudio, pero de acuerdo a su discrecion se contara
con la orientacion necesaria por parte del personal para facilitar la realizacién de la

guia.

4.2 ORGANIZACION DE LA EMPRESA

Actualmente la empresa cuenta con 72 empleados, los cuales se encuentran
distribuidos en toda la organizacion de la empresa estructurada de la siguiente forma
(ver Figura N° 6).

Figura N° 6 Organigrama General de la empresa (Actual)

GERENCIA GENERAL

DEPTO. DE DEPTO. DE DEPTO. DE DEPTO. DE
COMPRAS PRODUCCION CALIDAD VENTAS
|
DEPTO. DE
MANTENIMIENTO

4.2.1 DESCRIPCION DEL ORGANIGRAMA
GERENCIA GENERAL
Dirige, planea, autoriza y organiza en la funcionalidad de la empresa de manera de

hacer cumplir los objetivos y las politicas trazadas para fines especificos.
DEPARTAMENTO DE COMPRAS

Programa y Verifica que se cuente con la materia prima necesaria para suplir a la

produccion ya planificada.
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DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
Realiza todas las acciones requeridas en el area de mantenimiento de los equipos,

instalaciones.

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION
Programa, opera, organiza los procesos de produccion, coordina que las actividades

se realicen de acuerdo con los planes de produccion, almacenamiento y calidad.

DEPARTAMENTO DE DE CALIDAD
Verifica todos los requerimientos del area de fabricacion y bodega con el objetivo de

la estandarizacion.
DEPARTAMENTO DE VENTAS

Ejecuta las estrategias de venta, Informa de los sondeos de mercado y competencia.

Introduce en los negocios los medios promocionales que ofrezca la empresa.
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4.2.2 ORGANIGRAMA DE PRODUCCION
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4.2.3 DISTRIBUCION DEL PERSONAL DE LA EMPRESA

Se hace referencia al conjunto de personas que aportan su fuerza laboral a

la empresa y realizan las diversas actividades que se desarrollan dentro de ella.

Cuadro N° 17 Distribucién Del Personal De La Empresa Modelo

AREA PUESTO DE TRABAJO CANTIDAD
DEPT. DE ADMINISTRACION GERENTE GENERAL 1
DEPT. DE PRODUCCION TODAS LAS AREAS 50
DEPT. DE VENTAS VENDEDORES 15
DEPT. DE COMPRAS COMPRADORES* 2
DEPT. DE CALIDAD SUPERVISOR DE Q. 2
DEPT. DE MANTENIMIENTO OPERARIO 2
TOTAL 72
Cuadro N° 18 Departamento De Produccién
AREA PUESTO DE TRABAJO CANTIDAD
DEPT. DE PAN FRANCES SUPERVISOR 1
DEPT. DE PAN FRANCES AMASADOR 1
DEPT. DE PAN FRANCES PANIFICADOR 4
DEPT. DE PAN CON AJO CORTADORA 1
DEPT. DE PAN CON AJO ENMARINARORAS 2
DEPT. DE PAN CON AJO BANDEJERA 1
DEPT. DE HORNEADO HORNERO 1
DEPT DE PREPARACION DE LATAS | ENGRASADORA 2
DEPT. DE LAVADO DE LATAS LAVADORAS 4
DEPT. DE MATERIA PRIMA BODEGERO 1
DEPT. DE PESADO DE M.P PESADOR 2
DEPT. DE SEMITA SUPERVISOR 1
DEPT. DE SEMITA PESADORA DE MASA 2
PREPARADORA DE
DEPT. DE SEMITA BASE Y CUBIERTA 6
COLOCADORAS DE

DEPT. DE SEMITA JALEA 4
DEPT. DE SEMITA DECORADORAS 4
DEPT. DE CORTE DE SEMITA CORTADORAS 4
DEPT. DE CORTE DE SEMITA COLOCADORA 1
DEPT. DE GALLETA GALLETERO 1
DEPT. DE SUSPIROS PANIFICADOR 1
DEPT. DE EMPAQUE EMPACADORAS 5
DEPT. DE P.T BODEGERO 1
TOTAL 50

“2 E| personal encargado del Dpto. de compras también forma parte del personal administrativo (secretarias)
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4.3 EVALUACION DEL ESTADO ACTUAL DE LA EMPRESA

4.3.1 DIAGRAMA CAUSA Y EFECTO

Se considera al diagrama de causa y efecto como una herramienta utilizada
para analizar y presentar relaciones entre un efecto dado y sus causas
potenciales. Esta herramienta también se conoce como Diagrama Ishikawa o

espina de pescado.

PROBLEMA:
NO APLICACION DE UN SISTEMA DE GESTION Y NORMA DE
PRODUCTO (NSO DE PRODUCTOS DE PANADERIA).

EQUIPO
Este se refiere a caracteristicas propias, que pueden afectar la calidad de los
productos, asi como:

@ No existe un control documentado de la limpieza del equipo y recipientes

utilizados en el proceso.

MATERIA PRIMA
Indica las principales propiedades de los insumos que son utilizados durante el
proceso de produccion, que intervienen negativamente en el producto, tales como:
@ No se aseguran de que las materias primas que utilizan cumplan con
caracteristicas apropiadas.
@ Las especificaciones de los materiales no estan de acuerdo a la NSO

67.30.01:04, por desconocimiento de la norma .

PERSONAL
Se refiere a caracteristicas o aptitudes que presenta el personal involucrado en las
diferentes etapas del proceso de produccion, entre estos se mencionan:
@ No se realizan capacitaciones constantes para que el personal pueda
cumplir las especificaciones necesarias para un buen desempefio en sus

labores y que conozcan las especificaciones de normas técnicas.
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@ El personal no se ha formado en temas de calidad porque la alta direccion

no lo ha requerido.

METODOS Y PROCEDIMIENTOS
Incluyen las distintas actividades o factores relacionadas con los procedimientos
operativos, que afectan la calidad del producto, los que se mencionan a
continuacion:

@ No se tienen documentados los procesos.

@ No hay conocimiento de la norma.

@ No hay Organismos Nacionales de Certificacion.

@ No han implementado BPM

AMBIENTE
Condiciones técnicas del medio:
@ No existe una organizacion que vigile el cumplimiento de los requisitos de la
norma técnica.

@ No hay a nivel nacional motivacion para la Certificacion de Productos.
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4.3.1 DIAGRAMA CAUSA-EFECTO SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

Se considera al diagrama de causa y efecto como una herramienta utilizada para analizar y presentar relaciones entre un

efecto dado y sus causas potenciales. Esta herramienta también se conoce como espina de pescado.
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4.4 SELECCION DEL PRODUCTO PARA EL ESTUDIO

Existe un informe realizado por el PNUD* en el afio 2005, sobre el porcentaje de
familias que consumen productos salvadoreiios en Estados Unidos, un aspecto
gue se ha tomado como base para el estudio, los cuales favorecen en cuanto a
pan dulce al producto llamado semita, como uno de los preferidos por

salvadorefios radicados en ese pais. (Ver Anexo 9).

La empresa seleccionada cuenta con variedad de productos, identificando los
mas significativos por medio de entrevistas con representantes de la empresa
(Ver Anexo 10) para los cuales se asigna un rango de calificacion del a 3, con
una equivalencia de Baja, Media y Alta

Calificacion Equivalencia

1 Baja
2 Media
3 Alta

Baja: Se refiere a la menor calificacion con la que se puede definir los criterios
asignados de los productos a evaluar.

Media: Es la calificacion intermedia con la que se puede puntualizar los criterios de
los productos a evaluar.

Alta: Se refiere a la maxima calificacion con la que se puede precisar los criterios

establecidos de los productos a evaluar.

Estableciendo los siguientes criterios para su evaluacion:

Criterios Calificados Porcentaje
A Demanda 30%
B Margen de Contribucién 25%
C Exportacion 35%
Documentacién existente y 0
D procedimientos definidos 10%

43Programa de las Naciones Unidas para el Desarrollo.
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Cuadro N° 19 Andlisis De Productos

Criterios
A B D Total
Porcentaje

30% 25% 35% 10% 100%

Producto

Cal. | Pon. | Cal. | Pon. | Cal. | Pon. | Cal. | Pon.

Semita Pacha de Pina 3 |09 | 3 |075] 3 |105| 2 |0.20| 2.90
Semita alta de miel 2 (060 3 |075] 3 105 2 |0.20| 2.60
Salpor de arroz 2 1060 3 |075] 2 |070| 1 |0.10]| 2.15
Margarita 1 /030 1 (025| 1 (035| 1 |0.10| 1.00
Peperechas 1 |030| 1 |025| 1 |035| 1 |0.10] 1.00
Pastelitos de Pifia 1 |030| 1 (025 1 |035| 1 |0.10] 1.00

Al analizar los resultados obtenidos de la evaluacion de las diferentes
variedades de productos se observa que el mayor puntaje obtenido es de 2.90
(Ver cuadro N° 19), el cual lo obtuvo la semita pacha de pifia. Los porcentajes
asignados se multiplicaran por la calificacion que concedan los responsables de la
empresa, sumando la ponderacion para cada producto, obteniendo de esta forma
el puntaje total comparando los productos evaluados y posteriormente seleccionar
el que se tomara como modelo durante la realizacion de la Guia para la

Certificacion de productos.

Asi mismo, en la encuesta realizada se determind que la mediana empresa
cuenta con un 34% de ventas en cuanto a variedad de semita, lo que indica que

es el producto con mayor volumen de venta.
A su vez, la semita resulté ser el producto que sobresale en el caso que las

empresas llegardn a exportar. (Pregunta #6) La pequefia empresa muestra un

63% del total de las empresas pequefias y un 15% en el caso de las medianas.
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45 DESCRIPCION DEL PROCESO DE PRODUCCION ACTUAL DEL
PRODUCTO SELECCIONADO
4.5.1 PROCESO DE ELABORACION DE PAN DULCE.

El proceso inicia con el requisicion de material, para luego ser pesado;
posteriormente se pasa a la etapa de formulacion, la duracién de esta etapa y la

velocidad a la que se realiza la mezcla, depende del producto especifico a realizar.

La siguiente etapa es la formulacién especifica que depende del tipo de
producto a elaborar. Para la siguiente etapa se utilizan diferentes tipos de moldes
0 se realiza de forma manual. Finalizada esta etapa, la masa puede destinarse
directamente al horno, para luego ser empacado y despachado el producto
terminado, o la masa puede ser congelada, para que en dias posteriores se
someta al mismo procedimiento anterior.

Figura N° 7
Diagrama de Flujo para la elaboracion de Pan Dulce

Requisicion de
material

Pesado

Formulacion

il

Formulacion
especifica

Moldeo

Horneado
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4.5.2 PROCESO DE ELABORACION DE SEMITA PACHA DE PINA.

Para la elaboracion de la Semita la primera operacion que se realiza es la
preparacion de materia prima para ser pesada, posteriormente pasa a la etapa

de mezclado, donde se agregan todos los ingredientes para la masa.

La siguiente operacion es la fermentacion la cual consiste en dejar reposar
la masa por un tiempo determinado, para que incremente su tamafo, luego se

separan las masas (Para las pitas, cubiertas y base).

Inmediatamente se elaboran las pitas para la decoracion, una vez
preparada la superficie de trabajo se procede al estiramiento de la masa para la

base de la semita, la cual se coloca en una bandeja previamente engrasada.

El siguiente paso consiste en agregar el relleno del pan (jalea de pifia), a
continuacion se estira la otra parte de masa para la cubierta y se coloca sobre el

relleno.

Para la decoracion se colocan las pitas (previamente elaboradas) sobre la

semita, a continuacion se agrega azucar como parte de la decoracion.
La operacion que procede es la de hornear la semita. Al salir del horno se

deja secar para finalmente cortarla pasar a ser empacada. (Ver figura N° 8 y
Anexo 11)
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Figura N° 8 Diagrama de Flujo para la elaboracién de Semita Pacha de Pifia

Preparar Materiales
(pesado)

l Ingredientes —l Mezclar
l Fermentar
Preparar pitas para
Separar masas decorar

Estirar la masa
para la base

l Agregar Jalea

Estirar la masa
para la cubierta

Decorar semita con
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l Cortar
l Empacar
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CAPITULO V
DISENO DE LA GUIA PARA LA CERTIFICACION DE UN PRODUCTO

Para el disefio de la guia se retoman los requisitos de la norma ISO 9001 y la
NSO 67.30.01:04, para lo que se hace indispensable conocer las principales
exigencias de dichas normas.

5. 1 DESCRIPCION DE LOS REQUISITOS DE LA NORMA ISO 9001:2000

La descripcion de los requisitos que se presentan a continuacion tiene como
principal objetivo, dar a conocer a los empresarios las exigencias de la normativa,
en términos claros para una mejor comprension. A continuacion se listan las 8

clausulas que corresponden a la norma ISO 9001: 2000

Clausula 1.0bjeto y campo de aplicacion
Este apartado contiene generalidades que especifican los requisitos de un
Sistema de Gestion de la Calidad, y que puede ser aplicable a todas las

organizaciones sin importar su tipo, tamafio o producto suministrado.

Clausula 2. Normas para Consulta
La norma ISO 9001 contiene la referencia de las normas consultadas durante
la redaccion de la misma: ISO 9000:2000 — Sistemas de gestion de la

calidad. Fundamentos y vocabulario.

Clausula 3. Términos y definiciones.

Un cambio fundamental introducido posterior a la revision de la norma en el
afio 2000 es la adopcion de términos genéricos para describir las relaciones
entre las partes implicadas. La cadena de suministros con el vocabulario
actualmente en uso de la 1ISO 9001:2000, es la siguiente:

proveedor & organizacion a cliente
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Clausula 4. Sistema de Gestion de la Calidad

La finalidad de este apartado es la de analizar los requisitos necesarios para
que la organizacion establezca, documente, implemente y mantenga
efectivamente un sistema de gestion de la calidad. Estas actividades estan
definidas con mayor detalle en el resto de la norma.

Esta seccion hace referencia a la necesidad de tener documentados los
procedimientos para:

@ Control de documentos.

@ Control de registros

La documentacion deberia indicar, en la medida necesaria, quién hace qué,

donde, cuando, por qué y como.

Clausula 5. Responsabilidad de la Direccion

La norma ISO 9001:2000 exige que la alta direccién o un grupo de personas
seleccionadas** demuestren su compromiso con el sistema de gestién de la
calidad.

La alta direccion debe establecer una politica de calidad adecuada al
proposito de la organizacion, la cual los empleados necesitan comprender,
para saber como les afecta en el desempefio dentro del sistema de gestion
de la calidad.

Los objetivos de la calidad no solo para el sistema de gestion de la calidad
sino también para productos y servicios, los cuales deben ser realistas y
relacionados con fines alcanzables.

La alta direccion debe gestionar los recursos necesarios para garantizar que
el sistema de gestion de la calidad conserve su efectividad durante los
cambios y después de efectuados los mismos. Ademas debe asegurarse de
que exista comunicacion apropiada dentro de la organizacion.

Es deber de la direccion revisar resultados de auditorias para verificar los

resultados.

“ En una pequefia o mediana empresa se puede incluir en el grupo al propietario o a los socios y a unas
pocas personas claves que responden directamente ante ellos.
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Los siguientes apartados estan contenidos en esta clausula:

5.1 Compromiso de la direccion: La alta direccion le corresponde ser
responsable y estar comprometida con la calidad por lo que se requiere
un liderazgo .

5.2 Enfoque al cliente: asegurarse que se reconocen los requisitos de
los clientes

5.3 Politica de calidad: adecuada con el propdsito de la organizacion,
comprometida a cumplir con requisitos y mejorar el sistema de calidad
continuamente.

5.4 Planificacion: exige que se gestionen los recursos necesarios con
la finalidad de cumplir requisitos de la norma y los objetivos de la calidad.

5.5 Responsabilidad, autoridad y comunicacion: se designa un
representante de la direccidbn que informe y se asegure un buen
desempeiio del Sistema de Gestion de la Calidad, estableciendo,
implementando y manteniendo los procesos necesarios.

5.6 Revision por la direccion: se asegura de revisar los resultados de
las auditorias, desempefio de procesos, conformidad del producto,

acciones preventivas y correctivas.

Clausula 6. Gestion de Recursos
Este apartado pretende asegurar la disposicion de los recursos necesario
para mantener y mejorar el sistema de gestion de la calidad y para llevar a
cabo el trabajo requerido de forma que satisfaga los requisitos de los
clientes. Los recursos comprenden no solo al personal necesario, sino
también la financiacion, las instalaciones y los equipos.
Esta seccion exige que las personas nombradas para desarrollar ciertas
actividades sean competentes para realizarlas.
Esta clausula contiene:
6.1 Provision de los recursos: Si no se dispusiera de todos los recursos
gue necesita, tendra que decidir ddnde emplear mejor aquéllos de que se

disponga.
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6.2 Recursos humanos: Determinadas tareas pueden requerir un nivel
especifico de competencia antes de que puedan desempenfarse de forma
adecuada o segura. Podria ser necesario que el personal estuviera
cualificado para algunas tareas.

6.3 Infraestructura: Este apartado muestra la necesidad de plantearse
como proporcionar, gestionar y mantener los diversos requisitos del
espacio de trabajo, asi como equipos para procesos.

6.4 Ambiente de trabajo: Se debe determinar y gestionar el ambiente de

trabajo para lograr la conformidad de los requisitos del producto.

Clausula 7 .Realizacion del Producto

El propdsito de la clausula es proporcionar los lineamientos principales que la
organizacion debe de llevar a cabo para programar las actividades
necesarias en la prestacion de un servicio o en la realizacion del producto.
La empresa debe establecer y poner en practica disposiciones que faciliten la
comunicacion con los clientes, facilitando la informacion, consultas sobre el
producto, ademas de contratos o atencion de pedidos incluyendo
modificaciones y quejas.

La organizacion debe facilitar controles para el proceso de disefio y
desarrollo y que se establezca un enfoque disciplinario, considerando todos
los aspectos relacionados con el proceso productivo desde su concepto
inicial hasta la aceptacion final del producto.

En este apartado se tratan los detalles que deberian incluirse a la hora de
determinar los requisitos de compra.

Independientemente de que un pedido se haya realizado de forma escrita u
oral, debe resultar util conservar un registro de lo que se haya pedido; de
modo que pueda confirmar que la organizacién recibié lo que solicito.

Al utilizar los servicios de un determinado proveedor se puede poner por
escrito los criterios y el fundamento de dicha seleccion.

Contenido de la clausula :

111



7.1 Planificacion de la realizacion del producto: Para el cumplimiento de
esta clausula se planificara y desarrollara los procesos necesarios para la
realizacion del producto.

Los criterios de aceptacion del producto seran establecidos en base a la
NSO 67.30.01:04 donde se especifica los requisitos que un producto de
pan debe cumplir tales como: Especificaciones sanitarias microbiolégicas
y fisicoquimicas.

7.2 Procesos relacionados con el cliente: Determina los requisitos
relacionados con el producto, establecidos por las necesidades del
cliente.

En esta seccibn se determinan los requisitos relacionados con el
producto, los cuales son especificados por el cliente (actividades de
entrega) y las especificaciones no especificadas por el cliente pero
necesarias para el uso del producto como la tabla nutricional, el
etiguetado, fecha de elaboracién y caducidad.

7.3 Disefio y Desarrollo: La organizacion debe facilitar controles para el
proceso de disefio y desarrollo, estableciendo un enfoque disciplinario,
considerando todos los aspectos relacionados con el proceso productivo
desde su concepto inicial hasta la aceptacion final del producto, en el
caso que estd no sea exclusion dentro del sistema de gestion de la
calidad de la empresa.

7.4 Compras: Serd necesario identificar aquellos materiales y servicios
gue sean adquiridos y que puedan afectar la calidad de los productos y
servicios, estableciendo la organizacion los criterios para la seleccion, la
evaluacion y reevaluacion de los proveedores. Deben mantenerse los
registros de la evaluacién de los proveedores. Supervisar regularmente el
rendimiento de los proveedores comprobando que sigan cumpliendo los
criterios de seleccion.

7.5 Produccién y Prestacion del Servicio: La organizacion debe mantener
registros de lo realizado en cada caso para evaluar la forma de control del

proceso de produccion y servicio.
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7.6 Control de los dispositivos de seguimiento y medicion: La
organizacion debe establecer cuales son los dispositivos de seguimiento
y medicién, para verificar que lo suministrado cumpla con los requisitos

del producto.

Clausula 8. Medicion Analisis y Mejora
8.1 Generalidades :Este apartado se ocupa del seguimiento, la medicion,
el analisis y la mejora del desempefio del sistema de gestion.
8.2 Seguimiento y medicion: Deberia realizarse de forma continua el
seguimiento de la satisfaccion del cliente, de igual forma de que la
organizacion debe llevar a cabo auditorias internas, tratando de obtener
informacién de diversas fuentes a fin de confirmar que las cosas se estan
haciendo adecuadamente, resultado de esta auditoria deberia de
realizarse un informe o resumen de ella, en el que se relacionen todas las
conclusiones y las acciones que hayan de emprenderse, si se ha de
emprender alguna.
8.3 Control de producto no conforme: En esta seccion la norma requiere
se disponga de formas que identifiquen la no conformidad de un producto
para decidir que medidas adoptar; también, es preciso disponer de un
procedimiento documentado que describa como cumplir los requisitos y
registrar tales actividades, cuando los casos de no conformidad sean
descubiertos.
8.4 Andlisis de datos. El andlisis de datos es una actividad esencial para
cualquier posible mejora del sistema de gestion de la calidad, de los
procesos, productos y servicios.
8.5 Mejora: Es necesario encargarse de garantizar que los efectos de las
acciones correctivas emprendidas en un area no provoquen efectos
adversos en otra parte de la organizacion.

La organizacion debe determinar acciones preventivas como una importante

actividad de mejora, para impedir posibles problemas que podrian tener

repercusiones negativas.
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5.2 DESCRIPCION DE LOS REQUISITOS DE LA NORMA NSO 67.30.01:04
PRODUCTOS DE PANADERIA. CLASIFICACION Y ESPECIFICACIONES. PAN
DULCE
La Norma de Producto NSO 67.30.01:04 fue aprobada y publicada segun el
acuerdo N° 1231 de el Diario Oficial de la Republica de El Salvador con fecha de
13 de Diciembre de 2004. ( Ver Anexo 12)
.Contenido de la NSO 67.30.01:04:
1. Objeto de la norma: Constituye requisitos obligatorios que deben cumplir
los productores e importadores de productos de panaderia.
2. Campo de aplicacién: Establece requisitos obligatorios que deben
cumplir los productores e importadores de productos de panaderia.
3. Definiciones: Esta seccién especifica términos utilizados por consenso®
en la norma.
4. Simbolos y abreviaturas: Contiene los simbolos y abreviaturas con su
respectivo significado que se utilizan en la norma.
5. Clasificacién del pan: La norma establece que el pan de acuerdo con su
composicion, se clasificara en las siguientes categorias:
A. PANES
@ Pan dulce. Producto de sabor dulce fabricado con adicion de azucares y
grasas en la proporcion demés del 10 %.
@ Pan salado. Producto que no sobrepasa el 10 % de azlcares y grasas
aisladas o en conjunto, con base en la cantidad total de los productos de la
molienda usados.
B. OTROS PANES DE TRIGO
C. PANES ESPECIALES
D. PAN CON OTROS INGREDIENTES VEGETALES
E. PAN CON PRODUCTOS DE ORIGEN ANIMAL

*Consenso de los Comités Técnicos de Normalizacion del Consejo Nacional de Ciencia y Tecnologia,
CONACYT,; organismos encargados de realizar el estudio de las normas en El Salvador . Estan integrados por
representantes de la Empresa Privada, Gobierno, Organismos de Proteccion al Consumidor y Académico
Universitario.
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F. PANES PARA REGIMENES ESPECIALES

G. OTROS PANES Pan de caja (cuadrado). Producto en cuyo proceso se
utiliza un molde tipo caja con o sin tapa.

6. Designhacion: Esta le proporciona la denominacion del nombre al
producto, para luego clasificarlo.

Por ejemplo: (Designacion = Semita) &(Clasificacion = Pan dulce )

7. Materias primas: Contiene los ingredientes que se utilizan para la
elaboracion del pan .

8. Productos de panificacion Préacticas de higiene y sanidad : Contiene
la clasificaciéon de los productos por su proceso, disposiciones sanitarias,
especificaciones sanitarias y aditivos para alimentos, los cuales son
necesarios para la elaboracion del pan.

9. Especificaciones nutrimentales: Esta seccion se refiere a los
requerimientos técnicos que deben cumplirse, segun la norma NSO
67.10.02:99%°

10. Muestreo: Este se desarrolla en base a los procedimientos establecidos
por el Ministerio de Salud*’ (Ver Anexo 13).

11.Etiquetado: Establece que los productos objeto de la norma cumplan con
la NSO 67.10.01:03*. Ademés contiene los requerimientos a cumplir en
cuanto a envase, empaque y embalaje de los productos.

12.Apéndice: Contiene las normas que deben consultarse y los documentos
de referencia.

13.Vigilancia y verificacion : Menciona las entidades encargadas de

desarrollar las actividades de vigilancia y verificacion.

“ Directrices del Codex Alimentarius sobre etiquetado nutricional
" Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social (de El Salvador)
“ Norma general para el etiquetado de los alimentos preenvasados
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5.3. REQUISITOS GENERALES PARA LA GUIA DE CERTIFICACION DE
PRODUCTOS APLICADO EN LA EMPRESA ABC.

La certificacion de producto con sello de conformidad bajo norma, esta
basado en el Sistema 5 de la Guia ISO/IEC 67:2004, el cual verifica la
Conformidad con norma de producto y Sistema de Gestion de la Calidad, seguido
de una vigilancia regular y controles periddicos en fabrica y ensayos de
verificacidon a muestras tomadas en fabrica y mercado, dando confianza en la
conformidad con el tiempo.

En el desarrollo de esta Guia para la Certificacion de un producto aplicado a
la empresa ABC, se cumpliran con las especificaciones establecidas en el
Sistema de Gestion de la Calidad basado el ISO 9001:2000 y la Norma
Salvadorefia obligatoria NSO 67.30.01:04 Productos de Panaderia. Clasificacion y
especificaciones del Pan dulce.

Para el Cumplimiento de la guia de certificacién de productos se deben de
tomar en cuenta los siguientes pasos, aclarando que la guia puede aplicarse a
otro producto del sector, realizando los ajustes necesarios :

1. Identificar el Sistema a utilizar para optar por una certificacion de productos,
los cuales se han definido en el apartado 2.4.1 Sistemas de certificacion del
presente documento.

2. ldentificar la norma técnica de producto segun el tipo de producto a
certificar y el sistema de certificacion seleccionado.

3. Cumplir con los requisitos del Sistema de Gestion de la Calidad a través de
la siguiente documentacion (Ver figura N° 9):

@ MANUAL DE CALIDAD (MC)
El cual es un documento que enuncia la politica de calidad y que

describe el sistema de calidad de la organizacién, el cual incluye
alcances, politicas, objetivos y una matriz de responsabilidades del
sistema de calidad y hace referencia a procedimientos documentados
necesarios para el funcionamiento del sistema de gestion, los cuales se
enuncian en el mapa de procesos y se documentan en el manual de
procedimientos, asi como la codificacibn de los documentos que

componen el SGC.
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@ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS (MPRO)
Contiene las formas especificas para realizar una actividad, los

cuales pueden ser documentados a través de un procedimiento escrito 0
un flujograma, colocando el objeto y alcance de la actividad. El cual sera
complementado por formularios especiales para su realizacion. Para la
comprension de los diagramas de flujo dentro del manual de

procedimiento (ver anexo 14).

@ MANUAL DE PUESTOS Y FUNCIONES (MPF)
Describe el contenido de los diferentes cargos con sus actividades,

responsabilidades, la persona/s a quién dirige y de quién depende; dentro
de la estructura formal de la empresa. Este documento informa a los
miembros de la empresa como se interrelacionan los diferentes
departamentos de la organizacion. Ademas de definir responsabilidades,
evita la duplicacion de funciones. Este manual podra ser utilizados para la

evaluacion de perfiles de contratacion de personal.

@ PROGRAMA DE MANTENIMIENTO (P-MAT)
El cual tiene como tarea principal organizar el control constante de las

instalaciones de la empresa, asi como el conjunto de trabajo de
reparacion y revision necesarios para garantizar el funcionamiento regular
y el buen estado de las instalaciones productivas, servicios e

instrumentacion de los establecimientos.

@ PLAN DE SEGURIDAD (P-SEG)
Este documento contiene un respaldo para el programa de

mantenimiento, el cual involucra actividades como medidas preventivas,
gue tienen como finalidad eliminar o reducir las causas de accidentes y

también aplicar medidas correctivas.
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4. Cumplir con los requisitos la norma técnica de producto (Ver figura N° 9)

Nota aclaratoria 1: El cumplimiento de los requisitos de la norma técnica de
producto, se reflejan en el desarrollo del Sistema de Gestion aplicandose en
los procedimientos que involucren los procesos que comprenda desde la
seleccién de los proveedores hasta el producto empacado, sin dejar de lado

procedimientos de infraestructura y mantenimiento.

Nota aclaratoria 2: En el caso que el personal no tenga formacion sobre los
conceptos basicos de un Sistema de Gestion de la Calidad bajo ISO 9001 y la
norma técnica de productos que aplique ,serd necesario capacitar al personal,
tomando como base el cronograma de actividades para la implementacion de

la guia para la certificacion de un producto referida en el apartado 5.4 .

5. Al completar el cronograma de actividades, se debe iniciar el contacto con
las posibles empresas certificadoras.

6. Finalmente una vez obtenidas las diferentes cotizaciones de las empresas
certificadoras, la empresa puede optar a los diferentes fondos de apoyo

para la pequefa y mediana empresas.
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Figura N°9

Documentacion necesaria para la Guia de Certificacién de Productos

A, MANUAL DE CALIDAD
M

E. PLAN DE SEGURIDAD 5/ . B. MANUAL DE
F-SEG SNPROCEDIMIENTOS
4 MPRO
. 4 DE \
, PRODIICY O
NSO B7.30.01:04 X
D. PROGRAMA DE
MANTEMNIMIENTO = el
DE FUESTOS ¥ FUNCICONES
P AT VPE

Figura N° 10

Andlisis de peligro y puntos criticos de control en alimentos

Asi mismo, se debe tomar en cuenta otras herramientas que pueden servir
de apoyo para el desarrollo de la organizacion son: Plan POES ,BPM, siendo las

dos anteriores pre-requisitos para el plan HACCP

F. PLAN POES
/ F. PLAN BPM
//- G.PLAN HACCP
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EMPRESA ABC
(LOGO)

A. MANUAL
DE CALIDAD

FECHA DE EMISION

ULTIMA FECHA DE REVISION

NOTA: Revisar Archivo Manual de Calidad
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EMPRESA ABC
(LOGO)

B. MANUAL
DE PROCEDIMIENTO

FECHA DE EMISION

ULTIMA FECHA DE REVISION

NOTA: Revisar carpeta Manual de Procedimiento
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EMPRESA ABC
(LOGO)

C. MANUAL DE PUESTOS

Y FUNCIONES
FECHA DE EMISION

ULTIMA FECHA DE REVISION

NOTA: Revisar archivo Manual de puestos y funciones
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EMPRESA ABC
(LOGO)

D. PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO

FECHA DE EMISION

ULTIMA FECHA DE REVISION

NOTA: Revisar archivo de Programa de mantenimiento
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EMPRESA ABC
(LOGO)

E. PLAN DE SEGURIDAD
EN EL TRABAJO

FECHA DE EMISION

ULTIMA FECHA DE REVISION

NOTA: Revisar archivo Procedimientos de Seguridad en el trabajo
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5.4 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA LA IMPLANTACION DE LA GUIA PARA LA CERTIFICACION DE UN

PRODUCTO
MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5
o
N ACTIVIDAD S1|S2|/S3|S4|S1|S2|S3|S4|S1[S2|S3|S4|S1[S2|S3|S4|S1|s2(s3|s4
1 | Convocatoria de los gerentes y supervisores

de area para informar sobre la
implementacion del SGC y optar por la
certificacion de producto

2 | Seleccion de la institucion que impartira los
seminarios

3 | Realizacién del seminario de induccion de
ISO 9001 y NSO 67.30.01:04, dirigido a los
gerentes

4 | Reuniodn de los gerentes y supervisores de
area para definir preliminarmente la politica
de calidad

5 | Realizacién del seminario de induccion de
ISO 9001 y NSO 67.30.01:04,dirigido a el
personal y obtencion de informacién
importante para la elaboracion de la politica
de calidad

6 | Revision y aprobacion de responsabilidades
y estructura organizativa

7 | Formacion de grupos para la elaboracion del
manual de calidad

8 | Nombramiento de lideres de cada grupo

para la elaboracién del manual de calidad
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NO

ACTIVIDAD

MES 2

MES 3

MES 4

MES 5

MES 6

Reunidn de los gerentes y supervisores de
area, para establecer la politica de calidad

10

Definicion de la codificacion, para la
identificacion de los documentos de calidad

11

Elaboracién del manual de calidad

12

Realizacion del seminario sobre BPM y
HACCP dirigido a Gerente General,
Supervisor de calidad, y supervisores de
area

13

Realizacion del seminario sobre BPM y
HACCP dirigido al personal.

14

Formacién de grupos para la elaboracion de
la documentacion de los procesos (manual
de procedimientos y otros)

15

Nombramiento de lideres de cada grupo
para la elaboracién de la documentacion de
los procesos (manual de procedimientos y
otros)

16

Revision y aprobacion de los documentos de
Gestién de los Recursos

17

Revision y aprobacion de los documentos
de el proceso de elaboracién de Semita
pacha de pifia

18

Revision y aprobacion de los procedimientos
de Ventas , compras y Recepcién de los
pedidos

19

Revision y aprobacion de los procedimientos
de distribucion

20

Revision y aprobacion de los procedimientos
de Medicion de la satisfaccion del cliente
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NO

ACTIVIDAD

MES 5

MES 6

MES 7

MES 8

MES 9

21

Revision y aprobacion de los procedimientos
de seleccién y capacitacion

22

Revision y aprobacion de los
procedimientos de Acciones correctivas y
preventivas

23

Revision y aprobacion de los procedimientos
de control de documentos y registros

24

Elaboracién del Manual de puestos y
funciones

25

Elaboracién del programa de mantenimiento

26

Seleccion del personal que formara el grupo
auditor

27

Realizacion de seminario de capacitacion
para auditoria interna de calidad para
gerentes y supervisores de area

28

Planificacion de la auditoria interna

29

Determinacion del alcance y objetivos de la
auditoria

30

Seleccion y asignacion de los auditores
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NO

ACTIVIDAD

MES 15

MES 16

MES 17

31

Realizacion de la auditoria interna

32

Elaboracién del informe de la auditoria

33

Realizacion de reunién de cierre y
presentacién del informe de auditoria

35

Emision de solicitudes de acciones
correctivas y preventivas

36

Cierre de acciones correctivas*®

37

Realizacion del proceso de revision por la
Direccién

38

Plan de mejora

Algunas instituciones que imparten capacitaciones para diferentes empresas se muestran en el anexo 24

9 Este tiempo puede variar de acuerdo al avance de las acciones correctivas
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5.4.1 DESGLOSE DE ACTIVIDADES DE CERTIFICACION DE PRODUCTO

De acuerdo con los pasos establecidos en la seccion 2.3.6 los primeros
pasos a realizar para la certificacion de productos son: Enviar la solicitud,
previamente haber hecho el contacto con la empresa certificadora, luego de
aceptada la solicitud, la certificadora de productos llega a un acuerdo con la

organizacion para programar la auditoria inicial .

Otorgamiento | Niamero dias auditor

Auditoria inicial 3.0

Otorgamiento Numero dias auditor
Seguimiento, Primer afio 1.5
Seguimiento, Segundo afo 1.5
Auditoria de renovacion, tercer afio 2.0

Preauditoria (Servicio opcional) | Nomero dias auditor

Preauditoria 2.5

Nota: La duracion de la Certificacion de producto puede variar por las empresas
certificadoras, algunas de uno a dos afios, en la mayoria de casos es de hasta tres
afos; la cual se otorga una vez se cumplan con los requisitos establecidos, al
transcurrir el primer y segundo afio de la certificacion se realizard el seguimiento

para que en un tercer aflo se opte por la renovacion de la certificacion del

producto.
Otorgamiento del Primer Segundo Renovacion
certificado Seguimiento Seguimiento del Certificado
I I I |
0 1 2 3 Afios
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5.5 TARIFA PARA CERTIFICACION DE UN PRODUCTO

La inversion que realizara la empresa ABC para el otorgamiento del
certificado de calidad del producto, se basa en el nUmero de dias necesarios para
realizar las actividades correspondientes, cuya duracion se basa en el numero de

empleados de la empresa ABC*.

@ VALOR DEL SERVICIO

Otorgamiento | Valor total

Auditoria inicial | US $3000

Otorgamiento Valor total
Seguimiento, Primer afio US $1500
Seguimiento, Segundo afo US $1500
Auditoria de renovacion, tercer afio | US $2000

Preauditoria (Servicio opcional) | Valor total

Preauditoria US $2500

Los valores indicados incluyen impuestos del pais.
Notas aclaratorias:
@ Nota 1: La auditoria inicial incluye el analisis del manual de calidad y el
trabajo de campo en la empresa.
@ Nota 2: Los valores presentados incluyen el valor correspondiente a
tiquetes aéreos.
@ Nota 3: Los valores presentados incluyen gastos de estadia y manutencion
del equipo auditor.
@ Nota 4: Los valores indicados incluyen: tramite y aprobacion de la
certificacion; emision del original de los certificados ICONTEC e IQNet y

cinco copias originales si asi lo solicitara la empresa.

* Datos proporcionados por ICONTEC
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Este certificado incluye todos los logos de los organismos que han
acreditado a ICONTEC, en el sector tecnologico al cual pertenece la
empresa.

@ Nota 5: La forma de pago de la auditoria inicial sera: 100% a la finalizacion
de la auditoria.

@ Nota 6: La forma de pago de la auditoria de seguimiento y renovacion sera:
100% a la finalizacion de la auditoria.

@ Nota 7: En caso que durante la auditoria se presenten no conformidades
mayores, se programard una auditoria complementaria, cuya duracion se
define en funcion del tiempo requerido, para verificar la implementacion de
la accion correctiva. Este tiempo se facturard solo en caso que esta
auditoria sea superior a un dia y se facturara a la tarifa vigente al momento

de su ejecucion.

5.5.1 EMPRESAS CERTIFICADORAS DE PRODUCTOS

<" ICONTEC: Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion
‘ Bogota D.C, Carrera 37 52-95, Tel. 6078888, Fax 2221435.
ICONTEC

INTERMATIOMNAL WWW_iCOﬂteC.qu

IBNORCA: Instituto Boliviano de Normalizacion y Calidad.
La Paz, Avenida Busch # 1196 Miraflores , Bolivia
Tel (591-2) 2223738, Fax 2223410 e-mail: www.ibnorca.org

IQ INFO AENOR: Asociacién Espafiola de Normalizacion y
Certificacion
Tels: (503) 2243-2377, 2243-2388 e-mail: aenorelsalvador@navegante.com.sv
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UNIT: Instituto Uruguayo de Normas Técnicas
Plaza Independencia 812 - Piso 2 - Montevideo - Uruguay
Tel.: 901 20 48 * - Fax: 902 16 81 - e-mail: unit-iso@unit.org.uy

Es necesario aclarar que los pasos para realizar el proceso de Certificacion
de productos, son practicamente los mismos para todas las empresas
certificadoras, los cuales se muestran en el apartado 2.3.6, donde el primer paso a
realizar es la solicitud de certificacidon; un ejemplo de dicha solicitud se muestra en
el anexo 25, sin embargo la documentacion que la empresa certificadora requiere

para ser estudiada puede variar a criterio de la entidad certificadora.

5.6 EVALUACION DE LA EMPRESA TIPO AL CONTAR CON UNA GUIA PARA
LA CERTIFICACION DE PRODUCTOS

La empresa ABC dotada de una guia para la certificacion de un producto
especifico requirié de la utilizacién de la norma ISO 9001 y la NSO 67.30.01:04,
para lo que se hace indispensable conocer los requerimientos que existen en la
aplicacion de la certificacion de productos. Al mismo tiempo se puede evidenciar
gue una empresa con las herramientas necesarias para su desarrollo puede llegar
a sobresalir ante la competencia que dia a dia enfrentas las PYMES con los

acuerdos de tratados de libre comercio y la globalizacién como tal.
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Cuadro N° 20 Comparacion de empresa ABC con Guiay sin Guia de Certificacion de Producto

RELACION ENTRE LA ISO 9001
CON CERTIFICACION DE

SIGChIﬁ::TIEiﬁ\?OS PRODUCTOS BASADO EN EME:T\IEgﬁlﬁBC EMgORESéA‘UQBC CONCLUSION
NORMAS NACIONALES
ESPECIFICAS DE UN PRODUCTO.
Tener por escrito toda

Organizacién

@ Requisitos de la norma ISO 9001

@ Requisitos de la norma NSO
67.30.01:04

@ Manual de Calidad (MC)

@ Manual de procedimientos (MPRO)

Las labores de la empresa no son
monitoreadas lo que genera
desorden, por ello es dificil cumplir:
las metas establecidas,
satisfaccion del cliente interno y
externo, desarrollo de la empresa
en todo sentido, etc. eliminando la
probabilidad de identificar fallas y
tener oportunidades de mejora.

actividad que se realiza dentro
de la empresa a través de
manuales y  documentos
establecidos por la alta
direccién, permitendo a la
empresa llevar un control
organizado de las actividades
que se desarrollen en esta.

Calidad de los
productos

Certificacion de productos

@ Disposiciones Sanitarias: Para el
Personal, Instalaciones fisicas y
Sanitarias, Control de Plagas,
Limpieza y Desinfeccion.

d Especificaciones Sanitarias:
Caracteristicas Microbiol6gicas y
Fisicoquimicas

Desconocimiento 0 mala
conceptualizaciébn en cuanto a
requisitos de pais necesarios para
ofrecer productos de calidad para
ser competitivos y alcanzar en un
futuro la certificacion de su(s)
producto(s).

Ademés al no cumplir con la NSO
67.30.01:04 ,se esté incumpliendo
ya que es una norma de producto
obligatoria a nivel del pais.

Se analiza el problema y se
intensifica el proceso
productivo, realizando una
revision de todo el proceso.
Garantizando a los clientes

buena calidad en los
productos que este consume.

La aplicacion de la
Certificacion de Productos,

ayudarA a tener una
diferenciacién de el producto
frente a sus competidores.

Recurso Humano

Manual de puestos y funciones (MPF)
Procedimiento de Seleccién y
Capacitacion de RRHH

Personal no calificado, todo esto
da un resultado negativo para la
empresa lo cual la hace vulnerable
ante la competitividad de otras
empresas.

Recurso Humano capacitado
para un buen desempefio de
todas las labores a desarrollar
en las diferentes areas de la
empresa.

Estos son algunos de los
aspectos que se pueden
resaltar en una empresa que
cuente con la orientacion
necesaria para salir adelante
de acuerdo a los diferentes
caminos por los que la
globalizacién acelerada lleva
a las empresas PYME. Por lo

tanto la Certificacion de
Productos es una
herramienta que se puede
utilizar para elevar la
competitividad frente a
nuevos mercados o
competidores.
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5.7 ANALISIS COSTO BENEFICIO
5.7.1 CALCULO DEL VALOR PRESENTE (VP) DE COSTOS TOTALES
ANUALES DE IMPLEMENTACION Y MTTO DE LA CERTIFICACION DE
PRODUCTOS
Para el calculo del total de la inversion se debera tomar en cuenta:
@ Los costos en que incurrird la organizacion en la preparacion para poder optar
por la certificacion de producto, lo cual comprende:
§ Capacitacion del personal de la alta direccion con un costo de $3650.88,
incluyendo seminarios sobre: Aseguramiento de la calidad, Auditor en Sistema
de Gestion, Manipulacién higiénica de alimentos (BPM), HACCP para
alimentos y bebidas.
§ Capacitacion del personal dentro de la empresa, los cuales se prevee
tengan un costo anual de $1000, incluyendo estos: Gastos en Papeleria,
instalaciones, Alimentacion, tomando en cuenta que las capacitaciones seran
impartidas por el personal capacitado de la alta direccion.
§ Realizacion de pruebas microbiologicas y fisico-quimicas de la semita
pacha de pifia, con un valor de $136.88, Realizdndose dos veces por afio
como minimo™.
§ Calibracion de basculas y balanzas que tiene un costo de $368.00, las

cuales se realizaran en un periodo comprendido de 6 meses™.

@ Los costos de la certificacion de producto, comprendiendo estos:;

§ Otorgamiento del certificado de Producto con un valor de $ 3000.
incluyendo este: Auditoria, Inspeccion, toma de muestra, ensayo del
producto y obtencion del certificado que otorga la empresa certificadora.

§ Seguimiento del cerificado durante el primer afio con un valor de $1500, y
seguimiento para el segundo afio con un costo de $1500.

8 Renovacion del certificado de producto al final del tercer afio de estar

certificado, con un valor de $ 2000.

* Datos tomados de cotizaciones realizadas en laboratorios de FUSADES
* Datos proporcionados por CONACYT
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Los costos de contratacion de servicios se muestran en el cuadro N° 21.

Cuadro N° 21
Afio Costos de contratacion de servicios ($).
Capacitaciones™ | Pruebas | Calibracion | Certificacion | Total
0 4650.88 136.88 368 0 5155.76
1 1000 136.88 368 3000 >* 4504.88
2 1000 136.88 368 1500 *° 3004.88
3 1000 136.88 368 1500 3004.88
4 1000 136.88 368 2000 3504.88
5 1000 136.88 368 1500 3004.88

Inversién inicial de $ 5,155.76
TMAR = 20%

@ 1 0 @ 1 0 @ 1 0
VP =5155.76 +4,504.88 & — . T+3004.88% — —T+3004.88% — %
1+(0.20)' 5 1+(0.20)% 5 1+(0.20)° 5

16

® 1 0 @
+ 3,504.88 74j+3,004.88 75j
1+(0.20)" 4 1+ (0.20)° 4

VPN = $ 21,283.37

% La capacitacion del ano 0 comprende la Capacitacién de alta direccion $3650.88 y Capacitacion del
aersonal dentro de toda la empresa $1000
Auditoria por parte de la certificadora de productos
% Seguimiento por parte de la certificadora de productos
% Renovaci6n de la certificacion del producto
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5.7.2 CALCULO DEL VALOR PRESENTE PARA LOS BENEFICIOS QUE SE
ESTIMAN OBTENER CON LA IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA.

Para conocer los beneficios que se obtendra la organizacion con la
implementacion de la Guia de certificacion de producto se deberan tomar en
cuenta datos de la empresa como el ritmo de produccién diaria que asciende a
500 unidades, el porcentaje de productos no conformes que posee actualmente, el
cual tiene un promedio de 35% diario, y el margen de utilidad obtenido por cada
producto el cual es de $0.54, tomando en cuenta que el costo de produccién de la
semita pacha de pifia es de $1.11 y el costo del empaque es de $0.60, ademas el
costo por reprocesar una semita pacha de pifia es de $0.80, y considerandose que
uno de los objetivos de calidad es no tener mas del 15% de productos no
conformes, se determina que el ahorro sera de un 20% de estos productos que es
donde se refleja el beneficio de la aplicacion de una Guia de certificacion de
productos, teniendo a continuacion:

20% de Productos no conformes = 15% de productos reprocesados + 5%

de productos desechados.

500*15%= 75 Und. 75 Und*$0.80 (Costo de Reproceso) =$ 60.00diarios
$60.00* 240 dias trabajados al afio = $14,400

500*5%=25Und. 25 Und.* $1.11 (Costo de Produccion) = $27.75 diarios
$27.75* 240 dias trabajados al afio = $6,660
Nota: Los 240 dias se dan tomando en cuenta que los dias trabajados son
de Lunes a Viernes, por doce meses del afio

20% de Productos no conformes = $ 21,060por afio.

Los desembolsos anuales de $21,060 , se estiman se traduciran en ahorros

con la implementacion de la propuesta.

Se considera que los gastos originados por todos los factores negativos que

intervienen en el proceso no se representaran como ingresos pero si en ahorros,
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gue se mantienen constantes durante los cinco afios de evaluacion, el resumen de

dichos desembolsos se presenta en el cuadro N° 22

Cuadro N° 22
Resumen de gastos asociado a factores que inciden negativamente en el
proceso de manufactura de semita pacha de pifia en analisis.

>
=}
(@)

Valor. ($)
0
$21,060
$21,060
$21,060
$21,060
$21,060

g b~ W N | O

El detalle de los factores a considerar en el célculo de la Valor Presente
Neto de los beneficios, se presenta a continuacion:
A= $25,860
P=%$0
i =20% (TMAR de la empresa ABC)
n =5 (aflos de evaluacion)

VP = $0+ $$21,060 (1+0.20° -1
0.2(1+0.2)°

VP =$ 62,982.29 (Valor Presente de los gastos anuales por fallas en el proceso,
que se traducirian en ahorros o beneficios al implementar la propuesta).
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5.7.3 RELACION COSTO/BENEFICIO DE LA IMPLEMENTACION Y MTTO

Tomando como referencia el célculo del Valor Presente de los costos de
implementacion vrs. los beneficios estimados del mismo, se determina la relacion
entre costo y beneficio, que permite establecer la factibilidad de implementacion
de la propuesta.

La férmula que determina la relacion Costo- Beneficio es la siguiente:

Relacion Costo-Beneficio = Beneficios Esperados
Costos.
Donde:
Beneficios esperados: $62,982.29
Costos de implementacion y mtto.: $ 21,283.37
Relacion Costo-Beneficio = $62,982.29
$ 21,283.37

Relacion Costo-Beneficio = 2.96

Una propuesta de inversion es atractiva para las empresas si la relacion Costo-
Beneficio es igual o mayor a 1, puesto que la relacion indica la proporciéon en la
gue los beneficios superan a los costos; pero si por el contrario dicha relacion es
menor que 1, significa que los costos superan los beneficios a percibir, por lo tanto

no tiene ningun sentido invertir para aquellas organizaciones con fines de lucro.
La relacion Costo-Beneficio para la empresa ABC es mayor a 1, lo que indica que

la inversion es atractiva al cliente; es decir, es factible la implementacion y

mantenimiento de la certificacion de producto.
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5.8 POSIBILIDADES DE FINANCIAMIENTO AL SECTOR PYMES
INSAFORP (Instituto Salvadorefio de Formacion Profesional)

Rige y Coordina el sistema de formacion profesional de El Salvador.
Planes y acciones del sector productivo, Gobierno Central e INSAFORP bajo los
siguientes ejes de trabajo:

@ Competitividad
Productividad
Atraccion de inversiones
Promocion de exportaciones

Tratados de Libre Comercio

Q 8 8 QO 8

Actualizacion y especializacion mediante a cursos dirigidos a trabajadores
activos: Ejecutivos, mandos medios, operativos
Tel: (503) 2244-1600

e-mail : documentacidn@insaforp.org.sv

FAT (Fondo de Asistencia Técnica)
A. ¢ Qué es el FAT?
Es un apoyo economico que facilita el Gobierno a los empresarios para que
compren servicios de consultoria 0 asistencia técnica para mejorar la calidad de

Sus productos o servicios e incrementar sus ventas y ganancias.

La consultoria y asistencia técnica esta orientada al apoyo de temas de calidad,
procesos de manufactura, disefio, controles, registros, estrategias de mercadeo y

ventas, manejo de recursos humanos. entre otros.

B.¢,Qué es una Asistencia Técnica?

Es una asesoria que se da directamente en las empresas en areas de:
@ Produccion,
@ Mercadeo,
@ Gestidon Empresarial,

@ Requerimientos internacionales para la exportacion.
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C.¢Quiénes pueden acceder al FAT?
@ Empresas con 6 meses de operacion
Empresas con ventas anuales inferiores a US$ 685,714.00
Empresas con 50 trabajadores como maximo
Empresas de los sectores:
Industria

Agroindustria

Q Q8 8 8 8 8

Comercio y
@ Servicios.
¢, Qué tipo de asistencia técnica puede solicitar?
-FAT Individual, se brinda asistencia técnica y consultoria a micra y pequefas

empresas en forma individual.

-FAT Grupal, se atiende grupos de empresarios que trabajan en la misma
actividad empresarial y se les brinda una asesoria grupal de acuerdo a sus

necesidades.

-FAT Asociativo, se brindan recursos financieros y técnicos (asistencia técnica y
asesoria) a grupos de empresarios que deseen poner en marcha un proyecto
conjunto. Con este tondo se busca consolidar dichos grupos dentro de un modelo

‘asociativo, a través de dos etapas:

Primera Etapa comprende un proceso de promocion, sensibilizacion, conformacion
e integracion de grupos de empresas de una misma actividad econémica o de una
cadena productiva; el objetivo final del proceso. es que cada grupo estructure un
proyecto productivo o un plan de mejora para las empresas asociadas. Segunda
Etapa consiste en la puesta en marcha del proyecto, estructurado en la primera
etapa. En esta etapa CONAMYPE aporta el 75% y el grupo empresarial el 25% de
la inversion.
¢,Cual es la estructura de cofinanciamiento?

CONAMYPE - 80% Fondos GOES
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Empresario - 20% Aporte Empresario

El subsidio de hasta el 80% de consultorias y asistencias técnicas orientadas
a integrar la operacién de las empresas, herramientas de gestion empresarial e
incorporar nuevas tecnologias a sus procesos productivos.

El proyecto opera bajo un modelo de tres pisos: en el tercer piso, se ubican
las instancias financiadoras y reguladoras (CONAMYPE y USAID) encargadas de
la gestion de fondos y supervision del programa; en el segundo piso se ubica la
institucion que realiza labor de ventanilla operadora, rol que FEDISAL ha
desempefiado desde marzo del 2002 siendo sus principales atribuciones, la
atencion a la oferta y demanda de Servicios de Desarrollo Empresarial, mediante
la realizacion de diagnoésticos a las empresas, contacto con consultores
especializados que brindan el servicio requerido de Asistencia Técnica y, en el
primer piso, se ubican los empresarios que demandan y reciben los servicios de
asistencia técnica y consultoria y las instituciones o consultores individuales que

ofrecen servicios de consultoria.

INSTITUCIONES QUE APOYAN POR MEDIO DEL FAT
FUNDACION SALVADORENA PARA EL DESARROLLO ECONOMICO Y SOCIAL
FUSADES/PROPEMI

Asistencia Técnica Individual y Colectiva

Edificio Santa Elena, Boulevard Santa Elena, Antiguo Cuscatlan.
Contacto: Jaime Rendon, Tel.: 2278-3366

CENTROMYPE

Asistencia Técnica asociativa para el desarrollo e implementacion

de proyectos.

Alameda Manuel Enrique Araujo, Edificio Century Plaza, Nivel 1, San Salvador, El
Salvador.

Contacto: Lucy Murillo, Tel.: 2275-8030

CONAMYPE
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Para mayor informacion sobre el agente operador del FAT que lo
atendera por favor comunicarse con:

Liliana de Platero: Iplatero©conamype.gob.sv

Enrique Caballero: eortiz@conamype.gob.sv

Tel.: (503) 2260-9260

USAID (Agencia de los Estados Unidos para el Desarrollo Internacional)

USAID EI Salvador trabaja con el Ministerio de Economia, la Agencia de
Promocion de Exportaciones de El Salvador (EXPORTA) y el sector privado para
respaldar las iniciativas de produccion y exportacion de las PYMES. El Fondo de
Fomento a las Exportaciones (FOEX) del Ministerio de Economia, capacita a las
PYMES sobre la forma de acceder a los mercados internacionales. A través de su
Programa de Promocion de Exportaciones (USAID/EXPRO), valorado en 9.8
millones de dolares, USAID expandird sus intervenciones a fin de incrementar las
exportaciones y las fuentes de trabajo en las PYMES, promovera el acceso a los
mercados internacionales, ayudara a establecer relaciones empresariales a largo
plazo entre compafiias, mejora la capacidad de El Salvador para facilitar las
exportaciones y buscar un balance de los recursos del sector privado y los
cooperantes para mejorar la competitividad y productividad de las PYMES.
USAID/EXPRO, apoyo6 en el 2003 a mas de 400 PYMES, de las cuales 190 ya han
incrementado sus exportaciones o han generado nuevas exportaciones, por un
valor total de 25 millones de délares. Se ha capacitado en temas de desarrollo de

exportaciones a mas de mil 500 personas, entre pequefios y medianos

empresarios.
Tel: (503) 2234-1471 Oficina de Prensa Embajada de los EE.UU.: (503) 2278-
4444, Ext.2471 Email: kazucena@usaid.gov www.usaid.gov/sv

http://elsalvador.usembassy.gov/
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FOEX (Fondo de Fomento a las Exportaciones)
Es un fondo de apoyo financiero para las pequefias y medianas empresas
exportadoras o con potencial exportador.
Ofrece cofinanciamiento no reembolsable hasta del 50 % del proyecto exportador.
Las actividades que apoya son: Prospeccion, penetracion y consolidacion de
mercados, adopcion de tecnologia y franquicias
Tel: (503) 2231-5871/ 72 /73

e-mail :foex@foex.gob.sv

Q - PYMES
Programa ejecutado por el CONACYT con el apoyo del BID-FOMIN, para la
implementacion del sistema de Gestion de la Calidad 1ISO 9000 y HACCP en las
empresas
Tel: (503) 2226-2800
e-mail : mcgpymes@conacyt.gob.sv
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CAPITULO VI
ANALISIS DE PELIGRO Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN ALIMENTOS
La aplicacion del sistema HACCP se realiza como un valor agregado a este
trabajo. El andlisis de peligros y puntos criticos de control realizados a la
empresa ABC, se realiz6 para mantener un control de aquellos puntos donde se
pone en riesgo la higiene y la calidad de los alimentos.

El sistema HACCP, en términos especificos constituye un conjunto de
procedimientos cientificos y técnicos, que aseguran la inocuidad de los productos,
ejecutado por un equipo interdisciplinario. Dicho sistema permite identificar,
evaluar y controlar peligros que se producen en la manufactura; desde la
produccion primaria hasta el consumo final.

No es un sistema de control de calidad, es un sistema preventivo para
asegurar la manufactura de productos de consumo humano con caracteristicas de
inocuidad.

El Codex Alimentarius define al sistema HACCP como el Analisis de
Riesgos y control de puntos criticos de proceso, y en su traduccion del ingles

como el Analisis de Peligros y Puntos de Control Criticos.

H: HAZARD = Peligro
A: ANALYSIS = Analisis
C: CRITICAL = Critico
C: CONTROL = Control
P: POINT = Punto

La inocuidad alimentaria en un producto puede ser afectada en cualquier fase de
la cadena alimentaria (ver figura 10), traduciéndose en fallas que lleven a obtener
un producto diferente al deseado por el consumidor y por la misma empresa. Las
fallas pueden ocurrir durante:

- La produccion de las materias primas.

La transformacion industrial.

El transporte.

La venta.

- El almacenamiento.

Y el empleo final.
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Figura N° 11.

Cadena alimentaria.

Produccién Transformacion Distribucién Consumo
Primaria

La dotacion de contaminantes que la materia prima y los ingredientes

incorporan al proceso puede representar un peligro. Por otra parte, las condiciones

del establecimiento elaborador, asi como las condiciones mismas de elaboracion,

también pueden introducir peligros. Y, finalmente, la contaminacion externa puede

ser una tercera fuente de peligros.

El sistema HACCP esta compuesto por cuatro etapas Yy siete principios.

ETAPAS:

1.
2.
3.
4.

Seleccion del equipo HACCP
Descripcion del producto y el Uso esperado
Elaboracion del diagrama del proceso

Verificacion in situ del diagrama del proceso

PRINCIPIOS:

1.
2.
3.

Realizar analisis de peligros y evaluacion de riesgos

Determinacioén de puntos criticos de control

Establecer especificaciones para cada punto critico de control: Limites
Critico.

Establecer monitoreo para establecer los puntos criticos de control
Establecer acciones correctivas a tomar cuando se detecta un punto critico
de control, fuera de control

Establecer un Sistema de Registros que documente la accién del Plan
HACCP.

Establecer procedimientos de verificacion.
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En base a los principios del Sistema HACCP se desarrolla el Plan de
Andlisis de Peligros y Puntos de Control Criticos. Para la realizacion del plan
HACCP es necesario tomar en cuenta los siguientes pre-requisitos:

U Procedimientos Operativos Estandarizados (POES)

U Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

@ PLAN POES
Son procedimientos operativos estandarizados que describen las tareas de
saneamiento. Se aplican antes, durante y después de las operaciones de

elaboracion.

@ PLAN BPM

Las Buenas Précticas de Manufactura son una herramienta para la obtencion
de productos seguros para el consumo humanos, que se centralizan en la higiene
y forma de manipulacion.

U Son utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimiento, y
para el desarrollo de procesos y productos relacionados con la
alimentacion.

U Contribuyen a la produccion de alimentos seguros, saludables e
inocuos para el consumo humano.

U Son indispensable para la aplicacion del Sistema HACCP (Analisis
de Peligros y Puntos Criticos de Control).

@ PLAN HACCP
Documento escrito basado en los principios del Sistema HACCP (Andlisis de
Riesgos y Control de Puntos Criticos de Procesos). El fundamento del Sistema lo
constituyen siete principios que engloban el proceso de implementacion y

mantenimiento de un Plan HACCP aplicado a un producto determinado.
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1. PLAN DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADO DE
SANEAMIENTO (POES)
1. 1 Politicas Generales

1%}

Se debe llevar a cabo una limpieza eficaz y diariamente de los
establecimientos, equipos y vehiculos para eliminar residuos de los
productos y suciedades que contengan microorganismos. Después de
este proceso de limpieza, se debe efectuar una desinfeccién con solucion
clorada de acuerdo a las instrucciones del fabricante.

Las cisternas o los tanques para almacenar agua, deben lavarse y
desinfectarse cada 6 meses, con detergentes y desinfectarse con
hipoclorito de calcio HTH al 70 %°’.

Deben colocarse tapones tipo sifon y trampas de grasas para evitar
obstrucciones en las tuberias.

Debe disponerse de recipientes para desechos solidos, faciles de lavar y
con tapadera, para evitar que atraigan insectos y roedores al mantenerse
descubiertos. Estos deben lavarse diariamente vy utilizar bolsas plasticas
dentro de los recipientes.

El propietario o el encargado del establecimiento debe asegurarse que el
personal reciba capacitaciones de higiene personal en manipulacion e
higiene de los alimentos con el fin de reducir el riesgo de contaminantes
en el proceso productivo de los alimentos, es recomendable aplicar como
minimo buenas practicas de manufactura.

El propietario debe mantener todo examen de salud del personal,
actualizado, documentado y debe renovarse cada seis meses.

La empresa no permitira el ingreso al area de produccién de aquella
persona enferma o con sintomas de alguna enfermedad.

Toda persona que manipule alimentos debe lavarse las manos frecuente
y minuciosamente con jabdn liquido sin olor, con cepillo y abundante

agua, esta actividad debe realizarse antes de iniciar el trabajo,

* Especificaciones del MSPAS
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inmediatamente después de hacer uso de los retretes, después de haber
manipulado material contaminado y todas las veces que las manos se
vuelvan un factor contaminante.

@ Todo el personal debe de cuidar de su higiene personal y de utilizar el
equipo adecuado: ropa limpia ,gorro o redecillas, gabacha, zapatos
cerrados adecuados al area de trabajo y antideslizantes. Ademas no
debe trabajarse con anillos, aretes, relojes y pulseras.

@ No esta permitido comer, fumar, silbar, escupir y otras conductas
antihigiénicas , asi mismo no se permite dejar la ropa de trabajo en el
area de produccion, por ser fuentes de contaminacion.

@ El depdsito general de desechos solidos debe ubicarse alejado de las
zonas de procesamiento de alimentos y mantenerlo limpio y tapado. los
desechos solidos deben eliminarse diariamente.

@ Se contara con un registro diario®® indicando las areas criticas, equipos y
utensilios que se limpian o desinfectan diariamente.

@ La responsabiidad de el plan de procedimientos operativos
estandarizados de saneamiento (POES), se asigna a el encargado de
mantenimiento.

@ El personal a cargo del (POES), debe estar capacitado para sus tareas
incluyendo el uso de los utensilios y productos especiales para la
limpieza .

@ EIl cumplimiento del plan debe verificarse de manera periddica ; revisarse
y adecuarse por lo menos una vez al afio o cuando sea necesario.

@ Las puertas, empaques, charolas y rejillas de los equipos refrigerantes
deben lavarse cada semana.

@ Los pisos, paredes , puertas, ventanas y techos de la panaderia deben

permanecer limpios.

% Ver Programa de mantenimiento FOR — MAT 2.1.4: Formulario de Limpieza y Desinfeccion de equipo,
utensilios y areas de produccion.
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@ En las areas de manipulacion y procesamiento no deben mantenerse
herramientas, ni productos de mantenimiento, se debe disponer de un

lugar especifico para ello.

1.2 Listado de productos quimicos para limpiezay desinfeccién

Los agentes de limpieza y desinfeccion tiene que estar libres de
microorganismos, tienen que ser seguros y de uso adecuado. Algunos productos
qguimicos necesarios para la limpieza y desinfeccion en las instalaciones son:

@ Sustancia Sanitizante para manos:

Antiseptic Liquid Hand Soap ,

Alcohol Gel (Hand Sanitizer),

Jabon - Yoside Galon

@ Limpiador :
New Buble Gum
Desinfectante Madacine-1 Gl BC
Desinfectante Madacine-32 Oz BC
@ Detergente bactericida/ desinfectante:
Steri Kleen
Las especificaciones, instrucciones de uso y cotizaciones de los producto antes
mencionados, se detallaron en el anexo 18
1.3 Identificaciéon y almacenamiento de materias primas y productos
quimicos

@ Se debe aplicar la rotacion del uso de materias primas (primeras entradas-
primeras salidas) y dar periodicamente salida a productos y materiales
indtiles, obsoletos o fuera de especificaciones, a fin de facilitar la limpieza
y eliminar posibles focos de contaminacion.

@ Las materias primas deben almacenarse en condiciones de limpieza,
debidamente ordenadas y conservadas de tal manera que se evite su
alteracion o descomposicion.

@ Los plaguicidas, detergentes, desinfectantes y otras sustancias toxicas,

deben etiquetarse o rotularse para identificarlos e informar su empleo.
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Deben almacenarse en areas o armarios especialmente destinados al
efecto y manipularse bajo las indicaciones establecidas por el fabricante, y
los ordenamientos legales aplicables.>
1.4 Control integrado de plagas
Para el establecimiento del control de plagas se refiere a el procedimiento de
6.Mantenimiento- infraestructura: 6.1 Infraestructura, literal g)Control de plagas,
contenido en el manual de procedimiento, ademas se debe realizar fumigaciones
con frecuencia mensual dentro de las instalaciones . Asi mismo el uso de cebos
para roedores en el &rea de proceso no esta permitido.
Después de cada control de plagas se deben de debe limpiar y desinfectar los
equipos y maquinaria con el fin de evitar contaminaciones cruzadas con agentes
quimicos de fumigacion.
2. PLAN DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

El cumplimiento de las BPM se da a partir de la ejecucién de diversos
aspectos dentro de la empresa tales como Infraestructura y Ambiente de trabajo
involucrando a los que dependan de cada uno de estos.

INFRAESTRUCTURA

a) Instalaciones fisicas del area de produccion

b) Instalaciones sanitarias

c) Servicios

d) Equipo

e) Almacenamiento

f) Areade venta

g) Control de plagas

h) Limpieza y desinfeccion.

AMBIENTE DE TRABAJO

a) Especificas del personal

El detalle de los aspectos mencionadas se amplia en el proceso de
infraestructura incluido en el manual de procedimiento del SGC de la empresa
ABC.

* Fuente: NSO 67.30.01:04
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Plan HACCP

Para el desarrollo de un plan HACCP es necesario cumplir con las siguientes

etapas:

1. Seleccién del Equipo HACCP.
2. Descripcion del producto y el uso esperado.
3. Elaboracién de un diagrama del proceso.

4. Verificacion in situ del diagrama de proceso.

1.1 ETAPA 1: SELECCION DEL EQUIPO HACCP.

El equipo a cargo de desarrollar el Plan de Andlisis de Peligros y Control de
Puntos Criticos, esta conformado por un equipo multidisciplinario, la descripcion se
presenta el siguiente cuadro.

Cuadro N° 1: Equipo de trabajo HACCP.

PUESTO O FUNCION.

Gerente General.

Supervisor de calidad.

Encargado de mantenimiento.

Supervisor de produccion.

Supervisor del area de semita.

Coordinadores en el disefio del Plan HACCP

(Integrantes del trabajo de graduacion).

Desarrollado por: Coordinadores del Plan. Fecha: Febrero/2006.
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1.2 ETAPA 2: DESCRIPCION DEL PRODUCTO.

El producto de panaderia para el cual se disefia el plan HACCP corresponde a

“Semita pacha de pifia”; la descripciébn completa se presenta a continuacion.

Cuadro N° 2: Descripcién del producto.

ASPECTO

DESCRIPCION.

Nombre Comun.

Semita pacha de pifia

Uso del Producto.

Consumo via oral

Tipo de Empaque.

Primario: empaque de polipropileno
Secundario: caja plegadiza de carton, contenido 6

porciones

Periodo de vida util.

Aproximadamente 6 meses

Puntos de distribucion del

producto.

Sala de venta, supermercados, Yy clientes
extranjeros que se  desenvuelven como

importadores de sus paises de origen.

Consumidores.

Personas de todas las edades.

Instrucciones de etiquetado.

Mantener en lugares frescos, no excediendo la
temperatura de 20°C - 30°C. Si Se desea calentar

antes de ingerir a 150 °F durante 10 min.

Desarrollado por: Coordinadores del Plan. Fecha: Febrero/2006.

Listado de materias primas, material de empaque y maquinaria.

Ingredientes.
§ Harina de trigo.

Jalea de pifia.

8
§ Grasa (Mezcla de aceite de palma y comestible bovino).
8

AzUcar.
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Melaza seca.
Afrecho.
Levadura.

Sal yodada.

Propinato de calcio (preservante).

Propinato de sodio (preservante).

Vainilla.

Acido sorbico (Preservante).

§ Color Amarillo N° 5.
Maquinaria

§ Hornos

8§ Amasadoras

§ Batidora Industrial

§ Batidora pequeia
Equipos y utensilios

§ Bascula

§ Recipientes medidores

8 Refrigerador industrial

§ Cazos de acero inoxidable

§ Bandejas de Aluminio

§ Raspador plastico

§ Raspador metalico

8 Rodillo de Madera

§ Clavijeros

& Wypes

§ Brochas

§ Paletas
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1.3 ETAPA 3: DIAGRAMA DEL PROCESO.
PROCESO DE ELABORACION DE SEMITA PACHA DE PINA.

Para la elaboracion de la Semita la primera operacion que se realiza es la
preparacion de materia prima para ser pesada, posteriormente pasa a la etapa

de mezclado, donde se unen todos los ingredientes para la masa.

La siguiente operacion es la fermentacion la cual consiste en dejar reposar
la masa por un tiempo determinado, para que incremente su tamafo, luego se

separan las masas (Para las pitas, cubiertas y base).

Inmediatamente se elaboran las pitas para la decoracion, una vez
preparada la superficie de trabajo se procede al estiramiento de la masa para la
base de la semita, la cual se coloca en una bandeja previamente engrasada

(molde).
El siguiente paso consiste en agregar el relleno (jalea de pifia), a
continuacion se estira la otra parte de masa para la cubierta y se coloca sobre el

relleno.

Para la decoracion se colocan las pitas (previamente elaboradas) sobre la

semita, a continuacion se agrega azucar como parte de la decoracion.

La operacion que procede es la de hornear la semita. Al salir del horno se

deja secar para finalmente cortarla pasar ser empacada Ver figura G-1.
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Figura G-1. Proceso de elaboracion de la semita pacha de pifia.
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y
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1.4 ETAPA 4: VERIFICACION IN SITU DEL DIAGRAMA DE PROCESO.

Para el proceso de verificacion se analizo el diagrama de flujo para la elaboracion
de la semita pacha de piia, el cual fue realizado por los coordinadores del plan
HACCP, y para ello la empresa ABC contribuyé por medio del personal del area
de produccién de semita para constatar que todas las operaciones del proceso se

incluyeran correctamente en cada etapa del proceso.
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2. Principios del sistema HACCP.
A continuacion se desarrollan los 7 principios para desarrollar un Anélisis de

Peligros y Puntos Criticos de Control:

2.1 Principio 1: Realizar un andlisis de peligros y evaluacion de riesgos.

El andlisis de peligros se basa en la determinacién de todas aquellas actividades y
condiciones que constituyan riesgos potenciales y por lo tanto afecten
adversamente al producto provocando problemas de tipo microbioldgico, fisico o
guimico.

El andlisis de peligros de debe realizar en dos etapas fundamentales:

- Identificar los posibles peligros asociados con la produccion de alimentos en

todas las fases, desde la produccién primaria hasta el punto de venta.

- Evaluar la probabilidad de que se produzcan peligros e identificar las medidas

preventivas para su control.

2.1.1 Identificar los peligros en cada fase del proceso.

1. Riesgo microbiologico: Consisten en la presencia de agentes patdgenos
causantes de enfermedades, en cualquiera de las fases del proceso de
manufactura.

Los factores mas importantes que favorecen el crecimiento de microorganismos

son la humedad, temperatura y pH. La temperatura optima a la que la mayoria de

microorganismos puede sobrevivir es de 30 a 80°C. Los mohos crecen en
frecuencia de 10°C y a temperaturas mas bajas. Los microorganismos crecen en
pH neutro.

La contaminacion mas comun en todo clase de producto horneado es el

crecimiento de mohos.
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2. Riesgo Quimico: Los riegos quimico pueden dividirse en dos partes los debido
a quimicos naturales o propios del alimento los cuales son el resultado de la
descomposicion por causa del mal tratamiento de la materia prima, descuidos
durante el proceso o actividades propias del mismo, y el causado por
sustancias quimicas agregadas que resultan de una contaminacion cruzada
por inadecuada limpieza del equipo o el exceso de una materia prima.

En la elaboracion de pan se utilizan diferentes agentes quimicos tanto para

favorecer el crecimiento de la masa como para inhibir el crecimiento de

microorganismos dafiinos. Todos los agentes quimicos en exceso o mal
manejados representan un riesgo serio para la salud del consumidor, por ejemplo
el propionato de calcio es usado en la elaboracién de la semita para inhibir el

crecimiento de microorganismos y asi se preserve por mas tiempo.

3. Riesgo fisico: Causados por la presencia de agentes extrafios al producto, que
pueden causar dafio fisico o enfermedad a las personas.

Los cuales resultan de diversas fuentes que se detallan en el siguiente cuadro.

Cuadro N° 3: Peligros Fisicos asociados a la manufactura de semita.
CAUSAS FUENTE

1. Cabellos, Esmalte, joyeria. | Personal operativo.

2. Metal (tornillo, Tuercas) Maguinaria en mal estado.
3. Piedra, semillas, tallos. Materia Prima.
4. Mota o hilos Pafio para limpieza y desinfeccion.

A continuacién en el cuadro N° 4, se presenta el detalle de peligros identificados
por cada una de las fases del proceso de fabricacidn de Semita pacha de pifia,

con su correspondiente medida preventiva.
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Cuadro N° 4: Lista de riesgos en el proceso de elaboracion de la semita pacha de
pifia, con sus respectivas medidas preventivas.

Etapa del proceso

de produccién

Riesgo

B: Bioldgico
Q: Quimico
F: Fisico

Medida preventiva

Recepcion de

materias primas.

B- Presencia de agentes

patégenos.

Q- contaminacién

cruzada por plaguicidas.

F- Materiales extrafios
tales como: piedras,
hojas, maderas, metales

etc.

Exigir a los proveedores un
analisis microbiolégico y
fisico-quimico el cual este
certificado por un laboratorio
de calidad en alimentos.
Garantizar el espacio fisico
en condiciones adecuadas,
evitando contaminaciones
cruzadas, y el deterioro de

las materias primas.

Bodega de materias

primas

B- Crecimiento de
agentes patogenos,
bacterias y hongos.

B. Contaminacion por
presencia de insectos y

roedores

Q- Contaminacién

cruzada por quimicos.

F. Presencia materias
extrafias como: piedras,
hojas, maderas, metales

etc.

Adecuadas condiciones de
temperatura.

Rotacion de materias
primas, de modo que el
primero que entra es el
primero que sale

Coordinar el control de
plagas periédicamente.
Evitar colocar en la misma
bodega las materias primas
con quimicos, evitando una
contaminacion.
Implementar un plan de
limpieza, garantizando la
ausencia de cualquier

cuerpo extrafio.
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Pesado de materias

B- Contaminacion por
contacto humano y
ambiental.

B. Contaminacion por
presencia de insectos y

roedores

Q- Contaminacion

Adecuadas condiciones
higiénicas del personal.
Garantizar un espacio fisico
adecuado donde se impida
la contaminacion ambiental.
Coordinar el control de
plagas periédicamente.

Utilizar lamparas mata

primas. cruzada con agentes de insectos en puntos
limpieza. estratégicos de produccion.
Q- Contaminacién Implementar un plan de
cruzada con otras limpieza, garantizando la
materias primas. ausencia de cualquier
cuerpo extrafio.
F- Presencia de materias
extrafias en equipo y
ingredientes.
B- Contaminacion de Efectuar analisis completo
agentes patdgenos, de calidad en el agua.
bacterias y hongos. Aplicar buenas practicas de
B. Contaminacion por higiene personal y uso de
presencia de insectos y vestimenta apropiada.
roedores Coordinar el control de
Mezclar plagas periédicamente.

ingredientes

Q- Contaminacion
cruzada con agentes de

limpieza y lubricacion.

F- contaminacion por
residuos de procesos

anteriores.

Utilizar desinfectantes
inofensivos a la salud.
Utilizar lubricantes de origen
vegetal.

Implementar un plan de
limpieza y desinfeccion.

Capacitacion del personal,

322




F- contaminacién directa
por el uso de

ingredientes no

en cuanto al manejo de los
ingredientes (BPM).
Registro por escrito de los

procesos de produccion y

adecuados. supervision constante.
Riesgo
Etapa del proceso |g: Biologico
de produccion | Q: Qu_l’mico Medida preventiva
F: Fisico

Mezclar

ingredientes

B- Contaminacion de
agentes patdgenos,
bacterias y hongos.

B. Contaminacion por
presencia de insectos y

roedores

Q- Contaminacion
cruzada con agentes de

limpiezay lubricacion.

F- contaminacion por
residuos de procesos

anteriores.

F- contaminacion directa
por el uso de
ingredientes no

adecuados.

Efectuar analisis completo
de calidad en el agua.
Aplicar buenas practicas de
higiene personal y uso de
vestimenta apropiada.
Coordinar el control de
plagas periédicamente.
Utilizar desinfectantes
inofensivos a la salud.
Utilizar lubricantes de origen
vegetal.

Implementar un plan de
limpieza y desinfeccion.
Capacitacion del personal,
en cuanto al manejo de los
ingredientes (BPM).
Registro por escrito de los
procesos de produccion y

supervision constante.

Fermentar

B- Contaminacion de
agentes patdgenos,

bacterias y hongos.

Se debe de contar con un
cuarto de fermentacion
aislado al ambiente.

Implementar un plan de
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Fermentar

B- Contaminacion
ambiental.

B. Contaminacion por
presencia de insectos y
roedores

Q- Contaminacion
cruzada con agentes de
limpieza.

F- Contaminacion por

cuerpos extrafos.

limpieza y desinfeccion.
Coordinar el control de
plagas periédicamente.
Utilizar desinfectantes
inofensivos a la salud, para

limpieza de superficies.

Cuarto de fermentacion
aislado y con la temperatura

adecuada (ambiente).

Etapa del proceso

de produccién

Riesgo

B: Bioldgico
Q: Quimico
F: Fisico

Medida preventiva

Separar y pesar

masas

B- Contaminacion de
agentes patdgenos,
bacterias y hongos.

B. Contaminacion por
presencia de insectos y
roedores

B- Contaminacion por
contacto humano y
ambiental.

Q- Contaminacion
cruzada con agentes de
limpieza.

F- Contaminacién por
residuos de procesos
anteriores.

F- Contaminacién por

cuerpos extrafos.

Aplicar buenas practicas de
higiene personal y uso de
vestimenta apropiada.
Capacitacion del personal,
en cuanto a las condiciones
de higiene personal (BPM).
Coordinar el control de
plagas periédicamente.
Utilizar desinfectantes
inofensivos a la salud.
Implementar un plan de
limpieza y desinfeccion.
Coordinar el control de
plagas periédicamente,
reduciendo el uso de

quimicos para la fumigacion.
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Estirar masa para la

base

B- Contaminacion por
contacto humano y
ambiental
(microbiolégicos)

B. Contaminacion por
presencia de insectos y

roedores

Q- Contaminacion
cruzada con agentes de

limpieza.

F- Contaminacion por
residuos de procesos

anteriores.

F- Contaminacion por

cuerpos extranos.

Aplicar buenas préacticas de
higiene personal y uso de

vestimenta apropiada.

Capacitacion del personal,
en cuanto a las condiciones
de higiene personal (BPM).
Coordinar el control de

plagas periédicamente.

Utilizar desinfectantes
inofensivos a la salud.
Implementar un plan de

limpieza y desinfeccion.

Colocar jalea pifia

para el relleno

B- Contaminacioén por
contacto humano y
ambiental
(microbiolégicos)

B. Contaminacion por
presencia de insectos y
roedores

Q- Contaminacion
cruzada con agentes de

limpieza.

Aplicar buenas practicas de
higiene personal y uso de
vestimenta apropiada.
Capacitacion del personal,
en cuanto a las condiciones
de higiene personal (BPM).
Coordinar el control de
plagas periédicamente.
Utilizar desinfectantes
inofensivos a la salud.
Implementar un plan de

limpieza y desinfeccion.
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F- Contaminacién por

cuerpos extrafos.

Etapa del proceso

de produccién

Riesgo

B: Bioldgico
Q: Quimico
F: Fisico

Medida preventiva

Preparacion de

pitas para decorar

B- Contaminacion por
contacto humano y
ambiental
(microbiolégico)

B. Contaminacion por
presencia de insectos y

roedores

Q- Contaminacion
cruzada con agentes de

limpieza.

F- Contaminacion por
residuos de procesos

anteriores.

F- Contaminacion por

cuerpos extrafos.

Aplicar buenas practicas de
higiene personal y uso de
vestimenta apropiada.

Capacitacion del personal,
en cuanto a las condiciones
de higiene personal (BPM).
Coordinar el control de
plagas periédicamente.
Utilizar desinfectantes
inofensivos a la salud.
Implementar un plan de

limpieza y desinfeccion.

Estirar la masa para

la cubierta

B- Contaminacién de

agentes patdgenos,

@ Aplicar buenas préacticas de

higiene personal y uso de
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bacterias y hongos.
B. Contaminacion por
presencia de insectos y

roedores

B- Contaminacion por
contacto humano y

ambiental.

Q- Contaminacion
cruzada con agentes de

limpieza.

F- Contaminacién por
residuos de procesos

anteriores.

F- Contaminacion por

cuerpos extrafnos.

vestimenta apropiada.

Capacitacion del personal,
en cuanto a las condiciones

de higiene personal (BPM).

Coordinar el control de
plagas periédicamente.
Utilizar desinfectantes
inofensivos a la salud.
Implementar un plan de

limpieza y desinfeccion.

Decorar semita con

pitas y rociar azUcar

B- Contaminacion de
agentes patdgenos.

B. Contaminacion por
presencia de insectos y

roedores

B- Contaminacion por
contacto humano y
ambiental

(microbiolégico).

Aplicar buenas practicas de
higiene personal y uso de

vestimenta apropiada.

Capacitacion del personal,
en cuanto a las condiciones
de higiene personal (BPM).
Coordinar el control de
plagas periédicamente.
Utilizar desinfectantes

inofensivos a la salud
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Q- Contaminacion
cruzada con agentes de

limpieza.

F- Contaminacién por

cuerpos extrafos.

humana.
Implementar un plan de

limpieza y desinfeccion.

B- Contaminacion de
agentes patdgenos.

B. Contaminacion por
presencia de insectos y

roedores

Q- Contaminacion

Aplicar buenas practicas de
higiene personal y uso de
vestimenta apropiada.
Coordinar el control de
plagas periédicamente.
Utilizar desinfectantes

inofensivos a la salud

Hornear

cruzada por agentes de humana.
limpieza. Implementar un plan de
F- Contaminacion por limpieza y desinfeccion.
residuos de procesos
anteriores.
B- Contaminacion de Se debe de contar con un
agentes patdgenos. cuarto de secado aislado del
B. Contaminacién por ambiente.
presencia de insectos y Coordinar el control de
roedores plagas periédicamente.

Secar Utilizar desinfectantes

Q- contaminacién
cruzada con agentes de

limpieza.

inofensivos a la salud, para
limpieza de superficies.
Implementar un plan de
limpieza y desinfeccion.

Cuarto de fermentacion
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F- Contaminacién por

cuerpos extrafos.

aislado y con la temperatura

adecuada (ambiente).

Cortar (cortado de

B- Contaminacion de
agentes patdgenos,
bacterias y hongos.

B. Contaminacion por
presencia de insectos y

roedores

B- Contaminacion por
contacto humano y

ambiental.

Aplicar buenas practicas de
higiene personal y uso de

vestimenta apropiada.

Se debe contar con un area
adecuada, aislado de las
demas operaciones,
evitando la contaminacion.
Coordinar el control de
plagas periédicamente.

Utilizar desinfectantes

la semita en L inofensivos a la salud.
) Q- Contaminacion
porciones) Implementar un plan de
cruzada con agentes de o ) y
o limpieza y desinfeccion.
limpieza. N _
Verificar que no existan
L residuos de procesos
F- Contaminacion por )
) anteriores en las mesas de
residuos de procesos _
) trabajo.
anteriores.
L Coordinar el control de
F- Contaminacion por o
. plagas periédicamente,
cuerpos extranos. _
reduciendo el uso de
quimicos para la fumigacion.
B- Contaminacion de Aplicar buenas practicas de
agentes patdgenos, higiene personal y uso de
bacterias y hongos. vestimenta apropiada.
Empacar

B. Contaminacion por
presencia de insectos y

roedores

Se debe contar con un area

adecuada, aislado de las
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demas operaciones.

B- Contaminacion por @ Coordinar el control de
contacto humano y plagas periédicamente.
ambiental. @ Utilizar desinfectantes
inofensivos a la salud.
Q- Contaminacion @ Implementar un plan de
cruzada con agentes de limpieza y desinfeccion.
limpieza. @ Verificar que no existan
residuos de procesos
F- Contaminacion por anteriores en las mesas de
residuos de procesos trabajo.
anteriores.
@ Coordinar el control de
F- Contaminacion por plagas periédicamente,
cuerpos extrafos. reduciendo el uso de
quimicos para la fumigacion.
o @ Implementar un plan de
B- Crecimiento de o ) .
) limpieza y desinfeccion.
agentes patogenos, )
_ @ Evitar la humedad.
bacterias y hongos. _
L @ Coordinar el control de
B. Contaminacion por o
_ _ plagas periédicamente.
presencia de insectos y
Almacenar @ Implementar un plan de
roedores o ) .
o limpieza y desinfeccion.
Q- contaminacion )
@ Se debe contar con un area

cruzada por agentes de

limpieza.

adecuada, aislada, libre de
humedad (BPM,

Infraestructura adecuada)
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2.1.2 Evaluar la significancia de los peligros identificados en cada etapa del
proceso. Producto: Semita pacha de pifa.
Etapa del proceso: Recepcion de materias primas.

Tipo de peligro

Bioldgico

Quimico

Fisico

Lista de peligros

§ Presencia de agentes
patégenos.

§ Contaminacion cruzada
por plaguicidas.

§ Materias extrafias tales
como: Piedras, Metales,
hojas, maderas etc.

Significa peligro

NO

NO

NO

Criterio de § La elaboracion exige §La elaboracion exige §La elaboracion exige
evaluar a los evaluar a los evaluar a los
evaluacidn proveedores con base proveedores con base proveedores con base
en un certificado en un certificado. en un certificado.
Medida
preventiva | | T

Etapa del proceso:

Bodega de materias

primas

Tipo de peligro

Bioldgico

Quimico

Fisico

Lista de peligros

§ Crecimiento de agentes
patégenos, bacterias y
hongos.

§ Contaminacion cruzada
por quimicos.

§ Presencia de materias
extrafnas.

Significa peligro

Sl

NO

NO

Criterio de

evaluacién

§ Inadecuada rotacion de
las materias primas.

§ Falta de un plan de
limpieza y desinfeccion.

§ Temperatura ambiental
inadecuada.

§Los pesticidas utilizados
no son dafiinos para la
salud.

§Las fumigaciones se
realizan en tiempos ya
programados en
periodos de vacaciones
o fines de semana.

Medida

preventiva

§ Adecuada rotacion de
materias primas.

§Bodega a temperatura
ambiental adecuada y
humedad relativa.

§ Capacitacion del
personal en un plan de
limpieza y desinfeccién.

Etapa del proceso: Pesado de materias primas.

Tipo de peligro

Bioldgico

Quimico

Fisico

Lista de peligros

§ Contaminacién por
contacto humano y
ambiental.

§ Contaminacion cruzada
con agentes de
limpieza.

§ Contaminacion cruzada
con otras materias
primas.

§ Presencia de materias
extranas.

Significa peligro

Sl

Sl

NO

Criterio de

evaluacién

§ Contaminacién en
bascula por falta de
higiene.

§ Manipulacién de los

§ Procedimientos de
limpieza inadecuados.

§Las fumigaciones se
realizan en tiempos ya
programados en
periodos de vacaciones
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ingredientes con la
mano.

o fines de semana.

Medida

preventiva

§ Capacitacion del
personal en aplicacion
de BPM.

§ Capacitacion del
personal en
procedimiento de
limpieza y desinfeccion.

§ Cumplimiento de los
programa de
calibracion.

Etapa del proceso: Mezcla de ingredientes.

Tipo de peligro

Bioldgico

Quimico

Fisico

Lista de peligros

§ Contaminacion de
agentes patdégenos,
bacteria y hongos.

§ Contaminacion cruzada
con agentes de limpieza

§ Contaminacién por
residuos de procesos
anteriores.

§ Contaminacion directa

§ Contaminacion por y lubricacion. por el uso de
contacto humano y ! :
ambiental. ingredientes no
adecuados.
Significa peligro S| S| NO
§No se encuentran § Adecuado programa de
Criterio de registros que garanticen | § Programas de limpieza de la
la calidad del agua. mantenimiento y maquinaria y equipo.
evaluacion § Manipulacion de los limpieza inadecuado. §Los ingredientes a
ingredientes con la utilizar han sido
mano y al aire libre. evaluados.
. § Control documentado
Medida de la calidad del agua. | §Cumplimiento de los
. § Capacitacion del programa de limpiezay | ~  -----mmemmemeeee-
preventiva personal en aplicacion mantenimiento.
de BPM.
Etapa del proceso: Fermentacion
Tipo de peligro Bioldgico Quimico Fisico

Lista de peligros

§ Contaminacion de
agentes patdgenos,
bacteria y hongos.

§ Contaminacion
ambiental.

§ Contaminacion cruzada
con agentes de
limpieza.

§ Contaminacién por
insectos, roedores y
cuerpos extrafios.

Significa peligro

Sl

Sl

NO

§Las fumigaciones se

Criterio de 3 S‘:f(;:;rggtgg%#ggﬁj? §Procedimiento de realizan en tiempos ya
. del ambiente v de limpieza inadecuado. programados en
evaluacion > Y periodos de vacaciones
agentes patégenos. )
o fines de semana.
Medida - i

oo adecsado parala | SCumPimientodel |

preventiva fermentacion programa limpieza.
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Etapa del proceso:

Separar y pesar masas.

Tipo de peligro

Bioldgico

Quimico

Fisico

Lista de peligros

§ Contaminacion de
agentes patdégenos,
bacterias y hongos.

§ Contaminacién por
contacto humano y
ambiental.

§ Contaminacion cruzada
con agentes de
limpieza.

§ Contaminacién por
residuos de procesos
anteriores.

§ Contaminacién por
materias extrafas.

Significa peligro

SI SI NO
§ Adecuado programa de
§ Vestimenta de trabajo limpieza de la

Criterio de | Chcama. " |sprocedimentoce | (I HNOR) LT
. . - s limpieza inadecuado. . gacl
evaluacion § _Manlréylamon de IIOS realizan eg tiempos ya

ingredientes con la programados en
mano y al aire libre. periodos de vacaciones
o fines de semana.
Medida § Capacitacis
pacitacion del .
. personal en aplicacion | S Cumplimientodel
prevent|va de BPM. programa de limpieza.

Etapa del proceso:

Estirar la masa para la base

Tipo de peligro

Bioldgico

Quimico

Fisico

Lista de peligros

§ Contaminacién por
agentes patdégenos,
bacterias y hongos.

§ Contaminacién por
contacto humano y
ambiental
(microbiolégicos).

§ Contaminacion cruzada
con agentes de
limpieza.

§ Contaminacién por
residuos de procesos
anteriores.

§ Contaminacién por
materias extrafas.

Significa peligro

Sl Sl NO
§ Vestimenta de trabajo §Adecuado programa de
o inapropiada, limpiezadela
Criterio e | contaminacapor | sprocedmenode | IEhEA T
., suciedad. limpieza inadecuado. . .
evaluacion § Manipulacion de los P realizan en tiempos ya
ingredientes con la programados en
mano y al aire libre. pe_nodos de vacaciones
o fines de semana.
Medida -
e acion | SCumplimienodel |
preventiva de BPM. programa de limpieza.

Etapa del proceso:

Colocar jalea de pifia para el relleno.

Tipo de peligro

Bioldgico

Quimico

Fisico

Lista de peligros

§ Contaminacién por
contacto humano y
ambiental
(microbiolégicos).

§ Contaminacion cruzada
con agentes de
limpieza.

§ Contaminacién por
residuos en el equipo.

§ Contaminacién por
materias extrafas.
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Significa peligro

Sl Sl NO
§ Vestimenta de trabajo §Adecuado programa de
e inapropiada, limpiezadela
Criterio de | contaminacapor | sprocedimenode | IEhEA T
., suciedad. limpieza inadecuado. . .
evaluacion § Manipulacion de los P realizan en tiempos ya
ingredientes con la pro_grgmaéjos en
mano y al aire libre. periodos de vacaciones
o fines de semana.
Medida o i
e cion | SCumplimienodel |
preventiva de BPM. programa de limpieza.

Etapa del proceso: Preparacion de pitas para decorar

Tipo de peligro

Bioldgico

Quimico

Fisico

Lista de peligros

§ Contaminacién por
contacto humano y
ambiental
(microbioldgicos).

§ Contaminacion cruzada
con agentes de
limpieza.

§ Contaminacién por
residuos de procesos
anteriores.

§ Contaminacién por
materias extrafas.

Significa peligro

SI SI NO
§ Vestimenta de trabajo §Adepuado programa de
limpieza de la

inapropiada,

Criterio de contaminada por § Procedimiento de §an;5qfuulnm?ngc)i/oililzg
., suciedad. limpieza inadecuado. . gacl
evaluacion § Manipulacion de los realizan en tiempos ya
ingredientes con la programados en
mano y al aire libre. pe_nodos de vacaciones
o fines de semana.
Medida o i
e acion | SCumplimienodel |
preventiva de BPM. programa de limpieza.

Etapa del proceso: Estirar la masa para cubierta

Tipo de peligro

Bioldgico

Quimico

Fisico

Lista de peligros

§ Contaminacién por
contacto humano y
ambiental
(microbioldgicos).

§ Contaminacion cruzada
con agentes de
limpieza.

§ Contaminacién por
residuos de procesos
anteriores.

§ Contaminacién por
insectos, roedores y
cuerpos extrafios.

Significa peligro

SI SI NO
Criterio de §Vestimenta de trabajo | ¢ 5 o imiento de §Adecuado programa de
inapropiada, L . limpieza de la
. . : limpieza inadecuado. S .
evaluacion contaminada por maquinaria y equipo.

suciedad.

§ Las fumigaciones se
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§ Manipulacién de los
ingredientes con la
mano y al aire libre.

realizan en tiempos ya
programados en
periodos de vacaciones
o fines de semana.

Medida

preventiva

§ Capacitacion del
personal en aplicacion
de BPM.

§ Cumplimiento del
programa de limpieza.

Etapa del proceso:

Decorado semita con pitas y azucar.

Tipo de peligro

Bioldgico

Quimico

Fisico

Lista de peligros

§ Contaminacién por
agentes patdégenos.

§ Contaminacién por
contacto humano y
ambiental
(microbiolégicos).

§ Contaminacion cruzada
con agentes de
limpieza.

§ Contaminacién por
insectos, roedores y
cuerpos extrafios.

Significa peligro

SI SI NO
§ Vestimenta de trabajo §if“de9“ad8 plrograma de
. . inapropiada Impiezadela
Criterio de contaminada - magquinaria y equipo.
por § Procedimiento de L
P suciedad. limpieza inadecuado, | S fumigaciones se
evaluacion § Manipulacion de los realizan en tiempos ya
ingredientes con la programados en
mano y al aire libre periodos de vacaciones
) o fines de semana.
Medida o i
e acion | SCumplimienodel |
preventiva de BPM. programa de limpieza.

Etapa del proceso:

Hornear

Tipo de peligro

Bioldgico

Quimico

Fisico

Lista de peligros

§ Contaminacién por
agentes patogenos.

§ Contaminacion cruzada
con agentes de

§ Contaminacién por
residuos de procesos

limpieza. anteriores.
Significa peligro NO S| S|
Criterio de § Adecuado programa de
El proceso de horneado | § Procedimiento de limpieza de la

evaluacidn se realiza a 300 °C. limpieza inadecuado. magquinaria y equipo.

Medida § Cumplimiento del

N e rograma de limpieza | -

preventiva prog P
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Etapa del proceso: Secar

Tipo de peligro

Bioldgico

Quimico

Fisico

Lista de peligros

§ Contaminacion de
agentes patdgenos.

§ Contaminacion cruzada
con agentes de
limpieza.

§ Contaminacién por
insectos roedores y
cuerpos extrafios.

Significa peligro

Sl

Sl

NO

§Las fumigaciones se

Criterio de § Espacio inadecuado § Procedimiento de realizan en tiempos ya
g para el secado de la limpieza inadecuado. programados en
evaluacion semita. periodos de vacaciones
o fines de semana.
Medida : :
. e o2 o | scumplmientodel |
preventiva secado de la semita. programa de limpieza.

Etapa del proceso: Cortar (Cortado de la semita en porcion).

Tipo de peligro

Bioldgico

Quimico

Fisico

Lista de peligros

§ Contaminacion de
agentes patdégenos,
bacterias y hongos.

§ Contaminacién por
contacto humano y
ambiental.

§ Contaminacion cruzada
con agentes de
limpieza.

§ Contaminacién por
residuos de procesos
anteriores.

§ Contaminacién por
insectos roedores y
cuerpos extrafios.

Significa peligro S| S| NO
§ Vestimenta de trabajo § Adecuado programa de
e inapropiada, limpiezade la
Criterio de contaminada por § Procedimiento de §an;5qfuumm?ngc)i/o?1(lilzg.
g suciedad. limpieza inadecuado. . gacl
evaluacion § Espacio inadecuado realizan en tiempos ya
para el secado de la programados en
semita. pe_nodos de vacaciones
o fines de semana.
Medida o i
e acion | SCumplimienodel |
preventiva de BPM. programa de limpieza.

Etapa del proceso:

Empacar

Tipo de peligro

Bioldgico

Quimico

Fisico

Lista de peligros

§ Contaminacion de
agentes patdégenos,
bacterias y hongos.

§ Contaminacion cruzada
con agentes de

§ Contaminacién por
residuos de procesos
anteriores.

§ Contaminacion por limpieza. § Contaminacion por
contacto humano y insectos roedores y
ambiental. cuerpos extranos.
Significa peligro S| S| NO
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§ Vestimenta de trabajo

§ Adecuado programa de
limpieza de la

iteri inapropiada, maquinaria y equipo
Criterio de contaminada por §Procedimiento de quinaria y equipo.
suciedad limpieza inadecuado §Las fumigaciones se
evaluacion § Espacio inadecuado ' realizan en tiempos ya
para el secado de la progrgmagos en
semita. periodos de vacaciones
o fines de semana.
Medida § Capacitacion del § Cumplimiento del
. personal en aplicacion P T E e —
prevent|va de BPM. programa de limpieza.
Almacenar
Tipo de peligro Bioldgico Quimico Fisico
. . § Crecimiento de agentes : ;
Lista de peligros | pawsgenos, bacterias y |~ -ceceeecmecemeeeee §Presencia de materias
hongos. extrafias.
Significa peligro S| NO NO

Criterio de

evaluacién

§ Falta de un plan de
limpieza y desinfeccion.

§ Temperatura ambiental
inadecuada.

§Las fumigaciones se
realizan en tiempos ya
programados en
periodos de vacaciones
o fines de semana.

Medida

preventiva

§ Garantizar el espacio
fisico adecuado a
temperatura ambiental
adecuada y humedad
relativa.

§ Capacitacion del
personal en un plan de
limpieza y desinfeccién.

2.2 Principio 2. Determinacion de los Puntos Criticos de Control (PCC)

La determinacion de un PCC en el sistema HACCP se ve facilitada por la

aplicacion de un arbol de decisiones Ver figura 3. La aplicacion del arbol de

decisiones de pcc ayuda a determinar si una fase en particular es un PPC. El arbol

de desicion es aplicable a los peligros identificados en el principio 1.
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Figura 3: Arbol de decision.

¢Existen medidas
preventivas para el peligro

) identificado?
Si No
En esta fase, ¢se elimina o Es necesario para la
reduce la ocurrencia de un inocuidad del producto un
Sj peligro significativo? No Sj control de esta fase? No

El punto no es un PCC.

¢Puede tener lugar una
contaminacion, que supere
lo aceptable o aumentar el
peligro a nivel

Hay que modificar la etapa,
proceso o producto.

El punto no es un PCC.

Si

Si

No

¢Una fase posterior del
proceso eliminara el peligro

identificado o reducira la
probabilidad de que ocurra

hasta un nivel aceptable?

No

El punto no es un PCC.

El punto no es un PCC.

El punto es un PCC.
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Etapa del proceso: Bodega de materias primas.

Tipo de peligro

Lista de peligros

Medida preventiva

Bioldgico

§ Crecimiento de agentes patégenos,
bacterias y hongos.

§Bodega a temperatura ambiental
adecuada y humedad relativa.

§ Capacitacion del personal en un plan
de limpieza y desinfeccion.

1. ¢Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

2. ¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o

peligro a niveles aceptables? No.

3. ¢Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere lo

aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? No.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No

¢Por qué?

La aplicacion correcta de la rotacion de materias primas, en apoyo con las

medidas preventivas propuestas, no dan paso a que se genere una contaminacion

gue supere los niveles aceptables en esta étapa o fase del proceso.

Etapa del proceso: Pesado de materias primas.

Tipo de peligro

Lista de peligros

Medida preventiva

Biolbdgico § Contaminacion por contacto humano | § Capacitacion del personal en
y ambiental. aplicacion de BPM.

1. ¢Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

2. ¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o
peligro a niveles aceptables? No.

3. ¢Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere lo
aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? Si.

4. ¢Una fase posterior del proceso eliminaré el peligro identificado o reducira la

probabilidad de que ocurra? Si.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

Aunque en esta etapa se aplican correctamente las Buenas Practicas de

Manufactura, no se puede asegurar la no contaminacion por parte del ambiente

(agentes contaminantes en el aire) el cual puede acarrear contaminantes, pero

existe la disminucién del mismo por medio de una etapa posterior: Horneado.
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Tipo de peligro Lista de peligros Medida preventiva

§ Contaminacioén cruzada con agentes | § Capacitacion del personal en

L de limpieza. procedimiento de limpieza y
Quimico § Contaminacion cruzada con otras desinfeccion.
materias primas. § Cumplimiento de los programa de
calibracion.

1. ¢Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

2. ¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o
peligro a niveles aceptables? Si.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

Con una correcta aplicacion de los procedimientos de limpieza y desinfeccion, en

conjunto con una buena calibracion de los instrumentos de medicién, se reducen

los riesgos.

Etapa del proceso: Mezcla de ingredientes.

Tipo de peligro Lista de peligros Medida preventiva
§ Contaminacion de agentes § Control documentado de la calidad del
Biolégico patégenos, bacteria y hongos. agua.
§ Contaminacion por contacto humano | § Capacitacion del personal en
y ambiental. aplicaciéon de BPM.

¢ Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si

2. ¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o
peligro a niveles aceptables? No.

3. ¢Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere lo
aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? Si.

4. Una fase posterior del proceso eliminara el peligro identificado o reducira la
probabilidad de que ocurra? Si.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

Aunque en esta etapa se aplican correctamente las Buenas Practicas de

Manufactura, no se puede asegurar la no contaminacion por parte del ambiente

(agentes contaminantes en el aire) el cual puede acarrear contaminantes, pero

existe la disminucién del mismo por medio de una etapa posterior: Horneado.

340



§ Contaminacioén cruzada con agentes

Quimico de limpieza y lubricacion. § Cumplimiento de los programa de

limpieza y mantenimiento.

1. ¢Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si

2. ¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o
peligro a niveles aceptables? No.

3. ¢Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere lo
aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? No.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

Con el cumplimiento de los programas de limpieza y desinfeccion y el

mantenimiento de la maquina se asegura que la mezcla de las materias primas no

se contamine con el desprendimiento de grasas, eliminando el peligro de

contaminacion; ademas de utilizar grasas lubricantes que no sean dafiinas al ser

humano.

Etapa del proceso: Fermentacion

Tipo de peligro Lista de peligros Medida preventiva

L § Contaminacion de agentes
Bioldgico patégenos, bacteria y hongos.
§ Contaminacién ambiental.

¢ Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

§ Garantizar el espacio fisico adecuado
para la fermentacién

2. ¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o
peligro a niveles aceptables? No.

3. ¢Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere lo
aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? Si.

4. Una fase posterior del proceso eliminara el peligro identificado o reducira la
probabilidad de que ocurra? Si.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

Aunque en esta etapa el procedimiento de secado se realiza bajo las condiciones

inadecuadas (expuestas al aire libre), permitiendo la causa de contaminantes en el

ambiente y la causada por las personas, se reduce eliminando el peligro en una

etapa posterior: Horneado.
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Quimico

§ Contaminacioén cruzada con agentes
de limpieza.

§ Cumplimiento del programa de
limpieza.

1. ¢Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

2. ¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o

peligro a niveles aceptables? No.

3. ¢Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere lo

aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? NO

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? NO

¢Por qué?

Con el cumplimiento de los programas de limpieza y desinfeccion, ademas de los

guimicos utilizados para la operacién (inofensivos a la salud humana), se asegura

gue la mezcla de las materias primas no se contaminen.

Etapa del proceso: Separar y pesar masas.

Tipo de peligro

Lista de peligros

Medida preventiva

Bioldgico

§ Contaminacion de agentes
patégenos, bacterias y hongos.

§ Contaminacioén por contacto humano
y ambiental.

§ Capacitacion del personal en
aplicaciéon de BPM.

¢ Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

2. ¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o

peligro a niveles aceptables? No.

3. ¢Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere lo

aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? Si

4. Una fase posterior del proceso eliminara el peligro identificado o reducira la

probabilidad de que ocurra? Si.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

Aunque en esta etapa se aplican correctamente las Buenas Practicas de
Manufactura, no se puede asegurar la no contaminacion por parte del ambiente

(agentes contaminantes en el aire) el cual puede acarrear contaminantes, pero

existe la disminucién del mismo por medio de una etapa posterior: Horneado.
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Quimico

§ Contaminacioén cruzada con agentes
de limpieza.

§ Cumplimiento del programa de
limpieza.

¢ Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si

2. ¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del

riesgo o peligro a niveles aceptables? No.

3. ¢Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que

supere lo aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? No.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

La aplicacién adecuada de los programas de limpieza y desinfeccion, ademas de

los quimicos utilizados para la operacion (inofensivos a la salud humana), se

asegura que la masa no se contamine al momento de separar y pesatr.

Etapa del proceso: Estirar la masa para la base

Tipo de peligro

Lista de peligros

Medida preventiva

Bioldgico

§ Contaminacién por agentes
patégenos, bacterias y hongos.

§ Contaminacioén por contacto humano
y ambiental (microbiolégicos).

§ Capacitacion del personal en
aplicaciéon de BPM.

¢ Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

2. ¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o

peligro a niveles aceptables? No.

3. ¢Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere lo

aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? Si.

4. ¢Una fase posterior del proceso eliminaré el peligro identificado o reducira la

probabilidad de que ocurra? Si.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

Aunque en esta etapa se aplican correctamente las Buenas Practicas de
Manufactura, no se puede asegurar la no contaminacion por parte del ambiente

(agentes contaminantes en el aire) el cual puede transportar contaminantes, pero

existe la disminucién del mismo por medio de una etapa posterior: Horneado.
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BIO|OgICO de limpieza. § Cumplimiento del programa de

§ Contaminacién Cruzada con agentes

limpieza.

¢ Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si

¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o
peligro a niveles aceptables? No.

¢,Puede tener lugar una contaminaciéon con el peligro identificado que supere lo

aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? No.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

La aplicacién adecuada de los programas de limpieza y desinfeccién, ademas de

los quimicos utilizados para la operacion (inofensivos a la salud humana), se

asegura que la mesa en la que se estira la masa no sea fuente conductora de

contaminantes.

Etapa del proceso: Colocar jalea de pifia para el relleno.

Tipo de peligro Lista de peligros Medida preventiva
Biolbdgico § Contaminacion por contacto humano | § Capacitacion del personal en
y ambiental (microbiolégicos). aplicaciéon de BPM.
1. ¢Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si
2. ¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o
peligro a niveles aceptables? No.
3. ¢Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere lo
aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? SI.
4. ¢Una fase posterior del proceso eliminaré el peligro identificado o reducira la

probabilidad de que ocurra? Si.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

Aunque en esta etapa se aplican correctamente las Buenas Practicas de

Manufactura, no se puede asegurar la no contaminacion por parte del ambiente

(agentes contaminantes en el aire) el cual puede conducir contaminantes, pero

existe la disminucién del mismo por medio de una etapa posterior: Horneado.
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Bioldgico § Contaminacion cruzada con agentes | § Cumplimiento del programa de
de limpieza limpieza.

1. ¢Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

2. ¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del
riesgo o peligro a niveles aceptables? No.
3. ¢Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que
supere lo aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? No.
¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.
¢Por qué?
La aplicacién adecuada de los programas de limpieza y desinfeccion, ademas de
los quimicos utilizados para la operacion (inofensivos a la salud humana), se
asegura que los instrumentos con los que se coloca el relleno no sea fuente

conductora de contaminantes.

Etapa del proceso: Preparacion de pitas para decorar

Tipo de peligro Lista de peligros Medida preventiva
Bioldgico § Contaminacion por contacto humano | § Capacitacion del personal en
y ambiental (microbiolégicos). aplicaciéon de BPM.

1. ¢Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si

2. ¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o
peligro a niveles aceptables? No.

3. ¢Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere lo
aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? SI.

4. ¢Una fase posterior del proceso eliminaré el peligro identificado o reducira la
probabilidad de que ocurra? Si.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

Aunque en esta etapa se aplican correctamente las Buenas Practicas de

Manufactura, no se puede asegurar la no contaminacion por parte del ambiente

(agentes contaminantes en el aire) el cual puede conducir contaminantes, pero

existe la disminucién del mismo por medio de una etapa posterior: Horneado.
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Bioldgico § Contaminacion cruzada con agentes | § Cumplimiento del programa de

de limpieza limpieza.

1.
2.

¢ Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o
peligro a niveles aceptables? No.

¢ Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere lo

aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? No.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

La aplicacién adecuada de los programas de limpieza y desinfeccion, ademas de

los quimicos utilizados para la operacion (inofensivos a la salud humana), se

asegura que la mesa en la que se realizan o hacen las pitas, no sea fuente

conductora de contaminantes.

Etapa del proceso: Estirar la masa para cubierta.

Tipo de peligro Lista de peligros Medida preventiva
Bioldgico § Contaminacion por contacto humano | § Capacitacion del personal en
y ambiental (microbiolégicos). aplicaciéon de BPM.
1. ¢Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.
2. ¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o
peligro a niveles aceptables? No.
3. ¢Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere lo
aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? SI.
4. ¢Una fase posterior del proceso eliminaré el peligro identificado o reducira la

probabilidad de que ocurra? Si.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

Aunque en esta etapa se aplican correctamente las Buenas Practicas de

Manufactura, no se puede asegurar la no contaminacion por parte del ambiente

(agentes contaminantes en el aire) el cual puede conducir contaminantes, pero

existe la disminucién del mismo por medio de una etapa posterior: Horneado.
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Bioldgico § Contaminacion cruzada con agentes | § Cumplimiento del programa de

de limpieza limpieza.

1.
2.

¢ Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o
peligro a niveles aceptables? No.

¢ Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere lo

aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? No.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

La aplicacién adecuada de los programas de limpieza y desinfeccién, ademas de

los quimicos utilizados para la operacion (inofensivos a la salud humana), se

asegura que la mesa en la que se estira la masa no sea fuente conductora de

contaminantes.

Etapa del proceso: Decorado semita con pitas y azucar.

Tipo de peligro Lista de peligros Medida preventiva

Biologico patégenos. § Capacitacién del personal en

§ Contaminacién por agentes

§ Contaminacioén por contacto humano aplicacion de BPM.
y ambiental (microbiolégicos).

¢ Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o
peligro a niveles aceptables? No.

¢ Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere lo
aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? SI.

¢Una fase posterior del proceso eliminara el peligro identificado o reducira la
probabilidad de que ocurra? Si.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

Aunque en esta etapa se aplican correctamente las Buenas Practicas de

Manufactura, no se puede asegurar la no contaminacion por parte del ambiente

(agentes contaminantes en el aire) el cual puede conducir contaminantes, pero

existe la disminucién del mismo por medio de una etapa posterior: Horneado.
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Bioldgico § Contaminacion cruzada con agentes | § Cumplimiento del programa de
de limpieza limpieza.
1. ¢Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

2. ¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o
peligro a niveles aceptables? No.

3. ¢Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere lo
aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? No.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

La aplicacién adecuada de los programas de limpieza y desinfeccion, ademas de

los quimicos utilizados para la operacion (inofensivos a la salud humana), se

asegura que el equipo utilizado para rosear el azucar, no sea fuente conductora de

contaminantes.

Etapa del proceso: Hornear

Tipo de peligro Lista de peligros Medida preventiva
Qu imico § Contaminacion cruzada por agentes | § Cumplimiento de los programas de
de limpieza. limpieza

1. ¢Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.
2. ¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del
riesgo o peligro a niveles aceptables? Si.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.
¢Por qué?
La aplicacién adecuada de los programas de limpieza y desinfeccion, ademas de
los quimicos utilizados para la operacion (inofensivos a la salud humana), se
asegura que el equipo utilizado para hornear, no sea fuente conductora de
contaminantes, ademas la temperatura de operacién no permite la proliferacion de

agentes patdgenos.
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Etapa del proceso: Secar

Tipo de peligro Lista de peligros Medida preventiva
Bioldgico § Contaminacion por agentes § Garantizar el espacio fisico adecuado
patégenos para el secado de la semita.

1. ¢Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

2. ¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del
riesgo o peligro a niveles aceptables? No.

3. ¢Puede tener lugar una contaminaciéon con el peligro identificado que
supere lo aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? SI.

4. ¢Una fase posterior del proceso eliminara el peligro identificado o reducira

la probabilidad de que ocurra? No.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? Si.

¢Por qué?

Aunque en esta etapa se aplican correctamente las Buenas Practicas de

Manufactura, no se puede asegurar la no contaminacion por parte del ambiente

(agentes contaminantes en el aire) el cual puede conducir contaminantes,

efectuandose esta operacion al aire libre.

Quimico § Contaminacion cruzada con agentes | § Cumplimiento del programa de

de limpieza limpieza.

1.
2.

¢Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del
riesgo o peligro a niveles aceptables? No.

¢Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que

supere lo aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? No.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

La aplicacién adecuada de los programas de limpieza y desinfeccion, ademas de

los quimicos utilizados para la operacion (inofensivos a la salud humana), se

asegura que las latas en las que se coloca la semita, no sea fuente conductora de

contaminantes.
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Etapa del proceso: Cortar (Cortado de la semita en porcion)

Tipo de peligro Lista de peligros Medida preventiva
§ Contaminacion de agentes
Biolégico patégenos, bacteria y hongos. §Capacitacion  del personal en
§ Contaminaciéon por contacto humano | aplicacién de BPM.
y ambiental (microbiolégicos).

¢ Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o
peligro a niveles aceptables? No.

¢,Puede tener lugar una contaminaciéon con el peligro identificado que supere lo
aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? SI.

¢Una fase posterior del proceso eliminara el peligro identificado o reducira la
probabilidad de que ocurra? No.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? Si.

¢Por qué?

Aunque en esta etapa se aplican correctamente las Buenas Practicas de

Manufactura, no se puede asegurar la no contaminacion por parte del ambiente

(agentes contaminantes en el aire) el cual puede conducir contaminantes.

Quimico § Contaminacion cruzada con agentes | § Cumplimiento del programa de

de limpieza limpieza.

1.
2.

¢ Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o
peligro a niveles aceptables? No.

¢ Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere lo

aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? No.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

La aplicacién adecuada de los programas de limpieza y desinfeccion, ademas de

los quimicos utilizados para la operacion (inofensivos a la salud humana), se

asegura que la mesa en la que se corta la semita no sea fuente conductora de

contaminantes.
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Etapa del proceso: Empacar

Tipo de peligro

Lista de peligros

Medida preventiva

Bioldgico

§ Contaminacion de agentes
patégenos, bacteria y hongos.
§ Contaminacioén por contacto humano

§ Capacitacion del personal en
aplicaciéon de BPM.

y ambiental (microbiolégicos).

¢ Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o
peligro a niveles aceptables? No.

¢,Puede tener lugar una contaminaciéon con el peligro identificado que supere lo
aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? SI.

¢Una fase posterior del proceso eliminara el peligro identificado o reducira la
probabilidad de que ocurra? No.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? Si.

¢Por qué?

Aunque en esta etapa se aplican correctamente las Buenas Practicas de

Manufactura, no se puede asegurar la no contaminacion por parte del ambiente

(agentes contaminantes en el aire) el cual puede conducir contaminantes.

Quimico

§ Contaminacioén cruzada con agentes | § Cumplimiento del programa de
de limpieza limpieza.

1.
2.

¢ Existen medidas preventivas para el riesgo o peligro identificado? Si.

¢En esta fase se elimina o se reduce la probabilidad de ocurrencia del riesgo o
peligro a niveles aceptables? No.

¢ Puede tener lugar una contaminacion con el peligro identificado que supere lo

aceptable o aumente el peligro hasta un nivel inaceptable? No.

¢ Esta fase del proceso se considera como un PCC? No.

¢Por qué?

La aplicacién adecuada de los programas de limpieza y desinfeccion, ademas de

los quimicos utilizados para la operacion (inofensivos a la salud humana), se

asegura que la mesa en la que se empaca la semita, no sea fuente conductora de

contaminantes.
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2.2.1 Resumen de PCC identificados.

Haciendo uso de la herramienta “Arbol de decision”, se analizaron los peligros.
Identificando los PCC para el procesote realizacion de la semita pacha de pifia.
Los cuales se resumen a continuacion

Cuadro N°5: Resumen de PCC identificados.

Fase del proceso Peligro PCC
o Garantizar el espacio

Biologico: .

Secar fisico adecuado para el
PCC:B01 _

secado de la semita.

Bioldgico Capacitacion del personal

Cortar L
PCC:B02 en aplicacion de BPM.
Bioldgico Capacitacion del personal

Empacar o

PCC:B03 en aplicacion de BPM.

2.3 Principio 3. Establecer especificaciones para cada PCC: Limites Criticos
(LC).

Para cada etapa del proceso identificado como PCC, es necesario definir valores
indicativos que sefialen el limite entre lo aceptable y no aceptable, comiunmente
conocidos como Limites Criticos.

Tomando como referencia limites internos vigentes en el laboratorio, a

continuacion se especifican los valores criticos para cada uno de los PCC

identificados.
Cuadro N° 6: Limites criticos para cada PCC.
Etapa del proceso Peligro PCC Limite critico.
§ Contaminacion por o § Eliminacion de los
S . » Biologico: )
ecar agentes patdgenos agentes patdégenos en
J patod PCC:B01 J _ batod
el ambiente.
§ Contaminacién de o § Ausencia de agentes
Cort . @ Biologico )
ortar agentes atégenos, atégenos.
J , patod PCC:B02 patod _
bacteria y hongos. § Ausencia de
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§ Contaminacion por microorganismos en el
contacto humano vy producto terminado
ambiental (ver limites en norma
(microbioldgicos). NSO 67.30.01:04.

§ Contaminacién de § Ausencia de agentes
agentes  patdgenos, patégenos.
bacteria y hongos. o § Ausencia de

O Biol4gico _ _
Empacar § Contaminacion  por microorganismos en el
PCC:B03 _
contacto humano vy producto terminado
ambiental (ver limites en norma
(microbioldgicos). NSO 67.30.01:04.

2.4 Principio 4. Establecer procedimientos para el monitoreo de los PCC.

PCC

Procedimiento de vigilancia y/o monitoreo.
(Quien/ Qué/ Cuando/ Como)

PCC:B0O1

¢, Quién?: Operario encargado del area de corte.

¢, Qué?: Inspeccionar y asegurar el correcto estado del cuarto
de secado, libre de agentes patdgenos, provocados por la
humedad relativa y temperatura del area, se debe ejecutar
procedimientos correctos de verificacion y limpieza.
¢Cuando?: Previo a efectuar el secado de la semita, y
durante la ejecucion de la operacion.

¢Como?: Manteniendo hermético, limpio y ordenado el cuarto

de enfriamiento.

PPC:B02

¢, Quién?: Operario encargado del area de corte.

¢, Qué?: Asegurar que los operarios trabajen con la vestimenta
apropiada ademas de la limpieza del departamento, que aseguren
la eliminacion de contaminantes.

¢Cuando?: Previo a realizar la operacion de corte y durante la
ejecucion.

¢,Como?: Asegurando el cumplimiento del programa de limpieza y

ejecucién de buenas practicas de manufactura.
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¢ Quién?: Operario encargado del area de empacado.

¢, Qué?: Asegurar que los operarios trabajen con la vestimenta
apropiada ademas de la limpieza del departamento, que
aseguren la eliminacion de contaminantes.

PCC:B03 ) _ .
¢Cuando?: Previo a realizar la operacion de empaque y
durante la ejecucion.

¢Como?: Asegurando el cumplimiento del programa de

limpieza y ejecucion de buenas practicas de manufactura

2.5Principio 5. Establecer acciones correctivas a tomar cuando se detecta un
PCC fuera de control.
PCC:B0O1
Desviacion o limite critico: Eliminacibn de los agentes patégenos en el
ambiente, mediante el control de temperatura y humedad relativa.
Accidn correctiva: Garantizar un espacio fisico adecuado donde se impida
cualquier tipo de contaminacion, verificando mediante pruebas de laboratorio la
presencia de agentes patdgenos que circulan en el ambiente, y en todos los
utensilios utilizados para la operacion de secado. (Pruebas de laboratorio para
detectar agentes patdgenos que circulan en el ambiente con petrifil).
PCC:B02
Desviacion o limite critico: Eliminacion de los agentes patégenos en el ambiente
y microorganismos trasmitidos por la manipulacion del producto durante la
operacion.
Accion correctiva: Garantizar el cumplimiento de las BPM, mediante el chequeo
de la vestimenta de trabajo e higiene personal, y el analisis de laboratorio
correspondiente para detectar agentes patdgenos.
PCC:B03
Desviacion o limite critico: Eliminacion de los agentes patégenos en el ambiente
y microorganismos trasmitidos por la manipulacion del producto durante la

operacion.
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Accion correctiva: Garantizar el cumplimiento de las BPM, mediante el chequeo

de la vestimenta de trabajo e higiene personal, y el anadlisis de laboratorio

correspondiente para detectar agentes patdgenos.

2.6 Principio 6. Establecer un sistema de registros que documente la accion
del Plan HACCP.

§

Registro de evaluacion del proveedor . Ver manual de procedimientos:
Formulario para la de evaluacion del proveedor FOR 7.1.1

Registro de evaluacion del producto. Ver manual de procedimientos:
Formulario de evaluacion del resultado de ensayos FOR 4.3.1

Control de condiciones ambientales en el area de operacion. Ver programa de
mantenimiento: Formato de control de condiciones ambientales en area de
produccion FOR-MAT 2.1.2.

Control de vestimenta de trabajo e higiene personal. Ver Manual de
procedimiento : Formato de Control de vestimenta de trabajo, higiene personal
y area de produccion FOR 4.2.1

Registro de Limpieza y Desinfeccion de equipo, utensilios y éareas de
manufactura . Ver programa de mantenimiento: Formato de limpieza y
desinfeccion de equipo y utensilios FOR- MAT 2.1.3

Informe del mantenimiento. Ver programa de mantenimiento: Formato de
informe de mantenimiento FOR-MAT 1.1.

Formulario de mantenimiento para el Andlisis De La Maquinaria y El Equipo
Utilizado En El Proceso Ver programa de mantenimiento: Formato de
mantenimiento para analisis de la maquinaria y equipo utilizado en el proceso
FOR —MAT 3.1.

Control y disposicion de productos no conformes Ver manual de
procedimientos: Formulario de control y disposicion de productos no
conformes FOR11.1.2.

Solicitud de acciones correctivas Ver manual de procedimientos: Formulario de

solicitud de accién correctiva FOR 11.2.1.
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2.7 Principio 7. Establecer procedimientos de verificacion.

El procedimiento de verificacidn permite comprobar el cumplimiento mediante
andlisis y controles que la accién aplicada cumple con el objetivo de reducir los
riesgos que afecten la calidad del producto y por consecuencia la salud de los

consumidores.

PCC:B0O1

Responsable: Gerente de calidad y supervisor de calidad.

Frecuencia: Antes y durante la operacion.

Procedimiento de verificacion: Asegurarse que no existan agentes patdégenos

gue provoquen una contaminacion, verificar con pruebas y andlisis de laboratorio.

PCC:B02

Responsable: Gerente de calidad y supervisor de calidad.

Frecuencia: Antes y durante la operacion.

Procedimiento de verificacion: Asegurarse que no existan agentes patdégenos
gue provoguen una contaminacion, verificar con pruebas y andlisis de laboratorio,

ademas de evaluar a los operarios antes del ingreso al area de produccion.

PCC:B03

Responsable: Gerente de calidad y supervisor de calidad.

Frecuencia: Antes y durante la operacion.

Procedimiento de verificacion: Asegurarse que no existan agentes patdégenos
gue provoquen una contaminacioén, verificar con pruebas y analisis de laboratorio,

ademas de evaluar a los operarios antes del ingreso al area de produccion.
Una forma de verificar es consultar los registros de cada area, evaluando las no

conformidades porque se dieron, si se aplico la accion correctiva sugerida y si esta

elimino el peligro o contaminacion.
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CONCLUSIONES
@ La PYME de Panaderia posee interés en exportar algunos de sus productos
con un 59% del total de las pequefias empresas entrevistadas, ademas un
80% del total de las empresas medianas muestran interés en exportar, por
lo que la certificacion de productos podria utilizarse como herramienta para

introducirse en nuevos mercados.

@ Existe confusion en los concepto de calidad del producto y Sistemas de
Gestion de la calidad en el ambito de la PYME, que se dedican a elaborar
productos de panaderia; ya que el 54% del total de las pequefias empresas
y el 62% del total de las medianas empresas encuestadas, consideran que
calidad del producto equivale a cumplir con un Sistema de Gestion de la
Calidad, concepto que se encuentra mal interpretado, pues el SGC no es
mas que un medio para alcanzar los objetivos establecidos para la
empresa, sin garantizar la calidad de los productos. Para evitar dicha
confusion se proporcionan conceptos durante el desarrollo del trabajo que

facilitan el entendimiento sobre Certificacion de Producto.

@ La mayoria de empresas dedicadas a producir productos de panaderia
relacionan una Norma técnica con recetas, afirmando utilizar normas
técnicas para su produccion, al especificar el tipo de normas que emplean

se refieren a recetas.

@ El uso de normas de productos, normas del Sistema de Gestion de la
Calidad, no son excluyentes entre si, ya que son medios para mejorar la
satisfaccion del cliente, la calidad del producto y la competitividad de la
empresa. Por lo cual se disefia una Guia de Certificacion para un producto
, teniendo como base en la Norma ISO 9001:2000 y la NSO 67.30.01:04

(Productos de Panaderia. Clasificacion y Especificaciones del Pan dulce)
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@ Las normas de producto que contienen los requisitos especificos para
alcanzar la calidad de estos, no son conocidas y mucho menos utilizadas
por los fabricantes, aun cuando muchas de ellas son obligatorias a nivel de
pais, no se cuenta con suficientes recursos que realice la vigilancia y
verificacion para el cumplimiento de estas. Generando debilidades en lo

gue se refiere a la calidad del producto.

@ La Guia disefiada para la Certificacion de producto, representa una
herramienta de aplicacion a ser utilizada para las empresas panaderas
interesadas en implementarla, siempre y cuando se haga el ajuste para
poder aplicarlo a otro tipo de producto, mejorando la calidad de estos y asi

ser mas competitivos ante un mercado local e internacional.
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RECOMENDACIONES

@ Para que las empresas sean competitivas ante un TLC y puedan entrar en
mercados globalizados, es necesario que hagan uso de herramientas que
garanticen la calidad de los productos, por lo que se recomienda la
aplicacion de la Certificacion de Productos, para tener una diferenciacion

de sus estos frente a sus competidores.

@ Se recomienda al implementar la certificacion de productos, estimular y
animar a los empleados a participar en la mejora de los procesos que
garanticen la calidad de los alimentos, haciéndolos sentir parte de la

empresa y comprometidos con su trabajo .

@ La formacion del personal en temas de calidad deberia realizarse a través
de las instituciones pertinentes y las capacitaciones seran dirigidas a
Gerente General, Supervisor de Calidad, Supervisor de Produccion,
Encargado de Mantenimiento, Coordinador de ventas, Encargado de
Compras. Estos a su vez seran los facilitadotes para las capacitaciones del

resto del personal dentro de la empresa.

@ Actualmente la PYME tiene baja capacidad de recursos financieros para
impulsar una implementacioén de certificacion de productos, por lo que se
recomienda apoyarse en entes financieros de apoyo o fondos dirigidos al

crecimiento de los pequefos y medianos empresarios.

@ Se recomienda la aplicacion de la NSO 67.30.01:04 “Productos de
Panaderia. Clasificacion y especificaciones del Pan Dulce”, pues esta es
una norma obligatoria de conformidad con la ley del Consejo Nacional de

Ciencia y Tecnologia.
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@ Ante las nuevas relaciones con la Union Europea Yy los tratados de libre
comercio con nuestro pais, la aplicacion los esquemas de certificacion de
productos son de aceptacion por los clientes en estos mercados, por lo cual
se recomienda el empleo de esta.

@ Se recomienda realizar investigaciones de diversas disciplinas en cuanto a
la reutilizacion que se podria obtener de productos de panaderia como es

el caso de concentrado para la alimentacion animales.

360



GLOSARIO
Accion correctiva: es una importante actividad de mejora. Busca eliminar
permanentemente las causas Yy los consiguientes efectos de problemas que
podrian producir  repercusiones negativas sobre: resultados empresariales,
productos, procesos, satisfaccion del cliente o en el sistema de gestion de la
calidad.

Accion preventiva: es una importante actividad de mejora. Busca impedir posibles
problemas que podrian tener una repercusion negativa en sus resultados
empresariales, productos, procesos, satisfaccion del cliente o en el sistema de

gestion de la calidad .

Acreditacion : es el atestiguamiento de tercera parte, que un organismo de
evaluacién de la conformidad, cumple plenamente requisitos especificos y es

componente para llevar a cabo tareas especificas.

Certificacion: procedimiento por el cual el fabricante, el comprador o una tercera
parte, asegura por escrito que un producto, proceso o servicio esta conforme con

los requisitos especificados en una norma técnica o en un contrato.

Competente:(de competencia) , se concibe como una combinacién demostrable de
educacion, formacién, habilidades y experiencia adecuadas. no se requiere del
cumplimento de las cuatro cualidades mencionadas , sino solo de aquellas que

sean necesarias, para una tarea especifica.

Fermentacion: son cambios quimicos en las sustancias organicas, producidos por

la accién de las enzimas.

Indicadores de Calidad: Seguimiento de los objetivos de Calidad de los procesos y

analisis de los datos.
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Manual de Calidad : Es un documento que establece la politica de calidad y que

describe el sistema de calidad de una organizacion.

Medicion: Se ocupa en la especificacion de una cantidad, magnitud o dimension.

Muestreo: Consiste en seleccionar diversas unidades de productos para ser

analizados y poder revisar su grado de conformidad.

Pan : se conoce técnicamente como cualquier alimento hecho de un grano
molido, mezclado con un liquido generalmente agua o leche y cocido al horno.

Dentro de esta definicion queda comprendida toda la gama de panecillo.

Plan HACCP: Documento escrito de conformidad con los principios del Sistema
HACCP.

Politica de calidad: Orientaciones y objetivos generales de una organizacion,
concernientes a la calidad expresados formalmente por el mas alto nivel de la
direccion. La politica de calidad es un elemento de la politica general y es

aprobada por el méas alto nivel de direccion.

Procedimiento documentado: es aquel que se conserva en un formato

reproducible y que esta controlado.

Procedimientos Operativos Estandarizados (POE en inglés SOP’s): Se refiere a
aquellos procedimientos escritos que describen y explican como realizar una tarea

para lograr un fin especifico,de la mejor manera posible.

Producto certificado: Un producto certificado cumple con requisitos especificos,
brinddndole seguridad al consumidor. cumple ademas con normativas vy
exigencias gubernamentales y de los clientes en el extranjero.

Riesgo: Probabilidad de la ocurrencia de un peligro.
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Seguimiento: consiste en actividades de observacion y supervision .

Sistema HACCP: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros

significativos para la inocuidad de los alimentos.
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ANEXOS

Nota: Revisar el archivo Anexos
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