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INTRODUCCION

El documento presenta el trabajo de graduacion, el cual esta enfocado al disefio
de un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)' dirigido a la mediana
empresa del sector de panificacion. EI manual esta orientado a proporcionar los
conocimientos apropiados al sector sobre BPM, con el proposito de mejorar la
inocuidad de los productos fabricados, y la competitividad de las empresas
panificadoras que lo apliquen.

En el trabajo de graduacion se presentan los antecedentes de las BPM, asi como
los objetivos generales y especificos que se pretenden lograr con el disefio del
manual de BPM, y la debida justificacion del por qué es necesario el desarrollo de
dicho manual. Posteriormente se da a conocer el marco teorico y practico en donde
se contempla el alcance y las delimitaciones del trabajo de graduacién, asi como
también el contexto tedrico en donde se presentan conceptos y temas relacionados
con la elaboracién del manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Ademas, se describe la metodologia y las técnicas que se utilizan en la
investigacion, en donde se consideran las encuestas, entrevistas y observaciones

directas como herramientas para la recoleccién de informacion.

El trabajo de graduacion consta de cinco capitulos, detallados de la siguiente

manera:

Capitulo 1.
GENERALIDADES DE LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA.

En este capitulo se dan a conocer los origenes y evolucion de los sistemas de
calidad, ademas se explica que son las Buenas Practicas de Manufactura, cuales son

En el Trabajo de Graduacion se hace referencia a Buenas Practicas de Manufactura como BPM, Anadlisis de riesgo y
Puntos criticos de control como HACCP, Enfermedades transmitidas por los alimentos como ETA.



sus componentes, funciones y ventajas que se obtienen con este sistema; por ultimo

se explica la aplicacién de las BPM en todas las areas.

Capitulo 2.
GENERALIDADES DE LAS EMPRESAS DEL SECTOR DE PANIFICACION.

En esta seccion se presentan los antecedentes historicos de la panificacion, la
evolucion y desarrollo de este sector en El Salvador, la ubicacion del sector segun la
Clasificacion Industrial Internacional Uniforme (ClIU), su entorno economico y los

indices de exportacion e importacion.

Capitulo 3.
DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LAS EMPRESAS DE
PANIFICACION.

En este capitulo, se presenta el diagndstico de la situacion actual de las empresas
de panificacion, donde se muestra el universo de las medianas empresas
pertenecientes a este sector, asi como la determinacién de la muestra de estudio y

los criterios establecidos para la seleccion de la misma.

Posteriormente se desarrolla el estudio de campo, donde se presentan los
resultados de la informacién obtenida a través de las herramientas seleccionadas
para dicho estudio (Encuesta, Entrevista y Observacion Directa), con las cuales se

formulan las conclusiones del sector en cuanto a la aplicacién de las BPM.

Capitulo 4.
MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PANIFICACION.

En esta seccidn se presenta los objetivos y alcances que se pretenden lograr con
el desarrollo del manual, asi como los aspectos a tomar en consideracion para el

funcionamiento de un sistema de documentacion que contribuya a los logros del



sistema de BPM, luego se desarroll6 el analisis de puntos criticos de control, en
donde se toma de referencia el diagrama del proceso de fabricacion del abanico con
turrén, para demostrar la manera en la que se puede controlar y contrarrestar los

focos de contaminacion generados durante el proceso.

En este mismo apartado se realiz6 un programa 5 ’S”, en donde se definieron los
pasos a seguir para la aplicacion constante de las actividades de orden y limpieza
dentro de las instalaciones de produccién y oficinas, dentro de las empresas de

panificacion.

Capitulo 5.
GUIA DE IMPLEMENTACION.

En este capitulo se presenta una guia para la implementacion del manual de
Buenas Practicas de Manufactura desarrollado en el capitulo anterior donde se tratan
aspectos como la sensibilizacion y concientizacion al personal, la formacién del

comité de BPM y como llevar a cabo el desarrollo de la documentacion.

Ademas de los capitulos, se presentan las conclusiones y recomendaciones del

trabajo de graduacion.

Para finalizar, se dan a conocer las diferentes fuentes de informacion utilizadas,
tales como: bibliografia, sitios WEB, publicaciones y tesis de graduacion; asi como

glosario y anexos.



ANTECEDENTES

La industria de panificacion es un sector importante en la economia de El
Salvador, ya que los productos generados por ésta son consumidos a diario con una
demanda elevada, contribuyendo asi al desarrollo econdmico del pais.

A nivel mundial se ha experimentando un proceso de globalizacion, el cual ha
creado sectores consumidores cada vez mas exigentes, debido a que se les ha
informado de la importancia que tiene la calidad en los productos que se consumen.

En El Salvador el sector de panificacion ha experimentado un aumento debido a
la globalizacion, existiendo empresas internacionales incursionando en el mercado
nacional, como es el caso de la empresa Pan Bimbo. Por lo tanto, las empresas
nacionales se han visto en la necesidad de buscar la manera de aumentar su
competitividad, ademas de cumplir con nuevas disposiciones exigidas por parte de
los entes reguladores, como lo es el Ministerio de Salud Publica, para el
cumplimiento de estandares de calidad en los productos.

Todo lo expuesto anteriormente conlleva a las empresas nacionales a pensar en
diferentes alternativas que le permitan mostrar una alta competitividad, para suplir la
demanda exigente de la poblacién, y los requisitos exigidos por el Ministerio de Salud

Pudblica, para luego incursionar en nuevos mercados.

Las Buenas Practicas de Manufactura pueden ser aplicadas a la mediana
empresa de panificacion?, con el fin de proteger la inocuidad de los productos y la
calidad de los procesos que estan relacionados con la misma. Ademas, presentan
grandes oportunidades debido a que al tener completamente implantado dicho
sistema, se puede acceder a normas de calidad como el sistema HACCP, el cual
esta siempre orientado a la fabricacién de productos inofensivos para la salud del

consumidor.

- Ver Anexo 1, referente a clasificacion de mediana empresa. Pag. 367.



Las Buenas Practicas de Manufactura han demostrado que son un sistema muy
eficiente para proteger la calidad e inocuidad del producto, debido a que no solo lo
protegen basandose especificamente en el producto, sino que los protegen
optimizando cada una de las areas que estan relacionadas con la fabricacion del
mismo, las cuales son: higiene industrial, administracion y capacitacion del personal,
mantenimiento de la infraestructura y un sistema de calidad de todos los procesos

que se involucran en la elaboracion del producto.

En el pais actualmente son muy pocas las empresas que aplican un sistema
integral de calidad orientado a la higiene de los productos. Ante esta perspectiva las
BPM se convierten en una opcién para mejorar la competitividad de las empresas del
sector panificador; al mismo tiempo aseguran la salud y bienestar del cliente con
respecto al producto que se le ofrece.



DEFINICION DEL TEMA

El tema del trabajo de graduacion que se ha seleccionado es:

“DISENO DE UN MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
ORIENTADO A LA MEDIANA EMPRESA DE PANIFICACION EN LA ZONA
METROPOLITANA DE SAN SALVADOR.”



OBJETIVOS

Objetivo general

Disenar un manual de Buenas Practicas de Manufactura orientado a la mediana

empresa de panificacion de la zona metropolitana de San Salvador.

Objetivos especificos

R/
°e

Dar a conocer que son las Buenas Practicas de Manufactura, a través de una

investigacion bibliografica, que sirva de guia para conocer el tema en estudio.

Presentar generalidades de la industria de panificacion, por medio de una
investigacion bibliografica y de campo, que permita dar a conocer informacién
referente a dicha industria.

Realizar el diagnostico de la situacion actual de la mediana empresa de
panificacidon en el area metropolitana de San Salvador, a través de un estudio
de campo, para determinar las condiciones en las que se encuentran las
empresas con respecto a la aplicacion del sistema de Buenas Practicas de
Manufactura.

Elaborar un manual de Buenas Practicas de Manufactura, tomando como
base el diagrama de Pareto elaborado a partir de los resultados del
diagnodstico de la situacion actual de la mediana empresa del sector
panificador, para proporcionar los conocimientos necesarios para la mejora de

la inocuidad y calidad en los productos.

Elaborar una guia de implementacion del Manual de Buenas Practicas de
Manufactura, para las empresas del sector de panificacion interesadas en la

aplicacién de este manual.



JUSTIFICACION DEL TEMA

Las Buenas Practicas de Manufactura se encuentran orientadas a satisfacer las
necesidades del cliente y evitar que los productos elaborados se encuentren

contaminados.

El manual representa un valor tedrico para las empresas de panificacidon
interesadas en la implementacién de un sistema integral de BPM, asi como también

para los estudiantes que quieran realizar una investigacion en este campo®.

La aplicacion del presente manual servira de respaldo para el cumplimiento de la
legislacién nacional, que hace referencia al articulo 83 del Cédigo de Salud®, en
donde se exponen las normas necesarias para determinar las condiciones esenciales
de salubridad que deben tener los alimentos y bebidas destinadas al consumo

publico.

Ofrece amplias ventajas para las empresas, las cuales se ven reflejadas en
calidad, reduccion de costos operativos, mejora de imagen y reconocimiento a nivel
mundial. Tomando en cuenta el Tratado de Libre Comercio y la Union Aduanera
Centro Americana, permite a las empresas incorporar sus productos a mercados que

exigen una mayor calidad en los productos que consumen.

El disefio del manual contribuye al desarrollo del ingeniero industrial, debido a que
se aplican los conocimientos de higiene y seguridad industrial, estudio de métodos,
planificacion y distribucion en planta, integrando cada uno de estos conocimientos en
el disefio de dicho manual, en donde se involucra el recurso humano, materiales,

sistema de documentacion y controles de los procesos relacionados con el producto.

3 . . . . .
Ver Anexo 2, referente a investigaciones sobre BPM en el pais. Pag. 39.
Ver Capitulo 2, referente a las regulaciones nacionales vigentes relacionadas con el sector de Panificacion. Pag. 72.



MARCO TEORICO Y PRACTICO

Alcances

El proyecto mostrara el disefio de un manual de Buenas Practicas de Manufactura
orientado a la inocuidad del producto, que pueda ser implementado por las medianas
empresas pertenecientes al sector de la industria panificadora de la zona
metropolitana de San Salvador, interesadas en mejorar todos sus procesos e

instalaciones para la elaboracién de un producto bajo condiciones salubres.

El proyecto contendra las siguientes etapas:

* Generalidades de las BPM.

* Generalidades de la mediana empresa de la industria de panificacion.

» Diagnostico de la situacion actual de la mediana empresa de la industria de
panificacidon perteneciente a la zona metropolitana de San Salvador.

* Propuesta de manual de BPM.

» Elaboracion de guia de implementacion de BPM.

Delimitacion

» El estudio se enfocara al sector de la industria panificadora perteneciente a la

mediana empresa del area metropolitana de San Salvador.

» El estudio se realizara en un periodo promedio de nueve meses, por lo cual se

enfocara a la elaboracion del manual y no a su implementacion.

Contexto

Existen temas relacionados con las Buenas Practicas de Manufactura que son de



mucha ayuda en el desarrollo del disefio; por lo tanto, se presenta una breve

descripcion de cada uno de ellos.

Sistema de Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

Este sistema ofrece la oportunidad de aumentar la competitividad en los procesos,
producto, calidad, etc. Enfocandose en la elaboracidon de alimentos de gran calidad
que satisfagan y aumenten las expectativas del consumidor; quienes ademas de
gustar de un buen sabor en sus comidas, esperan consumir productos bajo

condiciones salubres.

Ademas busca lograr un mayor orden en todos sus procesos que reduzcan
reprocesos, retrabajos y desperdicios, logrando de esta manera una reduccion de
costos y pérdidas de tiempo; ademas, las empresas que aplican Buenas Practicas de
Manufactura, permiten introducir sus productos a mercados de gran exigencia en

cuanto al cumplimiento de estandares internacionales de calidad.

Las BPM tienen tres objetivos primordiales:

» Evitar errores.
* Inocuidad del producto.

* Trazabilidad en los procesos.

Las BPM dentro de una empresa deben encontrarse enfocadas a:

Materias primas.

* Instalaciones.

* Personal.

* Higiene en la elaboracion.

* Almacenamiento de materias primas y producto final.

» Control de procesos de produccion.

10



* Documentacion.
* Equipos y utensilios.

» Control de plagas.

Codex Alimentarius.

El Codex Alimentarius se encuentra relacionado con la industria de alimentos,
convirtiéndose en normas estandares minimas a nivel mundial con respecto a los
requisitos que deben cumplir los alimentos y actividades relacionadas a la
elaboracién de éstos.

Las normas Codex recomiendan a los empresarios la aplicacion de sistemas que
aseguren la inocuidad y calidad de sus productos (BPM, HACCP, SSOP), en todos
los procesos relacionados a la elaboraciéon de éstos.

Por lo tanto, el Codex Alimentarius tiene la finalidad de proteger la salud del
consumidor, asegurar la calidad, facilitar el intercambio comercial de alimentos a

nivel mundial y reducir los obstaculos al comercio.

Enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA). ’

Las enfermedades transmitidas por los alimentos son originadas por la ingestion
de alimentos infectados en cantidades suficientes para afectar la salud del
consumidor; para algunas personas la mayoria de las ETA puede representar
enfermedades pasajeras, sin ningun tipo de complicacion. Pero, en ciertos casos las
ETA pueden llegar a ser muy severas, dejar graves secuelas o incluso hasta
provocar la muerte en personas susceptibles como son los nifios, los ancianos, las

mujeres embarazadas y las personas con las defensas bajas.

> www.panalimentos.org/panalimentos/educacion/educacionl.asp?cd=298&id=67

11



Los signos mas comunes son diarreas y vomitos, pero también se pueden
presentar: dolores abdominales, dolor de cabeza, fiebre, sintomas neurolégicos,
vision doble, ojos hinchados, dificultades renales, etc.

El desarrollo de las bacterias
Las bacterias son organismos microscopicos que circulan por el ambiente,
incluido en los alimentos, el agua, las personas y los animales, las condiciones para

que una bacteria que contamina los alimentos se reproduzca son las siguientes:

 Temperatura de ambiente

La mayoria de las bacterias se multiplica mas rapido a los 37° C (la temperatura
normal del cuerpo humano), aunque también pueden reproducirse entre los 20 ° C y
los 50° C.

* Alimentos y Humedad

Los gérmenes prefieren la humedad y los alimentos que tengan un alto contenido
de proteina, como es el caso de las carnes, las aves, los pescados y los productos
lacteos.

 Tiempo

Dadas las condiciones del tipo de alimento, la humedad y la temperatura, algunas
bacterias pueden dividirse en dos, cada 20 minutos.

Entre los tipos de enfermedades ETA mas comunes tenemos:

* Salmonella.

* Escherichia coli.

12



» Campylobacter.

» Listeria.

» Bacillus cereus.

» Clostridium botulinum.
» Clostridium perfringes.
» Staphylococcus areus.

* Hongos.
Estas bacterias son transmitidas por las malas condiciones de almacenamiento,
malas practicas de limpieza y sanitizacion, y la invasion de plagas a la planta de

produccion.

En la pagina 14, 15 y 16 se presenta el cuadro resumen de las enfermedades
transmitidas por alimentos (ETA).

13
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El pan en todas sus clasificaciones debe cumplir con parametros microbiolégicos,
no debe contener microorganismos patégenos, ni toxinas microbianas que afecten la

calidad sanitaria del producto.

En los siguientes cuadros se muestran los limites maximos permitidos

microbiolégicos y fisicos quimicos que debe tener el pan.

Especificaciones Limites Maximos Permitidos
Coliformes totales UFC/g 1 x 107
Coliformes Fecales o E coli NMP/g Ausencia
Recuento Mohos y levaduras UFC/g 50 UFC/g
Staphylococcus aureus UFC/g Ausencia
Recuento Total de aerobios 1x10*
Salmonella 25¢g Ausencia
Fuente: CONACYT.
Tabla 1.

Caracteristicas Microbiologicas del pan.

Especificaciones Limites Maximos Permitidos

Humedad % 30%

Acidez % 0.2%

Cloruro de Sodio % 1,5%

Hierro mg/Kg 55 mg/Kg
Colorante Artificial 200 mg/Kg
Microscopia positivo

Fuente: CONACYT.
Tabla 2.

Caracteristicas Fisico Quimicas del pan.
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Antecedentes de las Buenas Practicas de Manufactura en El Salvador.

Ante el aparecimiento del colera en el afo de 1992, el Gobierno de El Salvador
(principalmente el Ministerio de Salud, Sectores relacionados con la exportacion,
Ministerio de Agricultura y Ganaderia) realizé grandes esfuerzos para reducir el
grado de contaminacion de los alimentos por dicha enfermedad.®

Bajo la coordinaciéon de la Direccion General de Sanidad Vegetal y Animal
(DGSVA), fue elaborado un documento de control de alimentos para consumo interno
y de exportacion, cuyo objetivo principal era evitar que fueran portadores de V.

cholerae.

FUSADES/DIVAGRO preparé el documento aplicando Analisis de Riesgo y
Puntos Criticos, pero el documento se dejé a un lado cuando paso la temporada

critica del V. Cholerae.

Pasaron afios sin que se volviera a estructurar un programa de control de
contaminacién de alimentos que tuviera un gran apoyo por parte del Gobierno. Los
unicos programas que siguieron llevandose a cabo fueron estructurados por
empresas privadas catalogadas como gran empresa como es el caso de Cerveceria
La Constancia, Coca Cola, Unilever, entre otras; pero cabe mencionar que éstos lo
aplicaron de manera voluntaria debido a sus procesos de exportacion, al
cumplimento de sus politicas como empresas transnacionales o empresas con
responsabilidad social. EI gobierno dio un nuevo comienzo a las exigencias de
controles de calidad (requisito minimo BPM) que aseguren la fabricacion de
productos inofensivos para la salud, pero esto fue enfocado al sector farmacéutico,

debido a que representan un mayor riesgo sobre la salud humana.’

6 Tomado de documento de la FAO PROYECTO TCP/RLA/0065, Sep 2001 Pag. 29.
! Ver Anexo 3, referente a la implementacion de las BPM y HACCP en los paises de la sub-region  Pag. 371.
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A partir de mayo de 2004 la aplicacidn de controles de calidad en El Salvador dejo
de ser voluntario ya que el Ministerio de Salud Publica emitié reglamentos con
respecto al control de higiene en la fabricacion de alimentos, incluyendo la
elaboracién de productos de panificacidn, el cual obliga a las empresas a registrarse
para seguir operando. Por lo tanto, deben cumplir con los requisitos de salubridad
que el Ministerio le exige (requisitos minimos de BPM)8; la empresa que no se
apegue a la reglamentacion puede ser acreedora de sanciones impuestas por el
Ministerio de Salud Publica.

Estas nuevas exigencias se originaron en la Coordinacién Regional de Inocuidad
de los Alimentos, que establecio la denominada Unidon Aduanera Centro Americana,

con el proposito de permitir el libre paso de productos de un pais a otro.

La Coordinacion Regional acordd el reconocimiento mutuo de los registros
sanitarios de alimentos y bebidas. Esto llevo a que el 1 de enero de 2003 se hiciera
obligatoria la aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura para el acceso a libre
paso de un pais a otro.

En El Salvador los alimentos de mayor consumo son: tortilla, arroz, frijoles, lacteos
y productos derivados de la harina como es el caso del Pan francés y Pan dulce; por
lo tanto, es importante no perder de vista la inocuidad de los alimentos de mayor

consumo en el pais, por el bienestar de los consumidores nacionales y regionales.

En la actualidad, la contaminacion de los alimentos se trata bajo el punto de vista
del brote de enfermedades transmitidas por el ETA, en la cual los alimentos mas
vinculados son: pasteles rellenos con crema pastelera, productos carnicos (pasteles
rellenos de carne y vegetales), productos lacteos (crema en la mayoria de los casos),
y refrescos. Los principales agentes causales de enfermedades son: Escherichia coli
(entero patogena), Staphilococcus aureus, hongos (mico toxina), y plaguicidas (carba
matos — Metomyl).

8 Ver Anexos 3 y 4. Pag.371, Pag. 372 Referente a la implementacion de las BPM y HACCP en los paises de la sub-region y
las acciones que se estan desarrollando para fomentar las BPM y las HACCP.
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Tipos de contaminacion en los productos de panificacion’.

El pan tiene un alto grado de posibilidades de contaminacion, los tres tipos mas

comunes son:

1. Microorganismo. Estos se dividen en bacterias y hongos, los cuales
dependen de factores como la temperatura, humedad, PH, atmdsfera, tiempo

para su formacion. Estos representan un alto riesgo para la salud humana.

2. Falta de mantenimiento en maquinaria.
Este tipo de contaminacion es la que se origina por la falta de
mantenimiento en las maquinarias utilizadas para la fabricacion del pan, vy

puede ocurrir por:

» Desprendimientos de particulas metalicas sobre el producto.
* Derrame de aceites o lubricantes.

» Alojamiento de bacterias en desgastes de piezas viejas.

3. Contaminacién Cruzada
Esta se da cuando los contaminantes de un area, alimento o utensilios son
transmitidos de forma directa o indirecta, ya sea a areas sanitizadas,
alimentos limpios y equipos limpios. Este tipo de contaminacion se da por
malas practicas de higiene por parte de los elaboradores del pan.

Elaboracion de un manual.

‘Un manual es un documento elaborado con el propdsito de definir los

requerimientos a cumplir para un desarrollo efectivo del sistema para el cual ha sido

creado”™®.

9 Guia de Buenas Practicas de Manufactura para confiteria y panaderia gobierno de Argentina, afio 2005. Pag. 13.
10 Organizacion de empresas. Enrique Benjamin Franklin. Editorial Mc. Graw Hill, Pag. 146.
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Ademas, es un documento utilizado como medio de comunicacion y coordinacion
para permitir registrar y transmitir de forma ordenada y sistematica, informacion de
una organizacion ya sea en: procedimientos, sistemas, objetivos, estructura, asi
como las instrucciones y lineamientos que se consideran necesarios para un mayor

desempefio de sus tareas’".

Un manual persigue los siguientes objetivos:

» Presentar una vision de conjunto de la organizacion.

» Servir como medio de orientacion e informacion a los proveedores de bienes,
prestadores de servicio y usuarios y clientes con los que interactue la

organizacion.

» Cooperar a la correcta realizacion de las labores recomendadas al personal y

propiciar la uniformidad del trabajo.

METODOLOGIA Y TECNICAS DE LA INVESTIGACION

La metodologia de investigacion a seguir es de tipo exploratoria debido a que el
tema de investigacion no ha sido estudiado a profundidad con respecto al sector de
panificacion. La informacidn recopilada sera utilizada para analizar las condiciones de
la situacion actual de la mediana empresa del sector de panificacion con respecto a
las BPM'2.

La investigacion se encuentra dividida en Investigacion bibliografica e
Investigacion de campo.

i Planeacion y organizacion de empresas. Gomez Ceja. Octava Edicion. Editorial Mc. Graw Hill, Pag. 377.
12 Metodologia de la investigacion. Roberto Hernandez.Capitulo 4, Pag. 60.
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Investigacion bibliografica.

Se tomara todo tipo de informacion referida a las Buenas Practicas de
Manufactura, a las empresas del sector panificador, y al lugar geografico en el cual
se ubica este sector. La informacion se recopilara de todo tipo de documentacion

como es el caso:

» Articulos publicados por la Organizacion Mundial de la Salud (OMS).

» Diario Oficial.

» Sitios WEB relacionados con el tema.

» Datos estadisticos proporcionados por la Direccion General de Estadistica Y
Censos (DIGESTYC).

» Tesis de estudio relacionados con la tematica.

* Informacidon proporcionada por el Ministerio de Salud Publica y Asistencia
Social (MSPAS).

* Material escrito (Libros).

Toda esta informacion recopilada servira de respaldo para la elaboracion del

documento, tanto en su estructura, analisis y disefio del mismo.

Investigacion de campo.

Metodologia de la Recopilacion de datos.

Se procedera a realizar un estudio dirigido a la mediana empresa del sector
panificador del area metropolitana de San Salvador, para conocer la necesidad de
aplicacion de BPM. Las fuentes de informacion para recopilar datos son: encuestas y
entrevistas, asi como una observacion directa a través de un Check List, por medio
de las cuales se recolectara toda la informacidén necesaria en cuanto al estado actual

del sector de panificacion.
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Metodologia de analisis de datos.

En base a la informacion recopilada se procedera a realizar una evaluacion de la
situacion actual del sector en estudio con respecto a las BPM, para poder conocer
cuales son los problemas que afectan la practica de inocuidad en la mediana
empresa del sector panificador. El analisis de la informacién recolectada se llevara a

cabo a través de los siguientes pasos del método de analisis estadistico:

Revision de datos.

Clasificacion de la informacion.

Tabulacion y analisis de la informacién.

Analisis Global de datos.

Metodologia a utilizar en el disefio.

La forma en que se llevara a cabo el disefio es a través de los resultados
obtenidos en el analisis de la informacion, donde se daran a conocer las condiciones

actuales del sector panificador.

Tomando en cuenta los resultados, se efectuara una comparacioén con las Normas
Técnicas Sanitarias emitidas por el Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social,
Norma Salvadorefia Obligatoria (NSO) emitida por el CONACYT, asi como el Titulo
21 del Codigo de Reglamentos Federales de los Estados Unidos Parte 110, logrando
asi elaborar un manual de BPM orientado especialmente a la industria panificadora.

Encuestas y entrevistas.

A las empresas seleccionadas como muestra se les encuestara y entrevistara para
conocer cual es la situacion actual con respecto a la aplicacién de Buenas Practicas

de Manufactura.
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Observacion directa.

Se utilizara una lista de verificacion, en donde el proceso a seguir es la
observacion directa y toma de datos referente a los procesos, instalaciones,
maquinarias, documentacion, personal, materias primas, sistemas de higiene,
seguridad industrial, control de plagas.

Herramientas a utilizar.

Se procedera a utilizar distintas técnicas para la elaboracion del manual.
Entre las técnicas tenemos:

* Analisis de Puntos Criticos.

Se determinaran puntos criticos identificando areas, instalaciones,
procesos, maquinarias y personal, que representen un peligro de
contaminacion o de insalubridad que atenten contra la inocuidad de los
productos a fabricar.

* Técnicadelas 5 ‘S (Orden y Limpieza).

Se tomara en cuenta la teoria de las 5’S, con el objetivo de recomendar las

medidas a seguir para el mantenimiento adecuado de las instalaciones.

» Distribucidn en plantas (Distribuciones de areas y equipos).

Se hara énfasis en una buena distribucion de areas y maquinarias, con el

objeto de reducir el riesgo de contaminacion en los alimentos.
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» Estudio de métodos (Diagramas de procesos).

Se analizaran los procesos de fabricacién para la identificaciéon de puntos
criticos; y al mismo tiempo, se presentaran las recomendaciones y
requerimientos que debe cumplir el proceso para reducir el riesgo de

contaminacioén en los alimentos.

» Técnicas estadisticas (Definicion de universo y muestra).

Se utilizara para determinar la muestra que sera objeto de estudio.

Elaboracion del Diagndstico.

Para la elaboracion del diagnéstico se tomaran en cuenta cada una de las
siguientes partes:

» Determinacion del Universo. Se tomara como universo el total de las medianas
empresas pertenecientes al area metropolitana de San Salvador que se
encuentren registradas en la DIGESTYC, debido a que esta es una institucion

del gobierno que maneja las estadisticas y censos de las empresas.

» Establecimiento de la muestra. Se procedera a establecer la muestra del
universo determinado en el punto anterior, con el objetivo de realizar el estudio
de campo en un pequefio fragmento que represente a la mediana empresa del

sector panificador.

* Investigacion de campo. Para la recoleccidon de datos se visitara cada una de
las empresas pertenecientes a la muestra establecida, se utilizaran las

encuestas, entrevistas y observacion directa.
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» Clasificacion de la informacion. Seran clasificados por separados los datos
recopilados de cada una de las fuentes de informacion debido a las diferencias
existentes entre las preguntas de las entrevistas, encuestas y el formulario a

utilizar para la toma de datos en la observacién directa.

* Analisis de informacion. Se determinaran los porcentajes de los resultados de
las preguntas de cada una de las fuentes informacién (Entrevista, encuesta,
observacion directa), para establecer las deficiencias de cada una de las
areas, que afectan o ponen en riesgo las condiciones de higiene dentro del

proceso de elaboracion y manipulacion de los productos de panificacion.

» Conclusiones. Con los resultados se procedera a analizar y describir la
situacion en la que se encuentra el sector de la mediana empresa de

panificacion en cuanto a la aplicacion de las BPM.
Con base en los resultados obtenidos por el diagndstico se procedera a la

realizacion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura enfocado a la mediana

empresa de panificacion del area metropolitana de San Salvador.
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CAPITULO 1.
GENERALIDADES DE LAS BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA.

Introduccion.

En este capitulo se inicia explicando los origenes y evolucion de los sistemas de
calidad, en donde se mencionan conceptos, los precursores vy las cinco etapas de

los sistemas de calidad que van desde sus inicios hasta la evolucion de éstos.

Dentro de este contenido capitular se habla a cerca de las Buenas Practicas de
Manufactura como un sistema integral en donde se utilizan herramientas para el
eficaz desarrollo de éste, también se hace mencidn de los objetivos primordiales que
persigue este sistema, asi como de los componentes necesarios para la aplicacion
de ésta, dividiéndolas en seis apartados como son: los sistemas de documentacion,
administracién del personal, limpieza y desinfeccion, plan de control de plagas,

abastecimiento y conservacion de materia prima y seguridad industrial.

En el presente capitulo también se habla de las funciones de las BPM en el que
se menciona la importancia que tiene su aplicacion en las empresas de panificacion,
asi como los departamentos y encargados responsables de formar parte de este
sistema, los cuales deben interactuar con éste, acorde a su estructura
organizacional. Otro aspecto a tratar son las ventajas de las Buenas Practicas de
Manufactura para las empresas que las apliquen.

Por ultimo se mencionan las aplicaciones de las BPM en donde se detalla como
debe ser el disefio, estructura, mantenimiento y administracion de edificios e
instalaciones, maquinaria y equipo, personal, materia prima, higiene en los procesos
de produccion, almacenamiento y transporte de materias primas, documentacion,

control de plagas y manejo de desechos.
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1.1. Origenes y evolucion de los sistemas de calidad".

Aspectos generales.

El concepto de calidad procede del latin “Qualitas” y esta asociado al atributo o

propiedad que distingue a las personas, bienes o servicios.
Dentro de los conceptos de calidad estan:

Calidad: “Conjunto de caracteristicas de una entidad que le confiere la aptitud

para satisfacer las necesidades establecidas y las implicitas”.

Calidad: “Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con

los requisitos”.

Es necesario definir qué significa sistema. Formalmente sistema “es un conjunto

I'”

de elementos que estan relacionados entre si”. Es decir, se habla de sistema, no
cuando se tiene un grupo de elementos que estan juntos, sino cuando ademas estan

relacionados entre si, trabajando todos en equipo.
Precursores de la calidad.
Aqui se presentan algunos de los mas conocidos precursores de la calidad,

quienes fueron los responsables de impulsar los principios, para luego dar paso a lo
que hoy conocemos como sistemas de control de calidad.

3 http://www.gestiopolis.com/canales7/ger/sistemas-de-gestion-de-la-calidad.htm
http://www.adrformacion.com/cursos/calidad/leccionl/tutorial2.html
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PRECURSORES
DE LA CALIDAD

APORTES

Edward Deming.

Desarrollé el Control Estadistico de la Calidad. En el censo de
1940, demostré6 que los controles estadisticos podrian ser
utilizados tanto en operaciones de oficina como en las

industriales.

Joseph Juran.

Orientd el Control Estadistico de la Calidad a la necesidad de que

se convierta en un instrumento de la alta direccion.

Armand V.

Feigenbaum.

Es el fundador del concepto de Control Total de la Calidad (CTC)
y lo define como “un sistema eficaz para integrar los esfuerzos en
materia de desarrollo de calidad, mantenimiento de la calidad,
realizados por los diversos grupos de la organizacién, de modo
que sea posible producir bienes y servicios a los niveles mas
econdmicos y que sean compatibles con la plena satisfaccion de

los clientes”

Kaoru Ishikawa.

Retoma el término de Feigenbaum de Control Total de la Calidad,
pero al estilo japonés y prefiere llamarlo “control de calidad en
toda la empresa”, y significa que toda persona de la empresa

debera estudiar, participar y practicar el control de la calidad.

Philip Crosby.

Su teoria se basa fundamentalmente en que lo que cuesta dinero
son las cosas que no tienen calidad, de todas las acciones que
resaltan de no hacer las cosas bien desde la primera vez, de ahi
su tesis de la prevencion.

Comparte la idea de Ishikawa de que la calidad es la oportunidad
y obligacion de los dirigentes, y para lograr el compromiso por la
calidad en la alta direccién, desarrollé6 como instrumento el
‘cuadro de madurez” que permite realizar un diagnéstico y

posibilita saber qué acciones desarrollar.

Fuente: Elaboracién propia, con base al libro Calidad y mejora continua, José Domingo, edicion 2000.

Cuadro No 2.
Precursores de la calidad.
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Etapas de los sistemas calidad

A continuacion se presenta el cuadro resumen de las etapas de la calidad, en

donde se muestran las actividades principales.

Década. Actividad. Esencia.
. . Separacion de las unidades buenas
1920 Inspeccion de la calidad.
de las malas.
Deteccién y prevencion de los
1950 Control de la calidad. defectos en el proceso de
fabricacion.
Incorporacion del Control de la
1970 Aseguramiento de la calidad. Calidad en todas las actividades de
la Organizacion.
Integrar los esfuerzos de todos hacia
1980 Gestion de la calidad. .
el logro de la calidad.
Extension del logro de la calidad a
1990 Gestion total de la calidad. todas las actividades que realiza la
Organizacion.

Fuente: Elaboracién propia, con base al libro Calidad y mejora continua, José Domingo, edicion 2000.
Cuadro No. 3
Resumen de las etapas de la calidad.

1.2. Qué son las Buenas Practicas de Manufactura.

Las Buenas Practicas de Manufactura es un sistema integral de técnicas,
herramientas y sistemas basicos, que tienen como objetivo principal minimizar el
riesgo de contaminacion, garantizando asi la fabricacion de alimentos inocuos que

eviten poner en riesgo la salud del consumidor.

Entre las técnicas, herramientas y sistemas basicos utilizados para el desarrollo

de un sistema de BPM se encuentran:
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Estudio de métodos.

Con el estudio de meétodos se lograra una estandarizacion de los
procesos, que conlleven a la uniformidad del producto y de las actividades
relacionadas con él.

Distribucién en plantas.

Utilizada para establecer la distribucion optima de cada una de las
areas, maquinarias y equipos, que contribuyan a aumentar la productividad
y disminuir el riesgo de contaminacion.

Herramienta de las 5 “S”.

Es utilizada para lograr un buen mantenimiento dentro de la empresa, a
fin de lograr un mayor orden, limpieza, eficiencia y disciplina en el lugar del
trabajo.

Analisis de puntos de riesgos.

Consiste en un estudio enfocado a cada uno de los procesos
relacionados con la elaboracién del producto, con el fin de determinar las
actividades y factores que ponen en riesgo la higiene de los recursos
utilizados para la elaboracién de estos.

Administracion del personal.

Se evalua la competencia de cada uno de los empleados y el perfil de

cada uno de los puestos de trabajo, ademas se debe asignar las

14 Como implementar el Kaisen en el sitio de trabajo, Masaaki Imai, Primera Edicion, Afio 2000, Editorial Mc Graw Hill,
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responsabilidades y actividades a realizar por el personal, para lograr un

optimo desemperfio en todos los procesos.

» Seguridad industrial.

Tiene como fin velar por la seguridad de la salud del personal, logrando
también condiciones de salubridad para la elaboracién de productos.

* Plan de control de plagas.

Se encarga de erradicar las plagas que ingresan a la planta, asi como
disponer de los medios necesarios para evitar el ingreso de las mismas.

Las BPM junto a los Procedimientos Operacionales de Limpieza y Desinfeccion
(SSOP), conforman el pre-requisito del Plan de Analisis de Riesgos y Control de

Puntos Criticos (HACCP) como se muestra en la Figura 1.

Decision Gerencial

Figura 1.
Triangulo de pre requisitos para implementacion de HACCP
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El sistema de Buenas Practicas de Manufactura es la base para la aplicacion de

otras normativas, como es el caso de:

ISO 9000 Sistema de Gestion de la Calidad.

ISO 14000 Estandares de Gestion Medioambiental en entornos de

. produccion.

ISO 18000 Gestion de la seguridad y salud ocupacional.

ISO 22000 Sistema de gestidn de la seguridad de los

productos alimentarios.

Las BPM tienen tres objetivos primordiales:

o Evitar Errores.

Evitar todo tipo de desperdicios, reproceso y re-trabajo, que conlleven a
pérdidas econdmicas y perdidas de tiempo, tomando en consideracion el lema

del Kaizen: “No lo reciba, no lo haga, no lo envié”*.

e Inocuidad del Producto.

Fabricar un alimento bajo condiciones de higiene y salubridad, que
minimicen el riesgo de contaminacion que atente contra la salud de los

consumidores.

* Trazabilidad en los procesos.

Son “aquellos procedimientos preestablecidos y autosuficientes que

permiten conocer el historico, la ubicacion y la trayectoria de un producto o

15 Como implementar el Kaisen en el sitio de trabajo, Masaaki Imai,. Primera Edicion Afio 2000, Editorial Mc Graw Hill,
Pag. 79.
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lote de productos a lo largo de la cadena de suministros en un momento dado,

a través de herramientas determinadas”®.

1.3. Componentes de las Buenas Practicas de Manufactura.

Los componentes necesarios para la aplicacion de un sistema integral de Buenas

Practicas de Manufactura se dividen en seis partes como se presenta en la Figura 2.

Sistema de
documentacian

Administracion
del personal

Higiene en la
elaboracian
de alimentos

Buenas Practicas
de Manufactura

!

Plan de control
de plagas

Abastecimiento y
conservacion de
materia prima

Programa de
seguridad
industrial

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 2.
Componentes de las Buenas Practicas de Manufactura.

16 Gestion y mejora continua de la calidad, José de Domingo, Editorial DONOSTIARRA, Pag. 61.
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1.3.1. Sistema de documentacion.

Para un efectivo sistema de Buenas Practicas de Manufactura, es necesaria una
eficiente documentacion de cada uno de los procesos, areas, instalaciones, personal,

etc. Entre la informacidn que debe contener se tienen'.

* Procedimientos.
e Protocolos de fabricacion.
* Ordenes de trabajo.

* Registros.

Es recomendable que toda la documentacion sea administrada, autorizada y
almacenada por un solo departamento o comité (sugerencia: departamento o comité
de BPM), el cual debe de distribuir las copias necesarias a los departamentos o
areas involucradas con dichos documentos; hay que tomar en cuenta que un sistema
de documentacion es muy amplio, por lo tanto toda informacién que la compaiiia

considere clave para el logro de sus objetivos debe ser procesada.

1.3.2. Administracion del personal.

Capacitaciones.

Es de vital importancia instruir al personal con respecto a la ejecucion de cada
una de las actividades a desempefar; asi como también, mantenerle informado de
las nuevas disposiciones de la empresa y de la formacién de nuevos departamentos

que contribuiran a los objetivos de la misma.

1 Guia de Buenas Practicas de Manufactura para confiteria y panaderia Gobierno de Argentina, afio 2005. Pag. 39.
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Control de salud.

El personal debe de ser sometido a un control médico por medio de examenes,
por lo menos dos veces al afo, en donde se demuestre que su estado de salud no

pone en riesgo la inocuidad del producto a fabricar.

Los examenes médicos del personal deben de exigirse sobre todo en las
empresas de productos alimenticios para control propio y mostrarlas a las
autoridades de salud cuando ellas asi lo exijan. Toda la informacién proveniente de
los controles médicos debe ser manejada con una estricta confidencialidad ya que de

esto depende la integridad de las personas.
Perfil del puesto de trabajo.

Debe de realizarse una evaluacion constante en donde se demuestre que la
experiencia, conocimientos y habilidades de cada trabajador, cumplen con los

requisitos exigidos por el perfil del puesto de trabajo.
1.3.3. Limpieza y desinfeccién'®.

Los microorganismos son formas de vida tan pequefias que no se pueden ver a
simple vista, pueden contaminar los alimentos y causar enfermedades. Los alimentos
pueden contaminarse con microorganismos o con otras sustancias, si entran en

contacto con superficies, equipos, utensilios y locales sucios.

Es muy importante que en los lugares en donde se procesan alimentos se tengan
definidas las medidas de higiene y que las personas que trabajan en las plantas de
fabricacion de alimentos conozcan los principios basicos de limpieza y desinfeccion

para evitar la contaminacion de los productos.

! 8http://www.mercanet.cnp. go.cr/Desarrollo_Agroid/documentospdf/Limpieza_Desinfecci%C3%B3n.pdf
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Se debe tener presente los conceptos de limpieza y sanitizacién.

Limpieza: eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras

materias.

Sanitizacion: reduccion o disminucién de los microorganismos presentes, por medio
de agentes quimicos y/o fisicos, a un nivel que no sea dafino para el alimento o para

el ser humano.
1.3.4. Plan de control de plagas.

Las plagas constituyen una amenaza seria para la salud de las personas, debido
a que éstas a través de su saliva, orina, materias fecales y a la suciedad que llevan
adherida al cuerpo se convierten en uno de los principales contaminantes y
transmisores de enfermedades, entre las que se destacan las enfermedades
transmitidas por alimentos (ETA). Pueden producirse infestaciones de plagas cuando

hay lugares que favorecen la proliferacion y alimentos en abundancia’.
Es de vital importancia para la empresa de fabricacion de alimentos contar con un

plan de control de plagas, debido al impacto negativo que las plagas generan, como

son:

» Pérdidas econdmicas originadas al destruir la materia prima, producto

terminado, material de empaque y equipo.

» Contaminacion de areas de trabajo, maquinaria y equipo, materias primas, etc.

e Son transmisores de las enfermedades ETA, lo cual atenta contra la salud del

consumidor.

19 http://www.fao.org/docrep/W6419S/w6419s09.htm#TopOfPage
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» Afecta la imagen de la compaiia y por lo tanto afecta la competitividad de la

misma.

Tipos de plagas dentro de las empresas de panificacion.

Entre las plagas mas comunes tenemos:

* Roedores. Los tipos de roedores que ingresan a las plantas de produccion son
las ratas y ratones.

* Voladoras. Entre estas tenemos a las abejas, moscas, mosquitos, murciélagos
y palomas.

» Rastreras. Estas son las cucarachas, hormigas, arafias y acaros.

» Taladoras. Las cuales se dividen en gorgojos, termitas y escarabajos.

Formas de ingreso a la planta de produccién.

Las formas de entrada mas habituales de las plagas son:

Dentro y sobre las materias primas.

En empaques provenientes de proveedores con infestacion de plagas.

En los sacos, bolsas de frutas, etc.

A través de puertas, ventanas, ductos, sifones desprotegidos y alcantarillas.
Contaminacién generada por plagas.

Las plagas acttian como vectores de enfermedades ETA?, llevan consigo agentes

tales como bacterias, virus y protozoos.

20 . .. .
Ver Pag. 11, referente a enfermedades transmitidas por alimentos.
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Es importante saber identificar los aspectos que ponen al descubierto la presencia
de estas plagas, entre ellos estan:

1.3.4.1. Tipos de controles.

Se deben considerar tres instancias:

* La primera instancia esta relacionada con la proteccion de las edificaciones

con el propdsito de evitar que las plagas entren.

* La segunda instancia esta relacionada con la posibilidad de que al sobrepasar
la instancia anterior no encuentren condiciones que permitan la obtencién de

refugio y alimento al interior de la planta.

» La tercera instancia se refiere a la eliminacién de las plagas. Una vez que los

métodos anteriores han sido puestos en practica, y han sido sobrepasados.

1.3.5. Abastecimiento y conservacion de materia prima.

Las materias primas para la elaboracién de alimentos tienen que asegurar una
calidad e inocuidad que no comprometa los logros de las Buenas Practicas que se
llevaran a cabo en las etapas posteriores. Es decir, que su calidad no debe

representar peligro para la salud humana.
1.3.5.1. Abastecimiento de materia prima.
Con lo que respecta al abastecimiento se debe considerar la calidad de los

proveedores y los medios de transportes necesarios para mantener la higiene de los

alimentos.
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1.3.5.2. Conservacion de materia prima.

Se refiere a las condiciones necesarias para la preservacion adecuada del
producto, que evite la formacion de microorganismos que contaminen los alimentos.
(Los dos puntos anteriores se detallaran en la pagina 47 referente a las aplicaciones
de BPM en las materias primas).

1.3.6. Seguridad Industrial.

Este es un componente que no puede dejarse a un lado, debido a que, para
contar con un sistema de Buenas Practicas de Manufactura eficiente, éste debe
enfocarse en la calidad del producto y en la seguridad de cada uno de sus
empleados.

La aplicacion de seguridad industrial es un beneficio tanto para el bienestar de los
operarios como para minimizar el riesgo de contaminacion de los productos; por
ejemplo, si durante un proceso un operario que esta manipulando una mezcla sufre
un corte en sus manos, el producto se veria perjudicado debido a que se
contaminaria al tener contacto con la herida, y al mismo tiempo se veria afectada la

salud del operario.

Es de considerar que con la aplicacion de seguridad industrial se reduce la

probabilidad que ocurra este tipo de accidentes.

Con la adopcion de un programa de seguridad industrial se evita o se reduce:

* Que los alimentos se mezclen durante el proceso con particulas fisicas que

pueden desprenderse de la maquinaria y equipo.

* Que los alimentos sean contaminados por infecciones o sangre proveniente de
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la piel de los trabajadores, a causa de cortes que éstos sufren durante el

proceso de fabricacion.

 El numero de inasistencias al trabajo, como causa de incapacidades por

heridas o contusiones sufridas durante la jornada laboral.

1.4 Funciones de las Buenas Practicas de Manufactura.

Las Buenas Practicas de Manufactura deben de ser aplicados como un sistema
integral, para ello las empresas interesadas en su implementacion, deben de pensar
mas alla de la aplicacion de una técnica o herramienta. Para un eficiente
funcionamiento de éstas, en la mediana empresa se debe de disponer de un comité

encargado de la ejecucidn de la misma, asi como de su constante monitoreo.

El comité encargado de las BPM debe de administrar toda la documentacion
necesaria para lograr obtener una mayor trazabilidad en todos los procesos y
asegurar la eficiencia del sistema; asi como también, recomendar nuevas

disposiciones o procedimientos que contribuyan al objetivo que se persigue.

Es de considerar la importancia de los componentes mencionados con
anterioridad, debido a que el correcto funcionamiento de cada uno de ellos,
contribuye a la eficiencia de las BPM; por lo tanto, el comité debe ejecutar una

constante supervision sobre cada una de ellos.
Dado que la mediana empresa no cuenta con una estructura organizacional tan
amplia como la gran empresa, es recomendable que dicho comité este conformado

por una o dos personas de cada uno de los siguientes departamentos:

» Departamento de control de calidad.

» Departamento de produccion.
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» Departamento de higiene y seguridad industrial.

» Departamento de recursos humanos.

Es de tomar en cuenta que las empresas que tengan la capacidad y consideren
conveniente crear un departamento de Buenas Practicas de Manufactura, pueden
hacerlo, considerando siempre que éste debe encontrarse relacionado con los

departamentos antes mencionados.

1.5 Ventajas de las Buenas Practicas de Manufactura.

Dentro de las ventajas de las BPM se tienen las siguientes ventajas:

» Se asegura la inocuidad de los productos.

* Se mantiene y se mejora la calidad de los productos.

* Aumenta de la productividad de la empresa.

» Se reducen los costos al reducir desperdicios, reprocesos y retrabajos.
* Se experimenta una motivacion y fidelidad por parte del personal.

» Mejora de la imagen competitiva de la empresa.

1.6 Aplicaciones de las Buenas Practicas de Manufactura.

+ Edificios e Instalaciones.

El lugar de trabajo debe estar disefiado de manera tal que asegure un espacio
suficiente para colocar todos los equipos necesarios, el almacenamiento de los
materiales, la libre circulaciéon del personal, y permita realizar la limpieza y

desinfeccion.

Se debe contar con un lugar cerrado para la preparacion de los productos
alimenticios, de tal manera que se elimine el riesgo de contaminacién por medio del

polvo, asi como el ingreso de insectos y roedores.

42



La luz puede ser natural y/o artificial, de tal manera que permita realizar las
actividades de limpieza y desinfeccidn, inspecciones y otras actividades sin dificultad.
Los aparatos de iluminacion mas recomendados son los tubos fluorescentes, debido
a que por su bajo consumo generan menos calor en el ambiente y poseen un mayor

rendimiento luminoso (con proteccion de acrilico anti- roturas).

Para la ventilacion se pueden colocar extractores de aire correctamente
protegidos con mallas o filtros que eviten el ingreso de contaminantes del exterior. La
direccion de la corriente de aire tiene que desplazarse de la zona limpia a la sucia.
No debe observarse condensacién de vapores en el techo y deben contar con

chimeneas para la evacuacion del humo.

El piso debe estar construido de material impermeable, lavable y antideslizante,
facil de limpiar, desinfectar y que no absorban humedad. Asi mismo, debe estar libre
de grietas y rajaduras. Las ventanas y comunicaciones con el exterior tienen que

tener mallas que no dejen entrar insectos, pajaros, roedores o gatos.

Las paredes internas deben ser lisas, faciles de lavar y pintadas de colores claros.

No deben existir uniones entre los pisos, deben ser monoliticos.

Es imprescindible contar con un sistema de distribucién y abastecimiento de agua
potable y que todas las cafierias que conforman el sistema cuenten con filtros que
garanticen el nivel de pureza del agua. Los establecimientos tienen que disponer de
un sistema eficaz de evacuacién de efluentes y aguas residuales; el cual debe
mantenerse en buen estado de funcionamiento que permitan que los liquidos fluyan
hacia las bocas de los sumideros por medio del método de degradacion de aguas

residuales.
Los vestuarios y sanitarios no deben tener comunicacién directa con el area de

elaboracion. Los sanitarios deben disponer de agua potable, jabon liquido y toallas
de papel descartables (desinfectantes de ser necesario), para garantizar una correcta
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higienizacion tanto en duchas como en los lavabos. Las duchas y los lavabos deben
estar fisicamente separados de retretes y urinarios, en los cuales debe haber
dispensadores de papel higiénico. Los vestuarios deben contar con percheros,
canastos o un lugar determinado (lockers) para que los empleados puedan dejar sus
efectos personales.

* Maquinaria y equipo.

El disefo y la construccion de los equipos y utensilios tienen que permitir la
limpieza, desinfeccion e inspeccion. Asi mismo, la maquinaria y equipo utilizados no

deben transmitir sustancias toxicas, olores ni sabores.

No deben ser absorbentes pero si resistentes a la corrosion y al desgaste
ocasionado por las repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion.

La maquinaria y los que esta en contacto con el producto tiene que ser de grado
alimenticio, y las superficies de los equipos tienen que estar exentas de agujeros,
grietas y otras imperfecciones.

Se debe evitar el uso de utensilios que puedan producir corrosion o que estén
oxidados, pues esto contamina los productos con metales pesados. Por lo tanto, el
material de preferencia para los utensilios en la industria alimentaria es el acero

inoxidable sanitario.

* Personal.

El personal debe estar conciente que sus acciones son una potencial fuente de
contaminacién. Debe saber como elaborar los productos, tener conocimientos de

codmo minimizar los riesgos de contaminacion por manipulacion.
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Todos los involucrados en la elaboracion de los productos deben asumir con
responsabilidad sus tareas, porque los descuidos o la falta de conocimiento implican,

en muchos casos, la contaminacion de los productos.

Las capacitaciones del personal deben incluir informacion a cerca de los tipos de
contaminantes, sus vias de ingreso durante la elaboracion, medidas de seguridad,

los procedimientos y materiales de limpieza. Entre las cuales se tienen:

» Capacitacién de normativas generales (para las personas recién contratadas).

» Capacitaciéon de ingreso, permanencia y salida de la planta de produccidn.

» Capacitacion de aseo personal.

» Capacitacion referente a las documentaciones.

» Capacitacion de como entrenar al personal de cada una de las areas.

» Capacitacidon relacionada con los procesos de fabricacion y actividades a
desarrollar por parte del personal.

» Capacitacién referente a procesos de limpieza y sanitizacion.

» Capacitacién relacionada con el uso y mantenimiento adecuado de maquinaria
y equipo.

» Capacitacién sobre medidas de seguridad.

Antes de comenzar el trabajo todo el personal tiene que ponerse su ropa de
trabajo, cubrirse la cabeza con gorros, utilizar mascarillas, guantes, botas, lentes
protectores dependiendo del caso, e higienizarse las manos minuciosamente,

haciendo esto cada vez que se retire o ingrese a la zona de elaboracion.

La ropa de trabajo del personal (pantalon, camisa, delantal, gorro, calzado) debe

ser blancas o de colores claros y mantenerse en perfectas condiciones de higiene.
La ropa y los zapatos personales deben ser dejados en los vestuarios, asi

también el reloj, los anillos, los aros o cualquier elemento que pueda estar en

contacto con el producto o los equipos.
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El cabello largo tiene que ser recogido y estar dentro de la cofia o gorro, las uhas
tienen que estar cortas, limpias y sin esmalte, asi mismo no deben utilizar

maquillajes, ni pinturas.

El personal no debe comer, beber, fumar y/o salivar en la zona de trabajo. Ni toser
y/o estornudar sobre los productos.

Si en el establecimiento se reciben visitas es necesario el uso de ropa protectora

para los mismos y brindarles informacion de pautas a seguir.

Los puestos de trabajos deben contar con sus respectivos perfiles, en donde se
dan a conocer los requisitos basicos requeridos para cubrir dicha plaza, sea ésta de
produccion, gerencias, administrativas u otras. Los perfiles de puesto de trabajo son

creados con determinados fines, entre los cuales se tienen:

» Para lograr una mayor eficiencia laboral en cada puesto de trabajo.
» Para obtener un mayor rendimiento de todo el personal.

» Para incrementar el grado de motivacion del personal.

Cada persona debe de contar con hojas de control de salud, en donde se
muestran los registros médicos, examenes realizados y proximos a realizar; como

también, un control de las enfermedades.

Algunos tipos de examenes que deben realizarse son:
* Examenes de heces.
 Examenes de orina.
* Examenes de sangre.

« Examen del térax.
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* Materia prima.

Las materias primas para la elaboracion de alimentos tienen que asegurar que no
comprometan la calidad de los productos a elaborar. Es decir, no debe representar
peligro para la salud humana. Por lo tanto, se debe exigir a los proveedores que su

calidad sea siempre constante y adecuada.

Al recibir las materias primas por parte de los proveedores, se debe verificar su
vigencia, mediante la observacion de su fecha de vencimiento. Ademas, su

etiquetado debe contar con informacién legible referente a:

Identificacion del producto.

* Procedencia.

* Declaracion de ingredientes.

* Informacién nutricional.

* Peso neto (y escurrido si corresponde).
* Fecha de elaboracién y/ o vencimiento.
* Modo de empleo (si corresponde).

* Forma de conservacion.

Se recomienda que las materias primas para la elaboracién de productos para
consumo humano, sean producidas en areas donde el riesgo de contaminacion esté
controlado.

* Higiene en los procesos de produccion.

La limpieza y desinfeccion debe ser aplicada en:

 Areas de produccion.
» Pasillos de la planta de produccion.

* Maquinaria y equipo.
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» Instalaciones de aire y ventilacion.

* Vestuarios y sanitarios.

Debe de considerarse que el abastecimiento de agua para todos los procesos

debe ser potable, evitando de esta manera otro factor de contaminacién.

Es necesario llevar a cabo un programa de limpieza y sanitizacion con el propdsito
de reducir la contaminacion generada por microorganismos, los cuales son

causantes de las enfermedades ETA.

Tipo de informacion que abarca un programa de limpieza:

* Informacidn sobre los tipos de detergentes y desinfectantes.

* Informacidn sobre proveedores de equipos de limpieza y sanitizacion.

» Frecuencia de realizacion de los procesos de higiene.

* Las areas, maquinarias y equipo a sanitizar.

* Elaboracion de procedimientos para las actividades de limpieza vy
sanitizacion?'.

* Responsable de la supervision del plan de higiene.

* Registros de los procesos ejecutados de limpieza y sanitizacion.

» Registros de observaciones en los procesos de limpieza y sanitizacion

* Almacenamiento y transporte de materia prima y producto terminado.

Las materias primas deben ser almacenadas en condiciones que garanticen la
proteccion contra la contaminacion y reduzcan al minimo los posibles dafos y el

deterioro de los alimentos.

Los alimentos secos que no requieren refrigeracidon o congelacion, necesitan de

21 . .. .. S,
Ver Pag. 52, referente a procedimientos de limpieza y sanitizacion.
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medidas especificas para su almacenamiento, las cuales son:

1. Colocar los productos fuera de la luz directa.

2. Revisar que los alimentos estén separados de la pared y que los anaqueles tengan
una separaciéon del piso por lo menos 15 cm. de altura.

3. Colocar las fechas de entrada en cada producto. Y utilizar las primeras materias

primas que entran a la bodega como las primeras en ser utilizadas (PEPS).

4. No tener paquetes de alimentos abiertos en el almacén.

5. Conservar siempre el orden y la limpieza de las areas.

6. Las camaras o estufas de fermentacion deben estar limpias al momento de

almacenar una materia prima.

Temperaturas de funcionamiento del equipamiento para almacenamiento en frio:

» Camaras frigorificas y heladeras (refrigeraciéon) entre 0 °C y 4 °C
» Congeladores (congelacion) entre 0 °Cy — 18 °C

* Freezers (freezado) por debajo de — 18 °C

También los alimentos que requieren refrigeracion o congelacion, necesitan
caracteristicas especificas para su almacenamiento y por eso se deben tomar en
cuenta los siguientes aspectos:

1. Revisar que la temperatura de los refrigerados se mantenga a 7°C o menos.

2. No sobrecargar el refrigerador o camara, porque se pierde la circulacion del aire

frio.
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3. Utilizar recipientes poco profundos para que los alimentos se enfrien mas rapido.

4. No poner las materias primas directamente sobre las rejillas o repisas. Se deben
usar recipientes limpios y bien tapados.

5. Etiquetar las materias primas con fecha de entrada al almacén, y utilizar el método
de flujo de inventario PEPS; lo que significa Primeras Entradas-primeras salidas. Es
decir, que se debe utilizar las materias prima con fecha de ingreso mas antigua al

almacén.

La conservacion de la cadena de frio de las materias primas perecederas durante
su transporte es fundamental ya que esto afecta directamente la calidad de las
mismas y de los productos de panaderia que se van a elaborar con ellas. Asi mismo,

dentro de la panaderia tampoco debe romperse la cadena de frio.

* Documentacion.

Para un eficiente funcionamiento de las Buenas Practicas de Manufactura se
necesita el uso de registros que respalden la trazabilidad del producto; asi mismo, el
uso de documentos que detallen la secuencia I6gica a seguir (procedimientos) para
asegurar la inocuidad y mejorar la calidad de los productos.

Procedimientos.
Con el objetivo de estandarizar cada uno de los procesos, operaciones,

documentacion y actividades, deben ser emitidos procedimientos, en los cuales se

detallan paso a paso la metodologia a seguir para el cumplimiento de éstos.

Las Ventajas de contar con procedimientos son:

 Reduccioén de errores.

50



» Se establecen los responsables para ejecutar los procesos.

» Sirven de base para el entrenamiento del personal.

Entre los procedimientos a utilizar en una planta de produccién considerando las

BPM tenemos:

Procedimiento sobre la elaboracion de documentos.

» Procedimiento sobre la administracion de documentos.
» Procedimiento sobre las Instalaciones.

*= Procedimiento sobre sistemas de higiene.

* Procedimiento de Ingreso del personal a la planta.

» Procedimiento sobre el manejo del recurso humano.

» Procedimiento sobre conservacién de la materia prima.
» Procedimiento sobre Protocolos de fabricacion.

* Procedimiento sobre 6rdenes de trabajo.

* Procedimiento sobre control de plagas.

= Procedimiento sobre elaboracién de productos.

a. Procedimiento sobre la elaboracion de documentos.

Debe aclarar todas las especificaciones que deben contener para lograr de esta
manera uniformidad en toda la documentacién. Entre las especificaciones que debe

contener tenemos:

= Tamano de letra.

= Tipo de letra.

= Tamano de papel.

= Margenes de las hojas.

= Utilizar un recuadro adecuado al tipo de documento (Formato).
= Hoja para firma de autorizacion.

=  Numero de documento.
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= Fecha de elaboracion.

= Fecha de autorizacion.

= Fecha de emision.

= Responsable de la elaboracién del documento.

= Responsable de la ejecucidon del documento (en el caso de procedimientos).

b. Procedimiento sobre la administraciéon de documentos.

En el se detallan los pasos a seguir para la correcta administracion de la

documentacion, en donde se considera lo siguiente:

= Revision de la documentacion.

= (Clasificacion de la documentacion.

= Archivado de la documentacion.

= Actualizacion de la documentacion.

» Sistema de destruccion de la documentaciéon (cuando es obsoleta o
sustituida).

= Distribucion de copias a los departamentos involucrados con la

documentacion.
c¢. Procedimiento sobre las Instalaciones de la panaderia.
En el se detallan los puntos a tomar en consideracién para el adecuado
mantenimiento de todas la infraestructura, areas e instalaciones, dentro de la planta
de produccién.

d. Procedimiento sobre sistemas de higiene.

Muestra los pasos a seguir para llevar a cabo un proceso de limpieza y

sanitizacion de cada una de las areas, equipos y maquinarias; asi como los
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responsables de su ejecucion y supervision. Entre los puntos se encuentran los

siguientes:

* Registros y control de limpieza.

* Registro y control de sanitizacion.

» Verificacion y aprobacion.

* Programacion en la que se define los encargados de realizar la limpieza

aclarando la fecha y hora de la ejecucion.

e. Procedimiento de Ingreso, permanencia y salida del personal en la planta

de fabricacion.

Explica el proceso a seguir para ingresar, permanecer y salir de la planta de
produccion sin poner en riesgo de contaminaciéon las areas e instalaciones de la

misma. Entre los aspectos a considerar tenemos:

* Uso de uniforme e identificacion.
» Aseo personal.
* Reglamento dentro de la planta de produccion.

» Guardado de prendas y ropa personal, etc.

f. Procedimiento sobre el manejo del recurso humano.

En el se presenta el proceso a seguir para:

* Entrenar al personal.

» Supervisar sus actividades.

» Controlar su estado de salud (libretas sanitarias).

» Describir las responsabilidades y funciones a cumplir en el puesto de
trabajo.

» Capacitaciones sobre normativas y nuevas disposiciones de la empresa.

53



La empresa considerara si es necesario dividir este procedimiento en un mayor

numero de procedimientos.

g. Procedimiento sobre conservacion de la materia prima.

En él se establecera como mantener la materia prima en excelentes condiciones
de preservacion para su adecuado uso en los procesos de produccion. Entre los

aspectos a considerar tenemos:

» Seleccion de proveedores.

* ldentificacion de la materia prima.

* Fecha de adquisicién y vencimiento de la materia prima.
» Transporte de materia prima.

* Almacenamiento de materia prima.

* Manipulacion de la materia prima.
h. Procedimiento sobre Protocolos de fabricacion.
En este procedimiento se detalla el funcionamiento, y la manera en la que se
utiliza y se interpreta los protocolos de fabricacion en el momento de la elaboracion
del producto.

¢, Qué son protocolos de fabricacion?

Son documentos en donde se especifica todo el proceso de fabricacién a seguir
para cada uno de los productos en donde se considera:

» Cantidad vy tipo de materia prima.
» Cantidad y tipo de material de empaque.
» Maquinaria y equipo a utilizar (segun volumen de produccion).

» Cantidad de operarios necesarios para su ejecucion.
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» Tiempo de ejecucion.

* Rendimiento del lote.

i. Procedimiento sobre ordenes de trabajo.

Establece las circunstancias en las que se desarrolla una orden de trabajo y los
pasos a seguir para su autorizacion. Entre los aspectos a considerar se tienen:

* Responsable de la autorizacion de una orden de trabajo.
* Manejo adecuado de una orden de trabajo.

* Responsables de la ejecucion de una orden de trabajo.
» Apertura de una orden de trabajo.

» Cierre y cancelacion de una orden de trabajo.
¢ Qué es una orden de trabajo?

Documento con su respectivo numero correlativo a través del cual se dala
autorizacion para que un lote o serie de lotes puedan ser fabricados, tomando en
consideracién los protocolos de fabricacién, asi como la programacion destinada
para dicho producto.

J. Procedimiento sobre control de plagas.

En el se detallan los pasos a seguir para un eficaz cumplimiento del programa de
control de plaga, asi como también de la erradicacion de la misma.

k. Procedimiento sobre elaboracion de productos.

En el se detalla los pasos a seguir y aspectos que se deben tomar en cuenta al

momento de elaborar un producto. Entre éstos tenemos:
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» Verificacion de limpieza y sanitizacion.

* Determinacion de responsables de la ejecucion del proceso de fabricacion.
* Protocolos de fabricacion.

* Ordenes de trabajo.

* Uso de materiales y equipo.

* Manipulacion de materia prima.

» Manipulacion de materiales y equipo.

» Observaciones durante el proceso.

» Control de temperatura y humedad de las areas.

» Control de plagas.

Los microbios viven y se transportan por medio de animales como las cucarachas,

moscas, ratas, ratones y hormigas; a éstos se les conoce como plaga.

Las plagas contaminan todo lo que tocan. Al encontrarse éstas en el area de
produccion, dejaran bacterias y microorganismos sobre las superficies de trabajo,

equipo y otros.

Por eso es importante evitarlas mediante la limpieza constante y no dejando
restos de materias primas, productos en proceso o productos terminados en las

areas de almacén, cocina ni mesas de servicio.

Debe de existir un registro de control de plagas, en donde se llevan los apuntes

correspondientes referentes a las plagas y el sistema de control de éstas.

Informacidn sobre los tipos de controles de plagas.

* Informacion sobre proveedores de quimicos y dispositivos mecanicos.
* Informacidn sobre proveedores de servicio de exterminacién de plagas.
* Informacion sobre barreras fisicas para impedir el ingreso de plagas.

* Informacidn sobre dispositivos mecanicos para la erradicacion de plagas.
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* Frecuencia de los procesos de control e inspeccion.

» Elaboracion de procedimientos para las actividades de control de plagas.
* Responsable de la supervision del plan de control de plagas.

* Registros de los procesos de exterminio ejecutados.

* Registros de observaciones en los procesos de exterminio.

Se debe de contar con trampas para plagas de tal forma que impidan la entrada

de insectos, roedores, moscas, cucarachas, entre otros.

Se debe llevar una revision periodica de trampas contra plagas con el fin de que

éstas se encuentren en funcionamiento.

Entre los aspectos observables para el control de plagas, tenemos:

* En el caso de las aves tenemos nidos, excrementos, plumas, etc.

» En el caso de insectos tenemos capullos, huevos, pupas, excrementos, etc.

* En el caso de roedores tenemos huellas, excrementos, pelos, madrigueras y
mordeduras.

* Plagas vivas o muertas.

» La alteracion de sacos, envases y cajas.

* Manejo de desechos.

Los desechos son un foco de contaminacion de los alimentos y proliferacion de
plagas, ya que atraen moscas, cucarachas, ratas, entre otros; por lo que es
necesario saberlos manejar adecuadamente.

Pasos que se deben tener en mente para el manejo de la basura:

1. Evitar que los botes del area de preparacion se sobre llenen, al grado que no se

puedan cerrar.
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2. Usar bolsas de plastico dentro del bote para facilitar el manejo de la basura. Antes
de que se llene, amarrar bien la bolsa para que no se abra.

3. Mantener los botes siempre tapados.

4. Mantener el area de basura bien protegida.

5. Vaciar constantemente los botes en los contenedores externos para evitar que se

acumule la basura en las areas de produccion.

6. Los depositos de basura deberan estar alejados de las areas de paso y

procesamiento de las materias primas.

7. Mantener limpia el area donde se ubican los contenedores externos, para evitar los

olores externos, contaminacion y atraer plagas.

8. Mantener los botes de basura limpios, desinfectados y bien tapados.
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CAPITULO 2.
GENERALIDADES DE LAS EMPRESAS DEL SECTOR DE
PANIFICACION.

Introduccion.

Dentro del capitulo dos se encuentra todo lo referente a las generalidades de las
empresas del sector de panificacion, como son los antecedentes histéricos en donde
se da a conocer la historia de la elaboracion del pan y las técnicas que fueron
evolucionando a través del tiempo para la fabricacion de este producto.

Luego se habla de la evolucion y desarrollo del sector panificador en El Salvador,
en donde se detallan puntos de interés para el tema en estudio, como son: los
municipios del area metropolitana de San Salvador, poblacion y medianas empresas

gue se encuentran dentro de éste.

En este capitulo también se dan a conocer los diferentes tipos de productos de
panificacion y los diferentes tipos de cereales utilizados en su elaboracion; ademas,
se describe la maquinaria y el equipo necesario para la fabricacion de estos
productos; entre los cuales podemos mencionar: hornos, amasadoras, camaras de
fermentacién, batidoras, entre otros; ademas, se describe la materia prima utilizada
en los procesos, entre las cuales se mencionan: harinas, azucares, grasas,

saborizantes, preservantes; asi como los proveedores de éstas.

Como siguiente punto se encuentran las regulaciones nacionales vigentes que
estan relacionadas con el sector panificacion, en donde se describen acuerdos,
legislaciones, Cddigo de Salud y las respectivas sanciones por incumplimiento de
higiene y salubridad en la elaboracion de alimentos.

Para finalizar, se encuentra la clasificacion industrial internacional uniforme de la

industria de panificacion, que muestra el rubro en la que ésta se encuentra; ademas,
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se presenta el entorno econdmico en el que se desarrolla el sector y los indices de
exportacion e importacion de productos de panificacion.

2.1 Antecedentes Historicos de la paniﬁcaci()n.22

Las primeras cosechas de trigo datan de 6000 afos A de C. en donde al mismo
tiempo se comenzaron a realizar las primeras pruebas de procesamiento de trigo, en
la cual se procedia a molerlo utilizando piedras y al mismo tiempo se afiadia agua,
logrando asi obtener una pasta uniforme la cual era cocinada sobre piedras
calientes; ante estos descubrimientos el pan se convirti6 en la base de la
alimentacion de los grupos de cazadores de Mesopotamia y las cuencas del Tigris y
el Eufrates en Oriente Medio, asi como el medio de pago para los trabajadores en el
afio 600 anos A. de C.

Diferentes paises del mundo se vieron involucrados en la elaboracion del pan,
realizando los aportes a través del tiempo, que fueron cruciales para la fabricacion

del mismo en el presente, entre éstos tenemos:

. Egipto, consolido las técnicas de panificacion universal; ademas creo los

primeros hornos para cocer el pan.

. En Grecia, sus pobladores inventaban diferentes formas y masas; entre
ellas, las conformadas de trigo, cebada, avena, salvado, arroz afiadiendo miel,

frutos secos, aceites entre otros.

. En la época Romana, los romanos se preocupan por mejorar los molinos,
las maquinas de amasar y los hornos, de manera que hoy se le denomina al

horno de calentamiento directo, horno romano.

2 www.cienciahoy.org.ar/In/hoy62/index.htm
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En la edad media, los monasterios se constituyeron en los primeros
productores de pan, en esta época empezaron a producirse diversas clases de
pan, en donde el blanco era privilegio de los ricos, mientras que el negro

estaba reservado para los pobres.

. En Espafia, en el siglo Xl los ricos elaboran pan con trigo candeal (trigo
con elevado contenido de proteinas, gluten).

. A fines del siglo XVIII con los progresos obtenidos en la agricultura, y con
las mejoras en las técnicas propias de los molinos, se consigue una harina de
mayor calidad; ademas, en el mercado el pan baja sus costos de produccion,
aumentandose la cantidad ofrecida y siendo asi de facil acceso para toda la
poblacion.

. Sin embargo, no fue sino hasta mediados del siglo XIX que se realizaron
las primeras tentativas con maquinas amasadoras; la primera se utilizé en
Paris en 1810. Desde entonces, la técnica de elaboracién del pan fue
progresando paulatinamente, gracias al empleo de maquinas que ofrecen
mayor garantia de higiene y calidad.

. A principios de 1900 se empez6 a difundir las tareas de panificacion en El
Salvador, y en la década de los 20 y los 30 se da el establecimiento de las dos
grandes empresas panificadoras con procesos mecanizados, estas son:
Panaderia Victoria S.A. de C.V. y Pan Lido S.A. de C.V.

2.2 Evolucion y desarrollo del sector panificador en El Salvador.
El Area Metropolitana de San Salvador (AMSS), compuesta por 14 municipios,

constituye el centro del poder politico, econdmico y cultural del pais; tiene una
superficie de 610 kms? cuenta con 2.3 millones de habitantes y la densidad
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poblacional llega en algunos municipios que integran el area metropolitana a 21,000

habitantes por km~.

2 23

.. Densidad Tasade Poblacién N° medianas

MUNICIPIO Poblacion demografica | crecimiento Proyectada empresas de

2006 (hab./Km2) | 2005 -2006 | 2007 2008 | panificacion

Antiguo

Cuscatlan 61,090 3,147.35 4.72 63,969 66,906 1
Apdpa 211,715 4,084.01 2,99 217,733 223,652 0
Ayutuxtepeque 49,034 5,830.44 2,92 50,395 51,731 0
Cuscatancingo 114,077 21,125.37 2.72 117,013 119,877 0
Ciudad Delgado | 172,570 5,163.67 1.49 174,825 176,873 0
llopango 155,957 4,503.52 2.26 159,232 162,370 1
Mejicanos 209,708 9,480.47 1.23 211,878 213,779 0
Nejapa 35,601 427.08 1.22 35,966 36,285 0
Santa Tecla 192,132 1,712.41 2.9 197,569 202,935 0
San Marcos 75,326 5,120.73 0.62 75,635 75,838 1
San Martin 139,463 2,497.55 3.88 144,722 150,008 0
San Salvador 510,367 7,063.90 0.53 512,682 513,869 6
Tonacatepeque 48,193 713.44 2.1 49,122 50,005 0
Soyapango 297,183 9,999.43 0.87 299,275 301,885 0
TOTAL 2,272,416 3725.27 1.77 2.310,016 | 2,346,013 9

Fuente: Elaboracién propia, con base a datos proporcionados por la DIGESTYC.

Tabla 3.

Tabla de municipios, densidad demografica y medianas empresas del area metropolitana de San Salvador.

De la tabla anterior, resulta conveniente considerar la posible ubicacién geografica

de una mediana empresa de panificacion en municipios donde existe una densidad

demografica alta con una alta tasa de crecimiento y donde no existe una mediana

empresa de panificacion. También, es de tomar en cuenta otros datos, tales como:

proveedores, clientes, otros.

%3 Informacion proporcionada por la Direccion General de Estadistica y Censos (DIGESTYC).
Ver Anexo 5, referente a indicadores demograficos. Pag. 373.
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2.2.1 Productos de paniﬁcaci6n24.

La mayor parte del pan producido en la actualidad en nuestro pais, se obtiene a

partir de la harina de trigo, que es el que por su riqueza en gluten permite elaborar un

pan mas ligero y sabroso. Los panes elaborados a partir de otros cereales menos

ricos en gluten, son mas densos y resultan mas pesados y dificiles de digerir. Entre

los diferentes tipos de pan, segun la harina utilizada tenemos los siguientes:

Tipo de pan y harina

Descripcion.

Pan de trigo.

Es el mas consumido por sus ventajas de textura y calidad
respecto al resto de las harinas.

Pan de centeno

Es el que mas se acerca al pan de trigo, dado que el
centeno es el segundo cereal en cantidad de gluten

después del trigo.

Pan de cebada.

El pan de cebada fue mas utilizado que el resto de panes
en la antigledad hasta que lo reemplazaron por el pan de
trigo. Otras veces se afiade un poco de cebada malteada a
la pasta del pan de trigo para incrementar la accion de las
levaduras. Ademas, puede ser integral o refinado.

Pan de avena.

Copos de avena se pueden a veces afadir a otros tipos de
pan. Pero la avena, al carecer practicamente de gluten, no
se utiliza generalmente como ingrediente principal en la
produccion de pan, aunque se utiliza para realizar otros

productos de pasteleria, como barquillos o panecillos.

Pan de mijo.

Se realiza fundamentalmente en muchos paises asiaticos
en forma de panes aplanados. Su uso comienza a ser mas

popular en los paises occidentales.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion obtenida de www.botanical-online.com .

Cuadro 4.
Caracteristicas de los panes.

24

www.botanical-online.com/clasesdepan.htm
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Tipo de pan y harina Descripcion.

Los panecilos o galletas de soja se utilizan
fundamentalmente como una alternativa sin gluten al resto
Pan de soja. de panes que poseen este componente. Pueden anadirse
a la masa de pan de trigo para mejorar su aspecto y sabor

0 para que no se ponga rancia.

El triticale es un cereal que resulta de cruzar el trigo con el

Pan de triticale.
centeno.

A partir de la harina de maiz, integral o refinada, se puede
Pan de maiz. elaborar pan si se combina con harina de trigo, debido a

que el maiz carece de gluten.

La harina de arroz refinado se utiliza como sustituto de la
Pan de arroz. harina de otros cereales con gluten para realizar panes

especiales para personas con intolerancia al gluten.

La harina de patata secay deshidratada se afade al
pan en proporcion maxima de un 3% para incrementar el
Pan de patata. . . .

volumen y la retencion de agua e impedir que se ponga

duro con el tiempo.

Las semillas triangulares del alforfon se utilizan como si
Pan de alforfon. fuesen semillas de cereal. Se pueden cocer o moler para

obtener harina.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion obtenida de www.botanical-online.com
Cuadro 4 (continuacion).
Caracteristicas de los panes.

2.2.1.1 Tipos de panes mas conocidos.

A partir de los diferentes tipos de harina procedente de los diferentes tipos de
plantas y, segun la técnica utilizada, se elaboran variedades de panes. Algunos de

ellos se han tomado de recetas internacionales.
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Como los siguientes:

Tipos de panes

Descripcion.

Baguette.

Se elabora a partir de harina no integral. Tiene forma
alargada.

Pan de germen de

Pan elaborado con harina refinada de trigo mas germen de

trigo trigo.
Pan blanco Pan realizado con harina refinada.
Pan elaborado generalmente con harina de centeno o trigo
Pan negro . . .
integral o parcialmente refinado.
Se trata de panecillos muy planos en los que se puede
Pitta
introducir algun relleno.
Brioche Pan francés que contiene huevo y grasa.
Tipo de pan elaborado con harina de trigo integral o refinada
Rosquilla .
en forma redondeada, crujiente y seca.
Pan elaborado con harina refinada de trigo con salvado de
Pan de fibra

otros cereales.

Pan de frutas

Pan de harina refinada con frutas, especialmente pasas.

Pan de molde

Pan industrial producido en forma de barra. Puede ser
integral o blanco y esta enriquecido con grasas.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion obtenida de www.botanical-online.com .

Cuadro 5.
Tipos de panes.

2.2.2 Maquinaria y equipo®.

Maquinaria y equipo es todo aquel instrumento utilizado para la transformacién de
las materias primas los cuales constan de diferentes capacidades para la

transformacion del pan.

www.grupoalphasimet.com.mx/productos/panaderia/_menu/panaderia.htm
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Entre la maquinaria y equipo mas comun dentro de la industria de panificacion se

encuentran:
Nombre Tipos Funcion.
» Columpio.
* Rotativos. o
] Un horno es un compartimiento
* De piso.
Hornos cerrado el cual genera calor y se

» De gaveta.
e Conveccion.

o Eléctricos.

utiliza para calentar, cocer o secar.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion tomada de www.grupoalphasimet.com.

Cuadro 6.

Magquinaria y equipo (Hornos).

Nombre Tipos Funcion.
Las amasadoras son un utensilio
e Espiral. . ., )
spira de panificacion para brindarle
Amasadoras * Arafia. consistencia adecuada a la mezcla
* Horquilla.

de las materias primas.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion tomada de www.grupoalphasimet.com.

Cuadro 7

Magquinaria y equipo (Amasadoras).

Nombre Tipos Funcion.
Estas aceleran el proceso de
* Dobra.
Camaras de fermentacién de la levadura en el
) * Dormita.
fermentacién pan.
« GCF.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion tomada de www.grupoalphasimet.com.

Cuadro 8.

Magquinaria y equipo (Camaras de fermentacion).
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Nombre Tipos Funcion.
* Alpha.
_ Las batidoras son un utensilio de
* Simet.

Batidoras

_ panificacion o
e Industriales.

+ Kitchen AID.

cocina empleadas en

la mezcla de materias primas.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion tomada de www.grupoalphasimet.com.

Cuadro 9.
Magquinaria y equipo (Batidoras).

Nombre Tipos Funcion.
e talforni. La funcidon de las laminadoras es
*  Kemplex. la de darle uniformidad
Laminadoras _
e G.Paniz.
e Simet.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion tomada de www.grupoalphasimet.com.

Cuadro 10.
Magquinaria y equipo (Laminadoras).

Nombre

Tipos

Funcion.

Mesas de trabajo.

* Acero. Estas sirve

* Refrigeradas. simples en

panificacion.

n para realizar trabajar

los productos de

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion tomada de www.grupoalphasimet.com.

Cuadro 11.
Magquinaria y equipo (Mesas de trabajo).

Nombre

Tipos

Funcion.

Cortadoras y
boleadoras.

« Manuales. La funcién

e Semiautomaticas. | de obtener

« Automaticas. preparada de

de las boleadoras es la
bolas de la mezcla

un tamano uniforme

para la coccion.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion tomada de www.grupoalphasimet.com.

Cuadro 12.
Magquinaria y equipo (Cortadoras y boleadoras).
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Nombre Tipos Funcion.
» Charolas. Los espigueros y accesorios se
« Controles. utilizan para colocar las mezclas ya

Espigueros y

accesorios.

» Espigueros.
* Pinzas.
e Rebanadoras.

* Rodajas.

preparadas en éstos o en moldes,

con el fin de obtener formas y figuras

en el pan.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion tomada de www.grupoalphasimet.com.

Cuadro 13.

Magquinaria y equipo (equipo y accesorios).

Nombre Tipos Funcion.

» Congelacion. La funcion de este es de
) « Conservacion. mantener los productos o materias
Camaras.

» Refrigeracion.

primas a una temperatura mucho

menor que la temperatura ambiente.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion tomada de www.grupoalphasimet.com.

Cuadro 14.

Maquinaria y equipo (Camaras).

2.2.3 Materia prima utilizada.

Las materias primas o insumos son todos aquellos elementos que a través de

diversos procesos propios de la panificacion seran transformados en un producto

final lamado pan. Estos elementos que son utilizados en las empresas panificadoras

se detallan a continuacion.

MATERIA PRIMA

DESCRIPCION

Harinas suave, extra
suave, fuerte, semifuerte,

etc.

Ingrediente principal en la fabricacion del pan. Es
la base para calcular la cantidad necesaria de los
demas ingredientes.

Polvo de hornear.

Se utilizas para aumentar el volumen de la masa.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion proporcionada por empresa prototipo.

Cuadro 15.

Materias primas utilizadas en la elaboracién de pan.
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MATERIA PRIMA

DESCRIPCION

Azucar blanca y morena.

Ayuda a la absorcion de la humedad lo cual
conserva al pan por mas tiempo, brindandole

mayor suavidad.

Manteca, vitinas y grasas.

Aumenta el valor nutritivo del pan, mejora su

conservacion, volumen, sabor, textura y aroma.

Saborizantes y jalea.

Brinda diferentes sabores y aromas al pan, tales
como: Banano, Fresa, Vainilla, etc.

Agua.

Contribuye a la formacion de la masa;
proporcionandole humedad lo cual brinda a ésta

una caracteristica de frescura.

Preservantes.

Contribuye a facilitar la mezcla de ingredientes.
Permite lograr un mejor y mayor retencién de aire,
lo cual brinda un aumento de volumenes de la
masa. También retarda el natural envejecimiento

del pan por la perdida de humedad.

Huevos.

Brinda mejor textura, color, conservacion, y sabor

al pan.

Leche en polvo y suero de
leche.

Proporciona un mejor color a la corteza de la
masa; brinda mayor elasticidad para lograr mayor
textura y suavidad al pan. Ademas, eleva su valor
nutritivo y contribuye a aumentar la absorcion del
agua con lo cual se incrementa la conservacion

del producto.

Sal.

Hace a la masa mas facil de trabajar. Influye
también en la duracion y conservacion del
producto ya que contribuye a la hidratacién de éste
a través de la capacidad que posee la sal de
absorber agua.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion proporcionada por empresa prototipo.

Cuadro 15. (Continuacion)

Materias primas utilizadas en la elaboracién de pan.
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Entre los proveedores nacionales de materias primas utilizados por las empresas
de panificacion, se tiene las siguientes:

Harina y polvo de hornear.
Proveedor. Direccion.

Urbanizacion Plan de La Laguna, Antiguo Cuscatlan,
La Libertad.

Harisa, S.A de C.V. Cl. Circunv. Zona Ind. La Laguna, Antiguo Cuscatlan.
Blvd. del Ejercito Nacional y 50 Av. Nte., San

Salvador.

Molinos Modernos.

Molinos de El Salvador.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion proporcionada por empresa prototipo.
Cuadro 16.
Proveedores de harinas y polvos de hornear.

Azlcar.
Proveedor. Direccion.

Ingenio El Angel S.A. de | Carretera a Quezaltepeque Km. 14 2, Apopa.

C.v.

Ingenio Central Col. Flor Blanca 12 Cl. Pte. Y 47 Av. Sur, # 704,
Azucarero Jiboa S.A. San Salvador.

Ingenio Chanmico S.A. | Col. Escalén CI. Circunv. Edif. Calven #188 Loc. 9,
San Salvador.

Ingenio La cabafa S.A. | Col, Escalon Villas Espafiolas Loc. C-24, San

de C.V. Salvador.
Ingenio Chaparrastique | Blvd. Del hipédromo Col. San Benito. Edif. Gran
S.A. Plaza Loc. 108, San Salvador.
Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion proporcionada por empresa prototipo.
Cuadro 17.

Proveedores de azucares.

Manteca.
Proveedor. Direccion.
Red Star 1 Av. Nte. #1827 y final 35 Cl. Pte., San Salvador.
Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion proporcionada por empresa prototipo.
Cuadro 18.

Proveedores de mantecas y vitinas.
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Huevos.

Proveedor.

Direccion.

La Nueva Avicola S.A. de
C.V.

Cl. 5 de Noviembre No 326, San Salvador.

Empresas de Granjas
Guanacas S.A. de C.V.

Col Luz Fnl 49 Av Sur Plantel ElI Granjero, San

Salvador.

Distribuidora y venta de
huevos y pollos El
Granjero.

Bo La Merced 1 ClI Pte No 209 Bis, San Miguel.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion proporcionada por empresa prototipo.

Cuadro 19.
Proveedores de huevos.

Agua.

Proveedor.

Direccion.

Industrias Cristal de
Centro América S.A.

Ps Independencia Bo Distrito Comercial Central, San

Salvador.

Agua Alpina S.A.

Carrt a San Marcos Km 3 1/2 Fnl Col América #
2000, San Salvador.

Industrias La Roca.

Comunidad Flor Blanca CI. Ayutux, Mejicanos, San

Salvador.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion proporcionada por empresa prototipo.

Cuadro 20.
Proveedores de aguas.

Leche.

Proveedor.

Direccion.

Cooperativa Ganadera de
Sonsonete D.R.L.

Blvd. Oscar Osorio Bo. El Angel Salida a Acajutla,

Sonsonate.

Empresas Lacteas
Foremost S.A. de C.V.

Blvd. Venezuela Col Roma No 2754, San Salvador.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion proporcionada por empresa prototipo.

Cuadro 21.
Proveedores de lacteos.
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Sal.
Proveedor. Direccion.

Salinera San Jose. Fnl. Cl. El Sauce, Interseccion a Diagonal del Lago,
C. Urbano San Bartolo # 001, llopango, San Salvador.
MAYPROD S.A. de C.V. | Col. América 10 Av. Sur No 1723, San Salvador.
Salinera Barrancones. | Col 10 de Septiembre 26 CI. Pte. Bl 11 No 2234, San
Salvador.

PROTURO S.A. de C.V. | Col Escalon 69 Av. Sur Pje. La Union No 122, San

Salvador.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion proporcionada por empresa prototipo.
Cuadro 22.
Proveedores de sales.

Saborizantes y preservantes.
Proveedor. Direccion.

Durango. Resid. El Carmen Av. El Boqueron No 7-B, Santa

Tecla, La Libertad.

Sabores Cosco de Centro | Carrt Puerto de La Libertad Km. 12 V2, Santa Tecla,
América S.A. de C.V. La Libertad.

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion proporcionada por empresa prototipo.
Cuadro 23.
Proveedores de colorantes, saborizantes y preservantes.

2.2.4 Regulaciones nacionales vigentes relacionadas con el sector de

Panificacion.

Al igual que toda la industria alimenticia el sector de Panificacion debe de acatar
las disposiciones exigidas tanto por el Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social,

con el objetivo de velar por la salud y bienestar de la poblacion.

Acuerdo Numero 216.

El acuerdo Numero 216 pone de manifiesto todas las consideraciones
necesarias a seguir por parte del Ministerio de Salud Publica y las empresas de
productos alimenticios, con lo que respecta a la manipulacion, elaboracién,
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distribucion y control adecuado de los alimentos bajo condiciones adecuadas de
higiene y calidad, que no comprometa la salud del consumidor.

En el acuerdo se aclaran las siguientes consideraciones:

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

instalacion y funcionamiento de los establecimientos.

Il. Que de acuerdo con las disposiciones citadas es obligacion de las personas
naturales y juridicas que produzcan, fabriquen, envasen, almacenen, distribuyan o
expendan alimentos y bebidas, asi mismo de los medios de transporte cumplir con

las condiciones esenciales para asegurar la inocuidad de los alimentos;

lll. Que de acuerdo a lo prescrito en El Cédigo de Salud es necesario la elaboracion
de las Normas Técnicas Sanitarias para la Autorizacion y Control de

Establecimientos Alimentarios.

Legislacidon que regula la elaboracién de alimentos.

Tomando en cuenta la tercera consideracion del acuerdo numero 216, El Ministerio
de Salud Publica y Asistencia Social emitio tres normas técnicas sanitarias
relacionadas con el tratamiento adecuado de los productos de panaderia.

Estas son:

* Norma técnica sanitaria para la autorizacion y control de panaderias
industriales. No. 002-2004-a.
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Esta norma aclara todas las disposiciones que debe cumplir una panaderia, en
sus instalaciones, procesos, productos y personal, para poder obtener la autorizacion
de seguir operando.

* Norma técnica sanitaria para la autorizacion y control de cuartos frios. No.
010-2004-a.

Muestra todas las disposiciones que debe de cumplir una empresa alimenticia en
cuanto al mantenimiento adecuado de cuartos frios, para obtener la autorizacion de

seguir siendo utilizado.

* Norma técnica sanitaria para la autorizacion y control de vehiculos que

transportan alimentos perecederos no. 011-2004-ha.

Define los requisitos que debe de cumplir los medios de transporte de las
empresas alimenticias, para la distribucion de productos.

Caédigo de Salud (Articulo 83, seccion 12).

Las tres normas mencionadas anteriormente han sido elaboradas en base al

Articulo 83 del Codigo de Salud, que pone de manifiesto lo siguiente:

Art. 83.- El Ministerio emitira las normas necesarias para determinar las condiciones
esenciales que deben tener los alimentos y bebidas destinadas al consumo publico y
las de los locales y lugares en que se produzcan, fabriquen, envasen, almacenen,

distribuyan o expendan dichos articulos asi como de los medios de transporte
Sanciones.

El incumplimiento a las disposiciones de las presentes normas técnicas sanitarias

sera sancionado de acuerdo a lo establecido en el Codigo de Salud en el articulo 284
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numerales 11,12 y 21, articulo 285 numerales 13,14, 15,16,17,18,20,21,24 y articulo
286 literalesc, d y e.

Ademas de las Normas Técnicas Sanitarias que han sido elaboradas para
conocer los requisitos que deben de cumplir las empresas alimenticias, existen
también las Normas Salvadorefas Obligatorias (NSO) que son emitidas por el
CONACYT.

Las normas Salvadorefias obligatorias que se encuentran relacionadas con la

industria de panificacion son:

* Productos de panaderia. Clasificacion y especificaciones del pan dulce. NSO
67.30.01:04

Define los tipos de panes mas conocidos, como también los parametros
microbiolégicos maximos para que estos no afecten la calidad sanitaria del producto.

» Harinas. Harinas de Trigo. NSO 67.03.01:01

Esta norma establece las caracteristicas y especificaciones sanitarias y

nutricionales que debe cumplir la harina de trigo.

2.3 Clasificacion Industrial Uniforme de la industria de panificacion.

Con respecto a la industria del sector de panificacion segun la Clasificacion
Internacional Industrial Uniforme (ClIU), la industria de panificacion se encuentra
dentro de la gran divisibn numero tres que hace referencia a la industria
manufacturera, siendo clasificada hasta el Subgrupo numero trescientos once mil

setecientos que hace referencia a la fabricacion del pan®. Ver cuadro 24. Pag. 76.

26 Tomado de clasificacion industrial uniforme de todas las actividades econdomicas 1993 CIIU del Ministerio de Economia.
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Clasificacion DESCRIPCION
Gran Divisién 3 Industria manufacturera.
Division 31 Productos alimenticios, bebidas y tabaco.
Agrupacion 311 Fabricacion de productos alimenticios excepto
de bebidas.
Fabricacion de productos de panaderia.
La fabricacion de pan, tortas, galletas, roscas,
Eigse 3117 pasteles, pastas y otros productos de
panaderia que se deterioran con facilidad,
biscochos y otros productos secos de
panaderia.
Subgrupo 311700 | Fabricacion de pan.

Fuente: Elaboracién propia, con base a ClIU para la industria de panificacion.
Cuadro 24.
Clasificacion Industrial internacional Uniforme para la industria de panificacion.

2.4 Entorno economico de las empresas de panificacion.

En El Salvador la finalizacién del conflicto armado y la firma de los acuerdos de
paz a inicios de los noventas, marcaron para el pais un nuevo punto de partida para
la vida social, politica y econdmica; en la década del noventa se experimentaron

muchos cambios como lo son?’:

» Crecimientos en las tasas de exportacion e importacion.
» Privatizacion de la Banca, telecomunicaciones y pensiones.

* Dolarizacion.

Estos cambios generaron un crecimiento promedio del 5.9 por ciento en la primera
mitad de la década pasada (1990-94), la cual se desaceler6 al 3.1 por ciento en la
segunda mitad (1995-99).

21 www.asi.com.sv/uploaded/content/category/905800531.doc
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Enfrentando asi un estancamiento econdmico e indicadores negativos para los
principales sectores de la economia nacional lo cual se refleja en el afno 2004 en
donde se ha experimentado el mayor decrecimiento econémico desde 1990,?% en
donde se expone que entre las principales causas de este problema tenemos: atraso
en la innovacion tecnoldgica productiva, desplome historico de los precios del cafée,
elevados precios del petrdleo y un lento crecimiento econémico de los principales
socios economicos del pais (Estados Unidos y Centro América).

Para el afio 2005 se experimento una recuperacién en el crecimiento econémico
del Pais, debido a que se dio un crecimiento en el PIB del 2.8% que fue impulsado
por el sector agropecuario, subsector de servicios y el turismo®. Para el tercer
trimestre del ano 2006 se dio un crecimiento de 4.3% superando la tasa del aho
anterior para ese mismo periodo, los resultados muestran la recuperaciéon de los

sectores Agropecuario, Comercio restaurantes y hoteles e Industria Manufacturera®.

2.4.1. Ramas de actividad productiva en El Salvador.

En la actualidad existen doce sectores productivos los cuales realizan su aporte al
Producto Interno Bruto nacional, contribuyendo de esta manera al crecimiento

economico del Pais.

Entre los sectores se encuentra la rama manufacturera la cual realiza el mayor
aporte al PIB, con un total de 2,004 millones de dolares (referencia 2006), seguido

por el sector de los comercios, restaurantes y hoteles.*’

Tomando datos del afo 2001 al 2006, en ElI Salvador la contribuciéon de la
industria manufacturera al PIB fue del 23.6% para el afio 2001; teniendo en el 2002 y
2003 un aporte del 23.7%, luego con respecto a este aporte se experimentd un valor

decreciente del 0.3% y 0.5% para el afio 2004 y 2005 sucesivamente, para el afo

2 Ver Anexo 6, referente a evolucion econémica de El Salvador. Pag. 376.

29 Guia Pais El Salvador, elaborado por la oficina econdmica y comercial de Espafia en San Salvador, mayo 2006. Pag. 27.
30 Informe de la situacion econoémica de El Salvador I trimestre 2007, Banco Central de Reserva. Pag. 77.
31 Ver Anexo 7, referente al aporte de las ramas de actividad productivas de El Salvador al PIB del 2002 al 2006. Pag. 377.
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2006 se presento el menor aporte del sector en los ultimos seis afios el cual fue de

22.9%. Los porcentajes de aportes al PIB por parte del sector manufacturero del afio
2001 al 2006 se presentan enla Tabla 4.

2001 2002 2003 2004 2005 2006
Aporte de todos los
sectores al PIB (millones | 7,659.7 | 7,839.0 | 8,019.3 | 8,166.4 | 8,391.1 | 8,743.2
de ddlares)
Industria Manufacturera | 1,804.2 | 1,856.9 | 1,898.5 | 1,914.8 | 1,942.6 | 2,004.0
(millones de dodlares) 23.6% | 23.7% | 23.7% | 23.4% | 23.2% | 22.9%
Fuente: Revista trimestral Enero/Marzo 2007 del Banco Central de Reserva de El Salvador.
Tabla 4.
Porcentajes de aporte del sector manufacturero al PIB del afio 2001 a 2006.
Aporte del sector manufacturero al PIB, del afio 2001 a 2006.
23.80%- @ 2001
23.60%- | 2002
23.40% 02003
Porcentaje de 23.90% | 02004
aportaciéon 23.00% 1 m 2005
@ 2006
22.80%-
22.60%-
22.40%-

Fuente: Elaboracién propia, con base a datos de revista trimestral Enero/Marzo 2007 del BCR de EIl Salvador.
Gréfico 1.
Porcentajes de aporte del sector manufacturero al PIB del afio 2001 a 2006.

2.4.2. Aporte del sector de panificacion al PIB.

El sector manufacturero se encuentra dividido en veintidds rubros, entre los cuales
el que representa un mayor aporte es el de los servicios industriales de maquila,
seguido por los productos de molineria y panaderia, aportando este ultimo 182.5
millones de ddlares para el afio 2006.%

32 Ver Anexo 8, referente al aporte de los rubros del sector manufacturero al PIB, del afio 2001 a 2006, Pag. 378.
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Tomando datos del afio 2001 al 2006, la contribucion de la rama de productos de
molineria y panaderia al sector manufacturero fue del 8.6% para el afio 2001, con
respecto a este valor se experimentd un decremento de 0.2% para el afio 2002, y un
incremento de 0.1% para el afo 2003 respectivamente, en el afio 2004 y 2005 se
presentd un porcentaje constante de 8.8%, para el aino 2006 se presento el mayor
aporte del sector en los ultimos seis afos el cual fue de 9.1% (Ver Tabla 5). Los
aportes del sector de molineria y panificacion al PIB durante los cinco afios se

mantuvieron casi constantes, a un valor del 2%. (Ver Tabla 6, Pag. 80).

Los porcentajes de las aportaciones de los productos de molineria y panaderia al
sector manufacturero del afio 2001 al 2006 se presentan a continuacioén:

2001 2002 2003 2004 2005 2006

Industria
Manufacturera 1.804,2 1.856,9 | 1.898,5 | 1.914,8 | 1.942,6 | 2,004.0

(millones de ddlares)

Productos de 155.9 1563 1631 168,6 | 172,6 | 1825

molineria y panaderia
(millones de dolares) 8.6% 8.4% 8.5% 8.8% 8.8% 9.1%

Fuente: Revista trimestral Enero/Marzo 2007 del Banco Central de Reserva de El Salvador.

Tabla 5.
Porcentajes de aporte de los productos de molineria y panaderia al sector manufacturero del afio
2001 al 2006.
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9.20%

9.00%

Porcentaje de 3.80%
aportacion 8.60%
8.40%

8.20%

8.00%

Afios

Aporte de los productos de panaderia y molineria al sector de manufactura

82001
2002
02003
02004
2005
82006

Fuente: Elaboracién propia, con base a datos de revista trimestral Enero/Marzo 2007 del BCR de EIl Salvador.

Gréfico 2.

Porcentajes de aporte de los productos de panaderia y molineria al sector manufacturero del afio 2001
al 2006.

Los porcentajes de aportacion de los productos de molineria y panaderia al PIB se
presentan a continuacion:

(millones de ddlares)

2001 2002 2003 2004 2005 2006
Aporte de todos los
sectores al PIB 7,659.7 | 7,839.0 | 8,019.3 | 8,166.4 | 8,391.1 | 8,743.2
(millones de ddlares)
Aporte de panificacion | 155.9 | 156.3 | 163.1 168.6 | 172.6 | 182.5
al PIB 2.03% | 1.99% | 2.03% | 2.06% | 2.05% | 2.08%

Fuente: Revista trimestral Enero/Marzo 2007 del Banco Central de Reserva de El Salvador.

Tabla 6.

Porcentajes de aporte al PIB de los productos de molineria y panaderia del afio 2001 al 2006.
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Aporte de los productos de panaderia y molineria al PIB

2.08% [ 2001
2.06% ® 2002

Porcentaje de 2.04% 02003
2.00% ® 2005
1.98% 32006
1.96%

1.94%

Fuente: Elaboracién propia, con base a datos de revista trimestral Enero/Marzo 2007 de BCR de El Salvador.
Gréfico 3.
Porcentajes de aporte de los productos de molineria y panaderia al PIB, del afio 2001 al 2006.

De todos los rubros relacionados con la elaboracion de alimentos que se
encuentran dentro de la industria manufacturera, el sector de molineria y productos
de panaderia es el que realiza un mayor aporte al Producto Interno Bruto de El
Salvador; esto nos indica que los productos de panificacion forman parte de los

productos de mayor consumo 0 consumo masivo en el pais. Ver Grafico 4.

Aportacion de los sectores alimenticios a la industria

Manufacturera en millones de délares @ Carne y sus productos

| Productos lacteos

200+
O Productos elaborados de la

1501 Pesca
o Productos de molineria y

Dolares 100 Panaderia
W Azucar
50

@ Otros productos alimenticios

H Bebidas

Fuente: Elaboracién propia, con base a datos de revista trimestral Enero/Marzo 2007 de BCR de El Salvador.
Gréfico 4.
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Aportacion de los sectores alimenticios a la industria manufacturera en millones de ddlares, afio 2006.

2.5 indices de exportacién e importacién de productos de panificacién.

El total

experimentando un crecimiento bastante notable, en donde la tasa de importacion

de exportaciones e importaciones en ElI Salvador han venido
supera en altos porcentajes las exportaciones nacionales, dejando un saldo negativo

anual en lo que respecta al aporte a la economia nacional.

A pesar de los esfuerzos realizados en el lado de las exportaciones del afio 2000
al 2006, las importaciones muestran un mayor crecimiento, esto como producto de
los Tratados de Libre Comercio que el pais ha venido firmando desde 2001 con
México, Chile, Republica Dominicana, Panama y Estados Unidos, lo cual conlleva a
reconocer la importancia y urgencia del desarrollo del sector de las exportaciones, a
fin de que este sector se convierta en una alternativa real para alcanzar el

crecimiento econémico nacional. 23

ARO 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006
Exportacion 2941 2864 2995 3128 3305 3387 3513
Importacion 4948 5027 5184 5754 6329 6834 7628
Saldo -2007 -2163 -2189 -2626 -3024 -3447 -4115

Fuente: Revista trimestral Octubre/Diciembre 2006 del Banco Central de Reserva de El Salvador.

Tabla 7.

Balanza comercial de El Salvador, Afio 2000 a 2006. (Millones de dolares)
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3 www.asi.com.sv/uploaded/content/category/905800531.doc

Balanza comercial de El Salvador. 2000 - 2006 US $ Millones

8000y
6000
40001

20001 B Exportacion
0t B Importacion
2000 0 Saldo

-4000

(00—
2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006

Fuente: Elaboracién propia, con base a datos de revista trimestral Octubre/Diciembre 2006 del BCR.
Gréfico 5.
Balanza comercial de El Salvador, Afio 2000 a 2006.

Como muestra el grafico, durante los afios del 2000 al 2006 las importaciones
mostraron una mayor tasa de crecimiento en la balanza comercial de El Salvador, la
mayor tasa de importacién se experimentd en el afio 2006 con un total de 7,628
millones de ddlares; al mismo tiempo se experimentd la mayor tasa de exportacion
con un total de 3,513 millones de dodlares, dejando un saldo total para el afio 2006 de
-4,115 millones de dodlares; la grafica muestra que las tasas de exportacion e

importacion van en aumento por cada afo que pasa.

Tomando como referencia los afios del 2003 al 2006, el sector de los productos
de la industria alimentaria, bebidas, tabacos y sus sucedaneos, no muestran muchos
cambios o variaciones con respecto al desenvolvimiento de la Balanza Comercial
Total, debido a que los porcentajes de importacién superan las exportaciones,
dejando un saldo negativo de -80,741 y -97,489 miles de ddlares para el afio 2003 y
2004 sucesivamente, el cual experimenté un crecimiento para el afo 2005 de -
58,997 miles de ddlares; pero con lo que respecta al afio 2006 se volvid a dar un
decremento a un saldo de -81,832 miles de dolares. Ver Tabla 8. Pag. 84.
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Afo 2003 2004 2005 2006
Exportacion | 239,940 | 270,870 | 368,313 | 534,149
Importacion | 320,681 | 368,359 | 427,310 | 615,981

Saldo -80,741 -97,489 | -58,997 | -81,832
Fuente: Revista trimestral Octubre/Diciembre 2006 del Banco Central de Reserva de El Salvador.
Tabla 8.

Balanza comercial de El Salvador, productos de la industria alimenticia, bebidas y tabaco. Afio 2003 a
2006. (Miles de ddlares)

Balanza comercial El Salvador - Productos de la
Industria alimentaria, bebidas, tabacos. Miles de
Délares
800,00f
600,00f
US s 400,004 = Exportac.i(")n
200,001{ B |[mportacién
L 0 Saldo
0
_200,00“
2003 2004 2005 2006

Fuente: Elaboracién propia, con base a datos de revista trimestral Octubre/Diciembre 2006del BCR.
Gréfico 6.
Balanza comercial de El Salvador, productos de la industria alimenticia, bebidas y tabaco. Ao 2003 a
2006.

El sector de Panificacién experimentd un efecto totalmente distinto, debido que a
pesar de las bajas presentadas en el 2003 y 2004 para la balanza comercial del
pais, en el afio 2005 y 2006 se dio un crecimiento en el saldo de 18,243 y 28,046
miles de ddlares sucesivamente como efecto del aumento en las exportaciones, lo
cual es muy positivo, debido a que se esta generando de esta manera un mayor
ingreso a la economia nacional. Ver Tabla 9. Pag. 85.

Observando los datos del Grafico 7 en la pagina 85, del afio 2003 al 2006 el
sector de panificacién tiene una tendencia a crecer econdmicamente debido al
aumento de las exportaciones, lo cual demuestra la importancia de este sector para

la economia nacional.
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Afo 2003 2004 2005 2006
Exportacion 17,313 18,923 41,202 52,064
Importacion 19,707 22,121 22,959 24,018
Saldo -2,394 -3,198 18,243 28,046
Fuente: Revista trimestral Octubre/Diciembre 2006 del Banco Central de Reserva de El Salvador.
Tabla 9.

Balanza comercial de El Salvador, productos del sector panificacion. Afio 2003 a 2006.
(Miles de ddlares)

Balanza comercial El Salvador - Productos de
panificaciéon. Miles de Délares

60,00

50,00(

40,00( s
US $ 30,00( = Exportac.lc’)n

20,00(¢ B |[mportacién

10,000” ! . O Saldo

0t : : : :
~10,000" S —

2003 2004 2005 2006

Fuente: Elaboracién propia,con base a datos de revista trimestral Octubre/Diciembre 2006de BCR de El Salvador.
Gréfico 7.
Balanza comercial de El Salvador, productos del sector panificacion. Afio 2003 a 2006.
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CAPITULO 3.
DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LAS EMPRESAS DE
PANIFICACION.

Introduccion.

En el capitulo tres se presenta el diagndstico de la situacién actual de las
empresas de panificacion, donde se muestra el universo de las medianas empresas
pertenecientes a este sector; luego, se indica como se determin6 la muestra por
medio de un método estadistico, asi como los criterios establecidos para la seleccion

de la misma.

Se presenta ademas el apartado de estudio de campo, en donde se observan las
fuentes de informacion utilizadas para la recopilacién de datos como es el caso de
las encuestas, entrevistas y observacion directa. En este apartado se da a conocer el
analisis de resultados de la informacién obtenida de las encuestas y entrevistas en
donde se muestra el desarrollo de cada pregunta y su respectiva interpretacion, para
posteriormente dar una explicacion grafica y sencilla a través de un diagrama de
Pareto, y posteriormente un diagrama causa y efecto, en donde se presenta la
problematica que afecta al sector con respecto a las practicas de higiene y calidad en

la elaboracion de alimentos.

Luego, se muestra el desarrollo de la lista de verificacion (Check List), el cual fue
aplicado en una empresa prototipo, para la cual se evaluaron los siguientes aspectos:
ubicacion de la planta, instalaciones, sistema de higiene, personal o recurso humano,
materias primas, proceso de elaboracion, control de plagas, seguridad industrial y
sistema de documentacién, para posteriormente realizar un diagrama de Pareto en
donde se presenta la problematica que afecta a la empresa prototipo con respecto a
las practicas de inocuidad y calidad en la elaboracién de alimentos.

Como ultimo punto, se presentan las conclusiones del analisis de los resultados,
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en donde se exponen todas las observaciones referentes a la situacion actual del

sector en cuanto a la aplicacién de Buenas Practicas de Manufactura.

3.1 Determinacion del universo.

El universo en estudio se encuentra constituido por toda mediana empresa de
panificacion operando dentro del area metropolitana de San Salvador y registrada en
la DIGESTYC, debido a que esta es una institucion del gobierno que maneja las
estadisticas y censos de las empresas. En total son nueve las medianas empresas

operando en dicha area®; por lo tanto, son las que conforman el universo.

3.2 Determinacion de la muestra.

El tipo de método estadistico a utilizar para determinar la muestra es el dirigido o
intencional, que consiste en: “Seleccionar la muestra segun el juicio de las personas

que realizaran el estudio™”.

Los criterios establecidos para seleccionar las empresas que formaran parte de la

muestra son:

» La disposicion por parte de las empresas para brindar su tiempo e informacion

gue sea de utilidad para el disefio del manual.

» Las empresas deben pertenecer a la mediana empresa del sector de

panificacion.

» Deben estar ubicadas en la zona metropolitana de San Salvador.

34Tomado del VII Censos econdmicos 2005, Tomo V, Area metropolitana de San Salvador, Cuadro 03.
Ver Anexo 9, Listado de medianas empresas de panificacién en el Area metropolitana de San Salvador. Pag. 379.

Coémo hacer una tesis de graduacion con técnicas estadisticas, Gidalberto Bonilla, Segunda Edicién, UCA Editores. Pag. 95
Ver anexo 10, Muestreo dirigido o intencional. Pag. 380.
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3.2.1. Seleccion de 1a muestra.

El numero de empresas que conformaran la muestra son seis, las cuales

cumplen con los criterios mencionados en el punto anterior.

3.3. Estudio de campo.

3.3.1. Investigacion de campo.

Las herramientas utilizadas en el estudio de campo fueron®:

* Encuestas.
e Entrevistas.

* Observacion directa (Check List).

Las encuestas y entrevistas se han utilizado para realizar el analisis de la mediana
empresa de panificacion para conocer la situacion actual de dicho sector, en cuanto a

la aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura.

Con respecto a la lista de verificacion (Check List), ésta se efectu6 en una
empresa prototipo, en donde la informacion recopilada servira de respaldo para la
elaboracion del manual. Al completar la lista de verificacion se lograra familiarizar con

el ambiente de trabajo de una empresa perteneciente al sector en estudio.

Encuestas.

Las encuestas fueron llenadas por una persona representativa de cada una de las

seis empresas que conforman la muestra, (Jefes o supervisores de las empresas).

36 . , . . .,
Ver Pag. 21, referente metodologia de investigacion.
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La encuesta es utilizada para conocer como se encuentran las empresas del

sector de panificacion, con respecto a la aplicacion de BPM*’.

Entrevistas.

Se entrevisto a los duefos o gerentes de cada una de las seis empresas que

conforman la muestra.

El objetivo de la entrevista es conocer cual es el compromiso que tienen las
personas de la alta direccién en cuanto al cumplimiento de condiciones de calidad e

higiene en la elaboracién de alimentos.®

Check List.

El Check List se efectué en una empresa prototipo, debido que de las seis
empresas que forman parte de la muestra y proporcionaron informacion a través de
las encuestas y entrevistas, solo una de ellas permitié el ingreso a sus instalaciones.

En el Check List se observaron aspectos relacionados con®:

» Ubicacién de la planta.

* Instalaciones.

» Sistema de higiene.

* Personal o recurso humano.
* Materias primas.

* Procesos de elaboracion.

* Plan de control de plagas.

» Seguridad industrial.

« Sistema de documentacion.

37Ver anexo 11, referente a formato de encuesta. Pag. 381.
38Ver anexo 12, referente a formato de entrevista. Pag. 387.
39Ver anexo 13 referente a formato de Check List Pag. 388.
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3.3.2. Analisis de resultados.

Dentro del analisis de resultados se han considerado como apropiadas las
condiciones que se apegan a la aplicacién de Buenas Practicas de Manufactura;
tomando como base las Normas Técnicas Sanitarias emitidas por el MSPAS, Norma
Salvadorefia Obligatoria (NSO) emitida por el CONACYT, asi como el Titulo 21 del
Codigo de Reglamentos Federales de los Estados Unidos, Parte 110(practicas de
buena manufactura en la manufactura, empaque o almacenaje de alimentos para los

seres humanos).*

3.3.2.1. Encuestas.

Existen preguntas en las cuales solamente se puede seleccionar un solo literal
sea éste favorable o desfavorable, donde la suma de las respuestas de la pregunta,
da un total de 100%; como es el caso de las preguntas: 7, 11, 13, 14, 16, 17, 18, 19,
22,y 25.

Por ejemplo:

Se tiene la pregunta numero siete, en la cual se ha marcado como respuesta
apropiada con el cumplimiento de BPM el literal B, en donde el porcentaje
presentado por este literal, es el porcentaje global de cumplimiento de BPM en el

sector para la pregunta siete; en la cual, se obtiene un cumplimiento del 67%.

Ademas, dentro de las encuestas se encuentran preguntas de seleccién multiple,
en donde se pueden seleccionar dos o mas literales, ocasionando que los
porcentajes sean independientes, ya que con la suma de los literales de cada una de
éstas, se obtiene mas del 100%; como es el caso de las preguntas 1, 2, 3, 4, 5, 6, 8,
10, 12, 15, 20, 21, 23 y 24.

0 http2//www.cfsan. fda. gov/%7Elrd/cfi1 10 html
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Por lo tanto, en este tipo de preguntas se han marcado con amarillo los
literales con las respuestas mas acertadas al cumplimiento de BPM, para el
cual el ideal de cumplimiento por empresa es de 100 puntos, donde éste sera
dividido entre el numero de literales marcados con amarillo, determinando asi el
puntaje de cada uno de los literales. Posteriormente, se sumara cada uno de ellos y
se obtendra asi el puntaje por empresa; luego, se efectuara una sumatoria de éstos y
se dividiran entre 600(el cual corresponde al puntaje ideal de las seis empresas),
para obtener el porcentaje total de cumplimiento de BPM, por parte de las empresas

para cada una de las preguntas.

Por ejemplo:

Se tiene la pregunta numero uno, en donde se ha marcado como respuestas
apropiadas al cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura los literales Ay C,
luego se coloca la puntuacién de cada una de las empresas, es decir:

» Si una empresa marca ambos literales, tiene un total 100 puntos.
» Si marca uno de los literales, tiene un total de 50 puntos.

» Si no marca ninguno de los literales, tiene un total de O puntos.

Respuesta
Empresa A B C D Puntaje

1 X X 100
2 X X 100
3 X X 100
4 X X 50
5 X X 50
6 X X 0

Total 4 2 4 2 400

Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 10.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a distribucion de maquinaria y equipo.

% de cumplimiento = 400/600 = 0.666 * 100
% de cumplimiento = 67%
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Luego el puntaje de cada una de las empresas es sumado y dividido entre el
numero de éstas, obteniendo el porcentaje total de cumplimiento de BPM del sector
con respecto a la pregunta realizada, que en este caso es del 67% para la pregunta

ndmero uno.

Existen excepciones en las preguntas de seleccion multiple, debido a que se
tienen preguntas que cuentan tanto con literales seleccionados con amarillo y otros

seleccionados con verde, donde:

» Se asignan 100 puntos a la empresa que tenga un literal seleccionado con

amarillo.

 Se asignan 50 puntos a la empresa que tenga uno o mas literales

seleccionados con verde.

Esto se debe a que las preguntas con estas excepciones, ademas de contar con
literales que tienen cumplimiento ideal de BPM, cuentan con literales con cierto

cumplimiento. Como es el caso de las preguntas 3, 8, 21, 23 y 24.

Con respecto al desarrollo de las encuestas, las empresas proporcionaron la

siguiente informacion:

1. Con respecto a la distribucion de maquinaria y equipo:

a) Facilita los procesos de limpieza y desinfeccion.
b) Dificulta los procesos de limpieza y desinfeccion.
c) Facilita la libre circulacion del personal entre cada una de ellas.
d) Dificulta la libre circulacion del personal entre cada una de ellas.
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Respuesta
Empresa A B C D Puntaje

1 X X 100
2 X X 100
3 X X 100
4 X X 50
5 X X 50
6 X X 0

Total 4 2 4 2 400

Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 11.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a distribucion de maquinaria y equipo.

% de cumplimiento = 400/600 = 0.666 * 100
% de cumplimiento = 67%

Interpretacion:

Con respecto a la distribucion de maquinaria y equipo, se pudo observar que en
tres empresas, la distribucion de éstas facilita los procesos de limpieza vy
desinfeccion, y la libre circulacién del personal; mientras que existe una empresa que
facilita los procesos de limpieza y sanitizacion pero presenta problemas con respecto

a la libre circulacion del personal.

Observando los resultados, se pudo determinar que existe una empresa en donde
la distribucion de la maquinaria no facilita los procesos de limpieza y desinfeccion,
pero si permite la libre circulacion del personal; mientras que otra empresa, sus

procesos de limpieza se ven afectados y no existe una libre circulacién del personal.
Por lo tanto, con lo que respecta a la distribucion de la maquinaria y equipo, el

sector cumple en un 67% en cuanto a la aplicacion de Buenas Practicas de

Manufactura.
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2. Como se encuentran las paredes, techos y pisos de la planta de fabricacion:

a) Paredes, pisos y techos con grietas o rajaduras.
b) Paredes lisas y faciles de limpiar.

c) Paredes con apariencia rugosa.

d) Pisos lisos de material impermeable y lavable.
e) Techo con sistema de cielo falso.

f) Techo con duralita o lamina al descubierto.

g) Cuentan con techos de plafon de material impermeable y lavable.

Respuesta
Empresa A B C D E F G Puntaje
1 X X X 33
2 X X X 100
3 X X X 100
4 X X X 0
5 X X X 100
6 X X X 67
Total 2 4 2 4 3 2 1 400
Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 12.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a paredes, techos y pisos.

% de cumplimiento = 400/600 = 0.666 * 100
% de cumplimiento = 67%

Interpretacion:

Con respecto a las paredes, techos y pisos se puede observar:

* Existen tres empresas que cuentan con paredes lisas y faciles de limpiar,

pisos lisos de material impermeable y lavable, techo con sistema de cielo

falso. Cumpliendo con las condiciones apropiadas para ejecutar sus procesos

de limpieza y desinfeccion en éstos.
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* Una de las empresas cuenta con las condiciones apropiadas de techos y
pisos, para realizar sus procesos de limpieza; pero, en sus paredes se dificulta
realizarla, debido a que presentan apariencia rugosa.

» Oftra empresa, unicamente sus paredes presentan las condiciones apropiadas

para su limpieza.

* Una de las empresas, no cuenta con ninguna de las condiciones necesarias

en paredes, pisos y techos, para su limpieza y desinfeccion.

Con respecto a los pisos, paredes y techos, se puede observar que el sector
evaluado tiene un 67% de cumplimiento en cuanto a la aplicacion de Buenas
Practicas de Manufactura.

3. Como se encuentran los claros, puertas y ventanas dentro de las instalaciones:

a) Todas cuentan con proteccion que evite el ingreso de polvo, viento y

plagas.

b) Algunas cuentan con proteccion que evite el ingreso de polvo, viento y

plagas.

c) Ninguna cuenta con proteccion que evite el ingreso de polvo, viento y

plagas.

Respuesta

Empresa

B

Puntaje

100

50

50

50

X

0

DA WIN|—~

50

Total

1

BIX| XXX

1

300

Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a claros, puertas y ventanas.

Tabla 13.
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% de cumplimiento = 300/600 = 0.50 * 100
% de cumplimiento = 50%

Interpretacion:

Con lo respecto a los claros, puertas y ventanas se puede observar:

» Solamente una empresa cuenta con proteccién, en todos los claros, puertas y
ventanas.

» Existes cuatro empresas que cuentan con algunas protecciones en sus claros,
puertas y ventanas.

 Una empresa no cuenta con ninguna proteccion en sus claros, puertas y

ventanas.

Con respecto a las protecciones en los claros, puertas y ventanas, se puede
observar que el sector evaluado tiene un 50% de cumplimiento en cuanto a la

aplicaciéon de Buenas Practicas de Manufactura.

4. Con respecto al area de vestuario:

a) Se encuentran ordenados y limpios.
b) No se encuentran ordenados y limpios.
c) Cuentan con casilleros para el uso del personal.

d) No cuentan con casilleros para el uso del personal.

Respuesta
Empresa A B C D Puntaje
1 X X 100
2 X X 100
3 X X 100
Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 14.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto al area de vestuario.
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Respuesta
Empresa A B C D Puntaje
4 X X 50
5 X X 50
6 X X 50
Total 4 2 5 1 450

Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 14 (Continuacion).
Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto al area de vestuario.

% de cumplimiento = 450/600 =» 0.75 * 100
% de cumplimiento = 75%

Interpretacion:

Con respecto a las areas de vestuario se puede observar:

* Solamente tres empresas mantienen sus areas de vestuario limpias vy

ordenadas, y al mismo tiempo cuentan con casilleros para el uso del personal.

» Existen dos empresas que no mantienen sus areas de vestuario ordenadas,
pero cuentan con casilleros para que el personal guarde en ellos sus prendas
personales.

* Una empresa mantiene el area de vestuario limpia y ordenada, pero no cuenta

con casilleros.

Con respecto al orden y limpieza en las areas de vestuario y a la utilizacion de
casilleros, se puede observar que el sector evaluado tiene un 75% de cumplimiento

en cuanto a la aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura.

5. Con respecto a los equipos de limpieza y desinfeccion:

a) Cuentan con un area de almacenaje.

b) No cuentan con un area de almacenaje.
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c) Cuentan con etiqueta para su identificacion.
d) No cuentan con etiqueta para su identificacion.

Respuesta
Empresa A B C D Puntaje
1 X X 50
2 X X 100
3 X X 100
4 X X 50
5 X X 50
6 X X 50
Total 5 1 3 3 400

Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.

Tabla 15.
Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a equipos de limpieza.

% de cumplimiento = 400/600 = 0.666 * 100
% de cumplimiento = 67%

Interpretacion:

Con respecto a los equipos de limpieza se puede observar:

Existen dos empresas que cuentan con area almacenaje y etiquetado de los
equipos de limpieza y desinfeccion.

Tres empresas cuentan con un area para su almacenaje, pero no cuentan con

etiquetas para su identificacion.

Una empresa a pesar de cumplir con las condiciones de etiquetado, no cuenta

con un area para su almacenaje.

Con respecto al etiquetado y almacenaje de los equipos de limpieza y

desinfeccién, se puede observar que el sector evaluado tiene el 67% de

cumplimiento en cuanto a la aplicacién de Buenas Practicas de Manufactura.
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6. Con respecto a los desechos que se generan durante el proceso de fabricacion,

éstos son colocados de la siguiente manera:

a) En un area aislada especifica para desechos después de un proceso de
fabricacion.

b) En los basureros que se encuentran dentro de la planta de produccién
durante un proceso de fabricacion.

c) No existe un area especifica para el depodsito de los desechos.

Respuesta
Empresa A B C Puntaje

1 X 50
2 X 50
3 X X 100
4 X X 100
5 X 0
6 X 50

Total 4 3 1 350

Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 16.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a los desechos generados.

% de cumplimiento = 350/600 =» 0.583 * 100
% de cumplimiento = 58%

Interpretacion:

Con respecto a los desechos generados durante los procesos de fabricacion, se
puede observar:

« Unicamente en dos empresas existe un area especifica para depositar los
desechos generados en los procesos de elaboracion, y al mismo tiempo
cuentan con basureros dentro de la planta de produccion.

» Existen dos empresas en las que sus desperdicios los trasladan directamente
a un area aislada, mientras que otra empresa las coloca en basureros

ubicados dentro de la planta.
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« En una empresa no existe un area especifica para depositar los desechos,

colocandolos en cualquier lugar.

Con respecto a los desechos generados durante sus procesos de elaboracion, se
puede observar que el sector evaluado tiene el 58% de cumplimiento en cuanto a la

aplicaciéon de Buenas Practicas de Manufactura.

7. Con respecto al agua que se utiliza directamente para la elaboracion de los

productos:

a) Esta es tomada de cafierias sin utilizacién de algun tipo de tratamiento
de purificacion.

b) El agua utilizada para la elaboracion de alimentos, recibe algun tipo de
tratamiento para su purificacion, o es suministrada por proveedores

dedicados a la venta de agua potable.

Pregunta | Empresas | Porcentaje

A 2 33%
B 4 67%
Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 17.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto al agua para la elaboracion.

Buenas Practicas de Manufactura

80%

oA
mB

60%

40%

20%

0% -

Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Gréfico 8.
Porcentajes obtenidos al evaluar BPM respecto al agua para elaboracion.
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Interpretacion:

Unicamente cuatro empresas dentro del sector evaluado, las cuales representan
el 67% del sector, utilizan un sistema de purificacion de agua; el resto no emplean

un sistema de purificacion de agua.

8. Como se realiza el proceso de limpieza de los equipos:

a) Se realiza después de toda la jornada laboral.

b) Se realiza antes, durante y después de la jornada laboral.

c) Se realiza durante la jornada laboral.

d) Se realiza después de la elaboracion de un lote de producto.
e) No siempre se efectua proceso de limpieza.

Respuesta
Empresa A B C D E Puntaje
1 X 50
2 X 100
3 X 100
4 X 50
5 X X 50
6 X 50
Total 4 2 1 0 0 400
Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 18.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a procesos de limpieza.

% de cumplimiento = 400/600 = 0.666 * 100
% de cumplimiento = 67%

Interpretacion:

Unicamente dos empresas dentro del sector evaluado, realizan de manera
apropiada los procesos de limpieza de los equipos, efectuandola antes, durante y
después de la jornada laboral; otra empresa lo realiza durante y después de la

jornada laboral; mientras que el resto lo realiza solamente al finalizar la jornada.
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Con respecto a los procesos de limpieza y desinfeccion de maquinarias y equipos
durante la jornada laboral, se puede observar que en el sector evaluado existe un

67% de cumplimiento en cuanto a la aplicacién de Buenas Practicas de Manufactura.

9. Se cuenta con un sistema de control para la limpieza y desinfeccion en los

sanitarios.
a) Si b) No
Pregunta | Empresas | Porcentaje
A 4 67%
B 2 33%
Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 19.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a sistemas de limpieza y desinfeccion.

Buenas Practicas de Manufactura

80%

oA
mB

60%

40%-

20%

0%-

Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Gréfico 9.
Porcentajes obtenidos referente a los sistemas de limpieza y desinfeccion.

Interpretacion:
Todas las empresas evaluadas realizan limpieza en los sanitarios, pero solo

cuatro de ellas, las cuales representan el 67% del sector, cuentan con un programa

estructurado que asegure la adecuada limpieza y desinfeccion de éstos.
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10. Con respecto a la higiene del personal.

a) El personal mantiene sus ufias cortas.
b) Los hombres mantienen su cabello corto, bigote y barba rasurada.

c) Las mujeres no utilizan ningun tipo de maquillaje o prendas.

Respuesta
Empresa A B C Puntaje

1 X X X 100
2 X X X 100
3 X X X 100
4 X X X 100
5 X X X 100
6 X X 67

Total 1 0 1 567

Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 20.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a la higiene del personal.

% de cumplimiento = 567/600 =» 0.945 * 100
% de cumplimiento = 95%

Interpretacion:

Se puede observar que cinco empresas cumplen con todos los literales, aplicando
satisfactoriamente medidas de higiene personal, con el fin de proteger la inocuidad
de los productos. Asi mismo, existe una empresa que no cumple con todas las

condiciones anteriores.

Con respecto a la higiene del personal, se puede observar que en el sector
evaluado existe un 95% de cumplimiento en cuanto a la aplicacion de Buenas

Practicas de Manufactura.
11.El personal presenta cada cierto periodo de tiempo a la empresa, examenes

médicos que describan su estado de salud.
a) Si b) No
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Pregunta | Empresas | Porcentaje
A 5 83%
B 1 17%
Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 21.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a la salud del personal.

Buenas Practicas de Manufactura

100%

oA
mB

50%

0%

Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Gréfico 10.
Porcentajes obtenidos referente a la salud del personal.

Interpretacion:

Cinco de las empresas evaluadas dentro del sector, las cuales representan el 83%
del sector, exigen a sus empleados examenes meédicos cada cierto periodo de
tiempo, en el cual se demuestre su buen estado de salud; pero existe una empresa

gue no da importancia a esta practica.

12. Durante los procesos de fabricacion el personal utiliza.
a) Gorro.
b) Mascarilla.
c) Uniforme o delantal para ingresar a la planta.
d) Guantes para preparar los alimentos.
e) Lentes.
f) Zapatos de trabajo.
g) Otras (ropa personal, gorras, sandalias, etc.)
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Respuesta
Empresa A B C D E F G Puntaje
1 X X 33
2 X X X X X X 100
3 X X X X X 83
4 X X 17
5 X X 33
6 X X 17
Total 6 3 2 3 1 2 2 283
47

Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 22.
Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a los procesos de fabricacion.

% de cumplimiento = 283/600 = 0.471 * 100
% de cumplimiento = 47%

Interpretacion:

Con respecto a los equipos de proteccion personal utilizados durante los procesos de
fabricacion, se puede observar:

» Existe una empresa que cumple con todas las condiciones en cuanto al uso
de equipos personales necesarios para la proteccion de la inocuidad de los

alimentos.

» Una empresa utiliza todos los implementos, excepto lentes; mientras que

otra de ellas utiliza unicamente gorro y mascarilla.

 Existen dos empresas que utilizan solamente gorro y algun otro

implemento; mientras que otra de ellas utiliza unicamente gorro y guantes.
Con respecto a los implementos utilizados durante los procesos de elaboracién,

se puede observar que dentro del sector evaluado, existe un 47% de cumplimiento
en cuanto a la aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura.
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13. En caso de que un operario presente una herida en sus manos.

a) Se le permite tener contacto directo con el producto.

b) No se le permite tener contacto directo con el producto.

Pregunta | Empresas | Porcentaje

A 2 33%
B 4 67%
Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 23.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a presencia de heridas.

Buenas Practicas de Manufactura

80%

oA
mB

60%

40% -

20%

0%-

Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Gréfico 11.
Porcentajes obtenidos referente a presencia de heridas.

Interpretacion:

Los datos muestran que cuatro empresas, las cuales representa el 67% del
sector, no permiten que sus operarios manipulen el producto teniendo alguna herida
en sus manos, debido al grave peligro que esto representa por el tipo de infeccion
que puedan tener.

14. El personal recibe capacitaciones sobre higiene y seguridad en la elaboracion de

alimentos.

a) Si b) No
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Pregunta | Empresas | Porcentaje

A 4 67%
B 2 33%
Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 24.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a higiene y seguridad.

Buenas Practicas de Manufactura

80% -

oA
mB

60% -

40%

20% -

0% -

Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Gréfico 12.
Porcentajes obtenidos referente a higiene y seguridad.

Interpretacion:

Existen cuatro empresas dentro del sector evaluado, las cuales representan el
67% del sector, que imparten capacitaciones a su personal, sobre higiene y
seguridad en la elaboracion de alimentos.

15. Con respecto a las bodegas:
a) Se encuentran limpias y ordenadas.
b) Cuenta con estantes.

c) Se mantiene libre de plagas.
d) Cuenta con etiquetas de identificacion.
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Respuesta
Empresa A B C D Puntaje

1 X X 50

2 X X X 75
3 X X X X 100

4 X X 50

5 X X 50

6 X X 50
Total 4 5 5 1 375
63

Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.

Tabla 25.
Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a las bodegas.

% de cumplimiento = 375/600 = 0.625 * 100
% de cumplimiento = 63%

Interpretacion:

Con respecto a las bodegas se puede observar:

Solamente una empresa cumple con todas las condiciones.

Hay una empresa que cumple con todas las condiciones, excepto las etiquetas
de identificacion.

Existen dos empresas que cuentan con estantes y se mantienen libre de
plagas; ademas, existe otra que mantiene sus bodegas limpias y ordenadas, y
libres de plagas; mientras que una empresa cuenta con estantes y mantiene

el orden y la limpieza.

Con respecto a las condiciones de las bodegas, se puede observar que dentro del

sector evaluado, se tiene el 63% de cumplimiento en cuanto a la aplicacion de

Buenas Practicas de Manufactura.
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16.Se cuenta con un area de recepcion de materia prima,

en donde se verifique la

calidad del producto.
a) Si b) No
Pregunta | Empresas | Porcentaje
A 3 50%
B 3 50%
Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 26.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a recepciéon de materia prima.

Buenas Practicas de Manufactura

60%

oA
mB

40%

20%

0%-

Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Gréfico 13.
Porcentajes obtenidos referente a recepcion de materia prima.

Interpretacion:

Tres empresas, las cuales representan el 50% del sector, cuentan con un area de

recepcion en donde se verifica la calidad del producto.

17. Las basculas y balanzas son calibradas cada cierto periodo de tiempo.

a) Si b) No
Pregunta | Empresas | Porcentaje
A 2 33%
B 4 67%

Tabla 27.
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Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a calibracion de basculas y balanzas.



Buenas Practicas de Manufactura
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Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Gréfico 14.
Porcentajes obtenidos referente a calibraciéon de basculas y balanzas.

Interpretacion:

Segun los datos obtenidos, unicamente dos empresas, las cuales representan el
33% del sector, cuentan con basculas y balanzas calibradas.

18. Cuenta la empresa con un programa de control de plagas.

a) Si b) No
Pregunta | Empresas | Porcentaje
A 6 100%
B 0 0%
Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 28.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a programa de control de plagas.

Buenas Practicas de Manufactura

100%

oA
mB

50%

0%

Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Gréfico 15.
Porcentajes obtenidos referente a programa de control de plagas.
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Interpretacion:

Todas las empresas dentro del sector, se encuentran

programa de control de plagas.

19. Qué tipos de controles utilizan para el control de plagas:

a) Contratacion de empresa exterminadora.

b) Controles propios.

Pregunta | Empresas | Porcentaje
A 6 100%
B 0 0%

Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.

Tabla 29.

llevando a cabo

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a tipos de control de plagas.

Buenas Practicas de Manufactura

100% -

50% -

0% -

oA
mB

Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.

Grafico 16.

Porcentajes obtenidos referente a los tipos de control de plagas.

Interpretacion:

un

Las seis empresas evaluadas, cuentan con los servicios de una empresa

exterminadora de plagas.
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20. Con respecto a la documentacion, existe:

a) Procedimientos escritos.

b) Protocolos de fabricacion.

c) Instructivos de trabajo.

d) Otros (Registros, Organigrama).

Respuesta
Empresa A B C D Puntaje
1 X 25
2 X X 50
3 X 25
4 X 25
5 X 25
6 X 25
Total 2 3 0 2 175
Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 30.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a documentacion.

% de cumplimiento = 175/600 = 0.291 * 100
% de cumplimiento = 29%

Interpretacion:

Se puede observar que la documentacién con la que cuentan las empresas
evaluadas, es insuficiente para el eficiente funcionamiento de un sistema de Buenas
Practicas de Manufactura.

Con respecto a la documentacion, se puede observar que dentro del sector
evaluado, se tiene el 29% de cumplimiento en cuanto a la aplicacion de Buenas
Practicas de Manufactura.

21. Con respecto al mantenimiento efectuado a la maquinaria:

a) Es efectuado después de ocurrir un desperfecto en la maquinaria.
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b) Es efectuado cuando la maquinaria da indicios de sufrir un desperfecto.

c) Existe una programacion para realizar un mantenimiento cada periodo

de tiempo.
Respuesta
Empresa A B C Puntaje

1 X 100
2 X 50
3 X 0
4 X 50
5 X 50
6 X 0

Total 2 3 1 250

Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 31.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a mantenimiento de maquinaria.

% de cumplimiento = 250/600 = 0.416 * 100
% de cumplimiento = 42%

Interpretacion:

Como puede observarse solamente una empresa, dentro de las seis evaluadas,
cuenta con un programa de mantenimiento preventivo; mientras que el resto realizan

mantenimiento cuando las maquinarias asi lo requieren.

Con respecto al mantenimiento efectuado a la maquinaria, se puede observar que
dentro del sector evaluado, se tiene el 42% de cumplimiento en cuanto a la
aplicaciéon de Buenas Practicas de Manufactura.

22. Se cuenta con un seguimiento de la ubicacion y trayectoria de un producto o lote
de productos, desde las materias primas que lo conforman hasta su distribucion en el

mercado.

a) Si b) No
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Pregunta | Empresas | Porcentaje
A 3 50%
B 3 50%
Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 32.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto al seguimiento del producto.

Buenas Practicas de Manufactura

60%

oA
mB

40%

20%

0%--

Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Gréfico 17.
Porcentajes obtenidos referente a seguimiento del producto.

Interpretacion:

Los datos demuestran que tres de las seis empresas, las cuales representan el

50% del sector, cuentan con trazabilidad en sus procesos de fabricacion.

23. Cada cuanto se realiza el proceso de limpieza y desinfeccion de los pisos:

a) Se realiza a diario después de toda la jornada laboral.
b) Se realiza a diario durante la jornada laboral.
c) Se realiza en ciertos dias de la semana.

d) Se realiza una vez a la semana.

Respuesta
Empresa A B C D Puntaje
1 X 50
Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 33.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a los procesos de limpieza de los pisos.
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Respuesta
Empresa A B C D Puntaje
2 X 100
3 X 100
4 X 100
5 X 50
6 X 100
Total 2 4 0 0 500

Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 33 (continuacion).
Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a los procesos de limpieza de los pisos.

% de cumplimiento = 500/600 =» 0.833 * 100
% de cumplimiento = 83%

Interpretacion:

Los datos demuestran que cuatro de las seis empresas evaluadas, realizan una
limpieza y desinfeccion constante durante la jornada laboral; mientras que el resto lo

realiza solo al finalizar la jornada.

Con respecto a los procesos de limpieza en pisos, se puede observar que en el
sector existe un 83% de cumplimiento en cuanto a la aplicacion de Buenas Practicas

de Manufactura.

24. Cada cuanto se realiza el proceso de limpieza y desinfeccion de las paredes,
techos y ventanas:

a) Se realiza por lo menos dos veces por semana.
b) Se realiza una vez a la semana.
c) Se realiza dos veces al mes.

d) Se realiza una vez al mes.
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Respuesta
Empresa A B C D Puntaje
1 X 100
2 X 50
3 X 0
4 X 50
5 X 0
6 X 0
Total 1 2 3 200
Fuente: Elaboracioén propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 34.
Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a los procesos de limpieza de paredes techos y
ventanas.

% de cumplimiento = 200/600 =» 0.333 * 100
% de cumplimiento = 33%

Interpretacion:
» Los datos demuestran que solo una de las seis empresas evaluadas,
realiza limpieza y desinfeccion en paredes, ventanas y techos, por lo

menos dos veces a la semana.

» Existen dos empresas de las seis evaluadas, que realizan limpieza y

desinfeccion una vez a la semana.

* Hay tres empresas de las seis evaluadas, las cuales realizan los procesos

de limpieza y desinfeccidn por lo menos dos veces al mes.
Con respecto a los procesos de limpieza y desinfeccion de paredes, techos y

ventanas, se puede observar que en el sector evaluado, se tiene el 33% de

cumplimiento en cuanto a la aplicacién de Buenas Practicas de Manufactura.
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25. En caso de que un operario presente una enfermedad contagiosa, como por
ejemplo: gripe, fiebre tifoidea, tuberculosis, etc.

a) Se le permite tener contacto directo con el producto.
b) No se le permite tener contacto directo con el producto.

Pregunta | Empresas | Porcentaje

A 2 33%
B 4 67%
Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las encuestas.
Tabla 35.

Resultados obtenidos al evaluar BPM respecto a presencia de enfermedades.

Buenas Practicas de Manufactura
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60%
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Fuente: Elaboracion propia.
Gréfico 18.
Porcentajes obtenidos referente a presencia de enfermedades.

Interpretacion:

Los datos muestran que cuatro de las seis empresas evaluadas, las cuales
representan el 67% del sector, no permiten que sus operarios manipulen el producto
al tener alguna enfermedad contagiosa, debido a que pueden poner en riesgo de

contaminacién a los productos durante su proceso de fabricacién.
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3.3.2.2. Entrevista.

Entrevista de Buenas Practicas de Manufactura.

1. La empresa cuenta con una politica de calidad.

Respuesta |Empresas  |Porcentaje

S| 2 33%
NO 4 67%
Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.
Tabla 36.

Resultados obtenidos al entrevistar BPM respecto a politicas de calidad.

Buenas Practicas de Manufactura

80%-
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@ NO

60%-
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20%-

0%-

Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.
Gréfico 19.
Porcentajes obtenidos referente a politicas de calidad.

Interpretacion:

Los datos demuestran que dos de las seis empresas evaluadas, las cuales
representan el 33% del sector, cuentan con politicas de calidad.

2. La empresa cuenta con una mision y vision.

Respuesta |Empresas |Porcentaje
S 4 67%
NO 2 33%
Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.

Tabla 37.
Resultados obtenidos al entrevistar BPM respecto a la misién y vision.
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Buenas Practicas de Manufactura
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Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.
Gréfico 20.
Porcentajes obtenidos referente a la mision y vision.

Interpretacion:

Solamente cuatro de las seis empresas evaluadas, las cuales representan el 67%

del sector, cuentan con una mision y vision.

3. Cuenta con objetivos de calidad.

Respuesta [Empresas |Porcentaje
Sl 2 33%
NO 4 67%

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.
Tabla 38.
Resultados obtenidos al entrevistar BPM respecto a los objetivos de calidad.

Buenas Practicas de Manufactura
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60%
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Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.
Gréfico 21.
Porcentajes obtenidos referente a los objetivos de calidad.
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Interpretacion:

Solamente dos de las seis empresas evaluadas, las cuales representan el 33%
del sector, cuentan con objetivos en los que involucran la calidad; mientras que el

67% no cuentan con objetivos.

4. Conoce que son las Buenas Practicas de Manufactura.

Respuesta |Empresas |Porcentaje
Sl 5 83%
NO 1 17%

Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.
Tabla 39.
Resultados obtenidos al entrevistar BPM respecto al conocimientos de estas.

Buenas Practicas de Manufactura

100% -
80% -
60% -
40%
20% -

0% -

o Sl
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Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.
Gréfico 22.
Porcentajes obtenidos referente a los conocimientos de las BPM.

Interpretacion:

Cinco de las seis empresas evaluadas, las cuales representan el 83% del sector,

conocen que son las Buenas Practicas de Manufactura.
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5. Aplica Buenas Practicas de Manufactura.

Respuesta ([Empresas |Porcentaje
Sl 4 67%
NO 2 33%
Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.

Tabla 40.
Resultados obtenidos al entrevistar BPM respecto a la aplicaciéon de las BMP.

Buenas Practicas de Manufactura
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Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.
Gréfico 23.
Porcentajes obtenidos referente a la aplicacion de las BPM.

Interpretacion:

Se puede observar que cuatro de las seis empresas evaluadas, las cuales
representan el 67% del sector, aplican Buenas Practicas de Manufactura.

6. Dispone de un manual de funciones.

Respuesta |Empresas Porcentaje
Si 5 83%
NO 1 17%
Fuente: Elaboracién propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.
Tabla 41.
Resultados obtenidos al entrevistar BPM respecto al manual de funciones.
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Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.
Gréfico 24.
Porcentajes obtenidos referente al manual de funciones.

Interpretacion:
Se observan cinco de las seis empresas evaluadas, las cuales representan el
83% del sector, cuentan con un manual de funciones, donde estan definidas las

responsabilidades y obligaciones de todo el personal.

7. Cuenta con un programa de mejora continua

Respuesta |Empresas ~ [Porcentaje
Sl 2 33%
NO 4 67%

Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.
Tabla 42.
Resultados obtenidos al entrevistar BPM respecto a programas de mejora continua.
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Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.
Gréfico 25.
Porcentajes obtenidos referente a programa de mejora continua.

Interpretacion:

Unicamente dos de las seis empresas, las cuales representan el 33% del sector

evaluado, cuentan con un programa de mejora continua.

8. Utiliza herramientas para la aplicacion de la mejora continua.

Respuesta |Empresas  |Porcentaje

Sl 2 33%
NO 4 67%
Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.

Tabla 43.
Resultados obtenidos al entrevistar BPM respecto a la aplicacion de la mejora continua.

Buenas Practicas de Manufactura
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60% A

40% -

20% A
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Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.
Gréfico 26.
Porcentajes obtenidos referente a la aplicacion de mejora continua.
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Interpretacion:
Unicamente dos de las seis empresas, las cuales representan el 33% del sector,
cuentan con herramientas para la aplicaciéon de la mejora continua. Estas son las

mismas empresas que cuentan con un programa de mejora continua.

9. Cuenta con una politica de retiro de producto vencido del mercado.

Respuesta [Empresas |Porcentaje
S 6 100%
NO 0 0%
Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.
Tabla 44.
Resultados obtenidos al entrevistar BPM respecto a politicas de retiro de producto.

Buenas Practicas de Manufactura

100% -
80% -
60% -
40%
20% -

0% -

o Sl
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Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion obtenida en las entrevistas.
Gréfico 27.
Porcentajes obtenidos referente a politicas de retiro de productos.

Interpretacion:

Todas las empresas dentro del sector, cuentan con una politica de retiro de

producto proximo a caducar en el mercado.
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Para conocer el porcentaje total de cumplimiento de las BPM para el sector,
basandose en los resultados obtenidos en las encuestas y entrevista, se ha
estructurado la siguiente tabla, donde se detallan los siguientes aspectos:

En la primera columna, se encuentra la descripcion de cada area o categoria

evaluada dentro de las BPM.

» La segunda columna, muestra el numero correspondiente de cada una de las

preguntas realizadas y ordenadas segun categoria asignada.

* La tercera columna, detalla la pregunta realizada dentro de las encuestas y

entrevistas.

* La cuarta columna, muestra el porcentaje obtenido de cumplimiento de las

BPM por cada pregunta.

* La penultima columna, detalla el porcentaje total obtenido dentro de cada
categoria.

Tomando como ejemplo la categoria de instalaciones y equipos, se obtuvo una
suma de los porcentajes de cada pregunta dentro de esta categoria, obteniendo
un total de 251%; el cual, sera dividido entre el numero de preguntas obtenidas;
para este caso es de 4, dando como resultado un cumplimiento del 63%, tal como
se detalla en la Tabla 45 de la pagina 126.
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La Tabla 46 muestra, el cuadro resumen de las areas evaluadas en las
encuestas y entrevistas. Donde, éstas han sido ordenadas de menor a mayor
porcentaje de cumplimiento, iniciando con el sistema de documentacién con un
29.0%, seguido de procesos de elaboracion con un 52.0%, hasta llegar al control
de plagas con un 83.0% de cumplimiento de las Buenas Practicas de

Manufactura.
Descripcion Porcer]taje de
cumplimiento
Sistema de documentacién 29.00%
Procesos de elaboracion 52.00%
Materias primas 57.00%
Alta direccion 58.00%
Sistema de higiene 63.00%
Instalaciones 63.00%
Seguridad industrial 67.00%
Personal o recurso humano 72.00%
Control de plagas 83.00%
Fuente: Elaboracion propia, con base a informacion obtenida en las encuestas y entrevistas.
Tabla 46.

Tabla resumen de areas evaluadas dentro de las encuestas y entrevistas.

En la siguiente pagina, se muestra el grafico obtenido a partir de la tabla anterior.

128



6CI

"SE]SIABJIUS A SBJSBNoUS Se| 8p 0JjUSp SEPeN|BAS Seale ap Uswnsal 0oljels)

'8¢ OdBIO
"SejsInBIUS A SBJSBNOUS Se| U BpIUS)JO UQIDBWIOUI B 8seq uod ‘eidoid ugoeloge|T :ejusn4

w. 5
W 2 ®© T - %) em,
3 = @ 0 © 3 > = o oo
= o 2 ° 9 S 9 - £8% &7 c 8
@ = c c o= 3 6 = 2 328 o 3 T 0o
8 3 Za o S o © 3 S S 33 = ° 3
o o o O ® o oo » O o ° = © o o
-} S — O [0) S5 @ 7] o D <

%0

%01

%0¢

%0€

%01

%0S

%09

%0.

%08

%06




Diagrama de Pareto®'.

Es una herramienta que se utiliza para priorizar los problemas o las causas que

los generan.

Se recomienda el uso del diagrama de Pareto:

» Para identificar problemas en un estudio de campo.

» Para realizar un analisis de mejora de la calidad, a través de la identificacion de
un producto o servicio.

» Cuando existe la necesidad de llamar la atencién a los problemas o causas de
una forma sistematica.

» Para evaluar los resultados de los cambios efectuados a un proceso comparando
sucesivos diagramas obtenidos en momentos diferentes (antes y después).

Los propdsitos generales del diagrama de Pareto son:
* Analizar las causas.
» Estudiar los resultados.

* Planear una mejora continua.
Aplicacién de Diagrama de Pareto.

Obsérvese entonces que los datos obtenidos de las encuestas y entrevistas,
seran utilizados para complementar la Tabla 47 que se observa en la pagina 132 y
luego realizar el diagrama de Pareto.

* En la primera columna se encuentra la descripcion de cada categoria

evaluada en las encuestas y entrevistas.

» En la segunda columna se encuentra el cumplimiento total ideal de BPM, de

cada evaluacion dentro de las encuestas y entrevistas.

41Gestion y mejora continua de la calidad, José de Domingo, Editorial Donostiarra, P4g.98.
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En la tercera columna se encuentra la puntuacién de cumplimiento de cada
categoria. Por ejemplo, el sistema de documentacion tiene 29 puntos de

cumplimiento.

Luego, en la cuarta columna se encuentran los numeros de errores o la

puntuacion que no se logré por cada aspecto evaluado.

En la quinta columna se observa el numero de errores acumulados dentro de
todos los aspectos evaluados. Por ejemplo, el sistema de documentacion
obtuvo un faltante de 71 puntos de cumplimiento, seguido de procesos de
elaboracién con 48 puntos. En cuanto al acumulado se le otorga un total de
119 puntos, que es la suma de los dos anteriores y asi sucesivamente hasta

terminar con la ultima categoria que es control de plagas.

Los datos de la sexta columna se obtienen utilizando los valores de la cuarta
columna, en donde cada puntuacion que no se logré obtener se divide entre el
valor total de esa columna; y asi, sucesivamente, se hace con cada casilla, de
la siguiente manera 71 / 356 = 20%, logrando una suma total de 100% al

finalizar la sexta columna.

La séptima columna se logra sumando los porcentajes acumulados de la sexta

columna.
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El diagrama de Pareto demuestra:

* Que la primera columna referente al sistema de documentacion, es la que
representa el veinte por ciento de deficiencias de todas las partes evaluadas
dentro de las listas de verificacion.

» Se puede observar que las siguientes columnas, como: procesos de
elaboracidon, materia prima, alta direccion, muestran una alta variacion con
respecto a las primera columna, contando con un porcentaje de deficiencia
del 13% y 12%; asi mismo, las columnas referidas a sistema de higiene,
instalaciones, seguridad industrial, y personal y recurso humano, muestran
una leve variacidn de las tres anteriores, contando con un porcentaje de

deficiencia entre el 10% y 8%.

* No existio ninguna area que fuera exenta de deficiencias en cuanto a la
aplicacion de medidas de higiene en la elaboracién de alimentos, debido a
que como se puede observar, de todas las areas, control de plagas es el que

tiene el menor numero de deficiencias representando el 5%.
Diagrama Causa y Efecto®.

Este diagrama es también conocido como diagrama Ishikawa o diagrama de
espina de pescado, el cual es utilizado para determinar cuales son todas las causas
que pueden contribuir a un determinado efecto, permitiendo, por lo tanto lograr un
conocimiento comun de un problema complejo. Este diagrama es utilizado en las

fases del diagndstico y solucion de una determinada situacion.

2 Gestion y mejora continua de la calidad, José de Domingo, Editorial DONOSTIARRA, Pag.83.
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Aplicaciéon de diagrama causa y efecto.

Las encuestas y entrevistas han permitido evaluar las condiciones actuales de las
empresas de panificacion en cuanto a la aplicacion de BPM, en base a la informacién
recopilada por medio de cada una de estas fuentes, se utilizara la técnica de
Ishikawa (Diagrama de causa y efecto), para describir de una forma grafica, concreta,
analitica y sencilla la problematica que afecta a todo el sector en estudio.

La mediana empresa del sector de panificacion, debe contar con un sistema
integral que asegure la fabricacion de productos inofensivos para la salud y que
satisfaga los requisitos del cliente. Tomando como referencia los datos arrojados por
las encuestas y entrevistas, se pudo observar que todas tienen alguna deficiencia
que les dificulta la aplicacion eficaz de este sistema. Por lo tanto, el problema radica
en la deficiente practica de inocuidad en la elaboracion de productos de panificacion;
esto, debido a factores identificados en las distintas ramas:

Instalaciones y Equipo.

» Alta direccion.

* Procesos de elaboracion.

» Seguridad Industrial e Higiene.
* Personal.

» Control de plagas.

» Sistemas de documentacion.

Instalaciones y Equipo.

En el sector se cuenta con problemas como:

. Con respecto a los equipos y productos de limpieza, estos no cuentan con

areas especificas para el almacenaje, debido a que son colocados en
cualquier lugar dentro de la planta.
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. Existen deficiencias en lo que respecta a las protecciones en las ventanas,
puertas y claros, que aseguren el no ingreso de cualquier tipo de particula
contaminante a la planta de produccion, como es el caso de humo, roedores,
polvo, insectos, etc. Esto expone a los productos que se encuentran en
proceso de elaboracion o que ya han sido terminados.

. Las bodegas para el almacenaje de materia prima o producto terminado
presentan problemas con respecto al mantenimiento de limpieza y orden, lo
cual conlleva a una contaminacion de los productos antes y al final de su
proceso de fabricacion. Es de recordar que el orden y limpieza evita la

formacion de bacterias y microorganismos, asi como la invasion de roedores.

. Existe deficiencia en cuanto a la calibracion de basculas y balanzas, lo cual
conlleva a una falla en la elaboracion del producto, debido a que no existe un

control adecuado sobre las proporciones exactas de materia prima a utilizar.

. La distribucion de las maquinarias no facilita la ejecucién de los procesos
de limpieza y desinfeccion, lo cual provoca que la limpieza a realizar sea de
manera superficial, existiendo partes que no pueden ser limpiadas y

desinfectadas.

. El mantenimiento de la maquinaria no es el adecuado, debido a que éste

es de caracter correctivo, efectuandose después de presentarse una falla.

. Los procesos de limpieza y desinfeccion dentro de las instalaciones son
efectuados con dificultad, debido a que los tipos de techos, pisos y paredes,
no son los apropiados para este fin.

Alta direccion.

En el sector se cuenta con problemas como:
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. Falta de importancia y seriedad por parte de las empresas en establecer
una politica de calidad. En la politica de calidad debe de ir reflejado el
compromiso de la alta direccién a la busqueda de la mejora continua para la
elaboracién de productos de mayor calidad.

. Falta de importancia y seriedad por parte de las empresas en establecer
una mision y vision, asi como los objetivos de calidad. Es de tomar en cuenta
que los objetivos estan reflejados e interacttan con la mision de la

organizacion.

. Falta de interés o recursos por parte de las empresas para la aplicacién de
Buenas Practicas de Manufactura. Algunas empresas aplican técnicas de
higiene para el cumplimiento de normas emitidas por el Ministerio de Salud
Publica, pero en realidad no aplican un sistema de BPM.

Personal.

En el sector se cuenta con problemas como:

. El personal no hace uso de todos los implementos necesarios en la planta
de produccidén para la proteccion de la higiene y calidad de los productos.

. Falta de capacitaciones relacionadas con la higiene en la elaboracién de
alimentos.
. Falta de medidas para evitar que los operarios con heridas en las manos,

interactuen con los productos. Esto representa un problema debido a que una
infeccidn representa gran riesgo de contaminacion en la manipulacion de los

alimentos.
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. Falta de medidas para evitar que los operarios que presentan una
enfermedad contagiosa, interactuen con los productos. Esto representa un
problema debido a la transmisién de enfermedades en los productos.

Procesos de elaboracion.

En el sector se cuenta con problemas como:

Existe deficiencia en cuanto a la aplicacion de trazabilidad en los procesos,
para una posterior identificacion de todos los elementos que intervienen en la
elaboracion de los productos, como es el caso: materia prima, personal,

maquinaria, equipo, materiales, etc.

. Se generan cuellos de botella debido a una inadecuada distribucién de
magquinaria.
. Se genera contaminacion cruzada, debido a que el flujo del personal se ve

afectado por la distribucién de la maquinaria.

. La materia prima al ser suministrada por los proveedores, no se verifica la
calidad de ésta, poniendo en riesgo la inocuidad del producto antes de su
elaboracion.

. El agua que interviene en la elaboracion de productos de panificacion, es
tomada directamente de la cafieria sin utilizar antes algun proceso de
potabilizacion.

Control de plagas.

Todas las empresas del sector cuentan con un sistema de control de plagas, el

cual es llevado a cabo por empresas exterminadoras; sin embargo algunas de las
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empresas de panificacion no cuentan con protecciones en los claros, puertas y
ventanas, facilitando el ingreso de plagas a las plantas de produccion. Aunque, éstas
por el mismo control no podran reproducirse ni habitar dentro de la planta, pero si

podran contaminar la materia prima y maquinaria durante su estadia.

Sistema de documentacion.

En el sector se cuenta con problemas como:

. La documentacion con la que cuentan las empresas del sector es
insuficiente, debido que para el cumplimiento de las BPM, todo los factores
relacionados con la produccion y trazabilidad deben estar documentados, para
reducir los errores que conllevan a reprocesos y desperdicios, y al mismo
tiempo contar con datos estadisticos que faciliten un programa de mejora

continua.

Seguridad industrial e higiene.

En el sector se cuenta con problemas como:

. Falta de orden y limpieza en el area de vestuarios, a pesar que se
cuenta con vestuarios no se mantienen en las condiciones de higiene
debidas, provocando asi convertir a las personas que hacen uso de éste,
en un foco de contaminacién hacia los productos, debido a que éstos se

trasladan de los vestuarios a la planta de produccion.

. Productos y equipos de limpieza y desinfeccion sin etiquetas de
identificacion, estos productos se encuentran almacenados en un area
aislada, sin embargo no cuentan o no mantienen en buen estado sus

etiquetas de identificacion.
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Existen deficiencias con respecto a la aplicacion de un programa de

limpieza y desinfeccion de las maquinarias.

. Los pisos no son limpiados de manera constante durante toda la

jornada laboral.

. Las paredes, techos y ventanas no son limpiados por lo menos una vez
a la semana.
. Deficiencias en cuanto a la aplicacion de un sistema de control para la

limpieza y desinfeccion de los sanitarios.

. El orden y limpieza de las bodegas es deficiente, ademas los productos

almacenados en ésta no mantienen su etiqueta de identificacion.

. Falta de capacitaciones relacionadas con la seguridad industrial, la cual
es muy importante para la inocuidad de los productos y bienestar del

personal.

A continuacion se presenta el diagrama Causa-Efecto.
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3.3.2.3. Check List.

Dentro del analisis se encuentran los resultados obtenidos de las listas de
verificacion, donde se han evaluado cada una de las preguntas con diferentes
ponderaciones, en donde éstas dependen del nivel de cumplimiento de las Buenas

Practicas de Manufactura.

Véase entonces que para una evaluacidon de regular se otorga una ponderacion
de 1, que quiere decir que dentro de la pregunta seleccionada no se cumplen las
BPM. Para la evaluacion de Bueno se otorga una ponderacion de 2 que significa que
se cumplen algunos aspectos dentro de ésta, asi mismo para asignar la ponderacion
de muy bueno que es de 3, lo que significa que cumple en gran parte las BPM y el
mayor puntaje le corresponde a excelente con un puntaje de 4, que significa que la

pregunta seleccionada presenta el cumplimiento total de las BPM.

Letra Definicion | Ponderacion
Regular 1
Bueno 2
MB Muy Bueno 3
E Excelente 4
Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.
Tabla 48.

Tabla de asignacién de ponderaciones.

El porcentaje de cumplimiento de cada lista de verificacion de las Buenas

Practicas de Manufactura se ha obtenido de la siguiente manera:

Se suma el total de puntos obtenido por cada pregunta y se divide entre el total de
puntos posibles de cada lista de verificacion; en este caso son seis preguntas, lo que
significa que el puntaje total posible es de 24 puntos. Dando como resultado el

porcentaje de cumplimiento de las BPM.

% de cumplimiento = 24 / 11
% de cumplimiento = 45.83%
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Porcentaje de cumplimiento de las
BPM
Cumplimiento ideal de BPM 24 100.00%
Cumplimiento real de la
empresa 11 45.83%

Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.

Tabla 49.

Tabla de porcentaje de cumplimiento de las BPM.

Para obtener los porcentajes de cada definicion se han obtenido de la siguiente

manera:

Cada definicion se multiplica por el porcentaje de cumplimiento real de las BPM y
luego este se divide entre el total de puntos obtenidos de la suma de todas las

definiciones. Ejemplo:

R
R=125%

B
B

3 %

(3 x 45.83 %) / 11
1

(2 x 45.83 %) / 11
8.

MB = (6 x 45.83 %) / 11
M

B=250%

E = (0 x45.83 %) / 11
E=0.

0 %

[ R | B | mB E Total

1 1

2 2

3 1

4

5 3

6 3

TOTAL 3 2 6 0 11
Porcentaje | 12.5% | 8.3% | 25.0% | 0.0% | 45.83%

Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.

Tabla 50.

Tabla de ponderaciones asignadas de BPM.
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Ubicacién de la planta.

En el apartado de ubicacion de la planta se han evaluado aspectos tales como:
accesibilidad tanto de distribucion de los productos como también de abastecimiento
por parte de los proveedores, cercania o lejania de casas, predios baldios, afluentes
de aguas negras, arterias principales o secundarias entre otros.

Dentro del check list de Buenas Practicas de Manufactura referente a la ubicacion
de la planta se realizaron 6 preguntas, de las cuales se obtuvo una ponderacion de 3
puntos para una evaluacion regular; 2 puntos para una evaluacion buena; 6 puntos
para una evaluacion muy buena y 0 puntos adjudicado a la evaluacion de excelente,
obteniendo como resultado una puntuacion total de 11 puntos; demostrando que
solamente se esta cumpliendo el 45.83%.

[ R | B | wmB E Total

1 1

2 2

3

4

5 3

6 3

TOTAL 3 2 6 0 11
Porcentaje | 12.5% | 8.3% | 25.0% | 0.0% | 45.83%

Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.
Tabla 51.
Tabla de ponderaciones asignadas de BPM referente a ubicacion de la planta.

Porcentaje de cumplimiento de las
BPM
Cumplimiento ideal de BPM 24 100.00%
Cumplimiento real de la
empresa 11 45.83%
Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.

Tabla 52.
Tabla de porcentaje de cumplimiento de las BPM referente a ubicacion de la planta.
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Dentro de los aspectos mas importantes que fortalecen a la empresa con respecto
a la ubicacion de la planta estan:

» La ubicacion de la empresa es accesible para la distribuciéon de productos a los
clientes.

» La ubicacion de la empresa es accesible para el abastecimiento por parte de los
proveedores.

Dentro de los aspectos mas relevantes encontrados que se deben mejorar para el
cumplimiento de un sistema integral de Buenas Practicas de Manufactura se

tienen:

* La planta de fabricacion se encuentra cerca de predios baldios.
* El tren de aseo no recoge frecuentemente los desechos.

» La empresa se encuentra cerca de afluentes de aguas negras.

Instalaciones.

En el apartado de las instalaciones se han evaluado aspectos tales como: las
distribucion de las maquinarias con respecto al cumplimiento de los principios de
distribucion en planta, a la higiene y elaboracién de los alimentos, programas de
orden y limpieza, ubicacion de conductos de aguas negras, areas de vestuario, areas
de sanitarios, equipos de trabajo y limpieza, area de almacenaje de equipos de

limpieza, areas tropicalizadas, area para productos no conformes entre otros.

Dentro del check list de Buenas Practicas de Manufactura referente a las
instalaciones se hicieron un total de 27 preguntas, de las cuales se obtuvieron una
ponderacion de 10 puntos para una evaluacion regular; 20 puntos para una
evaluacion buena; 9 puntos para una evaluacion muy buena y 16 puntos adjudicado
a la evaluacion de excelente, haciendo una puntuacion total de 55 puntos lo que
equivale al 47.41% del cumplimiento total de las BPM.
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IR B ] mB [ E | Total

1 2

2 1

3 2

4 1

5 1

6 1

7 3

8 4

9 2

10 4

11 2

12 4

13 1

14 1

15 1

16 1

17 1

18 1

19 3

20 2

21 2

22 2

23 2

24 2

25 4

26 2

27 3

TOTAL 10 20 9 16 55
Porcentaje 8.6% 17.2% 7.8% 13.8% | 47.41%

Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.

Tabla 53.

Tabla de ponderaciones asignadas de BPM referente a instalaciones.

Porcentaje de cumplimiento de las

BPM
Cumplimiento ideal de BPM 108 100.00%
Cumplimiento real de la empresa | 55 47.41%

Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.

Tabla 54.

Tabla de porcentaje de cumplimiento de las BPM referente a instalaciones.
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Dentro de los aspectos mas importantes que fortalecen a la empresa con respecto

a las instalaciones estan:

La existencia de un area de vestuario para depositar ropa y objetos personales.

» La existencia de desinfectantes en sanitarios, para la limpieza del personal.

 La empresa de panificacién cuenta con instalaciones para que los empleados
puedan lavarse las manos en la zona de elaboracion del producto.

* Los conductos de aguas negras aseguran la no contaminacion del producto.

» Existen areas especificas fuera de la empresa para el almacenamiento temporal

de desechos.

Dentro de los aspectos mas relevantes que se deben mejorar para el

cumplimiento de un sistema integral de Buenas Practicas de Manufactura se tienen:

* La distribucion de la maquinaria no facilita la higiene en la elaboracion de los
alimentos.

* No existe facilidad para la limpieza en paredes, techos y pisos.

* Los claros, puertas y ventanas no se encuentran provistos de protecciones para
evitar que entre polvo o lluvia.

* No cuentan con un area para almacenar los equipos de limpieza, sin que éstos
constituyan una fuente de contaminacién para el producto.

* No se cuenta con un area para identificacién para productos no conformes.

* Las mesas de trabajo tienen que ser de acero inoxidable.

* No hay senalizacion de areas de trabajo y rutas de evacuacion.

Sistema de higiene.

Dentro de la lista de verificacion referente a los sistemas de higiene se han
realizado preguntas tales como:
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La existencia de programas de limpieza y desinfeccion el cual garantiza la higiene
en las instalaciones; también los procesos que se realizan en los equipos antes,
durante y después de la produccion; la existencia de areas especificas para el
almacenaje de estos productos asi como su etiquetado para la respectiva
identificacion; la existencia de programas de limpieza de claros, puertas y ventanas;
la sustitucion de los equipos de limpieza al momento de estar en obsolescencia; asi

como también, los medios de limpieza y desinfeccion dentro de la planta.

Dentro del check list de Buenas Practicas de Manufactura referente al sistema de
higiene se realizaron 16 preguntas, de las cuales se obtuvieron una ponderacion de 6
puntos para una evaluacion regular; 14 puntos para una evaluacion de bueno; 9
puntos para una evaluacion muy buena y 0 puntos adjudicado a la evaluacion de
excelente. Haciendo una puntuacion total de 29 puntos lo que equivale al 45.31% del
cumplimiento total de las BPM.

[ R ] B | ™mB E Total
1 1
2 1
3 3
4 3
5 1
6 2
7 3
8 2
9 2
10 2
11 2
12 1
13
14 2
Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.
Tabla 55.

Tabla de ponderaciones asignadas de BPM referente a sistema de higiene.
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R I wmB E Total
2

15
16 1
TOTAL 6 14 9 0 29
9.4% | 21.9% | 14.1% 0.0% | 45.31%

Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.
Tabla 55.(Continuacién)
Tabla de ponderaciones asignadas de BPM referente a sistema de higiene.

Porcentaje de cumplimiento de las
BPM
Cumplimiento ideal de BPM 64 100.00%
Cumplimiento real de la empresa 29 45.31%
Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.
Tabla 56.

Tabla de porcentaje de cumplimiento de las BPM referente a sistema de higiene.

Dentro de los aspectos mas importantes que fortalecen a la empresa con respecto

al sistema de higiene tenemos:

» Se tiene asignado un encargado que supervisa la limpieza del establecimiento.

* Los productos que son utilizados para la limpieza y desinfeccion mantienen las
etiquetas de identificacién en buen estado.

* Los desinfectantes que se utilizan para la limpieza y desinfeccién no ponen en
peligro los alimentos ya que éstos son de grado alimenticio.

» Se poseen instructivos en donde se explica la forma apropiada para la higiene del

personal.

Dentro de los aspectos mas relevantes encontrados que se deben mejorar para el

cumplimiento de un sistema integral de Buenas Practicas de Manufactura se tienen:

* Los procesos de limpieza se realizan al finalizar la jornada laboral.

* No se tiene un programa de limpieza y desinfeccidn para garantizar la higiene de
las instalaciones.

* Los productos de limpieza y desinfeccion, se encuentran ubicados en la bodega

de materia prima.
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* Los pisos no se encuentran limpios antes, durante ni después de la jornada
laboral.

* No existen medios que permitan la limpieza en las suelas de los zapatos.

Personal o recurso humano.

Dentro de la evaluacion realizada hacia el personal o recurso humano se tomaron
aspectos referente a la forma de garantizar la higiene del personal, asi como la
concientizacion hacia éstos por lograr un habito de higiene y un habito respecto al
uso de equipo de proteccién personal; también se avalan aspectos tales como el
aseguramiento del estado de salud de cada empleado y las medidas que se toman al
momento de presentar una enfermedad, y por ultimo se evalua con respecto a las
capacitaciones que cada uno de éstos recibe, como también el cumplimiento del

perfil del puesto de trabajo.

Dentro del check list de Buenas Practicas de Manufactura referente a personal o
recurso humano se evaluaron un total de 16 preguntas, de las cuales se obtuvieron
una ponderacion de 5 puntos para una evaluacion regular; 10 puntos para una
evaluacion de bueno; 18 puntos para una evaluacion muy buena y 0 puntos
adjudicados a la evaluacidn de excelente, haciendo una puntuacion total de 33
puntos lo que equivale al 51.56% del cumplimiento total de las BPM.

[ R ] B | ™mB E Total
1 1
2 2
3 3
4 2
5 1
6
7 2
8 3
9 1
Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.
Tabla 57.

Tabla de ponderaciones asignadas de BPM referente a personal o recurso humano.
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R | B | mB E Total

10 3

11 3

12 2

13 1

14 3

15 2

16 3

TOTAL 5 10 18 0 33
7.8% | 15.6% | 28.1% | 0.0% | 51.56%

Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.

Tabla 57.(Continuacién)
Tabla de ponderaciones asignadas de BPM referente a personal o recurso humano.

Porcentaje de cumplimiento de las

BPM
Cumplimiento ideal de BPM 64 100.00%
Cumplimiento real de la empresa | 33 51.56%
Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.
Tabla 58.

Tabla de porcentaje de cumplimiento de las BPM referente a personal o recurso humano.

Dentro de los aspectos mas importantes que fortalecen a la empresa con respecto

al personal o recurso humano tenemos:

» El personal cuenta con instructivos y capacitaciones para proveer el habito de

lavarse las manos antes de iniciar la elaboracion de los productos.

» Se toman las medidas respectivas para que las personas que tengan una

enfermedad viral o contagiosa como gripe, tifoidea y otros, no entren en contacto

con el producto.

» El personal cumple con las responsabilidades de higiene en el puesto de trabajo,
asi como también el recibimiento de capacitaciones referidas a higiene industrial
en el puesto de trabajo.

» Cuentan con normativas que prohiben comer, beber y fumar, dentro de la planta

de produccién.
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Dentro de los aspectos mas relevantes encontrados que se deben mejorar para el

cumplimiento de un sistema integral de Buenas Practicas de Manufactura se tienen:

* Falta un control que garantice la higiene del personal.

* Solamente cuentan con redecillas y gabachas, en las cuales no existe una
supervision sobre su limpieza y desinfeccion.

* El personal no utiliza uniformes para laborar dentro de la empresa.

* No hay un procedimiento que indique la forma de actuar o evitar que la persona
tenga contacto con el producto cuando este presente una herida.

» El personal necesita mejorar el cumplimiento de las responsabilidades de higiene
en el puesto de trabajo.

Materias primas.

Dentro de la lista de verificacion referente a materia prima se han realizado
preguntas tales como: el aseguramiento por parte de los proveedores de aplicar
BPM; el lugar apropiado, adecuado, ordenado y limpio para la ubicacion de las
materias primas; asi como su identificacion, orden, trazabilidad, areas de recepcion y

parametros de calidad.

Dentro del check list de Buenas Practicas de Manufactura referente a materias
primas se realizaron 13 preguntas, de las cuales se obtuvieron una ponderacion de 6
puntos para una evaluacion regular; 10 puntos para una evaluacion de bueno; 3
puntos para una evaluacion muy buena y 4 puntos adjudicado a la evaluacion de
excelente. Haciendo una puntuacion total de 23 puntos lo que equivale al 44.23% del
cumplimiento total de las BPM.

CROTBT] mB | E | Tota
1 1
2 2
Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.

Tabla 59.
Tabla de ponderaciones asignadas de BPM referente a materias primas.
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[ R | B | wmB E Total

3 2

4 1

5 2

6 3

7 1

8 2

9

10

11 2

12 4

13 1

Total 6 10 3 4 23

115% | 192% | 58% | 7.7% | 44.23%

Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacién obtenida en el check list.
Tabla 59.(Continuacién)
Tabla de ponderaciones asignadas de BPM referente a materias primas.

Porcentaje de cumplimiento de las
BPM
Cumplimiento ideal de BPM 52 100.00%
Cumplimiento real de la empresa 23 44.23%
Fuente: Elaboracion propia, con base a la informaci(;)rna(t))tI);egiSja en el check list.

Tabla de porcentaje de cumplimiento de las BPM referente a materias primas.

Dentro de los aspectos mas importantes que fortalecen a la empresa con respecto

a las materias primas tenemos:

* Las materias primas no aptas para el proceso, son identificadas y regresadas a
los proveedores.

» Se utilizan el sistema de almacenamiento de materias primas por medio del
método PEPS (primera materia prima en entrar a bodega, es la primera materia

prima en salir).

Dentro de los aspectos mas relevantes encontrados que se deben mejorar para el

cumplimiento de un sistema integral de Buenas Practicas de Manufactura se tienen:
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» Se desconoce que los proveedores apliquen BPM.

* La bodega de materia prima no se encuentra tropicalizada.

* La bodega de materia prima no tiene un sistema de etiquetado para las materias
primas.

* No existe trazabilidad en la administracion de la materia prima.

» La empresa no proporciona a los proveedores los parametros de calidad que se

requieren para la materia prima.

Proceso de elaboracion.

Dentro del check list de Buenas Practicas de Manufactura referente a procesos de
elaboracién se realizaron 15 preguntas, de las cuales se obtuvieron una ponderacion
de 8 puntos para una evaluacion regular; 12 puntos para una evaluacién de bueno; 3
puntos para una evaluacion muy buena y 0 puntos adjudicados a la evaluacion de
excelente. Haciendo una puntuacion total de 23 puntos lo que equivale al 38.33% del
cumplimiento total de las BPM.

IR JTBT| MB | E [ Tot
1 1
2
3 2
4 2
5 1
6 2
7 3
8 2
9
10
11
12 2
13 2
14 1
Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.
Tabla 61.

Tabla de ponderaciones asignadas de BPM referente a proceso de elaboracién.
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R BN V8 | E [ s

15 1
Total 8 12 3 0 23
13.3% 20.0% 5.0% 0.0% | 38.33%

Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.
Tabla 61.(Continuacién)
Tabla de ponderaciones asignadas de BPM referente a proceso de elaboracion.

Porcentaje de cumplimiento de las
BPM
Cumplimiento ideal de BPM 60 100.00%
Cumplimiento real de la empresa 23 38.33%
Fuente: Elaboracion propia, con base a la informaci(?rna(t))tI);egizcja en el check list.

Tabla de porcentaje de cumplimiento de las BPM referente a proceso de elaboracién.

Dentro de los aspectos mas importantes que fortalecen a la empresa con respecto
al proceso de elaboracion tenemos:

* Se emplea el método PEPS (primer producto terminado en entrar a la bodega es

el primer producto en salir).

Dentro de los aspectos mas relevantes encontrados que se deben mejorar para el

cumplimiento de un sistema integral de Buenas Practicas de Manufactura se tienen:

* No cuentan con un procedimiento para la manipulacion de materia prima o
producto en proceso.

* No cuentan con procedimientos que indiqguen como evitar la contaminacién
cruzada en el proceso de produccion.

» Con respecto a la limpieza y sanitizacion de la maquinaria, ésta necesita ser
limpiada cada vez que se termina un producto.

* No se cuenta con un programa de mejora continua.

* No existe trazabilidad en los procesos de fabricacion.
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Control de plagas.

Dentro del check list de Buenas Practicas de Manufactura referente al control de
plagas se realizaron 9 preguntas, de las cuales se obtuvieron una ponderacion de 3
puntos para una evaluacién regular; 2 puntos para una evaluacién de bueno; 9
puntos para una evaluacion muy buena y 8 puntos adjudicados a la evaluacion de
excelente. Haciendo una puntuacion total de 22 puntos lo que equivale al 61.11% del
cumplimiento total de las BPM.

IR JTBT| MB | E [ Tota
1 3
2 2
3 1
4 3
5 4
6 4
7 3
8 1
9 1
Total 3 2 9 8 22
8.3% 5.6% 25.0% | 22.2% | 61.11%
Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacién obtenida en el check list.
Tabla 63.

Tabla de ponderaciones asignadas de BPM referente a control de plagas.

Porcentaje de cumplimiento de las
BPM
Cumplimiento ideal de BPM 36 100.00%
Cumplimiento real de la empresa 22 61.11%
Fuente: Elaboracion propia, con base a la informaci(;)rna(t))tI);enga en el check list.

Tabla de porcentaje de cumplimiento de las BPM referente a control de plagas.

Dentro de los aspectos mas importantes que fortalecen a la empresa con respecto
al control de plagas tenemos:
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 Se cuenta con una compafia externa que proporciona servicios de control de
plagas; ademas, la empresa exterminadora beneficia a la empresa en el sentido

que evita que ésta almacene los productos de exterminacién en sus instalaciones.

» Se asegura que los productos destinados al control de plagas no contaminen los

equipos para la elaboracion de los productos de panificacion.

Dentro de los aspectos mas relevantes encontrados que se deben mejorar para el

cumplimiento de un sistema integral de Buenas Practicas de Manufactura se tienen:

* No se tiene un procedimiento para la erradicacion de plagas en caso de que éstas
existan dentro de la planta.
* No hay un control que asegure que dentro de la materia prima, materiales de

empaque, y equipo no ingrese ningun tipo de plagas.

Seguridad industrial.

Dentro del check list de Buenas Practicas de Manufactura referente a seguridad
industrial se realizaron un total de 7 preguntas, de las cuales se obtuvieron una
ponderacion de 4 puntos para una evaluacion regular; 6 puntos para una evaluacion
de bueno; 0 puntos para una evaluacion muy buena y 0 puntos adjudicados a la
evaluacion de excelente. Haciendo una puntuacién total de 10 puntos lo que equivale
al 35.71% del cumplimiento total de las BPM.

[ R | B | wmB E Total
1 2
2 2
3 2
4 1
5 1
6 1
Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.
Tabla 65.

Tabla de ponderaciones asignadas de BPM referente a seguridad industrial.
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RO[IBI] M8 | E [Tom

7 1
Total 4 6 0 0 10
14.3% | 21.4% 0.0% 0.0% | 35.71%

Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.
Tabla 65.(Continuacion)
Tabla de ponderaciones asignadas de BPM referente a seguridad industrial.

Porcentaje de cumplimiento de las
BPM
Cumplimiento ideal de BPM 28 100.00%
Cumplimiento real de la empresa 10 35.71%
Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacién obtenida en el check list.
Tabla 66.

Tabla de porcentaje de cumplimiento de las BPM referente a seguridad industrial.

Dentro de los aspectos mas importantes que fortalecen a la empresa con respecto

a seguridad industrial tenemos:

» Cuentan con extintores y personal capacitado para el uso de éstos.

Dentro de los aspectos mas relevantes encontrados que se deben mejorar para el
cumplimiento de un sistema integral de Buenas Practicas de Manufactura se tienen:

* No se sabe como controlar o manejar un accidente en caso de que éste ocurra.

* No se tienen sefializadas las areas que presenten algun riesgo de posibles
accidentes dentro de las instalaciones.

* No hay instructivos o algun tipo de recomendacion que se encuentren visibles con
respecto a seguridad industrial.

* No se cuenta con botiquines dentro de la planta de produccion, en el cual haya
algun tipo de medicamento para cualquier accidente que ocurra dentro de ésta.

* Son pocas las medidas de seguridad industrial que existen en la planta.

Sistema de documentacion.

Dentro del check list de Buenas Practicas de Manufactura referente al sistema de
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documentacion se realizaron un total de 12 preguntas, de las cuales se obtuvieron
una ponderacion de 11 puntos para una evaluacion regular; O puntos para una
evaluacion de bueno; 0 puntos para una evaluacion muy buena y 1 puntos
adjudicados a la evaluacion de excelente. Haciendo una puntuacion total de 15
puntos lo que equivale al 31.25% del cumplimiento total de las BPM.

IR [7BT] mMB | E [ Total
1 1
2 1
3 1
4 1
5 1
6 1
7 1
8 1
9 1
10 1
11 1
12 4
Total 11 0 0 4 15
22.9% 0.0% 0.0% 8.3% | 31.25%

Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacion obtenida en el check list.
Tabla 67.
Tabla de ponderaciones asignadas de BPM referente a sistema de documentacion.

Porcentaje de cumplimiento de las
BPM
Cumplimiento ideal de BPM 48 100.00%
Cumplimiento real de la empresa 15 31.25%
Fuente: Elaboracion propia, con base a la informaci?rnagﬁ);egiga en el check list.

Tabla de porcentaje de cumplimiento de las BPM referente a sistema de documentacion.

Dentro de los aspectos mas importantes que fortalecen a la empresa con respecto

a sistemas de documentacion tenemos:

» Se cuenta con mapas de tuberias de aguas negras, lluvias y gases dentro de la

empresa.

159



En la Tabla 69 se muestra el cuadro resumen de las areas evaluadas en las
listas de verificacion. Donde éstas se encuentran ordenadas de menor a mayor
porcentaje de cumplimiento, iniciando con el sistema de documentacién con un
31.25% de cumplimiento, hasta llegar a un mayor porcentaje de cumplimiento
como lo es el control de plagas con un 61.11% de cumplimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura.

Porcentaje de

Descripciéon cumplimiento
Sistema de documentacién 31.25%
Seguridad industrial 35.71%
Procesos de elaboracion 38.33%
Materias primas 44.23%
Sistema de higiene 45.31%
Ubicacién de la planta 45.83%
Instalaciones 47.41%
Personal o recurso humano 51.56%
Control de plagas 61.11%

Fuente: Elaboracion propia, con base a la informacién obtenida en el check list.
Tabla 69.

Tabla resumen de areas evaluadas dentro de la lista de verificacion.

En la siguiente pagina, se muestra el grafico obtenido a partir de la tabla anterior.

160



"UQIORDIJLISA 8P B]SI| SB| 8P 0JjUSp Sepen|eAs Seale ap UsWinsal 0olels)

191

'6¢ 001481

"1S1] 080 [ U8 EPIUSIJO UQIoBWIOUI B| B 8seq uoo ‘eidoid ugoeloge(s :ejusn4

JUSWINOOP 8P BWS)SIS

)
Q.
s}
S

[eLisnpul pepLnbag

sebe|d ap |0Jjuon

gele 9p S0S820.14

uoIoRIO

sewd seusjey

ouewNy 0sINJaJ O |BUOSIod

suslbly ap ews}sig

sauoloe|BISU|

ejue|d e| ap uogioeoign

%000

%0001
%00°0C
%00°0€
%00°0¥
%0009
%0009

%0004




Aplicacién de Diagrama de Pareto.

Obsérvese entonces que con los datos obtenidos de las listas de verificacion
(Check List), seran utilizados para complementar la tabla y luego realizar el diagrama

de pareto.

* En la primera columna se encuentra los nombres de los aspectos evaluados

en las listas de verificacion.

+ La segunda columna se encuentra el cumplimiento total ideal de cada

evaluacion dentro de las listas de verificacion.

* En la tercera columna se encuentra la puntuacion de cumplimiento de cada
aspecto; por ejemplo, el sistema de documentacion tiene 31 puntos de
cumplimiento. Luego en la cuarta columna se encuentran los numeros de

errores o la puntuacién que no se logro por cada aspecto evaluado.

* En la quinta columna se observa el numero de errores acumulados dentro de
todos los aspectos evaluados; por ejemplo, el sistema de documentacién
obtuvo un faltante de 69 puntos de cumplimiento, seguido de seguridad
industrial con 65 puntos. En cuanto al acumulado se le otorga un total de 134
puntos que es la suma de los dos anteriores y asi sucesivamente hasta

terminar con el ultimo aspecto que es el control de plagas.

* Los datos de la sexta columna se obtienen de la siguiente forma: se utilizan
los valores de la cuarta columna en donde cada puntuacion que no se logro
obtener se dividen entre el valor total de esa columna, y asi sucesivamente se
hace con cada casilla, de la siguiente manera 69 / 503 = 14%, logrando una

suma total de 100% al finalizar la sexta columna.

* La séptima se logra sumando los porcentajes de la sexta columna.
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El diagrama de Pareto demuestra:

Que las primeras tres columnas referente a sistema de documentacion,
seguridad industrial y procesos de elaboracién son las que representan el
cuarenta por ciento de deficiencias de todas las partes evaluadas dentro de

las listas de verificacion.

Se puede observar que las siguientes columnas como materias primas,
sistema de higiene, ubicacion de la planta e instalaciones muestran una leve
variaciéon con respecto a las primeras tres mencionadas; pero es de
considerar que éstos tienen también un alto nivel de deficiencia en cuanto a la
aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura; dando a entender con esto,
que cada una de estas areas o partes necesita que se le de la misma
importancia para poder determinar soluciones en cuanto a los problemas que

éstos representan.

No existio ninguna descripcion o area que fuera exenta de deficiencias en
cuanto a la aplicacidén de inocuidad y calidad en la elaboracion de alimentos,
debido a que como se puede observar, de todas las areas, control de plagas
es el que tiene el menor numero de deficiencias; pero analizandola en cuanto
a la aplicacion de BPM, ésta se encuentra con un porcentaje de error
bastante alto.
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3.3.3 Conclusiones de la investigacién de campo.

Las conclusiones de la investigacion de campo son basadas en los resultados
obtenidos en las encuestas, entrevistas y las listas de verificacidon, debido a que los
resultados obtenidos en el sector, tienen mucha similitud a los de la empresa

prototipo.

Tomando en consideracion los resultados obtenidos por las encuestas, entrevistas
y lista de verificacion (Check List), los problemas mas frecuentes son:

. Falta de compromiso por parte de la direccion en cuanto al cumplimiento de
las Buenas Practicas de Manufactura, ya que no se refleja un claro
compromiso en la elaboracion de productos inocuos. Los unicos principios de
Buenas Practicas de Manufactura con los que cumplen actualmente, son

producto de las exigencias del Ministerio de Salud Publica.*?

. Las instalaciones no facilitan los procesos de limpieza, permiten el ingreso

de particulas contaminantes y propician la contaminacion cruzada.

. La distribucion de la maquinaria dificulta el flujo del producto en su proceso

de elaboracion.

. La maquinaria y equipo no cuentan con un mantenimiento adecuado para
su preservacion, poniendo en peligro la seguridad tanto del personal como de
los alimentos; ademas algunos equipos y utensilios utilizados ponen en riesgo

la inocuidad de los productos.

. La mediana empresa de panificacion no aplica de manera apropiada un

programa de orden y limpieza en todas sus areas; los productos de limpieza

43Ver Capitulo 2, referente a las exigencias del Ministerio de Salud Publica, Pag. 72
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no cuentan con etiquetas de identificacion y su ubicacion no es la adecuada;
Ademas no existe un programa de capacitaciones referidas a higiene en la
elaboracién de alimentos, asi como tampoco programas de capacitaciones

referidas a seguridad industrial.

Con lo que respecta al personal, éste no utiliza la vestimenta y equipo
suficiente para la manipulacion de herramientas y alimentos; ademas, no se
cuenta con programas de control para el manejo de situaciones en las que el
personal se encuentre bajo alguna enfermedad contagiosa (Gripe,
tuberculosis, fiebre tifoidea, etc.), o algun tipo de infeccion en sus manos
ocasionada por alguna herida, lo cual conlleva a riesgos de contaminacion en

los productos.

Existen deficiencias en el control de calidad al momento de recibir Ia
materia prima, ademas las bodegas donde son almacenadas no se

encuentran en condiciones adecuadas para su conservacion.

En los procesos de produccidn no existe trazabilidad para el control de los
productos, no cuentan con un programa de mejora continua y el agua utilizada

para los procesos no recibe un tratamiento de purificacion.

Cuentan con un sistema de control de plagas, debido a que contratan a
empresas externas para la erradicacion de las mismas, a través de la

utilizacion de quimicos y trampas.
Respecto al sistema de documentacion, se observa que éste es deficiente,

debido a que para un correcto funcionamiento de un sistema de BPM, todo

debe estar documentado.
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CAPITULO 5.
GUIA DE IMPLEMENTACION DEL MANUAL DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA.

Introduccion.

En la presente guia se hace énfasis en los puntos a tomar en consideracion, al
momento de decidir implementar el Manual de Buenas Practicas de Manufactura
presentado en este trabajo.

La guia pone de manifiesto aspectos a seguir para la adopcion de un sistema de
BPM en las empresas de panificacion, tomando en consideracion:

» Se debe crear conciencia y conocimiento en el personal, sobre la importancia
de las practicas de higiene en la elaboracién de alimentos, asi como las
nuevas disposiciones que persigue la empresa. Esto se puede lograr a través

de un programa de capacitaciones y motivaciones.

» Conformacion de un grupo especifico para los fines que persigue el sistema.

* Desarrollo e implementacién de un sistema de documentacién que contribuya

al logro de la trazabilidad y orden en todas las areas.
» Desarrollo e implementacion de un analisis de puntos criticos de control, que
permita establecer y definir todas aquellas areas que deben ser controladas

debido a que representan peligro de contaminacion.

» Desarrollo e implementacion de un programa de 5 “S”, con el objetivo de lograr

un mayor orden y limpieza en todas las areas de la empresa.
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5.0 Desarrollo.

La estructura con la que esta disefiada la guia de implementacion, se presenta a

continuacion:

Sensibilizacion y concientizacion al
personal.

Formacion del Comité de Buenas
Practicas de Manufactura.

Implementacién del Manual de
Buenas Practicas de

Manufactura. Desarrollo e implementacion de un

sistema de documentacion.

Desarrollo e implementacion de
Analisis de Puntos Criticos de
Control.

Desarrollo e implementacion de
programa de 5"S".

Fuente: Elaboracion propia, con base a los temas que forman parte de la guia de implementacion.
Figura 3.
Estructura de la guia de implementacion del manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Para cada una de las areas que se presenta en esta estructura, se demuestra su

base sobre la que llevaran a cabo la implementacion:

*Realizar reunion inicial entre

,—> direccion y jefes de cada area.

*Capacitar al personal sobre BPM.

Sensibilizaciéon y concientizacion
al personal. :> Generar el compromiso de todos hacia
el logro de los objetivos de la empresa.

*Definir responsabilidades de todo el

personal de la empresa.

*Realizar reunién entre jefes y
supervisores de cada area.

*Determinar quienes formaran parte
del comité.

Formacion del comité de BPM.

*Definir funciones y responsabilidades
del comité..

1 1 1

*Presentar el comité a todo el
personal de la empresa.

Fuente: Elaboracion propia, con base a los temas que forman parte de la guia de implementacion.
Figura 4.
Estructura de las areas que conforman la guia implementacion del manual de BPM.
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impartir capacitaciones al personal,
para la elaboracion de la
documentacion.

Desarrollo de la Documentacion.
Informar al personal sobre la

documentacion a elaborar.

—

Revisiones y correcciones de la
documentacion.

Impartir capacitaciones sobre el
manejo, cuido y llenado de los
documentos.

Implementaciéon de la :>
Documentacion.

Determinar los controles necesarios
en cada area, para la administracién y
distribucion de los documentos en el
area.

Asignacioén de responsables para
efectuar el analisis.

Desarrollo e implementacién de los Capacitacion para el personal
PCC. asignado de efectuar el andlisis.

* Determinacion de los puntos criticos
de control.

* Programa de control de los PCC.

Reunioén entre jefes de area y comité
de BPM, para la formacion de Sub
comité de 5"S”.

Definicién de funciones y
responsabilidades del Sub comité
5"S”.

Desarrollo e implementacion del
programa de 5"S”.

4

Impartir capacitaciones al personal
sobre el programa de 5"S”.

=)

Desarrollo de programa 5"S”.

Fuente: Elaboracion propia, con base a los temas que forman parte de la guia de implementacion.
Figura 4 (Continuacion).
Estructura de las areas que conforman la guia implementacion del manual de BPM.
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5.1 Sensibilizacion y concientizacion al personal.

5.1.1 Capacitaciones y reuniones con el personal acerca del sistema de

BPM.

Antes de llevar a cabo la implementacion de un sistema de Buenas Practicas
de Manufactura, debe realizarse una reunion por parte de la direccién en conjunto

a los jefes de cada una de las areas, en donde se traten los siguientes puntos:

. La importancia y el proposito que persigue la empresa, con la
implementacion de las BPM.

. Definicion y asignacion de responsabilidades para cada uno de

los asistentes a la reunion.

. Creacidon de un plan de capacitaciones dirigidas al personal de
cada una de las areas, con el objetivo de generar conocimiento
acerca de las BPM.

Con lo que respecta a las capacitaciones se debe tomar en consideracion:

. Informar al personal sobre las nuevas disposiciones de la empresa referente

a la implementacion de las BPM.

. Se debe capacitar de forma periddica a todo el personal administrativo y
operativo acerca del sistema de Buenas Practicas de Manufactura.

. Realizar una programacion de las capacitaciones a impartir, tomando en

consideracion no retrasar o dificultar las actividades de la jornada laboral en

cada una de las areas.
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. Se deben organizar grupos especificos de todas las areas para recibir las
capacitaciones del sistema de BPM, siempre y cuando no interfieran con las

actividades a realizar en la jornada laboral.

. Realizar las capacitaciones especificas para el personal de cada area de
trabajo, referente a las BPM dentro de cada puesto. Definiendo y

especificando las actividades y responsabilidades de cada personal.

. Las capacitaciones a impartir deben estar enfocadas al tipo y tamafo de

empresa a la cual se le estan brindando las capacitaciones.

5.1.2 Generacion de compromiso hacia el sistema de BPM.

. Todo el personal que reciba las capacitaciones debe motivarsele y hacerle
participativo en éstas, Induciéndole no una obligacion, sino un habito que todo
el personal debe tener.

5.2 Formacion del Comité de Buenas Practicas de manufactura.

. Para la seleccion de los integrantes para el comité, se debe tomar en

consideracion la disposicion, cualidades y aptitudes.

. Se debe convocar a reunion a los jefes y supervisores de areas para
nombrar y formar el Comité de BPM. Para el cual ya nombrados se redactara
un acta en donde queda escrito las responsabilidades de los integrantes, las
funciones que estos desarrollaran y el compromiso adquirido para desarrollar

el sistema.

. Se debe hacer la presentaciéon del Comité de BPM a todo el personal y

describir sus funciones como tal.
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. Todos los integrantes del Comité de Buenas Practicas de Manufactura,
debe sostener una reunion inicial, en donde se defina y exponga la manera en
la que funcionara el mismo, esto incluye: planes, estrategias, politicas,

actividades, auditorias, etc.

. Todos los integrantes del comité, deben establecer las bases necesarias
para la aplicacién del Manual de Buenas Practicas de Manufactura presentado
en el presente trabajo, para lo cual es indispensable el estudio y conocimiento
de todos los puntos tratados en el mismo, esto incluye sistema de
documentacion, analisis de puntos criticos y programa de 5 “S”.

5.3 Desarrollo de 1a documentacion.

5.3.1 Reuniones y capacitaciones al personal de cada area para desarrollo

de documentacion.

Antes de llevar a cabo el desarrollo de un sistema para la documentacion, el
Comité de Buenas Practicas de Manufactura en conjunto a los jefes y supervisores
de cada una de las areas deben llevar a cabo una reunion en donde se traten los

siguientes puntos:

. La importancia y el propdsito que persigue la empresa, con el

desarrollo del sistema de documentacion.

. Definicidn de responsabilidades para cada uno de los asistentes
a la reunion.

. Plan de capacitaciones dirigidas al personal de cada una de las
areas.
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Los jefes de areas y supervisores, deben recibir capacitaciones acerca de la
forma de como elaborar la documentacion; ademas las exigencias y controles que
deben llevar a cabo sobre su personal inmediato, con lo que respecta a la

documentacion.

El jefe de cada area debe instruir a su personal con respecto a los parametros
establecidos y la forma en la que debe ser elaborada la documentacion.

5.3.2 Desarrollo de documentacion de cada area.

. Los jefes de cada area deben determinar que documentacion es necesaria

crear en su area, para el buen funcionamiento del sistema de documentacion.

. Los jefes y supervisores deben comunicarle al personal de sus respectivas
areas, la documentaciéon que debe ser elaborada por cada uno de ellos y la

forma en como estos seran realizados.
. El personal de cada area debe realizar los procedimientos relacionados a

las actividades y procesos que él desarrolla. Con el fin de llevar un orden en la
elaboracion de dichos procesos.

5.3.3 Revision de documentacion desarrollada.

. Los jefes y supervisores de cada area son los primeros en revisar la
documentacion realizada por el personal, ademas de constatar que lo que

estan documentando es lo que en realidad se esta realizando en la practica.

. Luego de revisar la documentacion, si es necesario se debe realizar

modificaciones tanto en redaccion, parametros, asi como en ortografia.
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. Los documentos realizados por cada area son llevados a un encargado de

revision de documentos el cual es integrante del Comité de BPM.

. El encargado de revisidon de documentos revisara que la documentacién
lleve un orden logico, que sea de facil lectura, que tenga buena redaccion y
gue cumpla con los parametros establecidos para el mismo.

5.3.4 Desarrollo de correcciones en documentacion.

. Cuando asi lo amerite, el encargado de revisién de documentacion llamara
a jefes, supervisores y operarios de cada area para dejar establecidas las

correcciones de codmo deberia quedar la documentacion.

. Los documentos ya elaborados llevaran la firma del responsable del comité
de revisar la documentacion, firma del jefe de area, firma de supervisor de
area y firma del encargado de su elaboracion. Para luego distribuir el
documento elaborado como documentacion autorizada, en donde se llevara
un registro de las personas a las que se les ha entregado una copia de dicha

documentacion.

5.4 Implementacion de la documentacion especifica.

5.4.1 Reuniones y capacitaciones con el personal de cada area.

. Para la implementacion, es necesario reunir al personal de cada area y
capacitarla con respecto a las medidas a tomar para el manejo, cuido y
llenado de la documentacion.
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. El jefe y supervisores de cada area deben instruir al personal, sobre la
importancia de cumplir detalladamente los pasos presentados en la

documentacion.

5.4.2 Determinacion de responsabilidades de control de la

documentacion.

. Debe asignarse un responsable del control de documentacion por cada
area. El cual archivara y llevara el control de toda la documentacién que se

maneje en su area.

. La documentacién debe ser distribuida en copias para todo el personal que

la necesite, se debe evitar que ésta se encuentre almacenada e indisponible.

. Los jefes deben controlar que el personal cumpla con las especificaciones

presentadas en la documentacion.

5.5 Desarrollo e implementacion de los puntos criticos de control.

5.5.1 Asignacion de las personas a desarrollar los puntos criticos de

control.

. Se deben asignar a las personas encargadas de desarrollar e implementar

los puntos criticos de control.

. Las personas asignadas deben ser parte del area o lugar donde se van a

asignar los PCC. Estos pueden ser los supervisores de cada area.

. Se debe elaborar un acta en donde se detalle los nombres de las personas

asignadas y sus responsabilidades.
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5.5.2 Reuniones y capacitaciones para determinar los PCC.

. Se deben efectuar reuniones y capacitaciones en donde se describa y

explique la forma en la que se determinaran los puntos criticos de control.

. Se debe efectuar evaluaciones al personal en donde se determine el nivel

de aprendizaje que ellos han adquirido respecto al tema.

5.5.3 Determinacion de los PCC enfocados a la inocuidad del producto.

Las personas asignadas de cada area deben determinar los puntos criticos de
control en sus respectivos lugares, siempre enfocados a la inocuidad del producto,
una vez iniciada la implementacion se debe tomar en consideracidn las siguientes

recomendaciones:

Identificar primeramente las actividades, procesos y productos que
representen un mayor grado de peligro a la practica de inocuidad dentro de la
planta de fabricacion; debido a que estos deben ser los primeros a tratar.

. Elaborar el diagrama del proceso en donde seran aplicados los PCC.

. Determinar y establecer todos los recursos y materiales que intervienen en
el proceso.

. Informar del analisis y estudio a realizar, al personal que ejecuta dichos

procesos, con el objetivo que desarrolle su trabajo con naturalidad.

. Luego debe llevarse a cabo el establecimiento y control de los PCC,
tomando como modelo a seguir, el analisis de puntos criticos de control en el
proceso de elaboracion del abanico con turrén, desarrollado en el manual del

presente trabajo.
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. Debe registrarse toda la observacion obtenida durante el proceso.

5.5.4 Encargado y control de los PCC.

. Los jefes de cada area deben controlar que el personal ademas de cumplir
con las medidas de higiene, también ejecute el llenado de los todos los
formatos de control establecidos para el proceso.

. Debe registrarse y monitorearse toda la informacion y observaciones
obtenidas en los formatos de control, con el objetivo de verificar si los
problemas identificados en el analisis se estan minimizando o aumentando,
para posteriormente realizar mejoras que conlleven a la inocuidad de los

productos durante su elaboracién.

5.6 Desarrollo e implementacion del programa 5 “S”.

5.6.1 Formacion del sub comité de desarrollar el programa de 5 “S”

. El Comité de BPM debe escoger el personal que formara parte del sub
comité de 5 “S”, tomando en consideracion, la disposicion, cualidades,

aptitudes interés y conocimiento que tenga el personal.

. Se debe hacer la presentacion del sub comité a todo el personal y describir

sus funciones como tal.

. Todos los integrantes del sub comité de 5 “S”, deben sostener una reunién
inicial, en donde se defina y exponga la manera en la que funcionara el

mismo.
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. Todos los integrantes del sub comité, deben establecer las bases
necesarias para el control del orden y limpieza dentro de las instalaciones de

empresa.

5.6.2 Capacitaciones al personal referentes a 5 “S”.

. Se debe capacitar de forma periddica a todo el personal administrativo y
operativo acerca del programa 5 “S”, poniendo de manifiesto que es un
programa dentro del sistema de BPM.

. Realizar una programacion de las capacitaciones a impartir, tomando en
consideracion no retrasar o dificultar las actividades de la jornada laboral en
cada una de las areas.

. Se deben organizar grupos especificos de todas las areas para recibir las

capacitaciones del programa, para evitar lo mencionado en el punto anterior.

5.6.3 Desarrollo de programa 5 “S”.

. El sub comité debe llevar a cabo el programa, tomando como referencia, el
programa de 5 “S” tratados en el manual.

. El sub comité de 5 “S” debe sostener una reunion con los jefes de cada area
y el Comité BPM, para determinar el dia en que se programara la ejecucion de
la clasificacion y orden en cada una de las areas.

. El jefe de cada area debe informar e instruir al personal, referente a las
acciones que se llevaran a cabo el dia en el que se programo la clasificacion y
orden en cada area, asi como la forma o metodologia a seguir para la

ejecucion de los mismos.
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El dia de la programacion de la clasificacion y orden el sub comité debe
realizar una auditoria por cada area de trabajo, para verificar el trabajo

realizado.

Posteriormente, debe realizarse una reunién entre el sub comité 5 “S”,
Comité de BPM vy los jefes de cada una de las areas, para la elaboracion de
un plan y programa de limpieza dentro de las areas de trabajo, tomando en
consideracién todos los aspectos tratados dentro del manual relacionados con
la limpieza y desinfeccidn dentro de las instalaciones.

El sub comité de 5 “S”, debe generar un plan para la ejecucion periddica
de la clasificacion, orden y limpieza dentro de la empresa, a fin de mantener
cada una de las areas en excelentes condiciones en donde pueda prevalecer

la higiene.

Los jefes de cada area deben instruir al personal con el objetivo de darles a
entender que ellos son de vital importancia para la ejecucidén del programa.
Los jefes deben fomentar la disciplina con el objetivo de crear un ambiente en
donde prevalezca la motivacion, en donde ésta sea generadora de habitos y
no obligaciones.

5.7 Elaboracion del cronograma para la implementacion del sistema de

BPM.

La implementacion del sistema de Buenas Practicas de Manufactura, debe llevarse

a cabo a través de tres grandes areas en donde éstas deben ser implementadas una

por una, estas areas son:

Analisis de Puntos Criticos de Control.
Programa 5 “S”.

Documentacion.
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El tiempo total para la implementacion del sistema varia segun las disposiciones

de la empresa, en donde intervienen los siguientes recursos:

e Econdmicos.
* Materiales.
* Personal.

e Tiempo.

Para fijar el tiempo en el que se proyectara la implementacién del sistema se
debe tomar en consideracion el contenido de cada una de las grandes areas
(tomando como referencia el manual), los recursos con los que se cuenta, asi como

el numero de productos, areas e instalaciones en donde se aplicara.

Tomando como referencia una programacion a un afio tenemos:
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EMPRESA:

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA.

ELABORADO POR:

FECHA EMISION: 15/11/ 07

CODIGO:

AUTORIZADO POR:

FIRMA DE AUTORIZACION:

REVISION No:

PAGINA: 1

DE:3

Mes 12

Mes

Mes 10 Mes 11

Semana

Actividades

| eueweS

 euBWBS

| eueweS

 euBWBS

| euewes

 euBWBS
| eueweS
 euBWBS
| eueweS
 eueWES
| eueweS

 euBWBS
| eueweS
 euBWBS

| eueweS

 eueWES

| eueweS

 euBWBS

| eueweS
Z euewss
€ euewsas
 euBWBS
| eueweS
Z euewss
€ euewsas

 euBWBS

| eueweS
Z euewss
€ euewsas

 euBWBS

Sistema de BPM.

Reuniones entre Comité y
Direccion

Reuniones entre los integrantes
del comité de BPM.

Programa de capacitaciones

sobre generalidades de BPM
Instrucciones y entrenamiento
por parte de los jefes de cada
area a su personal sobre BPM.

Evaluacion al personal referida a
los conocimientos impartidos de

BPM.
Formacion de comité de BPM.

Documentacion.

Reuniones entre comité y jefes
de cada area.

Programa de capacitaciones
sobre parametros y
generalidades de la

documentacion.

Programa de capacitaciones
sobre la implementacioén de la
documentacion en cada area de

trabajo.
Instrucciones y entrenamiento
por parte de los jefes de cada

area a su personal.
Evaluacion al personal, referida a

documentacion y BPM
Creacion y revision de los
procedimientos que se puedan

generar hasta este momento..

Cuadro 25.
Cronograma de implementacion de manual.
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EMPRESA:

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA.

ELABORADO POR: FECHA EMISION: 15/11/ 07 CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRM A DE AUTORIZACION: REVISION No:
PAGINA: 2 DE: 3
Mes Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Semana

Actividades
Analisis de PCC

| euewes

1 evewes
| euewes

+ eueweg
| euewes
+ eueweg
| euewes
+ eueweg
| euewes
+ eueweg
| euewes
+ eueweg
| euewes
+ eueweg
| euewes
+ eueweg
| euewes

+ eueweg
| euawes

| euewes
C eveuwes

+ eueweg
| euawes

1 evewes

Asignacion del equipo de trabajo.

Reuniones entre comité, jefes de
cada area y equipo de trabajo.

Programa de capacitaciones
sobre parametros y
generalidades de los PCC.

Instrucciones y entrenamiento
por parte de los jefes de cada
area para el llenado de los
formatos de control.

Induccion por parte de los jefes
de cada area, con respecto a
normas y disposiciones a
cumplir en su puesto de trabajo..

Determinacion de puntos criticos
de control para los procesos de
elaboracién de cada uno de los
productos

Revision de toda las
observaciones obtenidas durante
la determinacion de PCC.

Revision de toda las
observaciones obtenidas durante
el llenado de formatos de control
por parte de los operarios.

Evaluacion y acciones de
mejoras a llevar a cabo.

Creacion y revision de los
procedimientos y documentacion
relacionados con los PCC .

Cuadro 25.
Cronograma de implementacion de manual (continuacion).

350




EMPRESA: CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA.

ELABORADO POR: . :
FECHA EMISION: 15/11/ 07 CODIGO

AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION No:
PAGINA: 3

Mes Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11

Semana

id

N W] b

| euewes

euewes
1 eveuwes
| euewes
1 evewes
| euewes
1 evewes
| euewes
1 evewes
| euewes
{7 evewes
| euewes
1 evewes
| euewes
1 evewes
| euewes
1 evewes
| euewes
1 evewes
| euewes
| euewes
C evewes
C evewes
i evewes
| euewes

Actividades

C evewes
{7 evewes

Programa 5"S"

Determinacién del sub comité de
programa 5 "S".

Reuniones entre los integrantes
del sub comité de 5 "S™.

Reuniones entre comité BPM,
jefes de cada area y sub comité
de 5 S".

Programa de capacitaciones
sobre parametros y
generalidades de las 5 "S".

Instrucciones y entrenamiento
por parte del comité de 5"S"y
los jefes de cada area para la
Implementacién del programa en
cada una de las areas.

Implementacién de clasificacion
y orden en cada area de la
empresa.

Auditoria de los procesos de
clasificacion y orden.

Creacion de un programa de
revision y ejecucion periddica de
la clasificacion y orden en cada
una de las areas.

Creacion de un programa de
limpieza y desinfeccion para
cada una de las areas.

Capacitaciones de disciplina 'y
normas de higiene que se deben
cumplir dentro de la empresa.

Creacion y revision de los
procedimientos y documentacion
relacionados con las 5 "S" .

Auditoria del programa 57S".

Cuadro 25.
Cronograma de implementacion de manual (continuacion).
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5.8 Presupuesto estimado para la implementacion del manual de BPM.

Estimacion para una empresa con 80 empleados.

Estimacion por costo unitario. Se utilizara como ejemplo una empresa con 80 empleados,

para el llenado del formato de estimacion por costo unitario.

Presupuesto de Implementaciéon del Manual de Buenas Practicas de Manufactura para
una empresa con un total de 80 empleados.
. A Estimacion de c c
Presupuesto de Implementacion del Manual de Buenas Practicas de ACTIVIDAD Recurso horas de osto porhora | Costo Total | .0 oo
humano I (UsS$) (Us$)
Manufactura. capacitacion.
itari DOCUMENTACION.
ACTIVIDAD Recurso Horas Costo unitario Para todas las
humano (US$) Especializacio n de jefes de area 8 jefes Duracién del curso 150,00 100,00 areas de la
DOCUMENTACION. Capacitaciones al personal 72 empleados 8 horas 120 69120 empresa
Especializacion de jefes de area 1jefe de area | Duracién del curso 150,00
c itaci \ ) 1 \ 1h 120 ANALISIS DE PUNTOS DE
apacitaciones al persona persona ora ¥ CONTROL.
Especializacio n de jefes de area 4 jefes Duracién del curso 200,00 800,00 Para las areas
ANALISIS DE PUNTOS DE Capacitaciones al personal 50 empleado 8 horas 170 680,00 de produccion
CONTROL.
Especializacién de jefes de area 1jefe de area | Duracién del curso 200,00
PROGRAMA DE 5 "S".
Capacitaciones al personal 1personal 1hora 170 Paratodas las
Especializacié n de jefes de area 8 jefes Duracién del curso 175,00 100,00 areas de la
Capacitaciones al personal 72 empleados 8 horas 120 69120 empresa
PROGRAMA DE 5 "S".
TOTAL 5.462,40
Especializacién de jefes de area 1jefe de area | Duracién del curso 175,00
Capacitaciones al personal 1personal 1hora 120 Paraun
Costo de estimado de 80 Ob: .
servaciones
papel por Costo de documentos de | Costo Total
PAPELERIA unidad Impresién por hoja 8 paginas. (US$)
Costo de Paratodas las
papel por Costo de Costo de Elaboraciony control de areas de la
PAPELERIA unidad Impresiéon porhoja | documentacion documentos 0,00 0,060 400 pag. 49,00 empresa
Elaboraciény control de documentos| 0,010 0,060 0,070 TOTAL 49,00

Tabla 71. Tabla 72.
Presupuesto para la implementacion del manual de BPM. Presupuesto para la implementacion del manual de BPM.
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5.9 Ventajas y beneficios de la implementacion del manual.

Con el desarrollo del Manual de BPM, las empresas de panificacion que lleven a

cabo su implementacién podran obtener los siguientes beneficios:

. Podran contar con un sistema que surgira como respuesta a los requisitos y
exigencias de las Regulaciones Nacionales, para la autorizacion de

funcionamiento de establecimientos alimenticios.

. Su competitividad se vera en aumento, debido a que por medio de Ia
implementacion del presente manual, se podran lograr: reducciones de
errores, pérdidas econdmicas y tiempo; asi como también aumento de
productividad. Estos logros podran ser medidos con datos cuantificables al
auditar a la empresa luego de implantado el sistema de BPM.

. Se mejorara la imagen de la empresa, promocionando a los consumidores
la inocuidad de sus productos; inspirando asi confianza en el mercado
nacional e internacional, si decide llevar a cabo la exportacion de sus

productos.

. Podra exportar liboremente a todos los paises de Centro América,
amparandose en la denominada Unién Aduanera Centro Americana, que
permite el libre paso de productos alimenticios en toda la region, siempre y
cuando aplique Buenas Practicas de Manufactura.

. Podra exportar a otros paises de mayor exigencia en cuanto a las
practicas de higiene en la elaboracion de productos alimenticios; los cuales
exigen como minimo la aplicacion de sistemas de calidad que protejan la

inocuidad del producto, como es el caso de las BPM.
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CONCLUSIONES

Con lo que respecta al trabajo efectuado:

. Se efectud una investigacion bibliografica en donde se hizo énfasis en
proporcionar todos los datos e informacion referente a un sistema de Buenas
Practicas de Manufactura, que incluye componentes de las BPM, funciones,
ventajas y aplicaciones de este sistema para la empresa alimenticia; a través
de esto se logré mostrar la importancia del desarrollo del disefio de un manual
de BPM.

. Se realizé una investigacion bibliografica y de campo, en donde se mostro
generalidades del sector panificador. En este apartado se logro mostrar los
antecedentes histéricos de la panificacion, la evolucion y desarrollo de este
sector en el pais, los productos y maquinaria utilizada para la elaboracion de
estos, regulaciones nacionales, entorno econdémico y los indices de

exportacion e importacion de los mismos.

. Se efectu6é una investigacion de campo, en donde se recolectd toda la
informacion necesaria para el analisis del sector en cuanto a la aplicacion de
las BPM. En este apartado se pudo determinar que el sector presenta
deficiencias en todas las areas evaluadas, en cuanto a la aplicacién de las
Buenas Practicas de Manufactura; las deficiencias se muestran graficamente
en el diagrama de pareto presentado en la pagina 133, por medio del cual se
determino la necesidad del desarrollo del manual enfocado a las empresas de

panificacion.

. Se elaboré el Manual de Buenas Practicas de Manufactura, tomando como
base el diagrama de pareto de la investigacion de campo, para determinar las
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areas sobre las cuales se estructurdo el desarrollo del manual. En este
apartado de logré desarrollar un manual enfocado a tres grandes areas las

cuales son:

> Sistema de documentacion. En esta area se estructurd un sistema
complejo en donde se presento al lector, todas las bases que debe cubrir
un sistema de documentacion para el logro de las BPM. En este apartado
se realizaron todos los puntos necesarios para que las empresas de
panificacidon logren tener un mayor orden, que conlleve a una reduccion
de errores en todos los niveles de la empresa, a modo de lograr una
estandarizacién en todas las areas relacionadas o vinculadas con la

elaboracion de los productos.

> Analisis de Puntos Criticos de Control. En esta area se realizé un
analisis de PCC, tomando como referencia el proceso de fabricacion del
abanico con turron, mostrando al lector como lograr un mayor control en
cuanto a la higiene dentro de los procesos de produccion de los
productos de panaderia.

> Programa 5 “S”. En esta area se estructuré un programa de 5 “S”, a
fin de mostrar todas las bases necesarias para el logro del
mantenimiento del orden y limpieza dentro de las instalaciones de las
panaderias, que aseguren la inocuidad de los productos de panificacion;
Ademas, este apartado surge como respuesta a la necesidad de las

empresa de panificacion para la aplicacion de la mejora continua.

Por ultimo se presentd la guia de implementacién, en donde se logrd
mostrar al lector los pasos y recomendaciones a tomar en consideracién para

la implementacion del Manual de BPM.
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El Manual de BPM se realizé con el objetivo de lograr una estandarizacion
de los procesos (Sistema de documentacién), control de los procesos (PCC) y
practicas de inocuidad y mejora continua (Programa de 5 “S”) ; para cubrir los
tres objetivos principales de las Buenas Practicas de Manufactura los cuales
son: Trazabilidad, Reduccion de errores y competitividad.

RECOMENDACIONES

En base a los resultados obtenidos de la investigacion de campo, se
recomienda a las empresas de panificacion tomar en consideracion todas las
medidas necesarias para mejorar las condiciones de sus instalaciones vy
equipo, asi como sus procesos y programas que conlleven a un mayor orden

e higiene dentro de sus instalaciones.

Se recomienda a las empresas la implementacion de este manual,
cumpliendo con lo estipulado en la guia de implementacion y acoplandolo a
las caracteristicas de la empresa; para lograr la inocuidad en la elaboracion

de productos de panaderia y mejorar su competitividad.

Se recomienda a las empresas de panificacion tomar en cuenta las
regulaciones nacionales vigentes, relacionadas con la fabricacion de

productos alimenticios.

Las empresas que lo consideren necesario pueden utilizar en conjunto al
Sistema de documentacion, Programa 5 “S” y Analisis de Puntos Criticos de
Control, asi como otras herramientas, programas o sistemas que contribuyan

al logro de los objetivos de las BPM.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Alimento: Todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido aporta al
organismos humano los nutrientes y la energia necesarios para el desarrollo de los

procesos biologicos.

Buenas Practicas de Manufactura(BPM): Son los principios basicos y practicas
generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion, embasado,
almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos para el consumos humano,
con el objetivo de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias
adecuadas, y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion y exista una
apropiada trazabilidad.

Consumidor: Persona que consume un bien econdmico para satisfacer las
necesidades humanas, por lo tanto se dividen en los bienes y servicios que se
destinan a satisfacer necesidades de las personas y que se utilizan para producir

otros bienes.

Contaminacion: Es la presencia de entidades fisicas, quimicas o biol6gicas

indeseables en el producto.

Contaminacion cruzada: contaminacion de materia primas, producto intermedio o

final, con otra materia prima o producto intermedio o final durante la produccién.
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Contaminante: Cualquier agente biolégico o quimico, materia extrafia u otras
sustancias no afadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer

la inocuidad o la aptitud de los alimentos.

Diagnéstico: Proceso que se realiza en un objeto determinado, generalmente para
solucionar un problema. Y que sirve para fijar el caracter de una situacién en un
determinado ambiente.

Disefo: Disefio como verbo "disefiar" se refiere al proceso de creacién y desarrollo
para producir un nuevo objeto o medio de comunicacion (objeto, proceso, servicio,
conocimiento o entorno) para uso humano. Como sustantivo, el disefio se refiere al
plan final o proposicién determinada fruto del proceso de disefar (dibujo, proyecto,
maqueta, plano o descripcion técnica), o (mas popularmente) al resultado de poner
ese plan final en practica (la imagen o el objeto producido).

Estandares: Un conjunto de politicas, reglas, instrucciones y procedimientos
establecidos por la gerencia, parar todas las operaciones importantes, que sirven
como pauta para que todos los empleados realicen sus tares de tal forma que

aseguren buenos resultados.

HACCP: (APCC) Analisis de Puntos Criticos de Control. Es el enfoque cientifico y
sistematico para asegurar la inocuidad de los alimentos desde la produccion primaria
hasta el consumo, por medio de la identificacion, evaluacion y control de peligros
significativos para la inocuidad del alimento.

Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para
asegurar la inocuidad y la actitud de los alimentos en toda la fase de la cadena

alimentaria.
Inocuidad: Este concepto es una de las caracteristicas principales que debe poseer

cualquier producto para el consumo humano y engloba la capacidad de un producto

de no causar ningun mal a la salud del ser humano.
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Instructivo: Es un documento en donde se enlistan de forma detallada los pasados a

seqguir para realizar una tarea

Limpieza: es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u

otras materias extranas o indeseables.

Lote de fabricacion: Lote es un conjunto de unidades de venta de un producto que
se ha fabricado y envasado en circunstancias homogéneas. El lote de fabricacion es
como el "documento de identidad" del producto. A este estan asociados cada uno de
los elementos (materiales e insumos) y procesos productivos que intervienen en la

elaboracién de un producto.

Manual: Es un conjunto de documentos que partiendo de los objetivos fijados y las
politicas implantadas para lograrlo, sefialan la secuencia logica y cronoldégica de una
serie de actividades, traducidas a un procedimiento determinado, indicando quien los
realizara, que actividades han de desempefiarse y la justificacion de todas y cada
una de ellas, en forma tal, que constituya una guia para el personal que ha de

realizarlo.

Norma: Ordenamiento imperativo de accién que persigue un fin determinado con la
caracteristica de ser rigido en su aplicacion. Regla, disposicion o criterio que
establece una autoridad para regular acciones de los distintos agentes econdémicos, o
bien para regular los procedimientos que se deben seguir para la realizacion de las

tareas asignadas.
Procedimiento: Descripcion de las operaciones que deben realizarse, precauciones

que deben tomarse y medidas que deben aplicarse relacionadas directa o

indirectamente, con la fabricacion de un producto.
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Protocolo: el conjunto de técnicas (basadas en normas, leyes, usos y costumbres)
necesarias para la correcta organizacion y desarrollo de actos, bien sean publicos o

privados, y la buena consecucion final de los mismos.

SSOP: Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento.

Sanitizar: Es el proceso para reducir a niveles seguros la cantidad de

microorganismos sobe una superficie limpia.

Salvado: El salvado lo constituye la capa externa de los cereales. Comprende
alrededor del 15% del peso del cereal y es un producto derivado de la molienda de la

harina.

Trazabilidad: Son “aquellos procedimientos preestablecidos y autosuficientes que
permiten conocer el histérico, la ubicacion vy la trayectoria de un producto o lote
de productos a lo largo de la cadena de suministros en un momento dado, a través

de herramientas determinadas”.

UFC: Unidades formadoras de colonias.
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Anexo 1.

ANEXOS

Tablas resumen de clasificacion de empresas segun el nimero de empleados,

ventas mensuales y activos.

A continuacién se muestra la tabla resumen de clasificacion de las empresas,

segun el numero de empleados.

PEQUENA

MEDIANA
ENTIDAD GRANDE
(Empleados) | (Empleados) | (Empleados)
44 100 en
MINEC 5-49 50-99
adelante
45 100 en
FUSADES 11-20 21-99
adelante
AMPES*¢ 6-20 21-50 51 en adelante
100 en
FIGAPE 5-19 20-99
adelante
Camara de Comercio e Industria 100 en
5-49 50-99
de EIl Salvador adelante
Tabla 73.
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Tabla resumen de clasificacion de empresas segun el nimero de empleados.

44 - . . ,
Ministerio de Economia.

45 - ~ A .
Fundacién Salvadorefia para el Desarrollo Econdomico y Social.

46 Asociacion de la Mediana y Pequefia Empresa Salvadorefia.
A continuacién se muestra la tabla resumen de clasificacion de las empresas,

segun ventas mensuales y valor de los activos.

PEQUENA MEDIANA
ENTIDAD GRANDE
(Ventas mensuales) | (Ventas mensuales) | (ventas mensuales)
Menores a Hasta Mas de
FUSADES
US$ 57,142.29 US$ 114,285 US$ 114,285
PEQUENA MEDIANA
ENTIDAD GRANDE
(Activos) (Activos) (Activos)
Menores a Hasta Mas de
FUSADES
US$ 85,714 US$ 228,571 US$ 228,571
Tabla 74.

Tabla resumen de clasificacion de empresas segun ventas mensuales.

Segun la DIGESTYC la forma mas utilizada para clasificar a las empresas, es a
través del numero de empleados, debido a la complejidad existente en otros métodos

como es el caso del numero de ventas mensuales.
Para efectos de estudio en este documento, se tomara como referencia a la

mediana empresa de acuerdo al numero de empleados, segun la clasificacion

efectuada por el Ministerio de Economia, asi como también la Camara de Comercio e
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Industria de El Salvador, donde se considera como mediana empresa aquellas que
cuentan con un numero de empleados entre 50 y 99 empleados.

Anexo 2.

Investigaciones efectuadas sobre BPM en el pais.

En nuestro pais con respecto a las investigaciones efectuadas con relacion a un
sistema de Buenas Practicas de Manufactura, se encontraron los siguientes

documentos*’:

» Estudio para la aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura en el
laboratorio de tecnologia farmaceéutica.
San Salvador: Universidad de El Salvador, 1995.

» Analisis de peligros y puntos criticos de control en una industria de productos
lacteos.
San Salvador: Universidad Centroamericana José Simedn Canas,
2003.

» Diagnostico de la calidad del sorbete artesanal y propuesta para la aplicacion
de buenas practicas en su manufactura y comercializacion.
San Salvador: Universidad de El Salvador, 2000.
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* Mejoramiento de la calidad en las bebidas gaseosas a través de las Buenas
Practicas de Manufactura en el Municipio de San Salvador para el afio 2004
caso ilustrativo: Embotelladora La Cascada S. A.

San Salvador: Universidad de El Salvador, 2004.

» Tesis: “Disenio de un manual de Buenas Practicas de Manufactura en la
industria alimenticia Salvadorefia, caso practico: una planta envasadora para

el consumo humano.” Universidad Don Bosco, 1998.

4 Investigacion realizada en las bibliotecas de las universidades del pais.
» Tesis: “Propuesta de un plan de mejoras en el disefio operativo funcional de la
gerencia productiva de una empresa panificadora” Universidad Don Bosco
2003.

 Tesis: “Disefio de un plan HACCP aplicada a la industria farmacéutica

salvadorefa” Universidad Don Bosco, 2004
Con respecto a un disefio de Buenas Practicas de Manufactura aplicado a la

industria de panificacion a nivel nacional, no se encontré trabajos de investigacién en

ninguna de las Universidades locales.

370



Anexo 3.

Implementacion de BPM y HACCP en los Paises de la Sub-region, hasta el

ano 2001.

A continuacion, se presenta un resumen de la implementacion de BPMy HACCP

en los paises, hasta el afio 2001.

Pais BPM APPCC Ministerios
Costa Rica Obligatorio Obligatorio para | Ministerio de Agricultura
exportacion Ministerio de Salud

El Salvador Voluntario Voluntario Ministerio de Economia
Ministerio de Salud

Guatemala Obligatorio Voluntario Ministerio de Economia
Ministerio de Salud
Municipalidad

Honduras Voluntario Obligatorio (carnicos) | Ministerio de Agricultura

Nicaragua Implicito Obligatorio Ministerio de Agricultura
Ministerio de Salud

Panama Implicito Obligatorio Ministerio de Salud

Republica Obligatorio Voluntario Ministerio de Agricultura

Dominicana Ministerio de Salud
Ministerio de Industria v
Comercio
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Cuadro 26.
Implementacién de BPM y HACCP En los Paises de la Sub-region, hasta el afo 2001.

Anexo 4.

Acciones que se estan desarrollando actualmente para fomentar la

aplicacion de BPM y HACCP.

Participar en la estructuraciéon del Manual de Buenas Practicas de Manufactura
entre los 4 paises (Guatemala, El Salvador, Honduras y Nicaragua).

Se tiene ya elaborada la norma y ficha para control sanitario de fabricas de
alimentos y bebidas, tomando como base las BPM. Apertura por parte del Gobierno
de apoyar cualquier iniciativa relacionada a las BPM y HACCP, pero mas que todo
por parte del sector privado.

Se ha incrementado todo lo relacionado a la capacitacion, divulgacion vy

promocién en cuanto a la aplicacion de las BPM y HACCP. Aprobacion y adopcion de

una serie de normas relacionadas a los alimentos.
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Anexo 5.

Indicadores demograficos.

ESTADISTICAS DEMOGRAFICAS DE ELSALVADOR

ANO TOTAL HOMBRES MUJERES
1995 5,668,605 2,776,269 2,892,336
1996 5,787,093 2,835,313 2,951,780
1997 5,908,460 2,896,114 3,012,346
1998 6,031,326 2,957,835 3,073,491
1999 6,154,312 3,019,645 3,134,667
2000 6,276,037 3,080,704 3,195,333
2001 6,396,890 3,141,208 3,255,682
2002 6,517,798 3,201,720 3,316,078
2003 6,638,168 3,261,938 3,376,230
2004 6,757,408 3,321,564 3,435,844
Fuente: Direccion General de Estadistica y Censos.
Tabla 75.

Estadisticas demograficas de El Salvador, del afio 1995 a 2004.
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EL SALVADOR: INDICADORES DEMOGEAFICOS POR DEPARTAMENTO. 2006

POBLACION PESO SUPERFICIE DENSIDAD TASADE TIEMPO POBLACION
DEPARTAMENTO 20086 RELATWVG (Ko=) DENMOGRAFICA CRECIMIENTO DE PROYECTADA
(Hab/Km} EXPONENCIAL GEOMETRICA DUPLICACION
2005 - 2006 2005 - 2006 {en afioz) 2007 2008
TOTAL 6.990.657 100 21040,79 332,24 1,67 1,68 42 7104959 7.218.048
AHUACHAPAN 361.953 518 12396 291,99 2,08 2,08 34 369 496 ATT.1441
SANTA ANA 6183653 8,85 202317 305,78 1,54 1,96 36 530.903 543275
SONSOMNATE 518.522 742 122577 423,02 2,36 2,39 25 530588 543533
CHALATEMANGO 203.964 2592 2016,58 101,14 0,46 0,46 152 204,740 205.436
LA LIBERTAD 204.134 11,50 1852 88 438,50 2,47 2,91 28 823.511 242524
SAN SALVADOR 2233696 3,95 886,15 252067 1,60 1,62 43 2265387 2.297.282
CUSCATLAN 214 455 3,07 756,19 283,60 0,92 0,82 6 216445  218.432
LA PAZ 323.348 453 122361 26426 1,63 1,65 42 328 566 334.035
Capaias 157.709 2,28 1103,51 14292 0,47 0,47 148 158395 159.096
SAN VICENTE 172923 2,47 1184,02 148,05 1,16 1,16 50 174928 176.925
USULUTAN 345 908 5.0 2130, 44 164 24 0,59 0,59 113 352 063 354 200
SAN MIGUEL 545022 7,81 20771 262,88 2,28 2,30 30 558542 572264
WMORAZAN 180.0685 2,58 1447 43 124 40 0,65 0,65 107 181.285 182.507
LA UNION 305301 437 207434 147,18 0,94 0,94 T4 308249 311187

Fuente: Direccion General de Estadistica y Censos.
Tabla 76.
Indicadores demograficos por departamento, afio 2006.
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AREA METROPOLITANA DE SAN SALVADOR: INDICADORES DEMOGRAFICOS POR MUNICIPIO. 2006

POBLACION PESO SUPERFICIE DENSIDAD TASA DE TIEMPO POBLACION
MUHICIPIO 2006 RELATIVG (K} DEMOGRAFICA CRECIMIENTO DE PROYECTADA
[Hab/Km=) EXPOMNENCIAL | GEOMETRICA | DUPLICACION
2005 - 2006 2005 - 2006 (en afos) 2007 2008
ANTIGUC CUSCATLAN 51.080 275 19,41 3.147 35 472 4383 15 §3.969 66.9065
APOPA 211.715 952 51,84 4.0284 01 2,59 3,03 23 21T T33 223852
AN UTUXTEPEQUE 45,034 2,20 8,41 5.830,44 252 287 24 50395 51.731
CUSCATANCINGD 114.077 513 54 21.125,37 272 2,78 25 7013 18877
CIUDAD DELGADC 172.570 LR 33,42 516367 1,49 1,50 45 174825 175873
ILOPANGO 155.957 7,01 3463 4.503,52 228 228 5| 1585232  182.370
MEJICANOS 208.708 543 2212 5420 47 1,23 1,23 57 211878 213779
MEJAPA 35.601 1,60 83,36 427,08 1,22 122 57 35.965 36.285
MUEWA SAN SALVADOR 1892.132 8,64 1122 1.712,41 2,50 2,95 24 197.569  202.935
SAN MARCOS 75,326 3,39 14,71 512073 062 0562 113 75635 75.838
SAN MARTIN 139.463 8,27 55,84 2.497 55 3,68 3,95 18 144722 150,008
SAN SALVADOR 510.367 2285 72,25 7.063,50 0,53 0,53 131 512682  513.8689
SOYAPANGD 287.183 13,36 2572 5.999 43 0,87 0,88 20 259275 301.885
TOMNACATEPEQUE 43193 218 67 55 713,44 210 212 33 45122 50.005
Fuente: Direccion General de Estadistica y Censos.
Tabla 77.
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Anexo 6.

Evolucion economica de El Salvador.

Evolucion del Crecimiento Econémico

11%
8%
5%
2%

1%

4%

7%

-10%

Sustituciéon de Importaciones, Conflicto y Modelo exportador,
-13% A economia cerrada economia economia abierta y remesas
-16% A
-19% A
-22% - L
BN PIB ——Industria total

Fuente: Banco central de Reserva de El Salvador.
Gréfico 30.
Evoluciéon econdmica de El Salvador.

El grafico nos muestra que durante el periodo del conflicto armado, El Salvador
sufrié el peor déficit econdmico; el cual comenz6 a ser superado a inicios de la
década de los afios noventa, experimentando un crecimiento econémico del 8% para
el ano de 1994. A partir de esta fecha la economia nacional comenz6 a decrecer
hasta llegar a tener una baja para el afno 2004 del 7% menos que la registrada en el
afo de 1994.
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Anexo 7.

Tabla comparativa de aporte de los rubros hacia el PIB, del afio de 2001 a 2006.

(

> - - - -
IV.4 Producto Interno Bruto por Rama de Actividad Economica
A Precios Constantes de 1990
En millones de dolares
RAMAS DE ACTIVIDAD 2002 2003 2004 (#) 2005 (p) 20086 (Pl
1. Agricultura, Caza, Silvicultura v Pesca a04.4 9125 939.9 9939 1,064.3
2. Explotacion de Minas y Canteras 350 36.2 30.4 31.4 33.0
2. Indusfria Manufacturera 1.856.9 1,888.5 1,914.8 1,942.6 2,004.0
4. Electricidad, Gas v Agua 51.0 53.3 55.0 56.7 59.3
5. Construccion 314.8 3248 287.7 297.5 313.8
6. Comercio, Restaurantes v Hoteles 1.550.9 1,582.0 1,630.9 1,656.7 1,735.8
7. Transporte, Almacenamiento y Comunicaciones T00.7 7248 7638 Ta6 4 8361
8. Establecimientos Financieros y Seguros 2967 3024 87 3314 347 6
9. Bienes Inmuebles y Servicios Prestados a
las Empresas 251.7 2556 261.5 2727 2820
10. Alquileres de Vivienda. 5351 6558 664 .4 6771 690 6
11. Servicios Comunales, Sociales, Personales
12. Servicios del Gobierno 401.9 401 .6 407.7 4126 422 &
Menos: Servicios Bancarios Imputados 2541 2524 243.6 247.3 2567
Mas: Derechos Arancelarios e Impuestos
al Valor Agregado 7O08.0 7239 T36.6 7622 794 2
PRODUCTO INTERNO ERUTO A PRECIOS DE MERC ADO 7.839.0 5.019.3 8 166.4 8.391.1 83,7432

ip} Cifras preliminares

Fuente: Revista trimestral Octubre/Diciembre 2006 del Banco central de Reserva de El Salvador.

Tabla comparativa de aporte de los rubros hacia el PIB, del afio de 2001 a 2006.

Tabla 78.
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Anexo 8.

Tabla comparativa de aporte de los rubros del sector manufacturero al PIB, del afio 2001 a 2006.

IV.4 Producto Interno Bruto por Rama de Actividad Econdmica

A Precios Constantes de 1990
En millones de dolares

RAMAS DE ACTIVIDAD 2002 2003 2004 (P} 2005 (r) 2006 i,
3. Indusftria Manufacturera 1,B56.9 1,898.5 1,914.8 1,942.6 2,004.0

11 Carmme vy sus productos 3z49 324 3249 346 37T
12 Productos lacteos 56.2 571 58.5 50.1 656
13 Productos elaborados de la pesca 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1
14 Productos de molineria y panaderia 156.3 1631 168.6 1726 182 5
15 Azdcar 1245 1321 139.4 142 .4 1430
16 Otros productos alimenticios elaborados 126 .1 1256 2 1322 1335 1286
17 Bebidas 160.6 156.2 158.2 160.9 162.5

18 Tabaco elaborado - - - - -
19 Textiles y articulos confeccionados de materiales

textiles (excepto prendas de vestir) 92.6 90.2 926 953 98 .6
20 Prendas de vestir 233 2346 357 361 374
21 Cuero y sus productos 67.1 68.9 701 714 73T
22 Madera y sus productos 21.8 22.4 23.2 23.4 23.8
23 Papel, carton vy sus productos 522 545 55.4 57.0 56 .4
24 Productos de imprenta v de industrias conexas 96.7 100.2 104.9 109.2 110.6
25 Quimica de base vy elaborados 156.3 160.8 1632.2 166.7 1721
26 Productos de la refinacion de petraleo 935 927 ar.a az2 a98.9
27 Productos de caucho y plastico 44 2 45T 46.5 48.4 45 5
28 Productos minerales no metalicos elaborados a9.0 S0.1 a1.2 840 931
29 Productos metalices de base y elaborados 82.9 85.3 B9.4 4.5 96.1
30 Maquinaria, equipos ¥ suministros 558.0 57.0 59.0 60.3 532
31 Material de transporte v manufacturas diversas 66.2 68.6 681 57.0 59.4
45 Servicios industriales de maauila 246 3 2561 24TF. T 2329 228 2

(g} Cifras preliminares

Fuente: Revista trimestral Octubre/Diciembre 2006 del Banco central de Reserva de El Salvador.
Tabla 79.
Tabla comparativa de aporte de los rubros del sector manufacturero al PIB, del afio 2001 a 2006.
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Anexo 9.

Listado de medianas empresas de panificacion en el Area metropolitana de San Salvador.

Personal | Personal | Personal

Nombre Comercial Razon Social Direccion Departamento |  Municipio | OcupadoNo | (Ocupado | Ocupado
Remunerado | Remunerado |  Total

INDUSTRIAL DE ALIVENTOS Y POSTRES  SADECY  INDUSTRIAL DE ALIMENTOS Y POSTRES SA DE  {KM. 11 CARRETERA AL PUERTO EDF, OMNPLASTIC, |LA LBERTAD ~ [ANTIGUO CUSCATLAN 0 5 5

Cy ANTIGUO CUSCATLAN

PAN ALADINO MARILYN DELIA MASEAR DE GRAHAM 47 AV, \TE, # 214 COL FOR BLANCA SANSALVADOR ~ [SAN SALVADOR 1 b 65

PAN SANTA EDUVIGIS PLANTA NODEL) ERNESTINA CASTRO), S.A. DECY. CALLE MODELO # 428 SANSALVADOR ~ |SAN SALVADOR 0 )l )l

LE CROBSANT TARTDE, SADECY 1 CALLE PTE. # 3883,COL ESCALON SANSALVADOR ~ JSAN SALVADOR 0 X X

FLSYS CAKES FLSYS CAKES 1 CALLE PONETE Y 59 AV. NORTE # 3104 (L [SANSALVADOR  [SAN'SALVADOR 0 B B

PANADERIA L0S GEVELOS, 5.4, DE CJV. PANADERIA LOS GEMELOS, S.A. DE CJV. 10A AV, NORTE Y 25 CALLE OTE # 408 BARRIO LA [SAN SALVADOR SN SALVADOR ) % %

PAN EDUVIGES S.A DE C PAN EDUVIGES SA DECV 63 AV, NORTE Y ALAMEDA ROOSEVELT CENTRO  [SAN SALVADOR  |SAN SALVADOR 0 5 5

PANADERIA Y REPOSTERIA PAIE TEPEDA Y GONZALEZ, SADECY K0, 8 1/2 CARRET. PANAMERICANA , ATRAS DEL  [SAN SALVADOR | TLOPANGD) 0 i 76

ALIVENTOS VARIOS SADEC ALIVENTOS VARIOS S.ADECY CALLE ANTIGUA A ZACATECOLUCA K643 COL.  [SAN SALVADOR. JSAN MARCOS 0 )l )l

Fuente: Ministerio de Economia.

Listado de medianas empresas de panificacion del area metropolitana de San Salvador.

Tabla 80.
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Anexo 10.

Muestreo dirigido o intencional

Se caracteriza por que las unidades elementales de la poblacion son
seleccionadas de acuerdo al criterio del investigador. En el muestreo dirigido, la
probabilidad de que una unidad elemental sea elegida es desconocida; en
consecuencia no se pueden construir intervalos de confianza para estimar el valor
poblacional, ni tampoco se pueden aplicar los principios de la teoria del muestreo,
sino que solo se pueden hacer estimaciones puntuales cuya validez depende del
juicio y de la capacidad del investigador, para seleccionar aquellos elementos que
puedan representar el resto de la poblacion.

Coémo hacer una tesis de graduacion con técnicas estadisticas, Gidalberto Bonilla, Segunda Edicién, UCA Editores. Pag. 95
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Anexo 11.

Formato de encuesta.

Encuesta de Buenas Practicas de Manufactura en el sector de panificacién.

Objetivo: Determinar el nivel que tiene la mediana empresa del sector de

panificacion, referente a la aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura.

Marque las casilla que mas se apeguen a las caracteristicas de su planta de

fabricacion y coloque sus respectivas observaciones; gracias.

1.

Con respecto a la distribucion de maquinaria y equipo:

a) Facilita los procesos de limpieza y desinfeccion.
b) Dificulta los procesos de limpieza y desinfeccion.
c) Facilita la libre circulacion del personal entre cada una de ellas.
d) Dificulta la libre circulacion del personal entre cada una de ellas.

Como se encuentran Las paredes, techos y pisos de la planta de fabricacion:

a) Paredes, pisos y techos con grietas o rajaduras.
b) Paredes lisas y faciles de limpiar.

c) Paredes con apariencia rugosa.

d) Pisos de material impermeable y lavable.

e) Techo con sistema de cielo falso.

f) Techo con duralita o lamina al descubierto.

g) Cuentan con techos de plafon de material impermeable y lavable.

Como se encuentran los claros, puertas y ventanas dentro de las

instalaciones:
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a) Todas cuentan con proteccion que evite el ingreso de polvo, viento y
plagas.

b) Algunas cuentan con proteccion que evite el ingreso de polvo, viento y
plagas.

c) Ninguna cuenta con proteccion que evite el ingreso de polvo, viento y

plagas.

Con respecto al area de vestuario:

a) Se encuentran ordenados y limpios.
b) No se encuentran ordenados y limpios.

c) Cuentan con casilleros para el uso del personal.

d) No cuentan con casilleros para el uso del personal.

Con respecto a los equipos de limpieza y desinfeccidn:

a) Cuentan con un area de almacenaje.
b) No cuentan con un area de almacenaje.
c) Cuentan con etiqueta para su identificacion.

d) No cuentan con etiqueta para su identificacion.

Con respecto a los desechos generados durante el proceso de fabricacion,

estos son colocados de la siguiente manera:

a) En un area aislada especifica para desechos después de un proceso de
fabricacion.

b) En los basureros que se encuentran dentro de la planta de produccion
durante un proceso de fabricacion.

c) No existe un area especifica para el depodsito de los desechos.

383



7. Con respecto al agua que se utiliza directamente para la elaboracién de los

productos:

a) Esta es tomada de carierias sin utilizacion de algun tipo de tratamiento de
purificacion.

b) El agua utilizada para la elaboracion de alimentos, recibe algun tipo de
tratamiento para su purificacién, o es suministrada por proveedores

dedicados a la venta de agua potable.

8. Como se realiza el proceso de limpieza de los equipos:

a) Se realiza después de toda la jornada laboral.

b) Se realiza antes, durante y después de la jornada laboral.

c) Se realiza durante la jornada laboral.

d) Se realiza después de la elaboracion de un lote de producto.

e) No siempre se efectua proceso de limpieza.

9. Se cuenta con un sistema de control para la limpieza y desinfeccion en los
sanitarios.
a) Si b) No

10. Con respecto a la higiene del personal.
a) El personal mantiene sus ufias cortas.

b) Los hombres mantienen el cabello corto, bigote y barba rasurada.

c) Las mujeres no utilizan ningun tipo de maquillaje o prendas.

11.El personal presenta cada cierto periodo de tiempo a la empresa, examenes
médicos que describan su estado de salud.
a) Si b) No
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12. Durante los procesos de fabricacion el personal utiliza.

a) Gorro.

b) Mascarilla.

c) Uniforme para ingresar a la planta o delantal.
d) Guantes.

e) Lentes.

f) Zapatos de trabajo.

g) Otras. (ropa personal, gorras, sandalias, etc.)

13. En caso de que un operario presente una herida en sus manos.

a) Se le permite tener contacto directo con el producto.
b) No se le permite tener contacto directo con el producto

14. El personal recibe capacitaciones de sobre higiene y seguridad en la
elaboracién de alimentos.
a) Si b) No

15. Con respecto a las bodegas:

a) Se encuentran limpias y ordenadas.

b) Cuenta con estantes.

c) Se mantiene libre de plagas.

d) Cuenta con etiquetas de identificacion.

16. Se cuenta con un area de recepcion de materia prima, en donde se verifique
la calidad del producto.
a) Si b) No
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17. Las basculas y balanzas son calibradas cada cierto periodo de tiempo.
a) Si b) No

18. Cuenta la empresa con un programa de control de plagas.
a) Si b) No

19. Qué tipos de controles utilizan para el control de plagas:

a) Contratacion de empresa exterminadora.

b) Controles propios.

20. Con respecto a la documentacion, existe:

a) Procedimientos escritos.

b) Protocolos de fabricacion.

c) Instructivos de trabajo.

d) Otros (registros, organigramas, etc.).

21.Con respecto al mantenimiento efectuado a la maquinaria:

a) Es efectuado después de ocurrir un desperfecto en la maquinaria.
b) Es efectuado cuando la maquinaria da indicios de sufrir un desperfecto.
c) Existe una programacion para realizar un mantenimiento cada periodo de

tiempo.
22. Se cuenta con un seguimiento de la ubicacion y la trayectoria de un producto o
lote de productos, desde las materias primas que lo conforman hasta su distribucién

en el mercado.

a) Si b) No
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23. Cada cuanto se realiza el proceso de limpieza y desinfeccion de los pisos:

a) Se realiza a diario después de toda la jornada laboral.
b) Se realiza a diario durante la jornada laboral.
c) Se realiza en ciertos dias de la semana.

d) Se realiza una vez a la semana.

24. Cada cuanto se realiza el proceso de limpieza y desinfeccion de las paredes,
techos y ventanas:

a) Se realiza por lo menos dos veces por semana.
b) Se realiza una vez a la semana.
c) Se realiza dos veces al mes.

d) Se realiza una vez al mes.

25. En caso de que un operario presente una enfermedad contagiosa, como
por ejemplo: gripe, fiebre tifoidea, tuberculosis, etc.

a) Se le permite tener contacto directo con el producto.

b) No se le permite tener contacto directo con el producto.
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Anexo 12.

Formato de entrevista.

Entrevista de Buenas Practicas de Manufactura.

1. La empresa cuenta con una politica de calidad.

2. La empresa cuenta con una mision y vision.

3. Cuenta con objetivos de calidad.

4. Conoce que son las Buenas Practicas de Manufactura.

5. Aplica Buenas Practicas de Manufactura.

6. Dispone de un manual de funciones.

7. Cuenta con un programa de mejora continua.

8. Utiliza herramientas para la aplicacidén de la mejora continua.

9. Cuenta con una politica de retiro de producto vencido del mercado.
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Anexo 13.

Formato de la lista de verificacion.

CHECK LIST DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Fecha:

Municipio:

NO

UBICACION DE LA PLANTA

La planta se encuentra distante de casas, predios baldios u otras
empresas, que ponen en riesgo las practicas de higiene dentro de
las instalaciones de la planta.

La empresa se encuentra distante de arterias principales,

2 secundarias o alguna comunidad que ponen en riesgo las practicas
de higiene dentro de las instalaciones de la planta.
El tren de aseo recorre de manera frecuente por la zona de
3 ubicacién de la planta.
4 La empresa se encuentra retirada de afluentes de aguas negras.
La ubicacion de la empresa es accesible para la distribucion de
S productos a clientes.
6 La ubicacién de la empresa es accesible para el abastecimiento por

parte de los proveedores.
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CHECK LIST DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Fecha:

Municipio:

NO

INSTALACIONES

La distribucion de la maquinaria cumple con los principios de

1 distribucion en planta.

La distribucion de la maquinaria facilita la higiene en la elaboracion
2 de los alimentos.
3 Existe un programa de orden y limpieza dentro de las instalaciones.

Las paredes, techos y pisos facilitan una rapida elaboracion de la
4 _—

limpieza.

Todos los claros, puertas y ventanas se encuentran provistos de
5 protecciones para evitar que entren particulas contaminantes. o

lluvia.

La distribucién de las areas de la planta evita la contaminacién
6 cruzada.

La ubicacion de los conductos de aguas negras aseguran la no
! contaminacién de los productos.

Existe un area de vestuario para depositar la ropa y objetos
8 personales antes de ingresar a la planta.

La ubicacion de areas de vestuarios y sanitarios evitan la
9 contaminacién del producto.

Existen desinfectantes en los sanitarios para la limpieza del
10 personal.
11 | Existen equipos de trabajo y limpieza para cada area.

Cuenta con instalaciones para que los empleados puedan lavarse
12

las manos en la zona de elaboracién del producto.
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N° INSTALACIONES
Existe algun area para almacenar los equipos de limpieza, sin que
13 éstos constituyan una fuente de contaminacién para el producto.
Se encuentran tropicalizadas cada una de las areas para asegurar la
14 conservacion y la inocuidad del producto.
15 | Se cuenta con un area identificada para productos no conformes.
16 | Las mesas de trabajo son de acero inoxidable.
Se encuentran sefalizadas y despejadas las areas de trabajo,
17 pasillos de circulacion y rutas de evacuacion.
18 | Las puertas de la planta de fabricacion abren de adentro hacia fuera.
Existen areas especificas para el almacenamiento temporal de
19 desechos.
Las tuberias se encuentran sefalizadas de acuerdo al color estandar
20 segun la sustancia que distribuyen.
21 | Se cuenta con un sistema de evacuacion de aguas residuales.
22 | Existe un sistema de evacuacién de aguas lluvias que asegure la
inocuidad de las instalaciones.
23 | Se cuenta con un sistema de potabilizacion de agua, asi como con
un sistema de cisterna o pozo para el abastecimiento de agua.
24 | Se cuenta con un sistema de mantenimiento para las instalaciones.
25 | Se cuenta con mapas de tuberias de aguas negras, aguas lluvias y
gases, que se encuentran dentro de la empresa.
26 | Existe un programa de mantenimiento de las instalaciones eléctricas.
27 | Se cuentan con rampas de carga y descargas.
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CHECK LIST DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA Friae
.@ -
Fecha: Mo
Municipio:
N° SISTEMA DE HIGIENE R|B
1 Se realiza proceso de limpieza de los equipos antes, durante y

después de la produccion.

Cuenta con un programa de limpieza y desinfeccion que garantice la

2 L . :
higiene de las instalaciones.

3 Hay un encargado de supervisar la limpieza del establecimiento o
cuentan con compainiia externa.

4 Los productos destinados a la desinfeccion mantienen su etiqueta en
buen estado para su identificacion.

5 Se cuenta con un area aislada para el almacenamiento de los
productos de desinfeccién.

6 Se cuentan con instructivos que expliquen la forma apropiada de
higiene personal.

7 Como se garantiza que los desinfectantes utilizados no ponen en
peligro de contaminacion a los alimentos.

8 | El personal utiliza uniformes de trabajo.

9 Existe un adecuado mantenimiento de los equipos de limpieza y
desinfeccion.

10 Existe un programa de sustitucion de equipos de limpieza y
desinfeccion cuando éstos asi lo requieran.

11 | Existe un programa de limpieza de claros, puertas y ventanas.

12 Permanecen limpios los pisos antes, durante y después de la jornada
laboral.

13 Se cuenta con medios que permitan la limpieza en las suelas de los
zapatos, cada vez que se ingresa a la planta de produccion.

14 | Se cuenta con el equipo necesario de higiene y proteccion personal.

15 Se cuenta con un sistema de control para la limpieza y desinfeccion
en los sanitarios.

16 | Cuenta con equipos de manos libres para la higiene del personal.
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CHECK LIST DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

w0 8 g
ﬁg"i'- st
“low)
Fecha: ~—
Municipio:
N° PERSONAL O RECURSO HUMANO R|B

Como se garantiza la higiene del personal.

2 | El personal se presenta a la empresa con sus ufas recortadas, sin
maquillaje y con el pelo corto.

3 | Como se asegura el habito de descontaminarse las manos antes de
iniciar la elaboracion de los productos.

4 | El personal utiliza guantes, redecillas y mascarillas para ingresar al
area de elaboracion de productos.

5 | Los guantes y mascarillas son cambiados cuando se presenta
suciedad o hay un cambio de producto.

6 El personal utiliza uniforme desinfectado para efectuar su trabajo.

7 | Se deja en vestuarios, relojes, cadenas, anillos, u otra prenda
personal.

8 | Como se asegura que el estado de salud de los empleados no afecta
la inocuidad de los productos.

9 | Existe un procedimiento para evitar que las personas que presentan
heridas no entren en contacto directo con el producto.

10 | Se toman medidas con empleados que presentan enfermedades
contagiosas (gripes, parasitos, fiebre tifoidea, etc.).

11 | Como se asegura que el empleado no coma, beba o fume dentro del
area de trabajo.

12 | Cada personal conoce cuales son sus funciones y responsabilidades
en el lugar de trabajo sobre el impacto de la inocuidad del producto.

13 | El personal cumple con las responsabilidades de higiene en el
puesto de trabajo.

14 | El personal recibe cada cierto periodo de tiempo capacitaciones
referidas a la conservacion de la higiene y salubridad.

15 | El personal recibe capacitaciones referidas a seguridad industrial en
el puesto de trabajo.

16 | El personal cumple con el perfil del puesto de trabajo que esta

desempenando.

393




CHECK LIST DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

= g!. ok

Fecha: Rty

Municipio:

N° MATERIAS PRIMAS R|B
Como se asegura que sus proveedores aplican Buenas Practicas de

1 Manufactura.

2 | Se cuenta con bodega apropiada para la conservacion de las
materias primas.

3 | Las bodegas de materia prima se encuentran limpias y ordenadas.

4 | Se encuentra la bodega de materia prima tropicalizada.

5 | Se controla las materias primas antes de llevarlas a la linea de
elaboracion.

6 | Se utiliza en el sistema de almacenamiento de las materias primas el
método PEPS (Primero que entra primero que sale).

7 | Cuenta la bodega de materia prima con un sistema de etiquetado
para las materias primas.

8 | Cuentan con tarimas, anaqueles o estantes, que ayuden a mantener
el orden e higiene de la materia prima.

9 | Es restringido el acceso a la bodega de materia prima.

10 | Existe trazabilidad en la administracion de la materia prima.

11 | Se cuenta con un area de recepcion de materia prima, en donde se
verifique la calidad del producto.

12 | Qué se hace cuando se identifica materia prima no apta para el
proceso.

13 | Se les proporciona a los proveedores los parametros de calidad que

se requieren en la materia prima.
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CHECK LIST DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA Smte
= 5 2
|_.~@ - .’I.
Fecha: R
Municipio:
N° PROCESO DE ELABORACION R|B|M

Existe un procedimiento de manipulacion de materia prima o

producto en proceso.

Como se evita la contaminacion cruzada en el proceso de

2 produccion.
Como se realiza el traslado de materias primas, producto en proceso

’ y producto terminado de un area a otra.

4 El flujo establecido del producto evita cuellos de botella y otras
demoras.
La maquinaria es limpiada y sanitizada cada vez que se termina un

5 | tipo de producto y se procede a fabricar otro con diferente proceso
de fabricacion.

6 | El empaque utilizado asegura la inocuidad de los productos.

7 | En la bodega de producto terminado existen las condiciones de
tropicalizacién necesarias para la preservacion del producto.

8 | Existe plena identificacion del producto terminado y se cuenta con
programas de trazabilidad de cada uno de los productos.

9 | Se tienen establecidos puntos criticos de control en los procesos de
produccion.

10 | Cuentan con un programa de mejora continua.

11 | COmo asegura que no ocurra contaminacion del producto antes,
durante y después de la elaboracion del producto.

12 | Cuales son los programas de mantenimiento existentes y como se
asegura cada uno de ellos.

13 | La maquinaria y el equipo evitan que el operario tenga contacto con

la materia prima y producto en proceso.
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NO

PROCESO DE ELABORACION

14

Existe trazabilidad en los procesos de fabricacion.

15

Como se asegura que las basculas y balanzas se encuentren

calibradas.
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CHECK LIST DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

O 0g,
ﬁg"i- 8%
“low)
Fecha: A\
Municipio:
N° PLAN DE CONTROL DE PLAGAS R|B|M

Cuentan con un programa de control las plagas o con una compaiia
externa que proporcione estos servicios.

2 | Como aseguran que no ingresen las plagas a la planta de fabricacion
y bodegas.

3 | Cual es el procedimiento de erradicacién a seguir en caso de existir
presencia de plaga en las instalaciones.

4 | Como se asegura que los equipos no se contaminen por el uso de
productos quimicos para el control de plagas.

5 | Se encuentran identificados plenamente y separados los productos
destinados al control de plagas.

6 | Se cuenta con un area aislada para el almacenamiento de los
productos de control de plagas.

7 | Como se asegura que la maquinaria y equipo que ingresa a la planta
no contiene plagas en su interior.

8 | Como se asegura que la materia prima y materiales de empaque que
ingresan a la planta no traen consigo algun tipo de plaga.

9 | Como se asegura que el agua no este contaminada por plagas.
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CHECK LIST DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

e %
- '._E'ﬁ; - ,.: °
Fecha: Mo
Municipio:
N° SEGURIDAD INDUSTRIAL R|B|M
1 Se cuentan con medidas de seguridad industrial.
2 Se ejecutan capacitaciones de seguridad ocupacional al personal.
3 | Como asegura que sus empleados estan capacitados para actuar en
caso de un accidente.
4 Como se manejan los accidentes dentro de la planta de produccidn.
5 | Se encuentran sefalizadas todas las areas que representan riesgo
de accidentes para el personal.
6 | Se cuentan con instructivos y recomendaciones de seguridad visibles
para todo el personal.
7 | Se cuenta con botiquines dentro de la planta de produccion.
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1.0 INTRODUCCION.

En el Manual de BPM se presenta el objetivo y el alcance que se pretende
lograr con el desarrollo del mismo; posteriormente se presenta su desarrollo, el cual

esta constituido en tres grandes areas que se describen a continuacion:

DOCUMENTACION.

En este apartado se presentan todos los lineamientos necesarios para el buen
funcionamiento de un sistema de documentacion que contribuya al cumplimiento de
las Buenas Practicas de Manufactura. En esta area se tratan temas relacionados a la
formacion del Comité de Buenas Practicas de Manufactura, ademas se explican los
parametros necesarios para la elaboracion y administracién de la documentacion, asi
como los aspectos a tomar en consideracion para la elaboracion de ordenes de
trabajo, protocolos de fabricacion, registros y los procedimientos. Donde en este
ultimo se pondra de manifiesto los pasos a seguir para:

- La redaccion de documentos.

- Gestion Gerencial aplicada a BPM.
- Sistemas de higiene.

- Gestion de recurso humano.

- Conservacion de la materia prima.
- Control de plagas.

- Compras.

- Fabricacién del abanico con turrén.




EMPRESA: MANUAL DE BUENASPRACTICASDE MANUFACTURA
Empresas de Panificacion.

ELABORADO POR: FECHA EMISION: CODIGO:

AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION No: 1 PAGINA: 5 DE: 166

ANALISIS DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL.

En este apartado se describe qué son los puntos criticos de control y cuales son
sus principios, ademas se presenta el diagrama de fabricacién del abanico con
turrén, el cual se ha seleccionado para realizar el analisis de Puntos Criticos de
Control; debido a que en su elaboracién intervienen actividades que involucran un

gran numero de areas en comparacion con la elaboracién de otros productos.

Tomando de referencia el diagrama de fabricacién del abanico con turrén, se
identifican los posibles peligros que se pueden presentar al momento de su
fabricacion, y se prosigue a determinar cuales son los puntos criticos de control
dentro del proceso, donde para cada uno de ellos se ha realizado una hoja de
control, carta de control por atributos o variables, asi como una hoja de registros de

control.

PROGRAMA § “S”

En esta parte se presenta qué son las 5 “S” y la manera en la que se ponen en
practica cada una de ellas; ademas, se presenta el programa en donde se define
como deben aplicarse las mismas en las principales areas de la empresa de

panificacidn; asi como las auditorias a efectuar para el programa 5 “S”.
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2.0 OBJETIVO.

Proporcionar la informacion necesaria referente a la aplicacion de un sistema de

Buenas Practicas de Manufactura, por medio de técnicas y herramientas de

ingenieria, para mejorar la competitividad de la empresa de panificacién interesada

en su implementacion.

3.0 ALCANCE.

El desarrollo del presente Manual de Buenas Practicas de Manufactura se

encuentra enfocado a las siguientes areas:

Documentacion.

Procesos de fabricacion del abanico con turron.

Materias Primas.
Alta direccion.
Recurso humano.
Instalaciones.
Maquinaria y Equipo.

Control de plagas.
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4.0 DESARROLLO.

La estructura con la que esta disefiado el manual se presenta a continuacion:

Manual de Buenas
Practicas de Manufactura.

Sistema de Analisis de Puntos Programa de
documentacion. | Criticos de Control. 5%S”
Registros

La elaboraron de este manual se ha realizado con base a las normas:

Norma técnica sanitaria para la autorizacion y control de panaderias industriales
No. 002-2004-a

Productos de panaderia. Clasificacion y especificaciones del pan dulce.
NSO 67.03.01:01
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4.1 DOCUMENTACION.

4.1.1 Formacion del Comité de Buenas Practicas de Manufactura.

Para la planificacion, control y administracion de un sistema de BPM para la

mediana empresa de panificacion, se recomienda la formacién de un Comité de BPM

debido a que su estructura organizacional no es tan amplia como de la gran

empresa. Sin embargo las empresas que consideren necesario la creacién de un

departamento de BPM, pueden hacerlo.

El Comité de Buenas Practicas de Manufactura, debe ser integrado por personas

gue se encuentran directamente relacionadas con el proceso de BPM, por lo tanto las

personas que deben conformar el comité son:

- Jefe o supervisor de control de calidad.

- Jefe o supervisor de produccion.

- Jefe de bodegas.

- Jefe de recursos humanos.
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Produccion

Comité de Buenas
Practicas de

Manufactura.

Control de calidad

Recursos humanos

Figura No 1.

Areas involucradas en la formacion del comité de BPM.

Como puede observarse en la figura uno, estas areas dentro de la empresa deben
encontrarse relacionadas entre si, para lograr el buen funcionamiento del sistema de
BPM.

El comité debe programar reuniones cada cierto periodo de tiempo, para planear
todos los aspectos relacionados con el sistema de BPM. Los objetivos de las

reuniones del comité son:

- Dar propuestas de como implementar o llevar a cabo en su empresa
todos los puntos y aspectos tratados en este manual, tomando en

consideracion los recursos como tiempo y dinero.
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- Asignar responsabilidades a todo el personal de la empresa sobre

Buenas Practicas de Manufactura.

- Tratar todas las inquietudes o problemas presentados, durante la

implementacion.

- Determinar e implementar un sistema de documentacion.

- Medir el desempefio y los logros que se van obteniendo con la

implementacion.

- Otros puntos que se consideren necesarios.

El comité debe actuar en conjunto en todos los aspectos a mejorar para el logro

de las Buenas Practicas de Manufactura.

El Comité de Buenas Practicas de Manufactura, debe asignar responsabilidades
sobre BPM a los jefes y supervisores de cada departamento para que estos
contribuyan y monitoreen que el personal cumpla con todas las disposiciones fijadas

por aquel.

4.1.2 Elaboracién de documentos.

La documentacién es de vital importancia para llevar a cabo un sistema de
Buenas Practicas de Manufactura. Las empresas de panificacion deben crear el
numero de documentos que consideren necesarios para un funcionamiento eficiente,
debido que lo que se pretende con la documentacion es un mayor orden y control en

todos sus procesos, operaciones, personal, productos, materias primas y otros.
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Para la elaboracion de un sistema de documentacion en la empresa, se debe

tomar en consideracion:

La documentacion debe ser constantemente revisada y controlada.

Deben realizarse unicamente los documentos necesarios que contribuyan

a los objetivos que deseen cumplirse.

La documentacion a elaborar debe ser uniforme, es decir que deben tener

el mismo formato, tipo de letra, tamafo de letra, interlineado y otros.

La documentacion debe estar relacionada con cada uno de los

departamentos que intervienen o participan en el proceso.

Cada documento debe ser elaborado por el personal del area o
departamento en donde se aplicara dicha documentacién.

Debe existir un responsable de la revision de la documentacion elaborada.

Debe existir un responsable de la autorizacién del documento.

El primer paso para llevar a cabo un programa de Buenas Practicas de

Manufactura, es la creacion de un sistema de documentacion, en el cual se debe

tomar en cuenta:

¢, Quién hara el documento?
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Cada documento debe ser elaborado por el personal del area o departamento en

donde se aplicara dicha documentacién, debido a:

- Es la persona que conoce mejor los procesos de su area.
- Por su experiencia sabe como contrarrestar todo tipo de errores y
problemas que se pueden presentar.

- Puede realizar mejoras en su documentacion, al mejorar una operacion.
Por lo tanto, todas las operaciones que realiza el personal deben documentarse
para facilitar el entrenamiento del nuevo personal, y facilitar todas las operaciones a
realizar dentro de la empresa.

¢, Quién revisara el documento?

El jefe o supervisor de cada area en donde se esta elaborando la documentacion,

es el encargado de la revision, teniéndose que verificar:

Redaccion.

- Interpretacion.

- Ortografia.

- Uniformidad de la documentacion (éste incluye todos los parametros
fiados por la empresa, por ejemplo: formato, tipo y tamafio de letra,

parrafo).

Luego de proceder con la revision, si el documento no cumple con alguno de los
aspectos mencionados anteriormente, éste debe regresar a la persona encargada de
la realizacion del documento, el cual para su reelaboracion puede ser auxiliado por el

comité o jefe inmediato.
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¢ Quién autorizara el documento?

La persona encargada de autorizar el documento debe ser el jefe del area en

donde se esta realizando el documento.

El Comité de Buenas Practicas de Manufactura en conjunto con los jefes de
areas, son los responsables de ordenar la elaboracion de la documentacion, por lo
tanto ellos determinaran cuales son los documentos necesarios para estructurar este

sistema.
La importancia de un sistema de documentacién radica en:
- Las empresas pueden lograr una estandarizacion de todas sus
operaciones y procesos, que conlleven a la minimizacion de errores y

pérdidas.

- Se puede lograr una excelente trazabilidad para poder determinar los
parametros y recursos utilizados en la fabricacion de los productos.

- Emision de normas a cumplir dentro de la empresa, para el logro de cada
uno de los objetivos trazados, en este caso para el Manual de Buenas
Practicas de Manufactura.

4.1.3 Administracién de la documentacion.

La documentacion debe ser administrada por un responsable, el cual debe
pertenecer al Comité de BPM; y debe seguir los siguientes puntos:
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Deben existir copias de estos en una base de datos.

Debe haber un lugar especifico para los documentos que ya han sido

emitidos y autorizados.

Los documentos elaborados deben tener el nimero de copias necesarias,
para su distribucién a los departamentos relacionados con ésta y para su

almacenaje.

Debe existir personal autorizado para distribuir la documentacion a los

departamentos involucrados con el cumplimiento o desarrollo de la misma.

La persona que realiza las operaciones o actividades descritas en cada
documentacion, debe revisar y solicitar los cambios efectuados en las

operaciones, para lograr una actualizacién en la documentacién.

Debe existir un control por parte del jefe de cada area sobre su personal,

para el cumplimiento de la documentacion.

Debe existir un control por parte del Comité de Buenas Practicas de
Manufactura sobre los jefes de cada area, para el cumplimiento de la

documentacion y de exigencias a su personal.

Deben existir reuniones periddicas por parte del Comité de Buenas
Practicas de Manufactura, con el objetivo de tratar temas relacionados con:
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Actualizaciones.

Programas de implementacion.

- Otros (los que la empresa considere necesarios).

4.1.4 Ordenes de trabajo.

Los controles de la puesta en practica de la documentacion.

Evaluacion del rendimiento obtenido a través de la documentacion.

Documento con su respectivo numero correlativo a través del cual se dala

autorizacion para que un producto pueda ser elaborado (Ver formato en Anexo A de

este manual).

Lo que se pretende con una orden de trabajo es tener un mayor control sobre los

productos a fabricar, con el objetivo de evitar errores en los procesos de produccion.

Por lo tanto, con las ordenes de trabajo se busca:

- Mayor organizacion con respecto al orden en que deben ser elaborados los

productos; es decir, que el responsable de la apertura de una orden de

trabajo, debe saber cuales son los productos que presentan mayor

urgencia para su fabricacion, segun orden de fecha de entrega.

- Evitar estancamiento en la fabricacién, el cual puede ser ocasionado por

problemas en la maquinaria, falta de materia prima y otros. Por lo tanto, no

se puede autorizar una orden de trabajo para productos con estos

problemas, entonces se procede a autorizar otras ordenes para otros

productos.
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- Facilitar los procesos de trazabilidad, debido que con el numero de la

orden de trabajo se puede determinar hora y fecha en la que fue elaborado

el producto, ademas se puede saber qué maquinaria y materia prima fue

utilizado para la fabricacion del mismo.

- Guardar el historial de procesos de fabricacion en los registros, en donde

seran archivadas todas las 6rdenes de trabajo con sus observaciones.

4.1.5 Protocolos de fabricacion.

Son documentos con todas las especificaciones técnicas, referentes a los

procesos de fabricacion (Ver formato en Anexo B de este manual), en donde se

involucran datos referentes a:

- Cantidad vy tipo de materia prima a utilizar.

- Cantidad y tipo de material de empaque a utilizar.

- Maquinaria y equipo a utilizar.

- Cantidad de operarios necesarios para su ejecucion.
- Tiempo en que debe ser ejecutado el proceso total.
- Rendimiento del lote.

- Otros (Los que considere necesarios la empresa).

Todos estos datos deben ir enfocados segun el volumen de produccidn.

Para obtener la informacion que deben contener los protocolos de fabricacién,

debe efectuarse un estudio de tiempos y métodos, para diferentes tipos de

volumenes de produccién, a fin de obtener toda Ila

anteriormente.

informacién descrita
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Lo que se pretende es que el operario encargado de realizar un lote de algun
producto especifico, tenga un protocolo de fabricacién en donde se le detallen todas

las especificaciones de los recursos a utilizar en el proceso.

El protocolo de fabricacién debe ser asignado al operario por parte de su superior,
el cual determinara el protocolo a utilizar segun la orden de trabajo autorizada para

dicho lote.

4.1.6 Registros.

Son documentos que se utilizan para llevar un historico de datos que contribuyan
al sistema de BPM. Entre las ventajas de contar con registros se tienen:

Permite trazabilidad en los procesos.
Facilita el control de la documentacion.

Contribuye al sistema de documentacion.

Son utilizados para realizar analisis de la mejora continua.

4.1.7 Elaboracion de procedimientos.

Con el objetivo de estandarizar cada uno de los procesos, operaciones,
documentacion vy actividades, deben ser emitidos procedimientos, en los cuales se
detallan paso a paso la metodologia a seguir para el cumplimiento de cada uno de

estos.
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Las ventajas de contar con procedimientos son:

Se logra una estandarizacion de cada uno de los procesos, operaciones,
actividades y normativas a cumplir dentro de las instalaciones de la
empresa.

Se reducen los errores.

Se establecen los responsables para ejecutar cada uno de los procesos.
Sirven de base para el entrenamiento del personal.

Las empresas deben crear y aplicar todos los procedimientos necesarios para:

Estandarizar cada uno de los procesos y operaciones. Es decir que las
empresas deben procurar que en cada uno de estos procedimientos, se
determine los pasos que se deben repetir cada vez que se ejecute uno de

ellos.

Determinar los pasos a seguir para llevar a cabo una medida preventiva o

correctiva.

Los pasos a seguir a través de un plan de contingencia, en caso de que se
cometa algun error dentro de los procesos u operaciones, asi también con

medidas de seguridad industrial.

Determinar y aclarar las responsabilidades y obligaciones del personal en
su puesto de trabajo.

Otros casos (los que la empresa considere necesarios en la elaboracién de

procedimientos).
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La cantidad de procedimientos con que puede contar una empresa es grande, por

lo tanto depende del criterio de cada una, para la creacion de este tipo de

documentacion.

Entre los procedimientos a tomar en consideracién para el funcionamiento de un

sistema de BPM se tienen:

Procedimiento para redactar documentos.
Procedimiento de Gestion Gerencial.
Procedimiento de sistemas de higiene.

Procedimiento de gestion de recurso humano.

Procedimiento de conservacion de la materia prima.

Procedimiento de control de plagas.
Procedimiento de compras.

Procedimiento de fabricacion de abanico con turrdn.

A continuacion se presentan los principales procedimientos:
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1.0 OBJETIVO.

Especificar la estructura que debe contener todo documento elaborado para el
sistema de Buenas Practicas de Manufactura, a través de la aplicacion del presente
procedimiento, para lograr uniformidad de todos los documentos.

2.0 ALCANCE.

El presente procedimiento se aplica a todas las areas dentro de la empresa, que
elaboran, revisan y autorizan los documentos del sistema de BPM.

3.0 RESPONSABLES.

Responsable del sistema de BPM: es el encargado de que este procedimiento se

aplique en cada una de las areas donde se elaboren los documentos.

Jefes de area: son responsables del cumplimiento de este procedimiento cada vez
gue se elaboren documentos.

4.0 GLOSARIO.

Documento: escrito que contiene informacién.
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Instructivo: documento que describe de forma detallada el cémo realizar una

actividad dentro de un procedimiento.

Procedimiento: descripcién de las operaciones que deben realizarse, precauciones
que deben tomarse y medidas que deben aplicarse, relacionadas directa o
indirectamente con la fabricacion de un producto.

Registros: historico de datos que contribuyen al sistema de BPM.

5.0 DESARROLLO.

5.1 Formato.

5.1.1 Todo procedimiento e instructivo, debe presentar uniformidad como se detalla a

continuacion:

- La fuente de la letra debe ser arial y tamarno de ésta debe ser doce.

- El formato debe contar con el mismo margen y mismo tipo de

encabezados. (Ver Anexo 1 de este procedimiento)

- Deben ser impresos en papel bond tamario carta, base 20.
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5.2 Encabezado.

5.2.1 Para facilitar el control y administracion de cada procedimiento, el encabezado

debe contener:

- Nombre de la empresa.

- Titulo del documento.

- Responsable de la elaboracion del documento.
- Fecha de emision.

- Responsable de autorizacion.

- Firma de autorizacion.

- Fecha de autorizacion.

- Caodigo de procedimiento.

- Numero de pagina.

5.3 Contenido.

5.3.1 Todo procedimiento dentro de una empresa, debe contener:
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1. Objetivo.

En el objetivo se da a conocer lo que se pretende lograr con el procedimiento.

2. Alcance.

En el alcance se da a conocer el campo de aplicacion del procedimiento.

3. Responsables.

En este apartado se establece los responsables de la elaboracion y de velar por el

cumplimiento de los procedimientos.
4. Glosario.
En este apartado se definen algunos términos utilizados en el procedimiento.
5. Desarrollo.
En este apartado se da a conocer el contenido del procedimiento, en el que se

presentan los pasos a seguir por parte del personal responsable de aplicar cada

procedimiento, para alcanzar el objetivo propuesto en el mismo.
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6. Anexos.

En el apartado de anexos se da a conocer todos aquellos aspectos relacionados

al procedimiento realizado.
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Anexo 1. Formato para la elaboraciéon de procedimientos.

NOMBRE DE LA EMPRESA NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO

CODIGO:

ELABORADO POR: FECHA EMISION:
AUTORIZADO POR: FIRMA AUTORIZACION: [REVISION N°: PAGINA: DE:

1.0 OBJETIVO.

2.0 ALCANCE.

3.0 RESPONSABLES.

4.0 GLOSARIO.

5.0 DESARROLLO.

6.0 ANEXOS.

ELABORADO POR: FECHA EMISION: CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: | REVISION No: 1 PAGINA: 25 DE: 166
EMPRESA:
Procedimiento para redactar documentos.
ELABORADO POR: FECHA EMISION: CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: | REVISION No: 1 PAGINA: 6 DE: 6
6.0 ANEXOS.
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Procedimiento de Gestién Gerencial.
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1.0 OBJETIVO.

Establecer las estrategias a cumplir para desarrollar, mantener y mejorar

continuamente el sistema de Buenas Practicas de Manufactura.
2.0 ALCANCE.
Este procedimiento es aplicable a todo el accionar de la gestion gerencial.
3.0 RESPONSABLES.
Dueio de la empresa o gerente general: debe establecer las estrategias del sistema
de BPM.
Jefes de area: son los encargados de dar cumplimiento a las estrategias
establecidas.

4.0 GLOSARIO.

Gestidn: coordinacidn de todos los recursos disponibles para conseguir determinados

objetivos.
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5.0 DESARROLLDO.

5.1 Debe establecerse la politica de Buenas Practicas de Manufactura estableciendo

un compromiso de mejora continua.

5.2 Deben establecerse los objetivos y sus indicadores del sistema de Buenas

Practicas de Manufactura.

5.3 Deben establecerse los recursos necesarios para el cumplimiento del sistema de

BPM.

5.4 Debe establecerse el procedimiento para la revisién del sistema de BPM, donde

se verifique el cumplimiento de la politica, objetivos e indicadores de cada area del
sistema de BPM.

5.5 Deben autorizarse los cambios que afecten al sistema de BPM.

5.6 Debe establecer la forma de evaluar la satisfaccion del cliente.

6.0 ANEXOS.

N/A
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1.0 OBJETIVO.

Establecer las medidas de limpieza y sanitizacion que se deben de llevar a cabo
dentro de las empresas de panificacion, a través de la elaboracion del presente
procedimiento, para asegurar la higiene en las instalaciones de la empresa.

2.0 ALCANCE.

El presente procedimiento debe aplicarse en cada una de las areas de la

empresa.

3.0 RESPONSABLES.

Jefes de areas: Son responsables de que el personal bajo su direccién aplique este
procedimiento.

Personal administrativo: Aplicar este procedimiento en lo que respecta a las areas
administrativas.

Personal operativo: Aplicar este procedimiento en lo que respecta a sus areas
respectivas.
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4.0 GLOSARIO.

Contaminacion cruzada: contaminacidén de materia prima, producto intermedio o final,

con otra materia prima, producto intermedio o final durante la produccion.

Foco de contaminacion: condicion de un area o elemento que propicia la proliferacién

de la contaminacion.

Limpieza: el proceso o la operacion de eliminacidn de residuos de alimentos u otras

materias extranas o indeseables.

Material de grado alimenticio: es todo material que no pone en peligro a un alimento

al entrar en contacto con éste.

Sanitizar: es el proceso para reducir a niveles seguros la cantidad de

microorganismos sobe una superficie limpia.

5.0 DESARROLLO.

5.1 Condiciones de la infraestructura.

5.1.1 Las instalaciones de la planta de produccion de la mediana empresa de
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panificacion, deben cumplir con las especificaciones necesarias para asegurar la

higiene y salubridad de los alimentos; estas especificaciones son:

Las paredes deben ser faciles de lavar, éstas deben ser lisas,
preferentemente repelladas y pintadas con pintura de aceite.

Las paredes deben ser pintadas con colores claros, para verificar su grado

de limpieza.

Las paredes no deben presentar rajaduras.

Los toma corrientes que se encuentran en las paredes, deben contar con

protecciones.

El piso debe ser facil de lavar y desinfectar (preferentemente repellado y

pintado con pintura de aceite)

El piso no debe presentar grietas o rajaduras.

El techo debe ser liso, permitiendo una facil limpieza y desinfeccion

(Preferiblemente debe ser plafén repellado y pintado).
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En caso de no poder elaborar un plafon se recomienda cualquier otro tipo
de sistema siempre y cuando sea liso, facil de lavar y desinfectar.

Las uniones entre piso, techo y paredes, deben tener forma redondeada,
evitando la acumulacion de polvo y suciedad.

Debe existir buena iluminacién, que facilite la visibilidad en los procesos.

Debe existir la cantidad de tragantes necesarios para garantizar el no
estancamiento de agua dentro de las instalaciones; cada tragante debe
contar con su respectiva proteccion, la cual debe ser lavada y desinfectada

cada cierto periodo de tiempo.

En caso de no poder hermetizar o contar con sistema de aire

acondicionado, utilizar un sistema de extraccion de aire con filtros.

De no poder utilizar ninguno de los dos sistemas anteriores, se debe:
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e Utilizar mallas o telas mosquiteros en cada una de las

puertas, aberturas o ventanas.

* Las puertas deben contar con cortinas de aire o plasticas.

Las puertas de salida, deben abrir de adentro hacia fuera.

Los pasillos deben permitir la circulacidén del personal y equipo.

La distancia entre la maquinaria y equipo debe ser tal, de que no dificulte

las actividades realizadas durante el proceso de fabricacién.

5.1.2 Las condiciones de la infraestructura de las oficinas deben facilitar los procesos

de limpieza, por lo tanto debe existir:

Una adecuada iluminacion.

Paredes pintadas y limpias.

Pisos enladrillados.

Sistema de cielo falso.

Uniones redondeadas entre pisos, paredes y techos.
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5.1.3 Las condiciones de la infraestructura de los sanitarios:

- Debe existir una adecuada iluminacion.

- Paredes pintadas con pintura de aceite.

- Pisos repellados y pintados con pintura de aceite o enladrillados.

- Sistema de cielo falso.

- Uniones redondeadas entre pisos, paredes y techos.

- Inodoros de ceramica (no utilizar fosas).

- Debe existir la cantidad de tragantes necesarios para garantizar el no
estancamiento de agua dentro de los sanitarios; cada tragante debe contar
con su respectiva proteccion, la cual debe ser lavada y desinfectada cada

cierto periodo de tiempo.

5.1.4 Con lo que respecta a las areas de vestuario:

- Debe existir una adecuada iluminacion.

- Paredes pintadas.

- Pisos repellados o enladrillados.

- Sistema de cielo falso.

- Uniones redondeadas entre pisos, paredes y techos.

- Debe existir casilleros, los cuales deben permanecer limpios y en buen

estado.
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5.2 Condiciones de la maquinaria y equipo.
5.2.1 La maquinaria y equipo para los procesos de panaderia, deben estar fabricados
de forma tal que faciliten los procesos de limpieza y desinfeccién, ademas deben ser
elaborados con materiales de grado alimenticio, para no poner en peligro de
contaminacioén a los productos de panaderia.
5.2.2 Con lo que respecta a la maquinaria:

- Las mesas donde se realiza el amasado deben ser de acero inoxidable. De

no poder tener una mesa de acero inoxidable, forrar con acero inoxidable

la parte de la mesa que tendra contacto con la masa o mezcla.

- Evitar guardar utensilios o tener compartimientos debajo de la mesa de
trabajo.

- Asegurarse que la maquinaria a comprar sea de grado alimenticio.

- Monitorear el buen estado de la maquinaria, en lo que concierne al

desprendimiento de particulas y al buen funcionamiento de la misma.

- Realizar una adecuada distribucion de la maquinaria.
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- Los estantes donde reposa la masa en proceso de crecimiento y el pan
antes de ser empacado, debe ser de acero inoxidable (o forrarse con
acero inoxidable, tal como se explico en el caso de las mesas donde se
realiza el amasado).

5.2.3 Con lo que respecta a los utensilios y equipos:

- Deben encontrarse definidos los utensilios y equipos a utilizar para cada

area.

- Utilizar para los cortes tablas plasticas.

- Las boquillas, mangos, batidoras, moldes para horneados y recipientes,

deben ser de grado alimenticio.

- Los pinceles o brochas deben ser de mango plastico, ademas las cerdas

deben ser resistentes y no desprendibles.

- Todos los utensilios deben ser almacenados en un solo lugar.
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5.3 Mantenimiento de las instalaciones.

5.3.1 La infraestructura debe recibir el mantenimiento apropiado, y cada vez que lo
necesite debe ser reconstruida, para mantener las condiciones expuestas en los dos

puntos anteriores de este procedimiento.

5.4 Limpiezay desinfeccion de las instalaciones.

5.4.1 La limpieza y desinfeccion de las instalaciones se debe realizar segun lo
establecido en el programa de limpieza y desinfeccion.

5.4.2 Con lo que respecta a la limpieza y desinfeccién de las instalaciones de la
planta de produccién:

- Los pisos deben ser barridos y trapeados por lo menos tres veces
durante la jornada laboral o cuando se considere necesario,
asegurandose de limpiar debajo de los estantes, compartimientos,

maquinaria, etc.

- Las paredes y techos deben ser limpiados y desinfectados por lo menos

dos veces cada quince dias.
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Las ventanas deben ser limpiadas por lo menos dos veces a la semana.
Asi mismo, las mallas o tela para mosquito que protege las ventanas

deben ser también limpiadas.

Las mallas o tela para mosquito, deben ser cambiados cuando estos se

encuentren deteriorados.

Las protecciones de los tragantes, deben ser limpiados y desinfectados,

por lo menos una vez cada quince dias o cuando se considere necesario.
Los basureros deben ser vaciados cada vez que se considere necesario.
Los patios que rodean la planta de fabricacién deben mantenerse limpios o

libres de desechos que puedan contaminar el producto dentro de la planta
de produccién.

5.4.3 Con lo que respecta a las areas de oficina, vestuarios y sanitarios:

Los pisos deben ser barridos y trapeados todos los dias.
Los basureros deben ser vaciados todos los dias.

Las ventanas deben ser limpiadas por lo menos dos veces por semana.
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- Los casilleros deben permanecer limpios y ordenados.

- Los sanitarios deben limpiarse y sanitizarse diariamente.

5.5 Limpieza y desinfeccién de maquinariay equipo.

5.5.1 La limpieza y desinfeccion de la maquinaria y equipo, debe realizarse
diariamente; los encargados de realizar la limpieza es el personal operativo de la
planta.

5.5.2 Debe realizarse la limpieza de maquinaria y equipo:

- Antes de iniciar la jornada laboral.

- Después de finalizar la jornada laboral.

- Al finalizar la fabricacion de un lote, y la maquinaria ya no sera utilizada.

- Cuando se haya finalizado la fabricacion de un tipo de producto, y se
inicie la fabricacion de un producto distinto, tomando en consideracion

evitar la contaminacion cruzada.

5.6 Limpiezay desinfeccién del personal.

5.6.1 El personal debe lavarse las manos con jabon liquido desinfectante cada vez

que se realice una operacion ajena al proceso de produccion y se reanude el mismo.
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5.6.2 El uniforme del personal debe permanecer limpio, por lo tanto, es
responsabilidad de cada empleado que su uniforme se encuentre limpio.

5.7 Equipos de limpieza recomendados.

5.7.1 Para la limpieza de pisos se debe hacer uso de escobas y trapeadores, los
cuales deben ser cambiados cuando estén deteriorados, o cuando ya no cumplen su

funcion tal como debe ser.

5.7.2 El equipo de limpieza y desinfeccion, deben estar en compartimientos fuera de
la zona de elaboracion de productos.

5.7.3 Los equipos de limpieza deben ser limpiados y desinfectados de forma
periodica, recomendablemente cada vez que se utilicen y cuando se inicie la jornada

laboral.

5.8 Desinfectantes a utilizar.

5.8.1 Los desinfectantes a utilizar dentro de la planta de produccién deben ser de
grado alimenticio, para no contaminar ni alterar la composicion quimica de los
productos en proceso de fabricacion. En sanitarios y areas de oficina no es necesario
la utilizacidn de desinfectantes de grado alimenticio.




EMPRESA: MANUAL DE BUENASPRACTICASDE MANUFACTURA
Empresas de Panificacion.

ELABORADO POR: FECHA EMISION: CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION No: 1 PAGINA: 40 DE: 166
EMPRESA:

Procedimiento de sistemas de higiene.

ELABORADO POR: FECHA EMISION: CODIGO:

AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION No: 1 PAGINA: 13 DE: 15

5.8.2 Se recomienda auxiliarse con las empresas proveedoras de estos productos,
para que ayuden a determinar qué tipo de desinfectante es el apropiado para realizar

estos procesos.

5.9 Controles y verificacion.

5.9.1 Deben utilizarse hojas de control en donde se determinen los responsables de
la ejecucion de los procesos de limpieza y desinfeccion de pisos, paredes y techos.
Ademas debe incluir la fecha y hora en la que éste debe ser realizado. (Ver Anexo 1
de este procedimiento)

5.9.2 Debe existir una hoja de control donde se dé la aprobacion del proceso de
limpieza realizado, en pisos, techos y paredes; asi como el realizado en la

maquinaria y equipo.

5.9.3 El responsable de asignar y dar el visto bueno al proceso de limpieza y
desinfeccion, es el jefe o supervisor de cada area.
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6.0 ANEXOS.
Anexo 1. Formatos de hojas de control para limpieza y desinfeccion.

EMPRESA HOJA DE CONTROL DE LIMPIEZA
ELABORADO POR: FECHA DE EMISION: CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA AUTORIZACION: |REVISION No: PAGINA: DE:
Responsable de eiecucién Area Piso Paredes Techo Maquinaria
p ) Fecha | Hora | Fecha | Hora | Fecha | Hora | Fecha | Hora
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EMPRESA HOJA DE CONTROL DE DESINFECCION

ELABORADO POR: FECHA DE EMISION: CODIGO:

AUTORIZADO POR: FIRMA AUTORIZACION: |REVISION No: PAGINA: DE:

R ble d . ., A Piso Paredes Techo Maquinaria

esponsable de ejecucion rea Fecha | Hora | Fecha | Hora | Fecha | Hora | Fecha | Hora




EMPRESA:

MANUAL DE BUENASPRACTICASDE MANUFACTURA

Empresas de Panificacion.

ELABORADO POR: FECHA EMISION: CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: | REVISION No: 1 PAGINA: 43 DE: 166
EMPRESA:
Procedimiento de gestidon del recurso humano.
EL ABORADO POR: FECHA EMISION: CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: | REVISION No: 1 PAGINA: 1 DE: 12

1.0 OBJETIVO.

Dar a conocer las normas que se deben cumplir en la gestion del recurso humano

dentro de la empresa, a través de la elaboracion del presente procedimiento, para

que el personal contribuya con el buen funcionamiento de las buenas practicas de

higiene dentro de la empresa.

2.0 ALCANCE.

El presente procedimiento se aplica al departamento de recursos humanos, asi

como a todo el personal de la empresa que labora vy visita la planta de produccion.

3.0 RESPONSABLES.

Los responsables del cumplimiento de este procedimiento son el encargado de

recursos humanos y jefes de area.

4.0 GLOSARIO

Control: es un mecanismo preventivo y correctivo adoptado por la administracion de

una dependencia o entidad que permite la oportuna deteccion y correccion de
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desviaciones, ineficiencias o incongruencias en el curso de

instrumentacion, ejecucion y evaluacion de las acciones.

la formulacién,

Nomina: listado general de los trabajadores de una institucion, la cual es utilizada

para efectuar los pagos periddicos (semanales, quincenales o mensuales) a los

trabajadores por concepto de sueldos y salarios.

Recurso humano: son las personas que se emplean para realizar las actividades de

una empresa.

5.0 DESARROLLO.

5.1 Perfil de puesto de trabajo.

5.1.1 Debe definirse el perfil para cada puesto de trabajo, en donde se determinan

las aptitudes y caracteristicas que debe cumplir el personal que ocupara dicha plaza.

El responsable de recursos humanos junto con el jefe de cada area son los

responsables de definir los perfiles de puestos de trabajo.

5.1.2 El perfil de puesto de trabajo debe estar documentado, debido a que puede ser

necesitado cada vez que se contrate nuevo personal, o se realicen cambios de

personal de un area a otra.
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5.1.3 El perfil de puesto de trabajo debe incluir:

- Grado académico.

- Experiencia laboral.( si amerita)

- Edad.

- Sexo.

- Motivacién, dinamismo, liderazgo, trabajo en equipo.

- Todos los demas que la empresa considere necesarios.

5.2 Reclutamiento, seleccion y contratacion de personal.

5.2.1 Para el reclutamiento del personal las empresas de panificacién, deben realizar
comunicados referentes a la necesidad de contratar nuevo personal, estos

comunicados pueden realizarlos a través de las siguientes fuentes:

- Periddico.
- Radio.
- Empresas contratistas, etc.

5.2.2 Las personas interesadas en las publicaciones, deben llevar su curriculum vitae
a la empresa interesada, en caso de no contar con curriculum deben retirar una

solicitud de empleo; luego el departamento de recursos humanos debe evaluar
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cuales son las personas mejor calificadas segun el curriculum vitae o solicitud, de

acuerdo al perfil del puesto de trabajo.

5.2.3 En caso de contar con una empresa contratista externa, ésta se encargara de
realizar el paso anterior, y enviara los curriculum mejor calificados a la empresa

interesada en la contratacion del personal.

5.2.4 Posteriormente debe realizarse un llamado a las personas con mejor perfil, para
que éstas puedan optar al proceso de evaluacion a realizar por la empresa; donde
deben ser sometidos a pruebas, para determinar el personal mas calificado para

cubrir la plaza.

5.2.5 Las pruebas para determinar la persona mas calificada para cubrir una plaza
deben ser:

- Examen psicolégico.

- Examen de aptitudes.

- Examen de conocimientos relacionado con el area a optar.

- Entrevista con representante de recursos humanos.

- Entrevista con el jefe inmediato del area a optar.
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5.2.6 la persona seleccionada para cubrir una plaza vacante, debe presentar la

siguiente documentacion a la empresa:

- DUL

- NIT.

- Tarjeta de afiliacion ISSS.

- Tarjeta de afiliacion AFP.

- Solvencia de la Policia Nacional Civil.
- Solvencia de antecedentes penales.
- Controles médicos.

5.2.7 A los nuevos empleados deben proporcionarseles las capacitaciones
necesarias para su eficiente desempeno. Posteriormente se les concedera un mes
de prueba, en donde en el transcurso de éste se evaluara su rendimiento a través de
una matriz de seleccidn de rendimiento. (Ver Anexo 1 de este procedimiento)

5.3 Controles médicos.

5.3.1 Debe existir un monitoreo constante sobre el estado de salud de los

empleados, sometiéndolos a examenes clinicos para conocer su estado de salud.

Los tipos de examenes que deben realizarse son:
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Area administrativa.

- Examenes de heces. ( una vez al afio)

- Examenes de orina. ( una vez al afo)

- Examenes de sangre. V.D.R.L. (una vez al afio)

- Examen del térax. ( cada tres afios)

Area de produccion.

- Examenes de heces.(al menos 2 veces al aiio)

- Examenes de orina. (al menos 2 veces al aino)

- Examenes de sangre. V.D.R.L. (al menos 2 veces al afio)

- Examen del térax. ( una vez cada tres afios)

5.3.2 Los empleados que presenten heridas o alguna enfermedad transmitida por los

alimentos (ETA), deben informar a su jefe inmediato y no deben tener contacto

directo con la elaboracion de los productos. Dependiendo de la seriedad de la lesidn

o enfermedad, estos pueden ser delegados a realizar otro tipo de actividades que no

se involucren directamente con la elaboracion del producto.
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5.4 Néminas de pago.

Recursos humanos debe elaborar una nomina de pago, para llevar un control de

los salarios de cada uno de los empleados.

5.5 Prestaciones al personal.

5.5.1 La empresa debe proporcionar al personal todas las prestaciones a las cuales
tienen derecho, segun el Codigo de Trabajo de la Republica de El Salvador, en el
Capitulo Il de las obligaciones y prohibiciones de los patronos, Seccidén Primera. Art.
29 referente a obligaciones.

5.5.2 Si la empresa considera necesario incluir otras prestaciones aparte de las
exigidas por la ley, éstas deben encontrarse definidas.

5.6 Capacitaciones.
5.6.1 El jefe de recursos humanos, conjuntamente con jefes de areas deben

planificar las capacitaciones al personal operativo y administrativo de acuerdo a las
necesidades especificas de su area.
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5.6.2 Las capacitaciones deben ser impartidas por personas 0 empresas

conocedoras de los temas a desarrollar.

5.7 Aseo personal.

5.7.1 El personal que labora dentro de la empresa, debe contar con habitos de

higiene y aseo personal, como son:

Area administrativa.

- Debe mostrar una excelente presentacion.

- Los hombres deben mantener el pelo corto.

Area de produccion.

- Debe mantener sus uias cortas.

- Debe tener el cabello corto (las mujeres deben tener el pelo
recogido).

- No deben usar lociones, perfumes o desodorantes, demasiado

penetrantes.
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5.7.2 Los supervisores o jefes de cada area, deben monitorear que el personal

cumpla con cada uno de los puntos mencionados anteriormente.

5.8 Presentacion del personal.

5.8.1 Al personal de produccion debe proporcionarsele el uniforme y equipo
necesario para el ingreso a la planta de fabricacion, con el objetivo de evitar que éste

se convierta en un foco de contaminacién para los alimentos.

La vestimenta que debe utilizar el personal es:

- Gorro o redecilla.

- Guantes de latex (Para las operaciones después de los procesos de
coccion).

- Guantes de proteccion del calor (Para trabajos con hornos).

- Mascarillas (para las operaciones que lo ameriten).

- Lentes (para las operaciones que lo ameriten)

- Uniforme de color claro (comprende camisa y pantalon).

- Zapatos para trabajar dentro de la planta (En caso de no asignar
zapatos, asignar zapateras para cubrir los zapatos de vestir).
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5.8.2 El uniforme y equipo debe permanecer limpio y desinfectado. Asi mismo, el
equipo como guantes de latex y zapateras deben ser cambiados cuando:

- Se encuentren sucios o deteriorados.

- El personal se traslade a diferentes areas de trabajo.
5.9 Ingreso del personal a la planta.
5.9.1 El proceso para ingresar a la planta es el siguiente:
- El personal debe quitarse la ropa de vestir y colocarla en casilleros.
- Deben lavarse las manos, hasta la altura del antebrazo.
- Luego el personal debe colocarse su uniforme limpio y desinfectado, que
incluye gorro, gabacha, pantalon, zapatos o zapateras.
- Al ingresar a la planta debe de lavarse las manos antes de iniciar los
procesos.

5.10 Comportamiento del personal dentro de las instalaciones.

5.10.1 Dentro de las instalaciones deben acatar las disposiciones siguientes:
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Area administrativa.

El personal debe beber, comer o fumar, en lugares definidos para este fin.

Respetar a las personas.

Area de produccion.

El personal debe beber, comer o fumar, en lugares definidos para
este fin.

Respetar a las personas.

Evitar tocarse los oidos, rascarse o tocarse el pelo, mientras se esta
manipulando con materia prima, producto en proceso o producto
terminado.

Evitar toser o estornudar sobre el producto.

Permanecer siempre con el uniforme y equipo completo dentro de las
instalaciones.

Lavarse y desinfectarse las manos con agua potable y jabon liquido sin
olor, después de realizar actividades ajenas a las actividades de

produccion y se reanuden las mismas.
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5.11 Visitas.

5.11.1 A todas las visitas se les debe proporcionar un gafete de identificacion. Si se

dirigen hacia el area de produccion, se les debe proporcionar la vestimenta y equipo

apropiado, ademas deben ser acompafnados por una persona que les proporcionara

una induccion de como ingresar a la planta y las normas a cumplir dentro de ella.

6.0 ANEXOS.

Anexo 1. Formato matriz de seleccién de rendimiento.

EMPRESA MATRIZ DE SELECCION DE RENDIMIENTO
ELABORADO POR: AUTORIZADO POR: FECHA DE EMISION: CODIGO:
NOMBRE DEL EMPLEADO: DEPARTAMENTO: |FIRMA AUTORIZACION: REVISION No. PAGINA: |DE:
semana 1 semana 2 semana 3 semana 4
B MB B MB E MB E B MB
Trabajo en equipo
Motivacion
Conducta

Cumplimiento de obligaciones

Cumplimiento de reglamentos

Capacidad

Actitud

Puntualidad

Responsabilidad
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1.0 OBJETIVO.

Establecer las condiciones que deben cumplirse para el almacenamiento y

conservacion de la materia prima, por medio de la aplicacion de este procedimiento.

2.0 ALCANCE.

Este procedimiento es aplicable a todas las areas de bodegas de materia prima y

areas de produccion donde se almacene la materia prima.

3.0 RESPONSABLES.

Jefe de bodega: responsable de verificar la aplicacion de este procedimiento.

Jefe produccion: responsable de aplicar este procedimiento, respecto a las areas de

almacenamiento de materia prima en el departamento de produccion.

4.0 GLOSARIO.

Bodega de materia prima: lugar destinado para almacenar las materias primas.
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Materia prima: todo elemento que se transforma e incorpora en un producto final.

5.0 DESARROLLDO.

5.1 Condiciones de almacenamiento en bodega.

5.1.1 La bodega de almacenaje de materia prima, debe reunir las siguientes

condiciones:

Las paredes deben ser lisas, libre de grietas o rajaduras y faciles de lavar.
El techo debe evitar el paso del calor, filtracion de agua, ademas debe
permanecer limpio.

Debe contar con un piso impermeable, libre de grietas y la unién con las
paredes debe ser redondeada.

Debe contar con un sistema de ventilacion adecuada.

Debe contar con un sistema adecuado de iluminacién; como también un
sistema de luces de emergencia.

Las puertas, ventanas y desagues deben estar protegidas contra el ingreso
de plagas y polvo.

Las puertas de acceso deben tener las dimensiones necesarias, para el

facil ingreso de la materia prima a la bodega.
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- Debe contar con un sistema de control y prevencion de incendios
(extintores ABC, alarmas contra incendio, salidas de emergencia), rutas de

evacuacion.

5.2 Equipos y dispositivos de almacenamiento y conservacion.

- Los equipos y dispositivos de almacenamiento deben evitar propiciar la
contaminacién de la materia prima.

- Deben ser de facil limpieza.

- Los estantes de almacenamiento deben ser modulares.

- Las tarimas utilizadas deben ser fabricadas de material plastico.

5.3 Recepcidn e inspeccion de materia prima.

5.3.1 La materia prima debe ser revisada al momento de ser entregada por parte de
los proveedores, y se debe llevar un registro de ello. (Ver Anexo 1 de este

procedimiento)

5.3.2 Si las materias primas aprueban su inspecciéon deben ser recibidas. De no
cumplirse alguno de los aspectos mencionados en la hoja de control de recepcion de
materia prima, proporcionada por el departamento de compras, deben ser

rechazadas y devueltas a los proveedores.
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5.4 Almacenaje.

5.4.1 Identificar las materias primas con su fecha de ingreso y fechas de vencimiento.

5.4.2 El método de flujo de inventario a utilizar en bodega es el PEPS (primeras

entradas - primeras salidas), donde las primeras materias primas a ser utilizadas en

el proceso de produccion seran las primeras en haber ingresado a la bodega de

materia prima.

5.4.3 Dependiendo del tipo de materia prima, éstas seran colocadas e identificadas

en el area especificada para cada una de ellas.

5.4.4 Las materias primas secas que no requieren mantenerse a bajas temperaturas,

deben seguir las siguientes disposiciones:

- Colocarlas fuera de la luz directa.

- Revisar que estén separadas de la pared y que los estantes tengan una

separacion del piso de al menos 15 cm. de altura.

- No tener paquetes de materias primas abiertos en el almaceén.




EMPRESA: MANUAL DE BUENASPRACTICASDE MANUFACTURA
Empresas de Panificacion.

ELABORADO POR: FECHA EMISION: CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION No: 1 PAGINA: 59 DE: 166
EMPRESA:

Procedimiento de almacenamiento y conservacion de materia prima.

ELABORADO POR: FECHA EMISION: CODIGO:

AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION N: 1 PAGINA: 5 DE: 8

- Conservar siempre el orden y la limpieza de las areas.

5.4.5 Las materias primas que requieren refrigeracion o congelacion, deben acatar

las siguientes disposiciones:

- Revisar que la temperatura de los refrigeradores se mantengan entre
0°Cy4°C.

- Revisar que la temperatura de los congeladores se mantengan entre
4°Cy-18°C.

- No sobrecargar el refrigerador o congeladores, porque se pierde la

circulacion del aire frio.

- Utilizar recipientes poco profundos para que los alimentos se enfrien

mas rapido.

- No colocar las materias primas directamente sobre las rejillas o repisas.

Se deben usar recipientes limpios y bien tapados.
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5.5 Personal de bodega de materia prima.

5.5.1 El personal dentro de la bodega de materia prima debe:

- Cumplir las condiciones de higiene y seguridad.

- Mantener el orden y la limpieza dentro del area.

- Realizar inspecciones de la infraestructura de la bodega, y reportar las
fallas que no cumplan con las condiciones mencionadas en el punto uno de
este procedimiento.

- Identificar la materia prima deteriorada.

- Elaborar reportes de las materias primas deterioradas.

5.6 Traslado de la materia prima al area de produccion.

5.6.1 Al trasladar la materia prima al area de produccién se debe:

- Evitar la contaminacién de la materia prima en el traslado de la misma.

- Asegurar que el equipo utilizado para el traslado se encuentre limpio.

- Trasladar la materia prima segun la cantidad especificada.

- Trasladar la materia prima por separado, de acuerdo al tipo de cada una de
ellas (es decir harinas con harinas, huevos con huevos, etc.).

- Verificar que las condiciones del area de almacenaje de los puestos de
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produccion, cumplen con las condiciones de higiene para la conservacion

de la materia prima.

5.7 Personal de produccion.

5.7.1 El personal de produccion debe:

Mantener las condiciones de higiene en el area de almacenaje de los

puestos de produccion.

Verificar que la materia prima a utilizar sea apta para el proceso.

Evitar contaminar la materia prima durante su manipulacion.

Identificar y reportar la materia prima deteriorada, asi como la materia

prima vencida.
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6.0 ANEXOS.

Anexo 1. Formato de hoja de registro de materias primas.

envases

EMPRESA HOJA DE REGISTRO DE MATERIAS PRIMAS.
ELABORADO POR: FECHA DE EMISION: CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA AUTORIZACION: REVISION No: PAGINA: DE:
. Cantidad Fecha de .
N° Registro Fecha de . y . Conformidad o
Proveedor Lote o nlimero de caducidad o o .
Interno recepcion incidencia

devolucion
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1.0 OBJETIVO.

Establecer las disposiciones relacionados al control de plagas, a través de la

elaboracién del presente procedimiento, para que éste contribuya a su control.

2.0 ALCANCE.

El presente procedimiento se aplica a todas las areas dentro de la empresa.

3.0 RESPONSABLES.

Comité de Buenas Practicas de Manufactura: responsable del cumplimiento de este

procedimiento.

Jefes de area: responsables del cumplimiento de este procedimiento.

4.0 GLOSARIO.

Control de plagas: supresion, contencion o erradicacion de una poblacion de plagas.

Plaga: abundancia de animales o insectos nocivos, destructores o problematicos.
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5.0 DESARROLLDO.

5.1 Medidas a utilizar para el control de plagas.

5.1.1 Las medidas a utilizar para el control de plagas seran de tipo preventivo y

correctivo. Las primeras consisten en evitar en todo momento el ingreso de plagas a

las edificaciones de la empresa y las segundas a la erradicacion de aquellas que

logren entrar.

5.1.2 Las medidas preventivas deben encontrarse enfocadas a los siguientes

aspectos:

Limpieza y orden, dentro de las edificaciones y en las areas externas de

la empresa.

Proteccion de aberturas de los edificios hacia el exterior. (paredes,

puertas ventanas, ductos, etc.).

Deteccion de plagas al momento del recibo de materias primas por parte

de los proveedores.

Deteccion de plagas en maquinaria y equipo al momento de su ingreso a

las instalaciones de la empresa.

Almacenar unicamente la cantidad necesaria de materia prima y producto

terminado.
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5.1.3 Las medidas correctivas deben encontrarse enfocadas a los siguientes

aspectos:

- Tipos de plagas existentes.
- Asesoria de empresa exterminadora.

- Meétodos de erradicacion.

5.1.4 Los métodos de erradicacion deben encontrarse divididos en fisicos y quimicos.
Inicialmente se deben utilizar los métodos fisicos tales como trampas, ratoneras,
papel mata moscas u otro que se considere necesario, para tratar de controlar todo
tipo de plaga como las taladoras, rastreras y voladoras. Si estos no ayudan a obtener
resultados positivos se debe hacer uso de métodos quimicos como fumigaciones con

pesticidas.

5.2 Requisitos para la contratacién de empresa exterminadora.

5.2.1 Debe solicitarse cotizaciones a empresas exterminadoras de plagas, el Comité
de BPM evaluara y seleccionara la mejor oferta para el control y erradicacion de
plagas existentes, en base a calidad, frecuencia y costo de dicho programa
presentado por las empresas.
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5.2.2 Cuando se utilicen sustancias quimicas se debe tener el cuidado de no exponer
los productos a estas sustancias y a las superficies del equipo, mesas de trabajo que
hayan tenido contacto con éstas; todos los equipos y utensilios que estan en contacto
directo con los alimentos deben lavarse minuciosamente antes de volverlas a utilizar.
Asi mismo, no se deben almacenar estas sustancias dentro de las instalaciones de la

planta de produccién.

5.3 Programa de control de plagas.

5.3.1 La empresa debe acatar el programa de control de plagas propuesto por la

empresa exterminadora.

5.3.2 Debe existir un programa de verificacion de resultados obtenidos a través del

programa de control de plagas ejecutado por la empresa exterminadora.

6.0 ANEXOS.

N/A




EMPRESA: MANUAL DE BUENASPRACTICASDE MANUFACTURA
Empresas de Panificacion.

ELABORADO POR: FECHA EMISION: CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION No: 1 PAGINA: 67 DE: 166
EMPRESA:

Procedimiento de proceso de compras.

ELABORADO POR: FECHA EMISION: CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION No: 1 PAGINA: 1 DE: 8
1.0 OBJETIVO.

Establecer las condiciones para seleccionar y evaluar proveedores asi como la

adquisicién de materia prima, a través de la elaboracidén de presente procedimiento.

2.0 ALCANCE.

Este procedimiento es aplicable a:
- Gestion de compras.
- Gestion de bodegas.
- Gestion de produccion.

3.0 RESPONSABLES.

Jefe de compras: responsable de la seleccion y evaluacion de los proveedores,

ademas de la adquisicion de la materia prima.

Jefe de bodega: responsable de verificar el cumplimiento de parte del proveedor,

de los requisitos establecidos en este procedimiento con respecto a la materia prima.

Jefe calidad: responsable de establecer los requisitos que debe cumplir la materia

prima y hacerlo llegar al jefe de compras y a los proveedores.
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4.0 GLOSARIO.

Gestidn: coordinacién de todos los recursos disponibles para conseguir determinados

objetivos.

Materia prima: todo elemento que se transforma e incorpora en un producto final.

Proveedor de materia prima: persona o empresa que proporciona las materias primas

a ser utilizadas para la elaboracién de productos.

5.0 DESARROLLDO.

5.1 Seleccion de proveedores.

5.1.1 Para seleccionar a proveedores de materia prima, estos deben aplicar Buenas

Practicas de manufactura.

5.1.2 Se seleccionara aquellos proveedores que resulten mejor evaluados respecto a

los requisitos siguientes:

- Calidad.
- Tiempo de entrega.
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Servicio al cliente.

Costo.

5.2 Evaluacién de los proveedores.

5.2.1 Los items para evaluar los proveedores son los siguientes:

Calidad: El item de calidad se le da una importancia de 40%.

Tiempo de entrega: El item de tiempo de entrega se le da una importancia de 20%.

Servicio al cliente: El item de servicio al cliente se le da una importancia de 20%.

Costo: El item de costo se le da una importancia de 20%.

Calidad:

Los puntos a evaluar dentro del item de calidad son los siguientes:

Cumplimiento de especificaciones (CE): En este item se le da una

importancia de 60%, respecto del 40% de la calidad. La nota debe ser en

una escala del 1 al 10.

Proteccién del empaque al producto (PE): En este item se le da una

importancia de 25%, respecto del 40% de la calidad. La nota debe ser en

una escala del 1 al 10.
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Numero de rechazos generados en sus productos en lotes anteriores (NR).
En este item se le da una importancia de 15%, respecto del 40% de la

calidad. La nota debe ser en una escala del 1 al 10.

La nota total de calidad se vera reflejada segun el calculo siguiente:

Nota de calidad= [(CEx0.6)+(PEx0.25)+(NRx0.15)] x 0.4

Tiempo de entrega:

La nota total de tiempo de entrega se vera reflejada segun el calculo siguiente:

Nota de tiempo de entrega= (Nota en escala del 1 al 10) x 0.2

Servicio al cliente:

Los puntos a evaluar dentro del item de servicio al cliente son los siguientes:

Consultas (Co): En este item se le da una importancia de 25%, respecto
del 20% de servicio al cliente. La nota debe ser en una escala del 1 al 10.

Reclamos(Re): En este item se le da una importancia de 25%, respecto del
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20% de servicio al cliente. La nota debe ser en una escala del 1 al 10.

- Devoluciones(De): En este item se le da una importancia de 50%, respecto

del 20% de servicio al cliente. La nota debe ser en una escala del 1 al 10.

La nota total de servicio al cliente se vera reflejada segun el calculo siguiente:

Nota de servicio al cliente = [(Co x0.25)+( Re x0.25)+( De x0.50)] x 0.2

Costos:

Los puntos a evaluar dentro del item de costo son los siguientes:

- Costo de insumos (Ci): En este item se le da una importancia de 50%,
respecto del 20% de costo. La nota debe ser en una escala del 1 al 10.

- Formas de pagos (Fp): En este item se le da una importancia de 50%,
respecto del 20% de costo. La nota debe ser en una escala del 1 al 10.

La nota total de costo se vera reflejada segun el calculo siguiente:
Nota de costo = [(Ci x0.50)+( Fp x0.50)] x 0.2
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La nota minima para poder seleccionar un proveedor es siete, definiéndose de la

siguiente manera:

Nota del Proveedor= calidad + tiempo de entrega+ servicio al cliente+ costo

5.2.2 Al tener seleccionado un proveedor, debe realizarse esta evaluacién por lo
menos una vez al afno. Los resultados deben enviarse al proveedor para que él tome

las medidas necesarias para mejorar su servicio.

5.3 Adquisicién:

5.3.1 La empresa debe emitir una orden de compra y enviarla a los proveedores, en
donde se ponga de manifiesto los requisitos que deben cumplir las materias primas a

ser suministradas.

5.3.2 Se debe realizar un programa de suministro, en donde se especifique cada

cuanto el proveedor debe entregar la materia prima.

5.3.3 El jefe de calidad debe crear y distribuir una hoja de control de recepcién de
materia prima al encargado de bodega, donde se especifique los puntos a revisar al

momento de recibir las materias primas. (Ver Anexo 1 de este procedimiento)
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5.4 Control de inventarios.

5.4.1 Debe llevarse un control del inventario de las materias primas almacenadas en

bodega, que permita:

- Estimar la cantidad y cada cuanto tiempo se pedira la materia prima.

- Conocer la cantidad necesaria de materia prima en bodega.

- Mantener el orden y limpieza.

- Hacer uso correcto del espacio de la bodega.

- Reducir costos de almacenaje.

5.5 Reclamos por falta de requisitos.

5.5.1 Si los proveedores no cumplen con los requisitos establecidos en la orden de

compra, el departamento de compras se vera en la obligacién de llenar un formato de

reclamo por falta de requisitos.

5.5.2 El formato de reclamo debe llevar los detalles de los reclamos efectuados a la

empresa proveedora, con el fin de solventar dicho problema y no incurrir nuevamente

en éste.
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5.5.3 Debe elaborarse una copia de la hoja reclamos, donde uno de ellos sera

archivado en la hoja de proveedores y el otro sera enviado al proveedor.

5.5.4 Al persistir el mismo problema, el departamento de compras se ve en la

obligacion

de buscar otros proveedores.

6.0 ANEXOS.

Anexo 1. Formato de hoja de recepcidén de materia prima.

EMPRESA:

HOJA DE CONTROL DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

REVISADO POR: FIRMA DE REVISION: FECHA DE REVISION: | REVISON No:

Descripcion:

Aceptado

Rechazado

Cuenta con etiqueta de identificacion y sea legible.

Identificacion de materia prima.

Procedencia.

Fecha de elaboracién y vencimiento.

Cantidad.

Declaracién de ingredientes.

Informacién nutricional.

Condiciones del transporte utilizado para proveer la
materia prima y su estado al ser recibida.

Estado del empaque. ( si amerita)

Peso. ( si amerita)

Temperatura. ( si amerita)

Modo de empleo

Observaciones:

La materia prima fue:

Rechazada () por no cumplir con los requisitos antes mencionados.

Autorizada () por cumplir con los requisitos antes mencionados.

Firma de aprobacion:
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1.0 OBJETIVO.

Establecer el proceso de fabricacion y los recursos que intervienen en la
elaboracién del abanico con turron, por medio de la aplicaciéon del presente
procedimiento.

2.0 ALCANCE.

Este procedimiento es aplicable al area de produccién y bodegas.

3.0 RESPONSABLES.

Jefe de produccion: responsable de hacer cumplir este procedimiento.

Supervisores de produccion: responsables de verificar el cumplimiento de este

procedimiento.

Operarios: responsables de la aplicacidén de este procedimiento.

4.0 GLOSARIO.

BPT: bodega de producto terminado.
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Diagrama de flujo: representacion grafica de la secuencia de pasos o actividades de
un procedimiento, en el cual se utilizan simbolos para representar las actividades, los
datos, la secuencia u otras variables.

Método de inventario PEPS (primeras entradas — primeras salidas): las primeras
materias primas a ser utilizar en el proceso de produccion seran las primeras en
haber ingresado a la bodega de materia prima.

Proceso: conjunto de actividades que se realizan con un determinado fin.

PT: producto terminado.

5.0 DESARROLLO.

5.1 Diagrama del proceso de fabricacion del abanico con turrén.

5.1.1 A continuacion se presenta el cursograma analitico del abanico con turron,

donde se dan a conocer las actividades que se deben realizar para la elaboracion de
dicho producto. (Ver fotografias del producto en Anexo 1 de este procedimiento)
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Agua en bodega de Azicar en bodega
materia prima, de materia prima.
) Selecdion e inspeccion
Inspeccion del agua. de laazicar
Pesado de agua Pesado de azucar
Trasado del agua Traslado de azucar a
adrea de cocha drea de cocha

Colocar el azicar en
una ola con agua
Calentar la ola hasta hasta
punto de caramelizacon.
Trasladar caramelo
hasla la batdora

Saborizante natural en
bodega de materia prima

Cremor tartaro en bodega
de materia prima,

Huevo en bodega de
materia prima.

Viina en bodega de
Materia prima

Vainila blanca en bodega
de mateta prina,

Sal en bodega de
materia prima,

V V

Margarina en bodega
de Materia prima

Agua en bodega
demateria prima

Harinatrigo
suave en bodega

77 Selecdisn e inspection
K2)  delamargaria

Sekeccion e
inspeccién delagua

@ Sekeccion ¢ nspeccion
N dele harina
Operario pesala cantidad Pesado de a harina
de agua a utizar rigo suave.

Pesado de
margarina

Traskado delagua a
la mezcadora

Traslado de i harina rgo
suave alaMezcadora

Traslado de la margarina
ala Mezcladora

[g) Seleccioneinspecdon " Selecdon e inspeccion Seleacioneinspeccion 7= Seleccion einspeccion [ Seleccion e nspeccion | 4 Selecdon e
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Trashdo de clras de

huevo a batidora,

5

3 Balr atodos osingredentes
apunto de nive.

Afadi carameloa bos
ingredientes a punto de nieve.

19 Balir todos bos componentes
hasta obtener elturron
) Treskdareltna

mesa de rabajo

&

Operario verte todos los componentes
en eltazon de la mezziadora

Operario mezck los
malerials en velocidad 1

Operario apaga & batdoray
la enciende en velocidad 2

Operario apaga a batdoray
la endende en velocidad 3.

Operario apaga a batdoray
la endende en velocidad 4

Operario apaga & batdoray
baja eltazon

Operario raslada el tazon de la
mezcladora ala mesa de trabao

Operario prepara la mesa de trabajo con
harina suave, y coloca a masa en la mesa

Operario realiza
amasado con el rodilo,

Operario enrola la masa
estirada en el rodilo.

Operario rasieda la masa a
maquina laminadora o amasadora

Operario desdobla la masay
la coloca sobre la maguina

Operario procesa a masa
enmaguina aminadora.

Operario enrola la masa
estirada en el rodilo.

Traslado de masa
a mesa de trabapp

Operario desdoblala masay
la amasa con el rodilo.

Diagrama 1.

Proceso de elaboracion del Abanico con turrén.
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Operario enrolla la masa
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maquina lamiadora.

Operario desdobla la masay la
coloca en la maquina laminadora.

Operario procesa la masa
en maquina laminadora.

Operario enrolla la masa
estirada en el rodilo.

Traslado de masa
a mesa de trabajo.

Operario desdobla la masa
yla amasa con el rodillo.

Operario enrolla la masa
estirada en el rodilo.

Tiene la consistencia
deseada

Operario realza
cortes en la masa.

Operario deja la
masa en reposo.

Operario amasa con rodilo y
enrolala masa en el rodilo.

Traslado dela masa a
maquina lamiadora.

Operario desdobla la masa y la
procesa en la maquina laminadora.

Operario enrolla la masa
estirada en el rodilo.

Traslado dela masa a
la mesa de trabajo.

Estramiento de la masa con el rodilo
alolargo de la mesa de trabajo.

Corta la masa en cuadros
para hacer figuras.

Diagrama 1. (Continuacion)

Proceso de elaboracion del Abanico con turrén.
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@ Operario humedece los cortes.
Operario dobla los cuadros para formar
las figuras en forma de pafiuelos.

Deposta las figuras en bandejas, y
estas son colocadas en estantes.

IE’ Traslado de estantes a
20na de horneado.

@ Homeado de las figuras.

@ Enfriamiento de las figuras.

Traslado de estantes
amesa de trabajo.

Cortado de abanicos
para colocar turron.

@ Colocado de turron.
Jalea.

@ Colocado de jalea.

Traslado de abanicos
adrea de empaque.

e Colocado de
abanicos en cajps.

Envolver cajas en
papel plastico.

Traslado de abanicos a
bodega d producto terminado.

Son colocados y ordenados en los
estantes de producto terminado.

Diagrama 1. (Continuacion)

Proceso de elaboracion del Abanico con turrén.
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5.2 Maquinariay equipo a utilizar.

5.2.1 La maquinaria y equipo que se debe utilizar para la elaboracion del abanico con

turron se presenta a continuacion:

Maquinaria Descripcion.
) Utilizada para el pesado en grandes cantidades de las
Bascula _ _ . _ )
materias primas para la elaboracion del abanico y turron.
Utilizado para el pesado en onzas y libras de las materias
Balanza _ . . .
primas para la elaboracion del abanico y turron.
Mezcladora Utilizada para formar la mezcla de materias primas.
Laminadora Utilizada para amasar y darle consistencia a la mezcla.
Horno Utilizado para la coccidn del abanicio.
_ Utilizada para calentar el azucar y agua para la elaboracién
Cocina
del caramelo.

Cuadro 1.

Maquinaria a utilizar en el proceso de elaboracién del Abanico con turrén.
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Equipo

Descripcion.

Carros para transporte

Utilizado para transportar las materias primas y producto en

proceso por las diferentes areas de la planta de produccién.

Espigueros para
horneado

Utilizado para colocar las bandejas que contienen la masa, para

luego ser introducido al horno.

Recipiente contenedor

Utilizado para contener las materias primas o mezcla, en cada

una de las areas que sea necesario.

Bandeja

Utilizada para ser colocada en el carro para horneado.

Mesa de trabajo

Utilizada para el amasado manual con rodillo.

Cuadro 2.

Equipo a utilizar en el proceso de elaboracion del Abanico con turrén.

Utensilios

Descripcion.

Rodillo

Utilizado para amasar la mezcla de forma manual.

Cortadora manual

Utilizado para cortar la mezcla amasada y formar las figuras de

abanicos.
Brocha Utilizada para mojar las orillas de los abanicos y poderlas doblar.
Cuchillo Utilizado para abrir el abanico y colocarle el turron.
Cucharas Utilizadas para mezclar o tomar ingredientes.
Manga Utilizada para contener el turron y la jalea al momento de

anadirlo.

Cuadro 3.

Utensilios a utilizar en el proceso de elaboracion del Abanico con turron.
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5.3 Materia prima a utilizar.

5.3.1 Las materias primas que debe ser utilizada para la elaboracién del abanico con

turrén son las siguientes:

MATERIAS PRIMAS
TURRON ABANICO

Azucar Harina fuerte
Clara de huevo Margarina
Vainilla Blanca Vitina hojaldre
Cremor tartaro Agua

Agua Sal

Saborizante Natural
Cuadro 4.

Materia prima a utilizar en el proceso de elaboracion del Abanico con turrén.

5.4 Descripcion del proceso.

La descripcion de este proceso se llevara a cabo definiendo tres grandes

actividades. Asi mismo, se tomara como base la elaboracion de un lote de mil

abanicos con turrén.

Se comienza con la descripcidn de la elaboracion del abanico, luego se da paso a

la elaboracion del turron y finalizando con la union de estos dos procesos en la

colocacion del turron al abanico y por ultimo colocacion de la jalea al turron.
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5.4.1 Elaboracién del abanico.

Seleccidn y pesado de materia prima.

a) Se selecciona la materia prima a utilizar para el abanico, segun el método
de inventario PEPS.

b) Debe verificarse que la materia prima no se encuentre vencida o
deteriorada. Ademas que no se encuentre contaminada por la invasion de
plagas, materia prima al descubierto u otras condiciones que atenten contra

su higiene.

c) Debe realizarse en orden el pesado de cada uno de los componentes del

abanico, en basculas o balanzas, segun orden de fabricacion.

Las materias primas que deben ser utilizados para la elaboracién del abanico son

las siguientes:
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ABANICO
Materiales Cantidad Cantlc_iad por
unidad
Harina fuerte 74.76 Lbs. 0.0747 Lbs.
Margarina 29.90 Lbs. 0.0299 Lbs.
Vitina hojaldre 14.95 Lbs. 0.0149 Lbs.
Agua 35.88 Lbs. 0.0358 Lbs.
Sal 11.96 onz. 0.0006 onz.
Tabla 1.

Cantidad de materia prima a utilizar en el proceso de elaboracién del Abanico.

Las materias primas que deben ser utilizados para la elaboracion del turrén son
las siguientes:

TURRON
. . Cantidad por
Materiales Cantidad unidadp

Azucar 36.32 Lbs. 0.036 Lbs.
Clara de huevo 12.97 Lbs. 0.013 Lbs.
Vainilla Blanca 15,57 onz. 0.0155 onz.
Cremor tartaro 4,15 onz. 0.0042 onz.
Agua 11.93 Lbs. 0.0119 Lbs.
Saborizante Natural 0.65 onz. 0.0006 onz.

Tabla 2.

Cantidad de materia prima a utilizar en el proceso de elaboracion del turrén.
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2.

Traslado al area de mezclado.

a) Se trasladan las materias primas en carro de rodos, directamente hacia la

maquina mezcladora.

Mezclado de la materia prima.

a) Se debe verter en el tazén cada uno de las materias primas.

b) Debe mezclarse todos los componentes en velocidad 1 entre 1 1/2 a2 1/2

minutos.

c) Debe mezclarse todos los componentes en velocidad 2 entre 1 1/2 a2 1/2

minutos.

d) Debe mezclarse todos los componentes en velocidad 3 entre 1 1/2 a2 1/2

minutos.

e) Debe mezclarse todos los componentes en velocidad 4 entre 1 1/2 a2 1/2

minutos.

Traslado al area de amasado.

a) Debe bajarse el tazon de la mezcladora y colocarlo en carro de rodos, para

trasladar directamente la mezcla hasta la mesa de trabajo donde se

realizara el amasado.
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5. Amasado de la mezcla.

a)

b)

9)

h)

Se debe esparcir harina sobre la mesa de trabajo antes de iniciar el
proceso de amasado.

Se debe amasar la mezcla con un rodillo plastico o madera, estirandola a
lo largo de la mesa de trabajo.

La masa estirada debe enrollarse en el rodillo, para poder ser trasladada a
la maquina laminadora o amasadora.

La masa es desdoblada y colocada sobre la maquina laminadora.

La masa es estirada varias veces en la maquina laminadora, hasta lograr
un espesor bastante reducido.

La masa estirada es enrollada en el rodillo y trasladada a la mesa de
trabajo, en donde es colocada y desdoblada

Los cinco pasos anteriores se repiten hasta obtener la consistencia
deseada en la masa.

Se le realizan varios cortes en la masa, una vez obtenida la consistencia
deseada.

Sobre la mesa de trabajo se deja reposar la masa, protegiéndola con un
empaque plastico aproximadamente entre 28 y 32 minutos.
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Preparacion de la masa antes de realizar corte.

a) Luego del reposo, la masa es amasada con rodillo y estirada a lo largo de

la mesa de trabajo.

b) Se enrolla la masa estirada en el rodillo y se traslada a la maquina

laminadora.

c) La masa es estirada varias veces en la maquina laminadora, hasta lograr

un espesor reducido.

d) La masa estirada es enrollada en el rodillo y trasladada a la mesa de

trabajo, en donde es colocada y desdoblada

Corte de la masa y formado de figuras.

a) La masa es estirada con rodillo a lo largo de la mesa de trabajo,

procurando uniformidad, con un espesor de 2 a 3 milimetros en toda la

masa.

b) Obtenido el espesor deseado se procede a cortar la masa en cuadros

pequenos. Las dimensiones del abanico deben encontrarse entre 12 X 12
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8.

cm = 0.5 cm. a la medida del largo del abanico con turrén. El peso del abanico
debe encontrarse entre 2.5 onz £ 0.2 onz.

c) Se procede a humedecer con agua los cortes realizados, para

posteriormente doblarlos en forma triangular.

Traslado al area de horneados.

a) Las bandejas deben ser colocadas en estantes, en donde se trasladaran
directamente hacia la zona de horneado.

Horneado de las figuras.
a) Se introducen los estantes al horno, en donde permaneceran por un tiempo
de 30 + 2 minutos y una temperatura de 180 + 4 °C para lograr la coccion

del pan.

b) Luego son retirados del horno, y permaneceran en el area de hornos hasta

lograr enfriamiento a temperatura ambiente.
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10.Traslado a mesa de trabajo.

a) Se trasladan los estantes con los abanicos directamente a la mesa de

trabajo.

5.4.2 Elaboraciéon del turrén.

El proceso de elaboracién del turron se realiza al mismo momento que se

encuentra realizando el proceso de elaboracion del abanico.

La descripcion de este proceso se llevara a cabo definiendo tres puntos:

1.

5.4.2.1. Proceso paralaobtencién de la mezcla de azlcar y agua.

Seleccién y pesado de azucar y agua.

a) Se selecciona el azucar, segun el método de inventario PEPS.

b) Debe verificarse que el azucar no se encuentre vencida o deteriorada.

Ademas, que no se encuentre contaminada por la invasion de plagas.

c) Debe realizarse el pesado del azucar y agua en basculas.
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2. Preparacion de la mezcla azucar-agua.

a) Debe trasladarse directamente hacia el area de cocina el azucar y el agua.

b) Se coloca el azucar en una olla con agua y se calienta hasta la formacion

de caramelo.

c) Trasladar directamente la mezcla a batidora.

5.4.2.2. Proceso para la obtencion de la clara batida.

1. Seleccion y pesado de vainilla blanca, cremor tartaro y saborizante natural.

a) Se selecciona la materia prima a utilizar para el abanico con turrén, segun

el método de inventario PEPS.

b) Debe verificarse que la materia prima no se encuentre vencida o
deteriorada. Ademas que no se encuentre contaminada por la invasion de
plagas, materia prima al descubierto u otras condiciones que atenten contra

su higiene.
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c) Debe realizarse en orden el pesado de cada uno de los componentes del
abanico, segun orden de fabricacion.
3. Seleccion de los huevos.
a) Se selecciona los huevos segun el método de inventario PEPS.
b) Debe verificarse que los huevos no se encuentren deteriorados o dafiados.
4. Obtencidn de la clara de huevo.

a) Se debe estimar la cantidad de huevos necesarios para la obtencion de la

elaboracion del turrén. La cantidad de huevos a utilizar es de 168 huevos

utilizando huevos grandes de aproximadamente 60gr cada uno.

b) Debe realizarse minuciosamente la separacion de la clara y yema,

posteriormente debe colocarse en un recipiente aparte. La yema es

utilizada en otros productos de panificacion.
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5. Pesado de la clara de huevo.

a) Debe realizarse en orden el pesado de la clara de huevo en basculas.

b) Trasladar directamente a la batidora.

6. Batido de la clara de huevo, vainilla blanca, cremor tartaro y saborizante
natural.

a) Se procedera a realizar el proceso de batido hasta alcanzar el punto de
nieve. Este es dejar las claras de huevo esponjadas hasta lograr un

volumen de aire que permita soportar su propio peso sin hundirse.
5.4.2.3 Proceso parala obtencién del turrén.

7. Obtencioén del turrédn.

a) La clara de huevo a punto de nieve se debe agregar la mezcla de azucar-

agua, y debe seguir el proceso de batido hasta lograr la mezcla de todos
los componentes.
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8.

Traslado del turrén hacia mesa de trabajo.

a) Debe trasladarse el turron directamente hacia la mesa de trabajo, para

llevar a cabo el llenado de los abanicos.

5.4.3 Colocado turrén y jalea al abanico.

Traslado de jalea hacia la mesa de trabajo.

a) Debe trasladarse la jalea directamente hacia la mesa de trabajo, llevar a

cabo el llenado de los abanicos.

Colocacion de turrén y jalea al abanico.

a) Trasladados a la mesa de trabajo, se procedera a cortar los abanicos y

rellenarlos de turron y jalea.

b) Posteriormente se colocan los abanicos en los mismos estantes donde

fueron horneados.
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Traslado al area de empacado.

a) Se trasladan los espigueros con los abanicos terminados directamente al

area de empaque.

Empacado.

a) Se toma cada uno de los abanicos y son colocados en cajas, las cuales
son cubiertas en papel plastico.

Traslado de producto a BPT.

a) Se trasladan los estantes con los abanicos empacados directamente a la
bodega de producto terminado.

Almacenaje en bodega de PT.

a) Son colocados y ordenados en los estantes de bodega de producto
terminado, segun el método PEPS.

6.0 Anexos.
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ANEXO 1. Fotografias de Abanico con turréon.

Fotografia 1.
Abanico con turrén.

Fotografia 2.

Abanico con turrén.
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4.2. ANALISISDE PUNTOS DE CONTROL.

Para alcanzar y mantener la calidad requerida por los clientes es necesario

ejecutar una serie de pasos ordenados a través de la cadena de produccion

Sin embargo, a lo largo de la cadena de produccion pueden ir sumandose fallas
que lleven a obtener un producto diferente al deseado por el consumidor y por la

misma empresa. Las fallas pueden ocurrir durante:

- La seleccion de las materias primas,

- La transformacién de la materia prima al producto deseado,

- El transporte dentro de las operaciones o hacia los lugares de venta,
- El almacenamiento.

- La venta del producto.

En el caso de los alimentos las fallas mas importantes son las relacionadas con la
inocuidad. Estas fallas pueden evitarse realizando controles eficientes que permitan
prevenirlas, y entre esos controles se encuentra la aplicacion de los puntos criticos
de control (HACCP o PCC).

4.2.1 Puntos Criticos de Control.

Un punto critico de control es un lugar, practica, procedimiento o etapa de un
proceso en el que puede ejercerse un control. Es importante que aquellos puntos
denominados como criticos sean elegidos cuidadosamente en base a la gravedad
estimada de los riesgos que es necesario controlar y/o de la probable frecuencia de
su presentacidon y de su magnitud si no se ejerce el control. Deben ser puntos en los

que puede realizarse el control y el mismo resulta necesario.
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El Sistema de analisis de puntos criticos de control consiste en los siete principios

siguientes:

PRINCIPIO 1. Realizar analisis de peligros.

- ldentificar los posibles peligros asociados con la produccidén de alimentos en
todas las fases, desde la recepcion de la materia prima hasta el punto de

venta.

- Evaluar los posibles peligros identificados.
PRINCIPIO 2. Identificacion de puntos criticos de control. (PCC)
- ldentificar Puntos de Control Criticos (PPC) en el proceso.
PRINCIPIO 3. Establecimiento de limites criticos.

- Establecer los parametros de cada uno de los PCC que aseguren que estan

bajo control.
PRINCIPIO 4. Establecimiento de criterios de vigilancia para PCC.

- Establecer un sistema de vigilancia para asegurar el control de los PCC

mediante ensayos u observaciones programadas.
PRINCIPIO 5. Establecimiento de las acciones correctivas.

- Establecer las medidas correctivas que habran de adoptarse cuando la
vigilancia o el monitoreo indiquen que un determinado PCC no esta bajo

control o que existe una desviacidon de un parametro establecido.
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PRINCIPIO 6. Implantacion de registros de control de puntos criticos.

- Establecer las acciones de verificacién para comprobar que el sistema de PCC
esta trabajando adecuadamente.

PRINCIPIO 7. Establecimiento de sistema de verificacion.

- Establecer un sistema de documentacion sobre las acciones de verificacion vy

los registros relacionados con los PCC.
4.2.2 Diagrama del proceso de fabricacion del abanico con turrén.
Para el analisis de puntos de control, se ha tomado de referencia el proceso de
fabricacion del abanico con turrén, el cual se presenta mas detalladamente en el

procedimiento de la elaboracion del abanico con turron.

Las actividades se han agrupado en grandes actividades como se observa en el

siguiente diagrama:
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Cursograma analitico del Abanico con turrén.

Manual de Buenas Practicas de
Manufactura panificaciéon

Elaborado por: Fidel Francisco Blanco Perla

Mauricio Eduardo Miranda Campos

Rene Alfredo Portillo Hércules Pagina 1 de 1

Seleccion de materia prima,
obtencién de clara de huevo y
pesado de las materias primas.

Selecciéon y pesado de
materia prima.

Preparacion de la mezcla azicar-agua. Traslado al area de mezclado.

Batido clara de huevo.
Mezclado de la materia prima.

Preparacion del turrén. ,
Traslado al area de amasado.

0000

Traslado del turrén hacia la mesa de trabajo. Amasado de la mezcla.

Preparacion de la masa
antes de realizar corte.

Corte de lamasa y

formado de figuras.

Traslado al area de horneado.

Horneado de las figuras.

Traslado a mesa de trabajo.

Colocacién de jalea y turrén
al abanico.

Traslado al area de empacado.

Empacado.

Traslado del producto a la BPT.

Almacenaje en BPT.

Diagrama 2.

Proceso de elaboracion del Abanico con turrén.
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4.2.3 lIdentificacion de peligros.

Tomando de referencia las actividades del diagrama anterior, se presentan los

posibles peligros de cada una de ellas, en cuanto a la falta de inocuidad en la

elaboracion del abanico con turrén.

Elaboracion del abanico.

No.

Descripcion de actividad

| dentificacion de pdligros.

Materia prima deteriorada.

Materia prima vencida.

Materia prima incorrecta

Materia prima contaminada.

Bésculas y balanzas en mal estado.

Mala medicion de la materia prima.

Seleccién y pesado de
materia prima.

Contaminacion quimica causada por €l uso de pesticidas o
desinfectantes.

Contaminacion fisica y biologica, causada por mala préctica
de higiene y sanitizacion de basculas y balanzas.

Mala préctica de higiene y aseo por parte del personal
encargado del pesado de la materia prima.

Contaminacion de la materia prima debido a alguna herida,
infeccion, lesion o enfermedad que pueda presentar el
operario.

Contaminacion cruzada, causada por € recorrido del carro
con materias primas, através las &reas de produccion.

Carro deteriorado 0 en mal estado.

Traslado al area de
mezclado.

Contaminacion fisica y biologica, causada por mala préctica
de higiene y sanitizacion del carro utilizado para €l transporte.

Contaminacion quimica causada por uso de pesticidas o
desinfectantes.

Mala préctica de higiene y aseo por parte dd personal,
encargado del traslado de la materia prima.

Cuadro 5.

Identificacion de peligros en el proceso de elaboracion del Abanico.
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No.

Descripcion de actividad

| dentificacion de péligros.

Mezcladora en mal estado.

Contaminacion fisica y bioldgica, causada por mala préactica
de higiene y sanitizacion de maquina mezcladora.

Contaminacion gquimica causada por uso de pesticidas o
desinfectantes.

Mala préctica de higiene y aseo por parte del personal que
esta manipulando la maguina mezcladora.

Mezclado de la materia
prima.

Deficiente mezclado de los componentes, debido a la
inadecuada manipulacién de la maquinaria por parte del
operario.

Contaminacion de la mezcla debido a alguna herida,
infeccion, lesion o enfermedad que pueda presentar el
operario.

Contaminacion generada por no depositar en la basura los
desechos generados durante el proceso.

Contaminacion cruzada, causada por el recorrido del carro
con lamezcla, atraves las areas de produccion.

Carro deteriorado 0 en mal estado.

Traslado al area de
amasado.

Contaminacion fisica y bioldgica, causada por mala préactica
de higiene y sanitizacion del carro utilizado para el
transporte.

Contaminacion quimica causada por uso de pesticidas o
desinfectantes.

Mala préactica de higiene y aseo por parte del personal,
encargado del traslado de la mezcla

Contaminacion fisica o bioldgica por el uso de mesas de
madera u otras que no sean acero inoxidable.

Contaminacion fisica y bioldgica, causada por mala practica
de higiene y sanitizacion de la maquina laminadora.

Amasado de la mezcla.

Contaminacion fisica y bioldgica, causada por mala practica
de higiene y sanitizacion de la mesa de trabajo.

Contaminacion fisica y bioldgica, causada por mala préactica
de higiene y sanitizacion de los utensilios utilizados para €l
amasado.

Mé&quina laminadora en malas condiciones.

Cuadro 5 (continuacion).

Identificacion de peligros en el proceso de elaboracion del Abanico.
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No.

Descripcion de actividad

| dentificacion de péligros.

Contaminacion fisica o bioldgica en maquina laminadora,
causada por el uso de bandas y laminas, no aptas para el
procesamiento del producto.

Contaminacion cruzada, causada por la ubicacion de
componentes en la mesa de trabgjo, ajenos al producto que se
esta elaborando.

Contaminacion quimica causada por uso de pesticidas o
desinfectantes.

Amasado de la mezcla.

Mala practica de higiene y aseo por parte del personal que esta
realizando el amasado.

(continuacion)

Contaminacion de la masa debido a alguna herida, infeccion,
lesion o enfermedad que pueda presentar el operario que esta
realizando el amasado.

Contaminacion de la masa, causada por las condiciones
inadecuadas de la misma, cuando se encuentra en proceso de
reposo.

Contaminacion generada por no depositar en la basura los
desechos generados durante el proceso.

Contaminacion fisica o biologica por € uso de mesas de
madera u otras que no sean acero inoxidable.

Contaminacion fisica y bioldgica, causada por mala préctica de
higiene y sanitizacion de la maguina laminadora.

Contaminacion fisica y bioldgica, causada por mala préctica de
higiene y sanitizacion de la mesa de trabajo.

Mé&quina laminadora en malas condiciones.

Preparacién de la masa
antes de realizar corte.

Contaminacion fisica o bioldgica en maquina laminadora,
causada por el uso de bandas y laminas, no aptas para el
procesamiento del producto.

Contaminacion cruzada, causada por la ubicacion de
componentes en la mesa de trabgjo, ajenos al producto que se
esta elaborando.

Contaminacion quimica causada por uso de pesticidas o
desinfectantes.

Mala practica de higiene y aseo por parte del personal que esta
realizando el amasado.

Contaminacion de la masa debido a alguna herida.

Identificacion de pel

Cuadro 5 (continuacion).

igros en el proceso de elaboracion del Abanico.
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| dentificacion de pdligros.

Preparacién de la masa
antes de realizar corte.

Contaminacion fisica y bioldgica, causada por mala préctica
de higiene y sanitizacion de los utensilios utilizados para €l
amasado.

(continuacion)

Contaminacion fisica o bioldgica por € uso de mesas de
madera u otras que no sean acero inoxidable.

Contaminacion fisica y biolégica, causada por mala préctica
de higiene y sanitizacion de la mesa de trabajo.

Contaminacion cruzada, causada por la ubicacion de
componentes en la mesa de trabgjo, ajenos al producto que se
esta elaborando.

Contaminacion quimica causada por uso de pesticidas o
desinfectantes.

Mala préactica de higiene y aseo por parte del personal que esta
realizando el corte.

Corte de lamasa y

Contaminacion de la masa debido a alguna herida, infeccidn,
lesién o enfermedad que pueda presentar €l operario que esta
realizando el corte.

formado de figuras.

Contaminacion fisica y bioldgica, causada por mala préctica
de higiene y sanitizacion de los utensilios utilizados para €l
corte.

Contaminacion generada por no depositar en la basura los
desechos generados durante el proceso.

Mala préctica de higiene y aseo por parte del personal que esta
realizando las figuras.

Contaminacion fisica y biolégica, causada por mala préctica
de higiene y sanitizacion de las bandejas utilizadas para el
proceso de horneado.

Contaminacion de las figuras, causada por las condiciones
inadecuadas de la misma, cuando se encuentra en proceso de
reposo.

Traslado al area de

Contaminacion cruzada, causada por el recorrido de los
estantes que contienen las bandejas con las figuras.

horneado.

Contaminacion fisica y biolégica, causada por mala préctica
de higiene de los estantes utilizado para el transporte de las
figuras.

Cuadro 5 (continuacién).

Identificacion de peligros en el proceso de elaboracion del Abanico.
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No.

Descripcion de actividad

| dentificacion de pdligros.

Traslado al area de

Mala préctica de higiene y aseo por parte del personal,
encargado del traslado de las figuras hacia area de hornear.

horneado.
(continuacion)

Contaminacion de las figuras, causada por las condiciones
inadecuadas de la misma, cuando se encuentra en espera de ser
horneadas.

Contaminacion fisica, causada por mala practica de higiene de
los hornos.

Horneado de las

Mala préactica de higiene y aseo por parte del personal que
retira el producto del horno.

figuras.

Contaminacion de los abanicos, causado por las condiciones
inadecuadas de la misma, cuando se encuentra en proceso de
enfriamiento.

Producto mal horneado.

10

Traslado a mesa de

Contaminacion cruzada, causada por €l recorrido de los
estantes que contienen las bandejas con las figuras.

trabajo.

Mala préctica de higiene y aseo por parte del personal,
encargado del traslado de las figuras hacia mesa de trabajo.

Cuadro 5 (continuacion).

Identificacion de peligros en el proceso de elaboracion del Abanico.

Elaboracion del turrén.

No.

Descripcion de actividad

| dentificacion de péligros.

Materia prima deteriorada.

Materia prima vencida.

Seleccidén de materias

Materia primaincorrecta

primas, obtencion de

Materia prima contaminada.

clara de huevos y
pesado de las materias

Contaminacion quimica causada por €l uso de pesticidas o
desinfectantes.

primas.

Contaminacion de la materia prima debido a alguna herida,

infeccion, lesibn o enfermedad que pueda presentar el
operario.
Cuadro 6.

Identificacion de peligros en el proceso de elaboracion del turrén.
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No.

Descripcion de actividad

| dentificacion de pdligros.

Contaminacion fisica y bioldgica, causada por mala préactica de
higiene y sanitizacion de los depdsitos donde seran colocadas
las yemas de huevo.

Seleccidén de materias

Contaminacion biolégica causada por no trasladar los huevos
en un depdsito plastico hacia la zona de elaboracion.

primas, obtencion de
clara de huevos y

Contaminacion biolégica generada por no lavar los huevos y
depositarlos en otro recipiente limpio.

pesado de las materias
primas.

Contaminacion bioldgica causada por no egjecutar €l lavado e
higienizado de manos después de manipular los huevos.

(continuacion)

Mala ejecucidn del operario en el proceso de descascarado y
separacion de yema.

Contaminacion generada por no depositar en la basura los
desechos generados durante el proceso.

Mala practica de higiene en cocinas y sus respectivas areas.

Preparacién de la

Mala practica de higiene y aseo por parte del personal,
encargado de la coccion del azlicar y agua.

mezcla azucar-agua.

Contaminacion fisica y bioldgica, causada por mala préactica de
higiene y sanitizacion de los utensilios utilizados en cocina.

Batidora en mal estado.

Contaminacion fisica y bioldgica, causada por mala préactica de
higiene y sanitizacion en la batidora.

Batido de «clara de

Contaminacion quimica causada por uso de pesticidas o
desinfectantes.

huevo.

Mala practica de higiene y aseo por parte del personal que esta
manipulando la batidora.

Deficiente mezclado de los componentes, debido a la
inadecuada manipulacion de la batidora.

Contaminacion del turron debido a alguna herida, infeccidn,
lesién o enfermedad que pueda presentar €l operario.

Cuadro 6 (continuacion).

Identificacion de peligros en el proceso de elaboracion del turrén.




EMPRESA:

MANUAL DE BUENASPRACTICASDE MANUFACTURA

Empresas de Panificacion.

ELABORADO POR:

FECHA EMISION: CODIGO:

AUTORIZADO POR:

FIRMA DE AUTORIZACION:

REVISION No: 1

PAGINA: 106 DE: 166

No.

Descripcion de actividad

| dentificacion de péligros.

Batidora en mal estado.

Contaminacion fisica 'y bioldgica, causada por mala practica de
higiene y sanitizacion en la batidora.

Contaminacion quimica causada por uso de pesticidas o
desinfectantes.

Preparacion del turrén.

Mala practica de higiene y aseo por parte del personal que esta
manipulando la batidora.

Deficiente mezclado de los componentes, debido a la
inadecuada manipulacion de la batidora.

Contaminacion del turron debido a alguna herida, infeccion,
lesién o enfermedad que pueda presentar €l operario.

Contaminacion cruzada, causada por €l recorrido del turrén a
través las éreas de produccion.

Traslado del turron
hacia la mesa de
trabajo.

Contaminacion fisica 'y bioldgica, causada por mala practica de
higiene y sanitizacion del deposito utilizado para el transporte
del turron.

Mala practica de higiene y aseo por parte del personal,
encargado del traslado del turron.

Contaminacion fisica 'y bioldgica, causada por mala practica de
higiene y sanitizacion del deposito utilizado para pasar el
turron de un depdsito aotro.

Cuadro 6 (continuacion).

Identificacion de peligros en el proceso de elaboracion del turrén.

Colocado de jalea y turrdn al abanico.

No.

Descripcion de actividad

| dentificacion de péligros.

Traslado de jalea hacia
mesa de trabajo.

Contaminacion cruzada, causada por €l recorrido de la jalea a
través las éreas de produccion.

Contaminacion fisica y bioldgica, causada por mala préctica de
higiene y sanitizacion del deposito utilizado para el transporte
de lajalea

Mala préctica de higiene y aseo por parte del persondl,
encargado del traslado de la jalea.

Cuadro 7.

Identificacion de peligros en el proceso de colocacion de jalea y turrén al abanico.
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Descripcion de e .
No. P I dentificacion de peligros.

actividad

Colocacion de jalea y
2 turrén al abanico.

Contaminacion fisica y biolégica, causada por mala
préctica de higiene y sanitizacion de la manga utilizada
parala aplicacion del turrén a abanico.

Contaminacion fisica y biolégica, causada por mala
practica de higiene y sanitizacion del utensilio utilizado
paralaaplicacion de lajalea al abanico.

Contaminacion fisica y biolégica, causada por mala
practica de higiene y sanitizacion de las bandejas y estantes
donde son colocados los abanicos con turron.

Contaminacion quimica causada por uso de pesticidas o
desinfectantes.

Mala préctica de higiene y aseo por parte del personal,
encargado de la aplicacion de jaleay turron.

Traslado al area de
empacado.

Contaminacion cruzada, causada por €l recorrido y
proteccion de los estantes que contienen las bandejas con
los abanicos con turrén.

Mala préctica de higiene y aseo por parte del personal,
encargado del traslado de los abanicos hacia el area de
empacado.

Cuadro 7. (continuacion)

Identificacion de peligros en el proceso de colocacion de jalea y turron al abanico.

4.2.4 Establecimiento de Puntos Criticos de Control.

En base a los peligros identificados en el punto anterior, se determinaron los

puntos de control, los cuales se presentan en el siguiente diagrama:
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PCC4— ()

L=O-O-O

Seleccion de materia prima,
obtencién de clara de huevo y
pesado de las materias primas.

Preparacion de la mezca azicar-agua.

Batido clara de huevo.

Preparacion del tumén.

Traslado del turrén hacia la mesa de trabajo.

Seleccion y pesado de D I PCC 1

materia prima.

Traslado al area de mezclado.
Mezdado de la materia pimastp———— PCC 2
Traslado al 4rea de amasado.

Amasado de la mezcla.

Preparacién de la masa
antes de realizar corte.

Corte de la masa y

formado de figuras. -t PCC 3
Traslado al area de homeado.

Horeado de las figuras.

Traslado a mesa de trabajo.

Colocacion de jalea y turrén
al abanico.

Traslado al area de empacado.
Empacado. <+ PCC 5

Traslado del producto a la BPT.

Almacenaje en BPT.

Diagrama 3.

Establecimiento de PCC en el proceso de elaboracion del Abanico con turron.
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4.2.5 Hojas de control de puntos criticos de control.

Con el objetivo de resguardar la seguridad en la fabricacidon del abanico con turrén,

se ha creado una hoja de control para cada punto critico, en donde se exponen los

parametros a cumplir durante la fabricacién de este producto; también se presenta

las medidas correctivas a tomar en consideracion, en caso de no cumplir con cada

uno de los parametros expuestos.

A continuacion se presentan para cada punto critico:

Hoja de control.

Carta de control (si aplica al PCC). Ver Anexos C y D, referentes a graficos
de control y ejemplo de desarrollo de cartas de control respectivamente.
Hoja de registro.
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4.2.5.1 PCC1: SELECCION Y PESADO DE MATERIA PRIMA PARA ABANICO.

HOJA DE CONTROL
EMPRESA:
PCC1: SELECCION Y PESADO DE MATERIA PRIMA PARA ABANICO.
ELABORADO POR:
FECHA EMISION: 15/11/ 07 |CODIGO:
AUTORIZADO POR. FIRMA DE AUTORIZACION: _ |REVISON No.
PAGINA: 1 DE: 1

Area de control:

Bodega de materia prima.

Punto de control:
Seleccion y pesado de materia
prima.

Elemento de control:
Materia prima, personal y
equipo de pesado.

Responsable del control:

Jefe de bodega de materia prima.

Tarea de control:

Seleccionar y verificar el buen estado de las materias primas a utilizar en el proceso de fabricacién del abanico con turrén.

Parametros de control:

1.Debe utilizarse el método PEPS para el flujo de inventario.

2.Debe \erificarse que la materia prima a utilizar no este vencida.

3.Debe cerciorarse que el empaque se encuentre cerrado, no se encuentre roto y que no presente rastros de plaga.
4.Debe \erificarse que en la materia prima no hayan rastros de plagas.

5.Debe cumplir y mantener las practicas de higiene y aseo por parte del personal.

6.El personal debe utilizar su uniforme en todo momento.

7.Verificar el buen estado del equipo para el pesado de materia prima.

8.Debe \erificarse que se haya ejecutado limpieza y desinfeccion en el equipo de pesado.

9.Debe pesarse la materia prima de acuerdo a la orden de fabricacion.

Objetivo del control:

Mantener la inocuidad del producto al momento de la seleccion de la materia prima y pesado de ésta.

Equipo de medicidn: Carta de control Si No

Bascula. X

Balanza.

Accién correctiva:
1. Al ser identificada una materia prima vencida, deteriorada, con presencia de plagas o rastros de la misma; ésta debe ser aislada
del area de almacenaje y debe registrarse para llevar un control del mismo.

2. En caso que el personal no cumpla con sus obligaciones dentro del area de trabajo, el jefe de bodega debe hacerle un llamado de
atencion y exigirle el cumplimiento del mismo; asi mismo, debe realizarse un reporte al departamento de recursos humanos para su
documentacion.

3. Reportar de inmediato cualquier tipo de desperfecto del equipo de medicion antes de iniciar el proceso de pesado.

4. Si se identifica suciedad en el equipo de pesado antes de iniciar el proceso, se debe ejecutar limpieza y desinfeccion del mismo.
5. Si alguna materia prima no cumple con la calidad necesaria para la elaboracion del abanico, estos deben ser aislados de bodega
,registrados y reportados al area de compras.

Periodo de control:

Cada vez que se inicie la fabricacién de un lote del abanico con turrén.
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EMPRESA CARTA DE CONTROL POR ATRIBUTOS

PCC1; SELECCION Y PESADO DE MATERIAS PRIMAS PARA ABANICO.
ATRIBUTOS [ Top ] Ip | lc [ Ju [TAMARNO DE LA MUESTRA: 1 |PERIODICIDAD: Cada lote.
ELABORADO POR: FECHA DE EMISION: CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION Ne°: PAGINA: 1 DE: 1

Area de control:

Punto de control:

Elemento de control: Responsable de control:

Bodega de materia prima. Seleccion y pe:sado de materia Materia prima. Firma:
prima. Responsable:
N° de muestra 1123|4156 7]8]9]10]11]12]13]14]15]16]17]118]19]20]|21)22]|23]|24]|25

Fecha de inicio:

Hora:

Periodicidad:

TIPO DE DEFECTO [ Turno

Se verificod

se encuent

1 |vencimiento del producto,

si la fecha de

ra igente.

Se verificé que el empaque
se encontrara cerrado.

3 |no se enco

de plaga.

Se verificé que el empaque

que no presenten rastros

ntrara roto y

plaga.

Se verificé que el empaque
no presentara rastros de

Se verificé que la materia
5 |prima no presentara
rastros de plaga.

correcto.

Se verificé que el peso de
6 |la materia prima sea el

N° Total de defe

ctos: [

N° defectos/piezas muestra u

N° Total de piezas malas

np

N° piezas mal/pieza muestra p

Escala:

LCS=

LCI=

Observaciones:
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Seleccién y pesado de materia
Bodega de materia prima. yp

Materia prima, personal y

HOJA DE REGISTROSDE CONTROL
FMPRESA: PCC1: SELECCION Y PESADO DE MATERIA PRIMA PARA ABANICO.
ELABORADO POR: FECHA EMISON: 15/11/ 07 [ CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DEAUTORIZACION: REVISION No: PAGINA: 1 DE1
Area de control: Punto de control: Elemento de control: Responsable del control:

prima. equipo de pesado. Firma:
Fecha:
Descripcion: Aprobado Reprobado Necesita accion

correctiva

Se utilizé el método PEPS para el flujo de inventario.

Se \erific si la fecha de vencimiento del producto, se
encuentra vigente.

Se erificé que el empaque se encontrara cerrado.

Se erificéd que el empaque no se encontrara roto. y que no
presenten rastros de plaga.

Se erificéd que el empaque no presentara rastros de plaga.

Se \erificé que la materia prima no presentara rastros de
plaga.

Se cumplen las practicas de higiene y aseo por parte del
personal que efectuara las operaciones.

El personal utilizé su uniforme completo.

Se \erificé el buen estado del equipo de pesado.

Se erificéd que se haya ejecutado limpieza y desinfeccién
en la equipo de pesado.

Se pesaron las materias primas de acuerdo a la orden de
fabricacion.

Causas de la accién correctiva:

Responsable a ejecutar la
accién correctiva:
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4.2.5.2 PCC2: AMAZADO DE LA MEZCLA.

HOJA DE CONTROL
EM PRESA:
PCC2 AMASADO DE LA MEZCLA.
ELABORADO POR: FECHA EMISION: 15/11/ 07 CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DEAUTORIZACION: REVISON No:
PAGINA: 1 DE: 2

Area de control: Punto de control: Elemento de control: Responsable del control:

Maquina laminadora, mesa
Area de amasado. Amasado de la mezcla. de trabajo, producto en Operario de la laminadora.

proceso de amasado y

personal.

Tarea de control:
Verificar el buen estado de la mesa de trabajo y la maquina laminadora a utilizar en el amasado para la fabricacién del abanico con
turron.

Parédmetros de control:

1.Debe \erificarse el no desprendimiento de particulas de la maquina laminadora.

2.Debe cerciorarse que los componentes de la maquina laminadora que tienen contacto directo con el producto, funcionen
adecuadamente.

3.Debe werificarse el buen estado de la banda de la maquina laminadora.

4.Debe werificarse el no desprendimiento de particulas de la mesa de trabajo y utensilios utilizados para el amasado.
5.Debe werificarse el buen estado de la mesa de trabajo.

6.Debe werificarse que se haya ejecutado limpieza y desinfeccién de la maquina laminadora, mesa de trabajo y utensilios.
7.No debe existir cerca de la maquina o mesa de trabajo la presencia de productos o restos alimenticios, que conlleven a la
generacion de contaminacion cruzada.

8.Cerciorarse con anterioridad si fue utilizado algiin agente quimico para erradicacion de plagas cerca del area, y si estos son de
grado alimenticio.

9.Verificar si el desinfectante utilizado para la limpieza de la maquinaria y mesa de trabajo es de grado alimenticio.

10.Debe cumplirse y mantener las practicas de higiene y aseo por parte del personal.

11.El personal del area de mezclado debe utilizar su uniforme en todo momento.

12.El personal del area de mezclado no debe presentar heridas, hongos o ningun tipo de infeccion en sus manos.

13.El operario no debe presentar sintomas de alguna enfermedad que atente contra la seguridad del producto.

14.Debe protegerse la masa durante su reposo, con plastico o protector que evite que la misma sea contaminada.

Objetivo del control:

Mantener la higiene y seguridad del producto durante su amasado.

Equipo de medicion: Carta de control Si No

No aplica. X

Accion correctiva:

1. Reparar de inmediato cualquier tipo de desperfecto de la maquinaria o0 mesa de trabajo antes de iniciar el proceso de amasado.

2. En caso de existir desprendimiento de particulas en la maquinaria 0 mesa de trabajo, no iniciar el proceso de amasado hasta
solventar dicho problema.

3. Si en la mesa de trabajo o0 maquinaria se encuentra restos alimenticios de lotes anteriores o cualquier otro componente , realizar
nuevamente el proceso de limpieza y sanitizacion en ambos.

4. Al existir cerca de la maquinaria 0 mesa de trabajo algiin producto que ponga en peligro de contaminacion el producto en proceso,
ésta debe retirarse y debe evaluarse en que grado afecté o contamind el area donde se amasara la mezcla.
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HOJA DE CONTROL

EM PRESA:
PCC2 AMASADO DE LA MEZCLA.

ELABORADO POR: FECHA EMISION: 15/11/ 07 [CODPIGO:
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Area de control: Punto de control: Elemento de control: Responsable del control:

Maquina Taminadora, mesa
de trabajo, producto en
proceso de amasado y
personal.

5. Al existir en la maquinaria 0 mesa restos de alguna sustancia que peligre la inocuidad del producto, ésta debe ser limpiada y
eliminada para posteriormente realizar el proceso de amasado.

6. Si se identifica suciedad en la maquinaria 0 mesa antes de iniciar el proceso, ésta debe limpiarse y sanitizarse.

Area de amasado. Amasado de la mezcla. Operario de la laminadora.

7. En caso que el personal presente sintomas de alguna enfermedad, herida o infeccién que atente contra la seguridad del producto,
éste debe ser delegado a realizar otras actividades o debe ser enviado a control medico.

8. En caso que el personal no cumpla con sus obligaciones dentro del area de trabajo, debe exigirsele el cumplimiento del mismo.
9. En caso de no cumplirse alguno de los parametros mencionados anteriormente, debe llevarse un registro de ellos.

Periodo de control:

Cada vez que se realicen actividades de amasado.
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AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION No: 1
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EM PRESA:

HOJA DE REGISTROSDE CONTROL
PCC2: AMASADO DE LA MEZCLA.

ELABORADO POR: :
FECHA EMISON: 15/11/ 07 CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRM A DE AUTORIZACION: REVISION No: PAGINA: 1 DE: 1
Area de control: Punto de control: Elemento de control: Responsable del control:
Maquina laminadora, mesa
Area de amasado. Amasado de la mezcla. de trabajo, producto en -
proceso de amasado y Firma:
personal. Fecha:
Descripcion: Aprobado Reprobado Necesita accion

correctiva

Se werificé que no existiera desprendimiento de particulas
de la maquina laminadora.

Se werificé que los componentes de la maquina laminadora
que tienen contacto directo con el producto, funcionen
adecuadamente.

Se werifico el buen estado de la maquina laminadora.

Se werificé que no existiera desprendimiento de particulas
de la mesa de trabajo y utensilios utilizados para el
amasado.

La mesa de trabajo se encuentra en buen estado.

Se ha ejecutado la limpieza y desinfeccion en la mesa de
trabajo.

Se ha ejecutado la limpieza y desinfeccion en la maquina
laminadora.

No se encuentran cerca productos o restos de alimentos
que lleven a originar contaminacion cruzada.

Se \erificd con anterioridad si fue utilizado algun agente
quimico para la erradicacion de plagas cerca del area, y si
estos son de grado alimenticio.

Se erifico si el desinfectante utilizado para la limpieza de
la maquinaria y mesa de trabajo es de grado alimenticio.

Se cumplen las practicas de higiene y aseo por parte del
personal que efectuara el amasado.

El personal utiliza su uniforme completo.

El personal presenta algun tipo de heridas o infecciones en
SUs manos.

El personal presenta sintomas de alguna enfermedad.

Se protege la masa durante su reposo, con plastico o
protector que evite que la misma sea contaminada.

Causas de la accién correctiva:

Responsable a ejecutar la
accioén correctiva:
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4.2.5.3 PCC3: CORTE DE LA MASA'Y FORMADO DE FIGURAS.

HOJA DE CONTROL
PCC3: CORTE DE LA MASA 'Y FORMADO DE FIGURAS.

EM PRESA:

ELABORADO POR: :
FECHA EMISION: 15/11/ 07 CODIGO:

AUTORIZADO POR: FIRMA DEAUTORIZACION: REVISION No:

PAGINA: 1 DE: 2

Area de control: Punto de control: Elemento de control: Responsable del control:

Corte de la masa y formado de |Mesa de trabajo, producto en|Encargado de corte y formado de

Area de amasado.
figuras. proceso de corte y personal. |figuras.

Tarea de control:
Verificar el buen estado de la mesa de trabajo y equipo a utilizar en el proceso de corte y formado de figuras, para la fabricacion del
abanico con turrén.

Pardmetros de control:

1.Debe verificarse el no desprendimiento de particulas de la mesa de trabajo y utensilios utilizados para el corte.

2.Debe verificarse el buen estado de la mesa de trabajo.

3.Debe verificarse el buen estado de la bascula o balanza.

4.Debe verificarse que se haya ejecutado limpieza y desinfeccion de la mesa de trabajo y utensilios para el corte.

5.Debe verificarse que se haya ejecutado limpieza y desinfeccion de la bascula o balanza.

6.Debe verificarse que se haya ejecutado limpieza y desinfeccion en las bandejas donde seran colocadas las figuras.
7.Cerciorarse con anterioridad si fue utilizado algin agente quimico para erradicacién de plagas cerca del area, y si estos son de
grado alimenticio.

8.Verificar si el desinfectante utilizado para la limpieza de la mesa de trabajo es de grado alimenticio.

9.No debe existir cerca de la mesa de trabajo la presencia de productos o restos alimenticios, que conlleven a la generacion de
contaminacion cruzada.

10.Debe cumplirse y mantener las practicas de higiene y aseo por parte del personal.

11.El personal debe utilizar su uniforme en todo momento.

12. El personal no debe presentar heridas, hongos o ningun tipo de infeccién en sus manos.

13. El operario no debe presentar sintomas de alguna enfermedad que atente contra la seguridad del producto.

14.Las dimensiones del abanico deben encontrarse entre 11.5 X11.5cm y 12.5 X12.5 cm.

15.El peso del abanico debe encontrarse entre 2.3 y 2.7 onzas.

Objetivo del control:

Mantener la inocuidad del producto durante el corte de la masa y formado de figuras.

Equipo de medicion: Carta de control Si No
Regla de corte. X
Balanza.

Accion correctiva:

1. Reparar de inmediato cualquier tipo de desperfecto de la maquinaria 0 mesa de trabajo antes de iniciar el proceso de amasado.

2. En caso de existir desprendimiento de particulas en la mesa de trabajo, no iniciar el proceso de corte hasta solventar el problema.
3. Al existir cerca de la mesa de trabajo algun producto que ponga en peligro de contaminacién del producto en proceso de corte y
formado de figuras, ésta debe retirarse y debe evaluarse en que grado afecté o contaminé el area donde se amasara la mezcla.

4. Al existir en la maquinaria 0 mesa restos de alguna sustancia que peligre la inocuidad del producto en proceso de corte, ésta debe
ser limpiada y eliminada para posteriormente realizar el proceso de amasado.
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ELABORADO POR: FECHA EMISION: CODIGO:
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HOJA DE CONTROL
EM PRESA:
PCC3: CORTE DE LA MASA'Y FORMADO DE FIGURAS.
FLABORADOPOR FECHA EMISION: 15/11/ 07 |221C
AUTORIZADO POR: FIRMA DEAUTORIZACION:  [REVISON No:
PAGINA: 2 DE: 2

Area de control:

Area de amasado.

Punto de control:

Corte de la masa y formado de
figuras.

Elemento de control:

Mesa de trabajo, producto en
proceso de corte y personal.

Responsable del control;

Encargado de corte y formado de

figuras.

5. En caso que el personal no cumpla con sus obligaciones dentro del &rea de trabajo, debe exigirsele el cumplimiento del mismo.

6. En caso que el personal presente sintomas de alguna enfermedad, herida o infeccidn que atente contra la seguridad del producto,
éste debe ser delegado a realizar otras actividades o debe ser enviado a control médico.
7. Si las dimensiones y peso de las figuras para el abanico no son los indicados, regresar las figuras al proceso de amasado, para
posteriormente ser cortados nuevamente.
8. En caso de no cumplirse alguno de los pardmetros mencionados anteriormente, debe llevarse un registro de ellos.

Periodo de control:

Cada vez que se prepare la masa antes de realizar el corte.
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EMPRESA
CARTA DE CONTROL POR VARIABLES
PCC3: CORTE DE LA MASA Y FORMADO DE FIGURAS.
ESPECIFICACION: | TAMANO DE LA MUESTRA: 5 | PERIODICIDAD: Cada lote.
ELABORADO POR: FECHA DE EMISION: CODIGO:
. . 0.
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION Ne: PAGINA: 1 DE: 1
Area de control: Punto de control: Elemento de control: Responsable de control:
Area de amasado. Corte de la masa y formado de Dimensiones de abanico. Firma:
figuras. Responsable:
N°® de muestra 112314/ 5]6]7][8[9][10[11/12]13]14][15[16]17[18]19]20]21]|22|23]24]|25
Fecha de inicio:
Hora:
Periodicidad:
8 Turno:
'_
< 1
" 2
a MEDICIONES 3
=< 4
3
I 5
TOTAL
MEDIA X
RECORRIDO R
N° DE DEFECTOS
Escala:
LCS= ——————— ——————— ——————— ——————— ——————— ——————— -
<
O
o
[T
<
o LCl= —_———— —_————r——— —_————r——— —_————r——— —_————r——— —_————r——— -—
(O]
Escala:
LCS= ——————— ——————— ——————— ——————— ——————— ——————— -
x
O
o
E
o4 LCI= ———————n ———————— ———————n ———————n ———————n ———————n --
(O]
Observaciones:
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EMPRESA
CARTA DE CONTROL POR VARIABLES
PCC3: CORTE DE LA MASA Y FORMADO DE FIGURAS.
ESPECIFICACION: | TAMANO DE LA MUESTRA: 5 |PERIODICIDAD: Cada lote.
ELABORADO POR: FECHA DE EMISION: CODIGO:
. . 0.
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION N°: PAGINA: 1 DE: 1
Area de control: Punto de control: Elemento de control: Responsable de control:
Area de amasado. Corte de la masa y formado de Peso de abanico. Firma:
figuras. Responsable:
N° de muestra 1121345678910 11]12]13]14]|15]|16]|17]|18]|19]|20|21]|22] 23| 24|25
Fecha de inicio:
Hora:
Periodicidad:
8 Turno:
& 1
<
a 2
w
[a) MEDICIONES 3
< 4
3
I 5
TOTAL
MEDIA X
RECORRIDO R
N° DE DEFECTOS
Escala:
LCS= —_————r———— —_————r———a —_————r———— —_————r———— —_————r———— —_————r———— -
x
@)
S
[T
<
v LCl= —_———————— ———————— ———————— ———————— ———————— —_———————— -
o
Escala:
LCS= —_————r———— —_————r———a —_————r———— —_————r———— —_————r———— —_————r———— -
x
@)
o
=
o LCI= —_————r——— —_——— —_———r——— —_————r——— —_————r——— —_———r——— -
o
Observaciones:




EMPRESA:

MANUAL DE BUENASPRACTICASDE MANUFACTURA
Empresas de Panificacion.

ELABORADO POR:

FECHA EMISION:

CODIGO:

AUTORIZADO POR:

FIRMA DE AUTORIZACION:

REVISION No: 1

PAGINA: 120

DE: 166

HOJA DE REGISTROSDE CONTROL
EM PRESA:
PCC3: CORTE DE LA MASA Y FORMADO DE FIGURAS.
FLABORADO POR FECHA EMISION: 15/11/ 07 |S0RICO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DEAUTORIZACION: REVISION No: PAGINA: 1 DE: 1

Area de control: Punto de control:

Area de amasado. Corte de la masa y formado de

Elemento de control:

Mesa de trabajo, producto en

Responsable del control:

figuras. proceso de corte y personal. |Firma:
Fecha:
Descripcion: Aprobado Reprobado Necesita accion

correctiva

Se werificé que no existiera desprendimiento de particulas
de la mesa de trabajo y utensilios utilizados para el corte.

La mesa de trabajo se encuentra en buen estado.

La bascula o balanza se encuentra en buen estado.

Se ha ejecutado la limpieza y desinfeccion en la mesa de
trabajo y utensilios para el corte.

Se ha ejecutado la limpieza y desinfeccion el la bascula o
balanza.

Se ha gjecutado la limpieza y desinfeccion de las bandejas
donde seran colocadas las figuras.

Se werificé con anterioridad si fue utilizado algun agente
quimico para la erradicacion de plagas cerca del area, y si
estos son de grado alimenticio.

Se werifico si el desinfectante utilizado para la limpieza de
la mesa de trabajo, utensilios y equipo de pesado; es de
grado alimenticio.

No se encuentran cerca productos o restos de alimentos
que lleven a originar contaminacién cruzada.

Se cumplen las practicas de higiene y aseo por parte del
personal que efectuara el amasado.

El personal utiliza su uniforme completo.

El personal presenta algun tipo de heridas o infecciones en
SUS manos.

El personal presenta sintomas de alguna enfermedad.

Las dimensiones del abanico se encuentran entre
11.5X11.5cm y 12.5 X12.5cm.

El peso del abanico se encuentra entre 2.3 y 2.7 onzas.

Causas de la accion correctiva:

Responsable a ejecutar la
accion correctiva:
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4.2.5.4 PCC4: SELECCION, OBTENCION DE LA CLARA DE HUEVO Y PESADO
DE MATERIAS PRIMAS PARA TURRON.

HOJA DE CONTROL
EM PRESA: PCC4: SELECCION, OBTENCION DE CLARA DEHUEVO Y PESADO DE MATERIASPRIMAS
PARA TURRON.
ELABORADO POR: FECHA EMISION: 15/11/ 07 |COPICO:
AUTORIZADO POR: FIRM A DEAUTORIZACION: REVISION No:
PAGINA: 1 DE: 1
Area de control: Punto de control: Elemento de control: Responsable del control:

Seleccion de materias primas,
Bodega de materia prima. obtencién de clara de huevo y | Materias primas y personal. |Personal de bodega.
pesado de las materias primas.

Tarea de control:

Seleccionar y verificar el buen estado de las materias primas a utilizar en el proceso de fabricacion del turrén.

Parametros de control:

1. Debe utilizarse el método PEPS para el flujo de inventario.

. Debe verificarse que la materia prima a utilizar no este vencida o deteriorada.

. Debe cerciorar que el empaque se encuentre cerrado, no se encuentre roto y que no presente rastros de plaga.
. Debe \erificarse que en la materia prima no hayan rastros de plagas.

. Los huevos deben ser lavados antes de realizar el quebrado de los mismos.

. Las cascaras de los huevos deben ser depositados de forma inmediata en el basurero.

. Debe pesarse la materia prima de acuerdo a la orden de fabricacion.

. Debe \erificarse que se haya ejecutado limpieza y desinfeccion en el equipo de pesado.

. Verificar el buen estado del equipo para el pesado de materia prima.

10. Debe cumplir y mantener las practicas de higiene y aseo por parte del personal.

11. El personal debe utilizar su uniforme en todo momento.

12. El operario no debe presentar sintomas de alguna enfermedad que atente contra la seguridad del producto.
13. El personal no debe presentar heridas, hongos o ningun tipo de infeccién en sus manos.

©oo~NOOOAWN

Objetivo del control:

Mantener la inocuidad del producto en la seleccion y pesado de la materia prima para el turréon.

Equipo de medicioén: Carta de control Si No

Balanza. X

Accibén correctiva:

1. Al ser identificada una materia prima vencida, deteriorada, con presencia de plagas o rastros de la misma; ésta debe ser aislada
del area de almacenaje y deben registrarse para llevar un control del mismo.

2. Si alguna materia prima no cumple con la calidad necesaria para la elaboracion del turrén, éstas deben ser aisladas de bodega
,registrarlas y reportarlas al area de compras.

3. En caso de que los recipientes presenten restos de alimentos o suciedad, estos deben ser limpiados.

4. Al existir dentro de las bandejas restos de alguna sustancia que peligre la inocuidad del producto, ésta debe ser limpiada y
eliminada para posteriormente colocar la clara de huevo.

5. Si los huewvos no han sido lavados, separarlos del area y posteriormente realizar esta actividad.

6. Si se identifica suciedad en el equipo de pesado antes de iniciar el proceso, se debe ejecutar limpieza y desinfeccién del mismo.
7. En caso que el personal no cumpla con sus obligaciones dentro del area de trabajo, el jefe de bodega debe hacerle un llamado de
atencion y exigirle el cumplimiento del mismo; asi mismo, debe realizarse un reporte al departamento de recursos humanos para su
documentacion.

8. En caso que el personal presente sintomas de alguna enfermedad, herida o infeccién que atente contra la seguridad del producto,
éste debe ser delegado a realizar otras actividades o debe ser enviado a control médico.

9. En caso de no cumplirse alguno de los parametros mencionados anteriormente, debe llevarse un registro de ellos.

Periodo de control:

Cada vez que se inicie la fabricacién del turron.
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CARTA DE CONTROL POR ATRIBUTOS

EMPRESA PCC4: SELECCION DE MATERIAS PRIMAS, OBTENCION DE CLARA DE HUEVO
Y PESADO DE MATERIAS PRIMAS PARA TURRON.
ATRIBUTOS \| |np | |p \| c | |u \|TAMANO DE LA MUESTRA: 1 \|PERIODICIDAD: Cada lote.
ELABORADO POR: FECHA DE EMISION: CODIGO:
. . 0.
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION N°: PAGINA: 1 DE: 1
Area de control: Punto de control: Elemento de control: Responsable de control:
Seleccién de materias primas,
L. Firma:
Bodega de materia prima. obtencién de cl.?ra de. huevo y Materia prima.
pesado de materias primas para
turrén. Responsable:
N° de muestra 1 2|1 34|56 7]8[9]|10)11]12]13[14]15]|16][17]18]19]20)21][22]|23|24|25
Fecha de inicio:
Hora:
Periodicidad:

TIPO DE DEFECTO [ Turno

Se verifico si la fecha de
1 |vencimiento del producto,
se encuentra vigente.

Se verificé que el empaque
se encontrara cerrado.

Se verificé que el empaque
3 |no se encontrara roto y
que no presenten rastros

de plaga.

Se verificé que el empaque
no presentara rastros de
plaga.

Se verificé que la materia
5 |prima no presentara
rastros de plaga.

Se verificé que el peso de
6 |la materia prima sea el
correcto.

N° Total de defectos: [
N° defectos/piezas muestra u
N° Total de piezas malas np
N° piezas mal/pieza muestra p

Escala:

Lcs= Sk ————T———7 ————T———7 St St S S S, RS -=

LCl= ———=T———7 ———=T———7 ———=T——— Sk St it S S RS -=

Observaciones:
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, HOJA DE REGISTROSDE CONTROL
EMPRESA: [ PCC4: SELECCION DE MATERIAS PRIMAS, OBTENCION DE CLARA DEHUEVO'Y PESADO DE

Seleccion de materias primas,
Bodega de materia prima. | obtencion de clara de huevo y

MATERIASPRIMAS PARA TURRON.
ELABORADO POR: :
FECHA EMISION: 15/11/ 07 CODIce:
AUTORIZADO POR: FIRMA DEAUTORIZACION: REVISION No: PAGINA: 1 DE 1
Area de control: Punto de control: Elemento de control: Responsable del control:

Materias primas, personal y

pesado de las materias primas. equipo de pesado. Firma:
Fecha:
Descripcion: Aprobado Reprobado Necesita accion

correctiva

Se utilizd el método PEPS para el flujo de inventario.

Se werificd si la fecha de vencimiento del producto, se
encuentra vigente.

Se verificd que el empaque se encontrara cerrado.

Se verificd que el empaque no se encontrara roto y que no
presenten rastros de plaga.

Se verificd que la materia prima no presentara rastros de
plaga.

Se verificd que los huevos han sido lavados.

Las céscaras de los huevos son depositados
inmediatamente en el basurero.

Se pesaron las materias primas de acuerdo a la orden de
fabricacion.

Se verifico que se haya ejecutado limpieza y desinfeccion
en la equipo de pesado.

Se werificd el buen estado del equipo de pesado.

Se cumplen las practicas de higiene y aseo por parte del
personal que efectuara las operaciones.

El personal utiliza su uniforme completo.

El personal presenta sintomas de alguna enfermedad.

El personal presenta algun tipo de heridas o infecciones.

Causas de la accién correctiva:

Responsable a ejecutar la
accion correctiva:
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4.2.5.5 PCC5: EMPACADO.

HOJA DE CONTROL
PCC5: EMPACADO.

EM PRESA:

ELABORADO POR: :
FECHA EMISION: 15/11/ 07 CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRM A DEAUTORIZACION: REVISON No:
PAGINA: 1 DE: 2
Area de control: Punto de control: Elemento de control: Responsable del control:
Area de empacado. Empacado. Personal, producto y Encargado del empaque.
empaque.

Tarea de control:

Verificar que el personal, producto y empaque, cumple con los pardmetros establecidos en esta hoja de control.

Parametros de control:

. El operario no debe presentar sintomas de alguna enfermedad que atente contra la seguridad del producto.

. El personal no debe presentar heridas, hongos o ningun tipo de infeccién en sus manos.

. Debe cumplirse y mantener las practicas de higiene y aseo por parte del personal.

. El personal debe utilizar su uniforme en todo momento.

. Debe verificarse el no desprendimiento de particulas de la mesa de empaque y utensilios utilizados para el mismo.

. Debe \erificarse el buen estado del material de empaque.

. Debe verificarse que se haya ejecutado limpieza y desinfeccién de la mesa y utensilios de empaque.

8. No debe existir cerca de la mesa de empaque la presencia de productos o restos alimenticios, que conlleven a la generacién de
contaminacion en el producto.

9.Cerciorarse con anterioridad si fue utilizado algun agente quimico para erradicacion de plagas cerca del area, y si estos son de
grado alimenticio.

10. Verificar si el desinfectante utilizado para la limpieza de la mesa de empaque es de grado alimenticio.

11. Debe inspeccionar si el producto fue empacado correctamente.

~N o oA WwWN -

Objetivo del control:

Mantener la inocuidad al realizarse el empaque del abanico con turrén.

Equipo de medicion: Carta de control Si No
No aplica. X

Accion correctiva:

1. En caso que el personal no cumpla con sus obligaciones dentro del &rea de trabajo, debe exigirsele el cumplimiento del mismo.
2. En caso que el personal presente sintomas de alguna enfermedad, herida o infeccion que atente contra la seguridad del producto,
este debe ser delegado a realizar otras actividades o debe ser enviado a control medico.

3. En caso que el personal no cumpla con sus obligaciones dentro del area de trabajo, debe exigirsele el cumplimiento del mismo.
4. En caso de existir desprendimiento de particulas en la mesa de empaque, no iniciar el proceso hasta solventar dicho problema.
5. En caso que el estado del material de empaque no se encuentre en condiciones aptas para el proceso, éste debe ser retirado del

area y debe ser registrado y reportado al compras.
6. Al existir cerca de la mesa de empaque algun producto que ponga en peligro de contaminacion del producto en proceso, ésta debe

retirarse y debe evaluarse en que grado afecté o contaminé el area donde se esta realizando el empaque.
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HOJA DE CONTROL
PCC5: EMPACADO.

EM PRESA:

ELABORADOPOR: FECHA EMISION: 15/11/ 07 |SCPICO:

AUTORIZADO POR: FIRMA DEAUTORIZACION: REVISON No:

PAGINA: 2 DE 2

Area de control: Punto de control; Elemento de control; Responsable del control;

Personal, producto y

Area de empacado. Empacado.
empaque.

Encargado del empaque.

7. Al existir en la mesa o area restos de alguna sustancia que peligre la inocuidad del producto, ésta debe ser limpiada y eliminada
para posteriormente realizar el empaque del producto.

8. Si se identifica suciedad en la mesa antes de iniciar el proceso, esta debe limpiarse y sanitizarse.

9. En caso de no cumplirse alguno de los parametros mencionados anteriormente, debe llevarse un registro de ellos.

Periodo de control:

Cada vez que se realice el empacado del producto.
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EMPRESA CARTA DE CONTROL POR ATRIBUTOS
PCC5: EMPACADO
ATRIBUTOS I [np | [p | c | Ju [TAMANO DE LA MUESTRA: 20 |PERIODICIDAD: Cada lote.
ELABORADO POR: FECHA DE EMISION: CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION N°: PAGINA: 1 DE: 1
Area de control: Punto de control: Elemento de control: Responsable de control:
Area de empacado. Empacado. producto y empaque. ;irma: -
esponsable:
N° de muestra 1 2 3| 4 5 6 7 8 9|10 1112|1314 15|16 |17 |18 19| 20| 21| 22| 23| 24 | 25

Fecha de inicio:

Hora:

Periodicidad:

TIPO DE DEFECTO Turno

Se werifico que el producto

1 ~
no se encuentra dafiado.

Se werifico que el producto
no se encuentra
contaminado.

La impresion del empaque
se encuentra legible.

El empaque no se
encuentra roto o
deteriorado.

Se werifico que el empaque
no se encuentra
contaminado.

N° Total de defectos: <

N° defectos/piezas muestra u

N° Total de piezas malas np

N° piezas mal/pieza muestra p

Escala:

LCS=

LCI=

Observaciones:
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HOJA DE REGISTROSDE CONTROL
PCC5: EMPACADO.

EMPRESA:

ELABORADO POR: :
FECHA EMISON: 15/11/ 07 CODIGO:

AUTORIZADO POR: FIRMA DEAUTORIZACION: REVISON No: PAGINA: 1 DE:1

Area de control: Punto de control: Elemento de control: Responsable del control:

i Personal, producto
Area de empacado. Empacado. P y

empaque. Firma:
Fecha:
Descripcion: Aprobado Reprobado Necesita accion

correctiva

El personal presenta sintomas de alguna enfermedad.

El personal presenta algun tipo de heridas o infecciones.

Se cumplen las practicas de higiene y aseo por parte del
personal que efectuara las operaciones.

El personal utiliza su uniforme completo.

Existe desprendimiento de particulas de la mesa de
empaque o utensilio utilizados area el empaque.

Se werificé que el material de empaque se encuentra en

Se ha gjecutado la limpieza y desinfeccién en la mesa y
utensilios de empaque.

Se tienen cerca productos o restos de alimentos que lleven
a originar contaminacion cruzada.

Se \erifico con anterioridad si fue utilizado algun agente
quimico para la erradicacion de plagas cerca del area, y si
estos son de grado alimenticio.

Se \erificé si el desinfectante utilizado para la limpieza de
la mesa de trabajo es de grado alimenticio.

Responsable a ejecutar la

Causas de la accidn correctiva: ., )
accion correctiva:
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4.3 PROGRAMA DE 5“S".

4.3.1 Introduccion.

En el presente programa se presentan las generalidades de las 5 “S’, que

comprenden la definicidn y practicas de las mismas; posteriormente, se presenta el

desarrollo el cual se encuentra dividido en cinco etapas siguientes:

1s (SELECCION).
2 s (ORDEN).
- 3 s (LIMPIEZA).
4 s (ESTANDARIZACION).
5 s (DISCIPLINA).

En cada una de estas etapas se presentan los pasos a seguir para su ejecucion,
que conlleven al funcionamiento del programa mediante la aplicacién constante del
orden y limpieza en todas las areas de fabricacion y oficinas, para contribuir de esta
manera al buen desempefio de las BPM en la mediana empresa del sector de

panificacion.
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4.3.2 Objetivos.

OBJETIVO GENERAL.

Explicar la secuencia a seguir para la aplicacién de la herramienta 5

“S" en la empresa de panificacion, tomando en consideracion los pasos

para la implementacion de cada una de ellas, para contribuir al buen

OBJETIVOS ESPECIFICOS.

funcionamiento del sistema de Buenas Practicas de Manufactura.

Presentar los lineamientos para la aplicaciéon de la actividad SEIRI

(clasificacion), para lograr diferenciar entre los elementos necesarios o

innecesarios dentro de la mediana empresa de panificacion.

Exponer la secuencia a seguir para la aplicacion de la actividad

SEITON (organizar), para ubicar en un lugar especifico los elementos

necesarios e innecesarios dentro de la mediana empresa de panificacion.

Mostrar los pasos necesarios para la aplicacion de la actividad SEISO

(limpieza), para mantener limpias las maquinas y los ambientes de trabajo,

para asegurar que todas las areas de la empresa se encuentren limpias y

ordenadas.

Exponer los pasos necesarios para la aplicacion de la actividad

SEIKETSU (Estandarizar), para mantener la aplicacion constante de los

tres objetivos anteriores.
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- Mostrar la secuencia a seguir para la aplicacion de la actividad
SHITSUKE (Disciplina), para fomentar la conciencia en todo el personal de
la empresa de panificacion, logrando asi, mejores resultados en el logro de
los objetivos trazados.

4.3.3 Definicién de las 5" S”

Las 5 “S” son actividades utilizadas para el buen mantenimiento de la empresa, a
fin de lograr un mayor orden, eficiencia y disciplina en el lugar de trabajo. Se deriva
de las palabras japonesas seiri, seiton, seiso, seiketsu y shituke y se adoptan para
los equivalentes en ingles de short (separar), straighten (ordenar), scrub (limpiar),
systematize (sistematizar) y standarize (estandarizar)

4.3.4 Etapasdelas5"S”

SEIRI — CLASIFICACION.
iDIFERENCIAR ENTRE LOS ELEMENTOS NECESARIOS E INNECESARIOS!

El propdsito de clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos los
elementos que no son necesarios para las operaciones de produccion,
mantenimiento o de oficinas cotidianas. Los elementos necesarios se deben
mantener cerca de la accion, mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio,

donar, transferir o eliminar.

SEITON — ORGANIZAR.
iCOLOCAR LO NECESARIO EN UN LUGAR FACILMENTE ACCESIBLE!

Consiste en establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse los
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materiales necesarios, de manera que sea facil y rapido encontrarlos, utilizarlos y

reponerlos.

SEISO — LIMPIEZA.
iMANTENER LIMPIAS LAS MAQUINAS Y LOS AMBIENTES DE TRABAJO!

Pretende incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo y lograr mantener la
clasificacion y el orden de los elementos.

Consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad, asegurando que todos
los medios se encuentran siempre en perfecto estado de salud.

SEIKETS U- ESTANDARIZAR.
iIMANTENER CONSTANTEMENTE EL ESTADO DE ORDEN, LIMPIEZA E
HIGIENE DE NUESTRO SITIO DE TRABAJO!

En esta etapa se tiende a conservar lo que se ha logrado, aplicando estandares a
la practica de las tres primeras “S”. Esta cuarta S esta fuertemente relacionada con la
creacion de los habitos para conservar el lugar de trabajo en perfectas condiciones.

SHITS UK E-DISCIPLINA Y HABITO.
iCONSTRUIR AUTODISCIPLINA Y FORMAR EL HABITO DE COMPROMETERSE
EN LAS 5 “S” MEDIANTE EL ESTABLECIMIENTO DE ESTANDARES!

La practica de la disciplina pretende lograr él habito de respetar y utilizar

correctamente los procedimientos, estandares y controles previamente desarrollados.
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4.35 Préacticadelas5“S”.

1 S (SELECCION).

Como se realiza la seleccion?

En este caso lo que se pretende es separar o que es necesario de lo que no se
ocupa. En donde primeramente se debe realizar una clasificacion de materiales,
magquinaria, utensilios, equipo, etc. Lo mas indicado es priorizar cada uno de estos a

través de vifietas de color como se presenta a continuacion:

Descripcién Simbologia

Se marca con etiqueta verde todos los materiales, maquinaria, utensilios y

equipo, que son utilizados diariamente o varias veces por semana. -

Se marca con etiqueta amarilla todos los materiales, maquinaria, utensilios y

equipo, que son utilizados una vez a la semana, y se le asigna un lugar

especial.

Se marca con etiqueta roja todos los materiales, maquinaria, utensilios y

equipo, que son utilizados cada mes, y se le asigna un lugar especial para su -

almacenaje.

Se marca con etiqueta negra todos los materiales, maquinaria, utensilios y

equipo, que ya no son utilizados. -
Cuadro 8.

Cuadro descriptivo de etiquetado para el programa de clasificacion.

Se debe utilizar un formato en donde se registre lo que se utiliza y lo que no se

utiliza.

Para la seleccidn de objetos utiles, puede ser utilizado el siguiente diagrama:
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‘ Objetos necesarios ’— —————————

sl I
‘ Objetos dafiados ‘— _ _ —>Q Repararlos ‘
INO
\
Objetos obsoletos ’— —>‘ Separarlos ‘— —
Ve
7
NQ -~
7
Son utiles J
Objetos de mas ’— — para alguien
mas? .
‘ Donar
SI
—_——— = ‘ Transferir
‘ Vender

Diagrama 5.
Diagrama de toma de decision para la clasificacion y seleccion de objetos.

2 S (ORDEN).

En este caso lo que se pretende es colocar lo que es util en un lugar designado

para cada uno de estos, tomando en consideracion:

- Reduccion de tiempo en la busqueda de cada material, herramienta y

documentos.

- Evitar que los materiales, herramientas y documentos se mezclen.
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Evitar el deterioro de los mismos.

Mejorar el control de inventario.

Como se realiza el orden?

Definir un nombre, cddigo o color para cada clase de articulo.
Decidir donde guardar cada cosa, dependiendo la frecuencia de uso.
Ordenar las cosas de tal forma que se facilite el colocar etiquetas visibles y

utilizar cédigo de colores para facilitar la localizacion de los objetos de

forma rapida y sencilla.

3 S (LIMPIEZA).

Con la tercera S, lo que se pretende es eliminar toda suciedad del area de trabajo,

y al mismo tiempo cumplir y mantener la seleccion y orden descritas anteriormente.

Como se realiza la limpieza?

Recogiendo y retirando del area lo que no se utiliza.
Realizando programas de limpieza y desinfeccion en el area de trabajo.

Eliminando todo foco de suciedad.
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4 S (ESTANDARIZACION).

Con la 4 “S”, lo que se pretende es mantener la aplicacion constante de las tres

“S” mencionadas anteriormente, en cada una de las areas de trabajo.

Como se logra la estandarizacién?

- Establecer procedimientos para mantener el orden y Limpieza.

- Definir programas para determinar la frecuencia en que se ejecutara los

procesos de orden y limpieza en cada area de trabajo.

- Crear registros que demuestren el cumplimiento de cada uno de los

procesos mencionados con anterioridad.

- Dando soluciones a los problemas encontrados para la ejecucién de los
programas de limpieza.

5 S (DISCIPLINA).

Hace énfasis sobre educar al personal con respecto a las nhormas que se deben
cumplir dentro del area de trabajo, para el buen funcionamiento del programa de las
5 “S”.

Como se logra la disciplina?
- Inculcando el respeto hacia los demas.

- Haciendo respetar las normas del sitio de Trabajo.
- Teniendo el habito de ordeny limpieza.
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- Capacitando al personal referente a la quinta S.

- Recorrido constante en cada una de las areas por parte de los jefes.

- Establecimiento de rutinas diarias relacionadas con las 5 “S” en el puesto
de trabajo.

- Uso de boletines informativos y carteles.

- Evaluaciones periddicas a todo el personal.

4.3.6 Aplicacién de las 5 “S” en las empresas de panificacion.

Para llevar a cabo la aplicacién de las 5 “S” en las empresas de panificacion,

éstas se analizaran en dos grandes areas las cuales son produccion y oficinas.

En las areas de produccion se tomara en consideracion las siguientes areas:
- Area de bodegas de materia prima.
- Area de bodegas de materiales de empaque.
- Area de almacenaje de equipos y utensilios.
- Area de fabricacion.
- Area de producto terminado.
- Vestuarios.

- Sanitarios.

En las areas de oficinas se tomara en consideracion las siguientes areas.
- Oficinas.
- Archivos.
- Sanitarios.
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4.3.7 Aplicacién de 5“S” en las areas de produccion.

1's (SELECCION):

Para ejecutar la clasificacion de lo que realmente es necesario para el area de
produccion se debe seguir el siguiente flujo:

Clasificar elementos.

'

Listar los elementos
necesarios e innecesarios.

'

Identificar con tarjeta de colo
cada uno de los elementos .

'

Ejecutar un plan de accion
para el retiro de elementos
innecesarios.

v

Control e informe final.

Diagrama 6.
Diagrama de clasificacion de elementos.

Tomando en consideracion el presente flujo:

- El Comité de BPM debe organizar un dia de trabajo, para la
clasificacion de elementos para el desempeno diario de cada una de las

areas.

- El Comité de BPM debe entregar al jefe de cada area, un formato de
lista de identificacion de elementos, asi como vinetas de identificacion.
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- El jefe de cada area debe planificar junto con su personal de bodega, la
clasificacion de todos los elementos innecesarios y necesarios existentes

en su area.

- Una vez identificados cada uno de los elementos, estos deben ser

incorporados a la lista describiendo todas las especificaciones del mismo.

- Cada elemento incorporado a la lista debe asignarsele una vifieta de

identificacion, donde se utilizara de la siguiente manera:

Etiqueta verde para los elementos que se utilizan

diariamente.

Etiqueta amarilla para los elementos que se utilizan

algunos dias de la semana.

Etiqueta roja para los elementos que se utilizan algunos

dias en el mes.

Etiqueta negra para los elementos que ya no se utilizan.

- El Comité de BPM debe realizar una revisién en cuanto a las decisiones
tomadas por parte del personal de cada una de las areas, relacionadas con
la clasificacion de cada uno de los elementos, con el objetivo de evitar

errores en la seleccion de los mismos.
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- El Comité de BPM debe realizar una reunién con los duefios o
representantes de la empresa, con el objetivo de tomar decisiones
referentes a las acciones a tomar para cada uno de los elementos que ya
no se utilizan en cada una de las areas, entre las decisiones a tomar
tenemos:

* Transferir el elemento a alguna area donde éste pueda ser
utilizado.
* Asignarle un lugar de almacenaje dentro de la empresa.

* Vender o donar el elemento.

- El comité debe realizar un informe final en donde se detalle todas las

observaciones y acciones tomadas.

Con respecto a la clasificacion de elementos a eliminar en cada una de las areas

se debe tomar en cuenta todos aquellos que no se ocupen, considerando:

1. Bodegas de materia prima.

- Materias primas deterioradas o ajenas al proceso de panificacion.

- Materia prima contaminada.

- Equipo de medicién obsoleta o inservible, como es el caso de basculas,
balanzas u otros.

- Equipo de computacién y papeleria.

- Equipo de limpieza (en bodega de materia prima no debe ser
almacenado este equipo).

- Utensilios deteriorados o ajenos a las actividades de materia prima.

- Tarimas, estantes y anaqueles, deteriorados.
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Elementos pertenecientes a otras bodegas como el caso de bolsas,
cajas, efc.

Otras que se consideren.

2. Area de bodegas de materiales de empaque.

Material de empaque deteriorado.

Equipo de computacién y papeleria.

Equipo de limpieza (en bodega de material de empaque no debe ser
almacenado este equipo).

Utensilios deteriorados o ajenos a las actividades de almacenaje y
manipulacion de material de empaque.

Tarimas, estantes y anaqueles que no se ocupen.

Elementos pertenecientes a otras bodegas como el caso de materias
primas, utensilios y equipos de produccion, etc.

Otras que se consideren.

3. Area de almacenaje de equipos y utensilios.

Cuchillos, rodillos, manga pastelera, ollas, moldes, espigueros, paletas,
depdsitos, cucharones y medidores que se encuentren inservibles.
Equipo de computacion y papeleria inservible.

Equipo de limpieza (El equipo de limpieza debe tener su respectiva
area).

Tarimas, estantes y anaqueles inservibles o no utilizados.

Otros que se consideren.
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4. Area de fabricacion.

- Basculas y balanzas inservibles o que no se utilicen.
- Hornos, mezcladoras, batidoras, amasadoras y llenadoras que se
encuentren inservibles o0 que no se ocupen.

- Oftros que se consideren.

5. Area de producto terminado.

- Equipo de computacién y papeleria obsoleta e inservible.

- Equipo de limpieza (en bodega de producto terminado no debe ser
almacenado este equipo).

- Utensilios deteriorados o ajenos a las actividades de almacenaje vy
manipulacion de producto terminado.

- Tarimas, estantes y anaqueles que no se ocupen.

- Elementos pertenecientes a otras bodegas como el caso de materias
primas, utensilios y equipos de produccion, etc.

- Otras que se consideren.

6. Areas de almacenaje de quimicos, insecticidas y equipo de limpieza y

desinfeccion.

- Quimicos e insecticidas deteriorados.
- Escobas, franelas y trapeadores inservibles.
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2 s (ORDEN):

Para la implementacion de un sistema de orden se debe seguir el siguiente flujo:

Orden.

v

Control de elementos
clasificados.

v

Distribucion de los elementos
clasificados.

v

Marcacion de la ubicacion.

Marcado de areas.

Diagrama 7.
Diagrama de orden.

Tomando en consideracion el presente flujo:

El Comité de Buenas Practicas de Manufactura debe proporcionar a

los jefes de cada area, una hoja de control para que esta sea llenada

con la informacion referente a los elementos clasificados, la cual debe

proporcionar informacién sobre:
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 ElI nombre de los elementos, con su respectiva clasificacion
segun la frecuencia de uso.
» Sitio donde se encuentran los elementos clasificados.

« Sitio donde deben ser ubicados los elementos.

Los jefes de area deben definir donde se ubicaran cada uno de los
elementos de acuerdo a la frecuencia de uso de cada uno de ellos,
ademas deben tomar en cuenta las condiciones adecuadas que deben
seqguir las empresas de panificacion para mantener la inocuidad del

producto.

Ejemplo:

Productos quimicos almacenados en area aislada de maquinas,

herramientas y utensilios que tienen contacto directo con el producto.

Debe determinarse un lugar especifico para cada cosa, es decir:
materia prima en bodega de materia prima, material de empaque en
bodega de material de empaque, quimicos e insecticidas en areas
destinadas para estos, etc.

El Comité de BPM junto con el jefe de produccién, deben organizar
fechas especificas, para llevar a cabo el traslado y la ubicacion de los
elementos clasificados segun el criterio de los jefes de cada area.

Los jefes de cada una de las areas junto con su personal a cargo

deben ubicar los elementos tomando en consideracion:




EMPRESA: MANUAL DE BUENASPRACTICASDE MANUFACTURA
Empresas de Panificacion.

ELABORADO POR: FECHA EMISION: CODIGO:

AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION No: 1 PAGINA: 144 DE: 166

e Cumplir con las condiciones de inocuidad.

* Localizar los elementos en el sitio de trabajo de acuerdo con
su frecuencia de uso.

* Los elementos usados con mas frecuencia se colocan cerca
del lugar de uso.

* Almacenar las herramientas de acuerdo con su funcion o
producto.

» Silos elementos se utilizan juntos se almacenan juntos, y en
la secuencia con que se usan.

» Eliminar la variedad de plantillas, herramientas y utiles que

sirvan en multiples funciones.

- Una vez ubicados los elementos, es necesario identificar las areas de
localizacion de los mismos, para facilitar al personal la busqueda de

cada uno de ellos. Para esto se puede utilizar:

* Nombre de las areas.

* Letreros y tarjetas.

* Localizacion de stocks.

* Mapeo de areas con la ubicacién de cada uno de los

elementos.

- Los jefes de cada una de las areas, deben dar orden de los
elementos clasificados como utiles para el desempenfo diario, semanal

y mensual de cada una de las areas.
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- Las areas ademas de estar identificadas, deben dividirse o separarse
unas de otras, marcando el piso con franjas de color, en donde se

establece los limites de cada una de ellas.

Con respecto al orden de los elementos en cada una de las areas se debe tomar

en cuenta:

1. Bodegas de materia prima.

Distribuir de la forma mas conveniente los estantes, tarimas y

anaqueles.

- Cada materia prima debe ser agrupada de acuerdo a su clase es decir:
Huevos con huevos; harina con harinas; azucar con azucar, etc.

- Las materias primas deben ser ubicadas segun del método PEPS, en
donde seran ordenadas en la bodega segun el orden de llegada.

- Debe seridentificada con cartel, cada area y cada materia prima.

2. Area de bodegas de materiales de empaque.

- Distribuir de la forma mas conveniente los estantes, tarimas vy
anaqueles.

- Cada material de empaque debe ser agrupado de acuerdo a su clase
es decir: cajas con cajas; bolsas con bolsas; plasticos con plasticos;
grapas con grapas; selladores con selladores; etc.

- Cada clase de material debe ser agrupado segun las dimensiones de
cada uno de ellos.
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Los materiales de empaque deben ser ubicados segun el método
PEPS, en donde seran ordenados en la bodega segun el orden de
llegada.

Debe ser identificado con cartel, el area y cada material de empaque.

3. Area de almacenaje de equipos y utensilios.

Distribuir de la forma mas conveniente los estantes, tarimas, cajas y
anaqueles.

Cada utensilio debe ser agrupado de acuerdo a su clase es decir:
cucharones con cucharones, cuchillos con cuchillos, mangas pasteleras
con mangas pasteleras, rodillos con rodillos, etc.

Cada clase de utensilio debe ser agrupado segun las dimensiones de
cada uno de ellos.

Cada equipo debe ser agrupado de acuerdo a su clase.

4. Area de fabricacion.

Realizar una distribucion de maquinas, asignando un area especifica
la cual sera determinada marcando con franjas de color, los limites

entre cada una de ellas.

5. Area de producto terminado.

Distribuir de la forma mas conveniente los estantes, tarimas, cajas y
anaqueles.

Cada producto terminado debe ser agrupado de acuerdo a su clase.
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- Los productos terminados deben ser ubicados segun del método PEPS,
en donde seran ordenados en la bodega segun el orden de llegada.
- Debe ser identificada con cartel, cada area y cada tipo de producto

terminado.

6. Vestuarios

- Debe asignarse un area especifica de vestuarios para el personal.

- Distribuir y separar de forma adecuada el area de vestuario para ambos
SExos.

- Distribuir de la forma mas conveniente los casilleros donde los

empleados ubicaran sus utensilios personales.

7. Area de almacenaje de equipos de limpieza y desinfeccion

- Debe destinarse un lugar especifico para los equipos de limpieza y
desinfeccion.

- ldentificar el area de localizacion y de los elementos de limpieza y
desinfeccién que se encuentren dentro de ésta.

- Distribuir adecuadamente los estantes donde seran ubicados los

equipos de limpieza y desinfeccion.

3's (LIMPIEZA):

Para la implementacion de este punto se debe seguir el siguiente flujo:
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Programa de limpieza.

v

Planificar el mantenimiento de
la limpieza.

v

Preparacion de instructivos de
limpieza.

v

Preparacion de elementos
para limpieza.

v

Implementacion de la
limpieza.

Diagrama 8.
Diagrama de limpieza.

Tomando en consideracion el presente flujo:

- El Comité de BPM junto con los jefes de cada una de las areas,
deben planear el sistema de limpieza y sanitizacion en todas las areas,

poniendo de manifiesto:

* Reuniones entre el comité y jefes de cada una de las areas.

* La creacion de programas de limpieza y desinfeccidn, en donde se
defina los responsables de la elaboracion de la misma y la
frecuencia en la que se ejecutara.

» Capacitaciones impartidas al personal, en donde se le expone la
importancia del cumplimiento de los programas de limpieza y

sanitizacion para los objetivos de la empresa.
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- El jefe de cada area debe crear todos los instructivos necesarios, en
donde se demuestren los pasos a seguir para realizar los procesos de
limpieza en su area. Logrando con esto, el facil entendimiento de todo
el personal que realice estos procesos y al mismo tiempo lograr una

estandarizacién del proceso.

- El jefe de cada area debe monitorear que los elementos utilizados
para la limpieza, se encuentran en buenas condiciones para su uso, es

decir:

* Que los desinfectantes no se encuentren vencidos o deteriorados.
* Que las escobas no se encuentren dafiadas, sucias o inservibles.

* Que las franelas no se encuentren rotas o sucias.

* En caso de utilizar aspiradora o pulidora de piso, estas funcionen

adecuadamente.

El Comité de Buenas Practicas de Manufactura, junto con los jefes y
supervisores de cada una de las areas, deben velar por el cumplimiento del
programa de limpieza y sanitizacion, tomando de referencia el
procedimiento de sistema de higiene presentado en la pagina 27 de este

manual.

4 s (ESTANDARIZAR):

Para la implementacion de este punto se debe seguir el siguiente flujo:
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Estandarizacion.

Asignacion de trabajos y
responsables.

Integrar las acciones
clasificar, ordenary limpiar.

Diagrama 9.
Diagrama de estandarizacion.

Tomando en consideracion el presente flujo:

El jefe de cada una de las areas, debe asignarle a su personal,

responsabilidades con el fin de lograr las condiciones de las primeras

tres “S” establecidas con anterioridad.

El Comité de BPM debe elaborar todos los procedimientos e

instructivos relacionados con el programa de clasificacion, orden y

limpieza, para lograr una estandarizacién en la ejecucion de estas

actividades en todas las areas de la empresa.

El Comité de BPM junto con los jefes de cada una de las areas,

deben velar por el mantenimiento de la clasificacion, orden y limpieza

en toda la empresa.
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5 s (DISCIPLINA):

Para la implementacion de este punto se debe seguir el siguiente flujo:

Disciplina.

v

Papel del comité de Buenas
Practicas de Manufactura.

v

Papel de los jefes de cada
area.

v

Formacion.

Diagrama 10.
Diagrama de disciplina del programa de 5 S.

Tomando en consideracion el presente flujo:

- Para crear las condiciones que promuevan el funcionamiento de las

5 “S”, el Comité BPM debe tener en cuenta la formacion de un equipo

o comité (en este caso se formara un sub comité de 5”S” el cual estara

bajo el cargo del comité de Buenas Practicas de Manufactura).

- Formado el comité se debe proseguir a educar y capacitar al

personal sobre las 5 “S”, y los beneficios que se obtienen con esta

herramienta.
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- Logrando la educacion y concientizacion del personal se procede a

Crear un ambiente de motivacion.

- El Comité de BPM debe participar directamente en la promocién de
estas actividades y demostrar su compromiso y el de la empresa para
la implantacion de las 5 “S”.

- Realizar auditorias para evaluar el desempefio de las aplicaciones
de las 5 “S”, por parte del personal.

4.3.8 Aplicacién de 5“S” en las areas de oficina.

En las areas de oficinas se tomara en consideracion las siguientes areas.

1. Oficinas.

- Al inicio de la jornada realizar una limpieza y ordenamiento de las
superficies de la oficina, esto es, escritorios, repisas, piso, y en general
todo aquello que se encuentre a la vista. Al finalizar la jornada ordenar
todo lo utilizado durante el dia de tal forma de dejar despejada la

oficina.

- Elementos tales como tazas, cucharas, pafios, y todos aquellos
articulos que no pertenecen a la oficina deben ser lavados una vez que

se utilicen y almacenados en el lugar destinado para esto.
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- Revisar los escritorios y eliminar todo aquellos papeles y materiales
que no se utilizan. Si decide reciclar hojas, destinar solo un lugar comun

para todos los integrantes de la oficina donde se almacenaran éstas.

- Almacenar en los escritorios solamente los objetos necesarios para
desarrollar las labores y distribuirlas de tal forma que cada familia de

objetos pertenezca a un cajon.

- En la superficie del escritorio solo deben estar las cosas que se
utilizaran durante el dia. Si se puede, sefalar las zonas para cada cosa
en la superficie del escritorio.

2. Archivos.

- Eliminar archivadores con informacion que no se utilizara en el corto
plazo, retirarlas del archivador, empaquetarlas, etiquetarlas vy
almacenarlas en cajas o en algun mueble destinado para ello.

- Rotular todos los archivadores con nombres claros y explicativos.
Colocar el nombre de cada grupo de archivadores en el compartimiento
donde estén ubicados y ordenarlas por abecedario o fecha.

3. Sanitarios.

- No almacenar la basura por mucho tiempo y vaciar periédicamente los

basureros.

- Los sanitarios de las oficinas deben permanecer limpios y desinfectados.
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4.3.9 Auditorias del programa 5 “S”.

Para conocer los resultados de la implementacidén del programa de 5 “S” se hace

uso de auditorias, donde:

- Se debe realizar un programa para definir las fechas y las personas

encargadas de realizar la auditoria en cada una de las areas de la

empresa.

- Definir los puntos a evaluar en la auditoria.

- Asi mismo se debe presentarse una hoja de resultados de auditoria

donde se lleva un registro de estos, para tomar las medidas necesarias

para aplicar acciones de cambio para la mejora continua.

A continuacion se presenta:

- El programa de auditoria de 5 S.
- Guia de verificacion.

- Resultados de auditoria 5S.




EMPRESA:

MANUAL DE BUENASPRACTICASDE MANUFACTURA

Empresas de Panificacion.

ELABORADO POR:

FECHA EMISION: CODIGO:

AUTORIZADO POR:

FIRMA DE AUTORIZACION:

REVISION No: 1 PAGINA: 155 | DE: 166

EM PRESA: PROGRAMA DE AUDITORIA5*S’
ELABORADO POR: FECHA DE EMISION: CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION Ne: PAGINA: 1 DE: 1
AREA / AUDITOR AUDITOR 1 AUDITOR 2 AUDITOR 3 AUDITOR 4 AUDITOR 5
PRODUCCION.
Bodega materia prima. Mes 1 Mes 3 Mes 5 Mes 7 Mes 9
Bodega de producto terminado. Mes 2 Mes 4 Mes 6 Mes 8 Mes 10
Vestuarios y sanitarios. Mes 3 Mes 5 Mes 7 Mes 9 Mes 11
Area de mezclado. Mes 4 Mes 6 Mes 8 Mes 10 Mes 12
Area de amasado. Mes 5 Mes 7 Mes 9 Mes 11 Mes 1
Area de fermentacion. Mes 6 Mes 8 Mes 10 Mes 12 Mes 2
Area de homeado. Mes 7 Mes 9 Mes 11 Mes 1 Mes 3
Area de batido. Mes 8 Mes 10 Mes 12 Mes 2 Mes 4
Area de enfriamiento o reposo. Mes 9 Mes 11 Mes 1 Mes 3 Mes 5
Area de lavado de equipo de trabajo. Mes 10 Mes 12 Mes 2 Mes 4 Mes 6
Area de cocina. Mes 11 Mes 1 Mes 3 Mes 5 Mes 7
Area de engrase de moldes. Mes 12 Mes 2 Mes 4 Mes 6 Mes 8
Mantenimiento. Mes 1 Mes 3 Mes 5 Mes 7 Mes 9
ADMINISTRATIVA.
Recepcion. Mes 1 Mes 3 Mes 6 Mes 9 Mes 12
Oficinas. Mes 1 Mes 3 Mes 6 Mes 9 Mes 12
Sanitarios. Mes 1 Mes 3 Mes 6 Mes 9 Mes 12
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EMPRESA: GUIA DE VERIFICACION DE PROGRAMA 5“S'.
ELABORADO POR: FECHA DE EMISION: CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION N°: PAGINA: 1 DE: 2
AREA DE VERIFICACION: ENCARGADO DE VERIFICACION: FECHA VERIFICACION:
INSPECCION PUNTAJE
10/ 8([6]4]2|NA
1. ¢ Se encuentra el drea (incluye escritorios, archivos, etc.) libre de articulos (MP en proceso, 10/8([6]|4]2|NA
—~semiterminados, moldes, equipos, herramientas, documentos, articulos personales, etc.) innecesarios o 10/8([6]|4]2|NA
[
(O |2. ;Se mantienen en buenas condiciones las maquinas, equipos, herramientas, etc.? 101816142 |NA
— O 10/8([6 4] 2]|NA
m = 3. En caso de haberse encontrado articulos innecesarios en la auditoria pasada, ¢han sido estos desechados wlslslal2lna
E (7) 0 almacenados correctamente?
(O |4. ; Se mantienen los inventarios espeficados en proceso? 10]8 161412 |NA
p)
—_ 10/8([6]4]2|NA
O Promedio S1
Comentarios:
1. ¢ Se mantienen disponibles en el area los procedimientos, instructivos, ordenes de trabajo u otra 10186 4] 2|NA
documentacion necesaria? 10/8([6]4]2|NA
2. ¢ Se encuentran las areas fisicas debidamente identificadas? (inventario, producto no conforme, transito,
procesos, maq., etc.) 10/8([6]4]2|NA
~—3. Se observa herramientas, equipos, dispositivos, moldes, etc. utilizados anteriormente y que no se
= E regresaron a su lugar asignado? 10/8([6]4]2|NA
N 4. ; Se encuentran las puertas, gabinetes, carros, herramientas, moldes, etc. en orden, identificados y
O =— |ubicados en los lugares previamente designados e identificados para ello? 1018 ]6]4]2]|NA
— % 5. ¢ Se encuentran las materias primas, producto en proceso y producto terminado en orden, identificados y 10/8[6]4]2|NA
E ubicados en los lugares previamente designados e identificados para ello? 10/8[6]4]2]|NA
o ) ) ) L
. r 2
(dp] O 6. ¢ Se mantienen los lockers en buen estado, sin articulos encima de ellos y ordenados en su interior? wolslelal2lna
~ Promedio S2
Comentarios:
. ) i . 2
1. ¢ Se mantienen el &rea en general libre de basura? wolslelal2lna
[40] 2. i Escritorios, gavetas, mesas, sillas, estantes, lockers, equipos / maquinas libres de polvo, manchas,
O N [mugres, calcamonias, papeles pegados, etc.? 10/ 8[6]4]2]|NA
(£ % 3. ¢Se cumple el programa de limpieza y desinfeccion en esta area? 18 2 2 j g Eﬁ
Ll c Promedio S3
(/) -=/|Comentarios:
=
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EMPRESA: GUIA DE VERIFICACION DE PROGRAMA 5“S’.
ELABORADO POR: FECHA DE EMISION: CODIGO:
. . 0.
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION Ne: PAGINA: 2 DE: 2
AREA DE VERIFICACION: ENCARGADO DE VERIFICACION: FECHA VERIFICACION:
INSPECCION PUNTAJE
10864 2]|NA
1.Se cuentan con procedimientos para facilitar el cumplimiento del programa de limpieza y desinfeccion? 101864 2]|NA
—
| -
) (T2 Las condiciones son las apropiadas para mantener la clasificacion lograda con la aplicacion de las 5"S"? (10| 8 | 6 | 4 | 2 |N/A
wn N
— E 3. Las condiciones son las apropiadas para mantener el orden lograda con la aplicacion de las 5 "S"? 18 2 2 j g wﬁ
§ -g 4. Las condiciones son las apropiadas para mantener la limpieza lograda con la aplicacion de las 5 "S"? 18 2 2 j g wﬁ
E S Promedio S4
N o |Comentarios:
L
N1
. . 10864 2]|NA
) nan "
1. El sub.-comite de 5 "S" cumple con sus funciones? o622 VA
. - 101864 2]|NA
2. El | recib t bre el de 5"S"?
§ © personal recibe capacitaciones sobre el programa de 0l s 6212 VA
= . - 101864 2]|NA
) = 3 Se fomento la motivacion hacia los empleados para el cumplimiento del programa de 5"S"? ol s 622 VA
9p) 9‘ 4. Se realizan de forma apropiada las auditorias para evaluar el desempefio de la aplicacion del programa de 101864 2]|NA
|: Ol5's" 101864 2]|NA
T L Promedio S5
() |Comentarios:
) Rl
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EMPRESA: RESULTADO DE AUDITORIA5“S' DEMESX
ELABORADO POR: FECHA DE EMISION: CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION N: PAGNA: 1 BE: 1
' PROMEDIO
AREA SEIRI | SEITON | SEISO [SEIKETSU| SHITSUKE TOTAL OBSERVACIONES
PRODUCCION.

Bodega materia prima.

Bodega de producto terminado.

Vestuarios y sanitarios.

Area de mezclado.

Area de amasado.

Area de fermentacion.

Area de homeado.

Area de batido.

Area de enfriamiento o reposo.

Area de lavado de equipo de trabajo.

Area de cocina.

Area de engrase de moldes.

Mantenimiento.

ADMINISTRATIVA.

Recepcion.

Oficinas.

Sanitarios.
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5.0 ANEXOS.
ANEXO A. FORMATO DE ORDEN DE TRABAJO.
EMPRESA: ORDEN DE TRABAJO
SOLICITADO POR: FECHA DE EMISION: CODIGO DE OT:
. . 0.
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION N°: DOCUMENTO N. :
NOMBRE DEL PRODUCTO A FABRICAR
LOTE Ne: OBSERVACIONES
MARCAR CON X EL TIPO DE TRABAJO RE- TRABAJO REPROCESO
EJECUCION
FECHA A EJECUTAR LA ORDEN OBSERVACIONES
FECHA REQUERIDA EN BODEGA DE PT OBSERVACIONES
FECHA DE LIBERACION DE OT OBSERVACIONES
RESPONSABLE DE CONTROLAR LA OT FIRMA DEL RESPONSABLE
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ANEXO B. FORMATO DE PROTOCOLO DE FABRICACION.
EMPRESA: PROTOCOLO DE FABRICACION
ELABORADO POR: FECHA DE EMISION: CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION N°: CAGINA. oE.

NOMBRE DEL PRODUCTO A FABRICAR

TAMANO DEL LOTE A FABRICAR

CANTIDAD DE MATERIA PRIMA 1

CANTIDAD DE MATERIA PRIMA 2

CANTIDAD DE MATERIAL DE EMPAQUE 1

CANTIDAD DE MATERIAL DE EMPAQUE 2

OBSERVACIONES
CANTIDAD DE MATERIA PRIMA 3 CANTIDAD DE MATERIAL DE EMPAQUE 3
CANTIDAD DE MATERIA PRIMA 4 CANTIDAD DE MATERIAL DE EMPAQUE 4
CANTIDAD DE MATERIA PRIMA 5
CANTIDAD DE MATERIA PRIMA 6
PROCESO 1 MATERIALES A UTILIZAR |MAQUINAS A UTILIZAR MATERIA PRIMA A UTILIZAR |N® DE OPERARIOS
PROCESO 2 MATERIALES A UTILIZAR |MAQUINAS A UTILIZAR MATERIA PRIMA A UTILIZAR |N® DE OPERARIOS
PROCESO N MATERIALES A UTILIZAR |MAQUINAS A UTILIZAR MATERIA PRIMA A UTILIZAR |N? DE OPERARIOS
PROCESO 1 MATERIALES A UTILIZAR |MAQUINAS A UTILIZAR MATERIAL DE EMPAQUE N® DE OPERARIOS
A UTILIZAR
PROCESO N MATERIALES A UTILIZAR |MAQUINAS A UTILIZAR MATERIAL DE EMPAQUE N® DE OPERARIOS
A UTILIZAR

RESPONSABLE DE LA EJECUCION DEL PROCESO 1

FIRMA DEL RESPONSABLE

RESPONSABLE DE LA EJECUCION DEL PROCESO 2

FIRMA DEL RESPONSABLE

RESPONSABLE DE LA EJECUCION DEL PROCESO N

FIRMA DEL RESPONSABLE

RESPONSABLE DE LA EJECUCION DEL PROCESO 1

FIRMA DEL RESPONSABLE

RESPONSABLE DE LA EJECUCION DEL PROCESO N

FIRMA DEL RESPONSABLE

OBSERVACIONES

FIRMA DEL RESPONSABLE DE LA OBSERVACION

FIRMA DEL RESPONSABLE DE LA OBSERVACION

FIRMA DEL RESPONSABLE DE LA OBSERVACION

FIRMA DEL RESPONSABLE DE LA OBSERVACION
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ANEXO C. GRAFICOS DE CONTROL.

Los graficos de control son representaciones graficas lineales que tienen como
finalidad estudiar, gestionar y evaluar la estabilidad de un proceso a lo largo del
tiempo, en funcion de la evolucion del valor de una o varias variables determinadas

que rigen dicho proceso.

Se emplean para determinar, desde el punto de vista estadistico, si un proceso
esta “bajo control” o no, indicando si funciona bien o no el proceso. Mediante los
graficos de control se detectan las causas inmediatas que producen la variabilidad de
los procesos, lo que posibilita su eliminacion y la vuelta del proceso a una situacion

controlada, proceso estable.

Una vez que el proceso esta “bajo control” es posible predecir su comportamiento
y evaluar su capacidad de satisfacer las necesidades y/o expectativas de los clientes.
Concentrando la actuacion en la mejora de su capacidad, teniendo en cuenta que

una de las herramientas basicas de la mejora de la calidad.

Tipos de graficos de control.

Los graficos de control se clasifican en funcion de que deban medir un tipo de
cualidad o especificacion del producto o servicio, y fundamentalmente se reducen a
dos:
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1. Grafico de control por atributos.

Estos graficos tienen como caracteristica mas significativa el hecho de que sus
datos estan basados unicamente en dos valores del tipo: si / no, pasa / no pasa,

posee / no posee, conforme / no conforme, funciona / no funciona, etc.

El concepto de atributo se aplica a las caracteristicas de un producto con
dificultades para poder cuantificar su medida, pero que sin embargo han de
controlarse, tales como: el aspecto exterior e interior, la presencia de golpes o

abolladuras, con etiqueta o sin etiqueta, etc.

Tipos de graficos de control por atributos.

La clasificacion de los graficos por atributo viene determinada por el tipo de

control a realizarse, quedando del siguiente modo:

Graficos de unidades defectuosas o no conformes.
* np, numero de unidades no conformes.

* p, proporcion de unidades no conformes. (100P, P)

Graficos por numero de defectos o disconformidades.
* u, numero medio de disconformidades o defectos.
* ¢, numero de disconformidades o defectos que aparecen en cada

muestra.
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periédicamente, se puede estudiar el

2. Grafico de control por variables X / R.

estadisticos, con el fin de regular, controlar y mejorar los procesos.

Coeficientes para los graficos de control por variables X/ R:

osficients | A2 | D3 | Da | d2
= 2 1,88 | e 3,267 | 1,128
g 3 1,023 | oo 2,575 | 1,693
3 4 0,729 | oo 2,282 | 2,059
S 5 0,577 | o 2,115 | 2,326
S| 6 | 0483 | 2,004 | 2,534
g 7 0,419 | 0,076 | 1,924 | 2,704
a 8 0,373 | 0,136 | 1,864 | 2,847
S| 9 |0337]0,184 | 1,816 | 297
Z|[ 10 | 0308 ] 0223 1,777 | 3,078
Para los tamafo de muestra inferiores a 7 no
existe ningun LCI, de ello se deduce, que para
un tamafo de muestra 6, parece razonable
encontrar 6 mediciones idénticas.

La realizacion del control del proceso ejercido por variables mensurables: tipo,
cantidades, peso, dimensiones, diametros, espesores, intensidades, frecuencias, etc.

Por medio de la representacion grafica de la evolucidn de los valores de la media
X'y la dispersion R a través del tiempo mediante el analisis de muestras extraidas
comportamiento de dichos parametros
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Limites de los gréaficos de control.

Los limites de los graficos de control son unos valores referenciales que indican,
cuando se sobrepasan, que algo esta ocurriendo en el proceso. Su objetivo principal
es mostrar en que medida varian las medidas y los recorridos de las muestras

recogidas, cuando las causas de variacion del proceso solo son causas comunes.

Los limites de control se dividen en: Limite Superior (LCS) y Limite Inferior (LCI).

Cuando se sobrepasan, significa que el proceso se encuentra fuera de control.
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ANEXO D. EJEMPLO DE DESARROLLO DE CARTAS DE CONTROL.
EMPRESA
CARTA DE CONTROL POR VARIABLES
PCC3: CORTE DE LA MASA Y FORMADO DE FIGURAS.
ESPECIFICACION: 2,3 a 2,7 onzas. [TAMARO DE LA MUESTRA: 5 abanicos |PERIODICIDAD: Cada lote.
ELABORADO POR: FECHA DE EMISION: CODIGO:
. . 0.
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION N°: PAGINA: 1 DE: 1
Area de control: Punto de control: Elemento de control: Responsable de control:
Area de amasado. Corte de la masa y formado de figuras. Peso de abanico. Firma
Responsable:
N° de muestra 112131456789 [10[1M]12]13]14]15]16]17[18]|19[20[21]22)23|24](25
Fecha de inicio: 9/2/08 | 9 | 9 |10} 10]| 10| 11| 12|12 |12 |13 | 13| 14|15 | 15|15 | 16|16 |17 ]|17 |17 | 18|18 [19]19] 19
Hora: 82| 81417 8| 8|14 |17 8 |14 8 | 8 |14 |17 | 8 |14 8 |14 | 17| 8 [14]| 8 | 14| 17
o |Tumo: O R O T v e O
P 1123125(24)124]123]123]|27(24(27]25]|23[25[25]24]|23|27]25|23]|26]|27]|23[23[26]23]|23
= 2125012512324 24(24[25]|24]126[24[23]125]25]|25[25[26]25]25]|25]|25[24[24]24]|24(25
u MEDICIONES 3125]127]123|25]|26([25[27]23]|25(24(23)24]|25|24]24|22]24]|24]23]|24[25]23]|23]|25](26
< 4123126[26[24]126[23]|25]25([25(23]25]23|25[25]25]|22]23]26|24[26]25]|23][23[23]24
3 5127125123(26|23([25(22]23|24(25(24)26]|25|23][23|27|24]26[23|23[25|25]|24]|23(25
T [TOTAL 12,312,8]11,9]12,3]12,1| 12 [12,8]11,9]12,7]12,1(11,8] 12,3|12,5]12,1] 12 | 13 |12,1]12,4]12,1| 12,5 12,2 11,6] 12,1| 11,8/ 12,3
MEDIA X 2,46|2,56(2,38)2,46]|2,42] 2,4 |12,56|2,38(2,54]|2,42|2,36|2,46] 2,5 12,42 2,4 | 2,6 |2,42]2,48]2,42| 2,5 |2,44]|2,32(2,42| 2,36] 2,46
RECORRIDO R 04(01}03]02]04]02|03[02]03]02]02]03}] 0]02]02/0302)03]03]04]/02([03[0,3]0,2]0,3
N° DE DEFECTOS ofojojojJo)Joft1tfojojo|JOojojojojOo|j2jo0ojo]JojJOo|JoOofofOo]oO]oO
Escala: 1 div= 0,003
LCS= |===A-t——=—q————-— rA-——— K- ——T—————————— -———f —————————————————————— —-—-
/\ \ J N\ ~ / ~
< ’/ \ \ N\ N\ / AV < Zz
O |Valor anterior: "/ \[I \\ 7 \\ // \'\\/I A v/ \ N /.
f, \Z \/ N Z N
L X=2,44 V \ AN 4
= P i O i A A A A A, 4 S —
O] Valor siguiente:
X=2,4456
LCSx = X+ A2R =2.55 X = 244 LClk=X-A2R =232
Escala: 1 div= 0,025
LCSR= [=g===T===—== B A W S e R S R E— F———A—————T————- —-—-
\ /\ /7 \
x \ \ 7
9 X A X\ A 7\ y 7T\ 7
© [Valor anterior: \ N/ \ 7/ N7\ 7\ 7 7 \—/ \ 4
: R=0195 \ J \VI \v N/ \ 7/ \ / v/ \ / \
?D: , R= ___\__ Y1 __ Vv I "4 N W— A ___7.-...(____ ___________ v___1__ M1 _|]
Valor siguiente: ‘\ 7 /
R=0,252 L -
LCSk = D4 R = 0,412 R = 0,195 s =R/
. Muestras nimero 2, 7y 16 FUERA DE LCSx =244 +(0.577* 0.195) = 2.55 X = 2.4456
Obsenvaciones: CONTROL LCIx =2.44-(0.577 *0,195) =232 R = 0.252
) LCSR =2.115*0.195 = 0,412 )
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EMPRESA CARTA DE CONTROL POR ATRIBUTOS

PCC5: EMPACADO.

o000 JTAMANO DE LA MUESTRA: 20 JLCSm = 7,2
ATRIBUTOS H o | H P | ° | |PERIODICIDAD: Cada lote. [Valor esperado np = 5
ELABORADO POR: FECHA DE EMISION: CODIGO:
AUTORIZADO POR: FIRMA DE AUTORIZACION: REVISION N°: PAGINA: 1 DE: 1
Area de control: Punto de control: Elemento de control: Responsable de control:
Area de empacado. Empacado. producto y empaque. ;g?;(;nsable‘

N° de muestra 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 11 ] 1213 [ 141516 ]| 17| 18] 19 20| 21 | 22| 23| 24 | 25
Fecha de inicio: 9/ 2/ 08 9 9]l10|[10]10] 1112|1212 ] 13| 13| 14| 15| 15|15 16|16 | 17|17 [ 17| 18] 18] 19] 19| 19
Hora: 8 2 8 14117 ] 8 8 14117 | 8 | 14| 8 8 14117 8 | 14| 8 [ 14117 ] 8 | 14] 8 [ 14| 17
N° de piezas inspeccionadas 20 20 20| 20| 20 | 20 [ 20 | 20 ] 20 | 20| 20 | 20 [ 20 | 20| 20| 20 [ 20 ] 20 | 20| 20| 20| 20 [ 20 | 20 | 20

TIPO DE DEFECTO | Turno [ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Se werificé que el producto
no se encuentra dafiado.

Se werificé que el producto
2 |no se encuentra 1 1 2 0 2 1 2 0 2 1 1 0 0 2 1 0 0 0 3 1 0 1 2 1 2
contaminado.

La impresion del empaque

3 ) 2 1 0 2 0 0 1 1 0 0 1 0 3 0 0 1 2 0 1 0 2 0 0 2 0
se encuentra legible.
El empaque no se

4 lencuentra roto o 2 2 1 0 3 0 4 1 0 1 1 0 2 0 1 1 2 0 4 0 0 2 0 1 0

deteriorado.

Se \erificé que el empaque
5 |no se encuentra 1 0 1 0 0 1 0 1 2 0 2 0 3 1 0 0 0 1 1 0 2 1 0 0 1
contaminado.

N° Total de defectos: c
N° defectos/piezas muestra u

N° Total de piezas malas np 8 6 5 3 7 2 10 4 6 3 5 1 13 4 2 4 5 4 9 2 4 6 3 4 3
N° piezas mal/pieza muestrap | 0,4 | 0,3 ]0,25/0,15/0,35| 0,1 | 0,5 0,2] 0,3 |0,15/0,25|0,05(0,65| 0,2 ] 0,1 | 0,2 0,25 0,2 {0,45] 0,1] 0,2 | 0,3 ]0,15{ 0,2 |0,15
JA
J'\ A
Escala: 1 div= 0.5 ’ \ I\
\ \ I
T T T T A T T e T e
LCSnp= 7,2 A \
\ /\ | I\
[\ | (/\ | | //\
B / /
[ J V '\ | / \ [/
/ ] \ /T \ \ / 1/ \
\/ \ | Vv / \ 7
\/ \
\V V |4
\
Valores para el np =Xnpi/k = 123/20 = 6,15 LCSnp= np+ 3\ np (1 - np/n) = 6,15+ 3 6,15(1 - 6,15/20) = 8,64
siguiente:

Observaciones: Muestras numero 1, 7, 13 y 19. FUERA DE CONTROL.




