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INTRODUCCION

En la actualidad las empresas dedicadas a la industria de alimentos para animales
trabajan para mejorar los procesos de produccion, con el fin de crear productos de
alta calidad que ayuden y mejoren el crecimiento de los animales. Debido a que
sus clientes buscan obtener buenos resultados optimizando recursos, es necesario
adoptar dentro los procesos, programas que ayuden a verificar que el producto
gue se esta fabricando, es inocuo y asi generar la confianza de obtener alimentos

gue no les haran dafio.

Con base a lo expuesto, surge la necesidad de analizar los procesos del area de
produccién de la empresa fabricante de premezclas en polvo para alimentos de
consumo animal y verificar si existen deficiencias por falta de controles que

generen peligros que pongan en riesgo la inocuidad de los productos

El trabajo de tesis titulado Programa de HACCP (andlisis de riesgos y puntos
criticos de control) en el Area de Produccion, en una Empresa Fabricante de
Premezclas en Polvo para Alimentos de Consumo Animal, fue elaborado para
analizar la situacién actual de los procesos de produccion y aportar una propuesta

gue ayude a detectar los riesgos que pueden existir en cada proceso.

En el capitulo uno se presenta el marco teérico como base bibliografica para
realizar el analisis y la propuesta. Se presentan definiciones generales como
administracion de empresas y administracion de operaciones, también se

encuentran definiciones especificas del programa HACCP y su origen, los peligros



gue pueden existir en la fabricacién de alimentos, los principios y pasos para

elaborar el programa, los detalles de las premezclas y su funcién.

En el capitulo dos se muestra la metodologia utilizada, las generalidades de la
empresa como: los antecedentes, filosofia empresarial, estructura organizacional,
los productos que se procesan, el diagrama del proceso de produccion y la
situacién actual del &rea de produccién; la cual contiene el andlisis de los procesos
de recepcion de materia prima, almacenamiento, manufactura del producto y

distribucion del producto terminado.

La propuesta se presenta en el capitulo tres, la cual consiste en un programa de
HACCP (andlisis de riesgos y puntos criticos de control) en el area de produccion,
en una empresa fabricante de premezclas en polvo para alimentos de consumo
animal, y la misma contiene: los objetivos, politicas, normas y sanciones; el
proceso de implementacién para el control de los procesos de recepcion de
materia prima, almacenamiento, manufactura y distribucion del producto. También
se propone la formacion del equipo HACCP, la capacitacion del equipo vy, los

recursos necesarios para la implementacion.

Al final se presentan las conclusiones y recomendaciones, asi como la bibliografia

gue se consulté y los anexos.



CAPITULO |
MARCO TEORICO

1.1 Empresa
Es la unidad conformada por elementos humanos, materiales y financieros, con el
fin de obtener utilidades a través de la participacion en el mercado, generando

bienes y servicios que satisfacen las necesidades de cierta poblacion.

1.1.1 Empresa privada
Es una entidad comercial conformada por sociedades o personas individuales que

trabajan con un capital privado.

1.2 Administracion
Es la ciencia destinada a la planificacion, organizacion, integracion, direccion y
control de los recursos de una organizacion, con el objetivo de obtener el maximo

beneficio.

1.2.1 Administracion de operaciones

La administracibn de empresas comprende varias ramas, entre las cuales se
encuentra la administracion de operaciones, que es el “conjunto de actividades
gue crean valor en forma de bienes y servicios al transformar los insumos en
productos terminados”. (4:4) Esta area se encarga de la planificacion,
organizacioén, direccion, control y mejora de los sistemas que producen bienes y

servicios.

1.2.1.1 Programa HACCP

Es el sistema de Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP, por
sus siglas en inglés: Hazard Analysis and Critical Control Point), es “un sistema de
gestion enfocado a la prevencidon de problemas con el fin de asegurar la

produccion de productos alimenticios que sean inocuos para el consumo”. (6:1)



Es importante controlar la calidad de los procesos dentro del area de produccion,
para garantizar que el producto que se esta fabricando y vendiendo no causara
ningun dafo al consumirlo, de esta forma el cliente podra obtener un producto

confiable en su uso.

El sistema de HACCP permite identificar peligros especificos y medidas para su

control con el objetivo de garantizar la inocuidad de los productos.

a Inocuidad
Es la garantia que el alimento no causara dafios en el consumidor cuando sea

ingerido.

b Higiene en el proceso

Comprende las condiciones y medidas necesarias para la produccion, elaboracion,
almacenamiento y distribucion de los productos, con el fin de garantizar que sea
un producto inocuo libre de contaminantes, tanto fisicos, quimicos vy

microbioldgicos.

¢ Riesgo
La estimacion de probabilidad con que ocurra un peligro y la gravedad de sus
consecuencias. Por ejemplo, el almacenar la materia prima de forma incorrecta

hay riesgo de haber una contaminacién cruzada entre las demas.

d Punto critico de control
Es la fase donde se puede aplicar un control y prevenir o eliminar un peligro que

afecte la inocuidad del producto.

e Peligro
Agente bioldgico, quimico o fisico que puede estar en el producto y afectar la salud

del consumidor. En las maniobras que se ejecutan en los procesos de recepcion



de la materia prima, almacenaje, fabricacién y distribucion, existen riesgos de
peligros.

f Limite critico

Es el valor maximo o minimo en el cual un parametro biolégico, quimico y fisico
debe ser controlado en un punto critico de control, para prevenir, eliminarlo o

reducir a un nivel aceptable la ocurrencia de un peligro para la inocuidad.

g Monitoreo

Es la secuencia de observaciones que se realizan para saber si un punto critico
de control esta siendo controlado. Los riesgos que se detectan en los procesos
deben ser vigilados por un encargado, para saber que no estan causando algun

peligro.

h  Accion correctiva

Procedimientos que se realizan cuando ocurre una desviacion. Por ejemplo, si
dentro de la bodega se encuentra una materia prima vencida debe ser retirada y
revisar si ha sido utilizada en un lote de produccion para retener el producto.

i Verificacion
Son actividades que determinan la validez del programa, verificando que esta
funcionando de acuerdo a lo planificado por el equipo HACCP.

j Registros
Los registros se utilizan para documentar que los peligros detectados han sido
controlados en los puntos criticos de control. Sirven de apoyo para evaluar si el

programa esta siendo ejecutado correctamente.

1.2.1.2 Origen del programa HACCP
El sistema HACCP fue desarrollado originalmente por la compaiiia Pillsbury, la
NASA vy el laboratorio Natick de la armada de los Estados Unidos como una

3



respuesta a los requisitos de seguridad de los alimentos impuestos por la NASA
para la comida espacial producida para los vuelos tripulados al espacio que

comenzaron en 1959.

La principal preocupacion de la NASA era la necesidad de una total seguridad de
la ausencia de toxinas patdgenas y bioldgicas. Después de realizar diferentes
pruebas y muestreos se dieron cuenta que usando los métodos de control de
calidad estandar no tendrian problemas. Concluyeron entonces, que la Unica forma
de tener éxito, era establecer un control sobre la totalidad del proceso, las materias

primas, el ambiente de procesamiento y la gente involucrada.

Al ser disefiado, el HACCP tenia un enfoque preventivo y sisteméatico hacia la
seguridad de los alimentos. Al realizar importantes revisiones y refinamientos, el
NACMCF (por sus siglas en inglés de National Advisory Committee on
Microbiological Criteria for Foods) Comité Nacional de Asesoria en Criterios
Microbioldgicos para Alimentos quien fue creado en 1987 para asesorar en
relacion a las normas microbiolégicas y seguridad alimentaria a los entes
encargados de la agricultura y salud, junto con el Codex han proporcionado una
descripcion y aplicacion de los principios del HACCP, siendo reconocido
internacionalmente como un sistema efectivo para controlar la seguridad de los

alimentos.

En Guatemala se crea el “Acuerdo Ministerial No. 1126-2002 que es el normativo
para el funcionamiento del Comité Nacional del Codex Alimentarius de
Guatemala”, (7:s.p.) el cual esta a cargo del Ministerio de Agricultura, Ganaderia
y Alimentacion y lo conforman los representantes de distintos ministerios y entes
del pais que se relacionan con la economia, comercio, salud y alimentacion, tiene
varias funciones, entre ellas examinar y aprobar las normas y codigos de practica

de higiene alimentaria.



Los codigos del Codex definen las préacticas de produccion incluyendo la higiene
de los alimentos que introduce la utilizacion del analisis de peligros y puntos
criticos de control (HACCP) para el sistema de gestion de la inocuidad de los

alimentos.

1.2.1.3 Peligros que pueden existir en la fabricacion de alimentos

Es importante saber qué peligros pueden estar presentes en la fabricacion de los
productos, estos pueden darse por el tipo de almacenaje, la ubicacion de la
empresa, el traslado de la materia prima hacia la bodega, asi también la forma de
distribucién. Para los propositos del HACCP, los peligros se refieren solamente a
las condiciones o0 contaminantes en los alimentos que pueden causar

enfermedades o lesiones a las personas, entre estas estan:

a Peligros fisicos

“Son los cuerpos extrafios que pueden contaminar los alimentos en cualquier
momento de la produccion”. (2:11) Por ejemplo, en la planta de produccién pueden
ser pequefas particulas de metal que al desprenderse de las maquinas
mezcladoras se junten con el producto y este sea empacado. Cuando el
consumidor ingiere uno de estos objetos o material extrafio es probable que sufra

asfixia o algun problema de salud.

Los peligros fisicos pueden surgir de origenes como materias primas
contaminadas, instalaciones mal disefiadas o que no han tenido un mantenimiento
correcto, procedimientos defectuosos durante la produccién y préacticas

inadecuadas del personal.

b Peligros quimicos
Este peligro puede suceder en la mala utilizacion de los productos de limpieza o

los aplicados para el control de plagas, por ejemplo, los plaguicidas. De no ser bien



usados estos podrian afectar el estado de las materias primas. Los peligros

quimicos pueden separarse en tres categorias:

¢ Quimicos presentes en forma natural

Estos son derivados de una variedad de plantas, animales o microorganismos. En
muchos casos, estos pueden estar presentes de forma natural, se encuentran
antes de o durante la cosecha. Aunque el origen de muchos téxicos que se
presentan naturalmente son bioldgicos, estos tradicionalmente son categorizados
como peligros quimicos. Las sustancias toxicas de ocurrencia natural son
prohibidas generalmente en los alimentos cuando sobrepasan los niveles

estipulados.

d Quimicos agregados intencionalmente

Estos son agregados intencionalmente a los alimentos en algun punto durante la
elaboracién y distribucion del mismo. Son peligrosos cuando se usan en
cantidades o niveles no establecidos, entre estos quimicos se mencionan los
aditivos alimentarios, los cuales no son dafinos si se utilizan dentro de los niveles
permitidos. Por ejemplo, de aditivos potencialmente peligrosos incluyen pesticidas,
fungicidas, insecticidas, herbicidas, fertilizantes, hormonas de crecimiento,

antibidticos, conservantes, agentes colorantes, e incluso algunas vitaminas.

e Quimicos agregados incidentalmente

Los materiales de empaque que estan en contacto directo con los ingredientes o
el producto pueden ser una fuente de quimicos incidentales, tales como los
sanitizantes. La mayoria de estos no afectan la seguridad de los alimentos, pero

preocupan mucho si se presenta en niveles altos.

f  Peligros bioldgicos
‘Estos peligros son todos aquellos que provienen de microorganismos o

subproductos téxicos”. (2:15) Estos pueden ser bacterias, hongos, parasitos o
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virus. Los peligros biologicos logran ocasionar enfermedades, infecciones o

intoxicaciones.

g Microorganismos

“Los microorganismos son formas de vida muy pequefias que solamente pueden
ser observados a través del microscopio. En este grupo estan incluidas las
bacterias, los virus, los mohos y las levaduras. Algunos microorganismos pueden
causar el deterioro de los alimentos entre los cuales se encuentran los
microorganismos patdégenos, que a su vez pueden ocasionar enfermedades. Estos
viven en todas partes, en el aire, en la tierra, en el agua, en la piel o en las plantas”.
(8:s.p) Estos pueden causar en las materias primas alteraciones o pueden ser
transmisores de enfermedades, se debe tener cuidado en la forma de manipularlas

al ser trasladadas de un lugar a otro o en el almacenamiento.

1.2.1.4 Principios de HACCP
“El HACCP es un enfoque sistematico para la identificacion, evaluacion y control
de peligros para la inocuidad alimentaria”. (5:143) Por ello se basa en siete

principios que son:

a Analisis de peligros
Este debe identificar todos los peligros que pueden existir en todas las fases,
desde la recepcion de la materia prima hasta la entrega del producto al cliente.

La identificacion de los peligros se puede describir como una lluvia de ideas,
disefiada para facilitarle al equipo de HACCP el desarrollo de un listado de peligros
potenciales, para la consideracion durante la etapa de evaluacion. Se puede

revisar la informacion respecto a:



° Materias primas

° Etapas de los procesos

° Equipos utilizados en la operacion
° Tipos de empaque

° Métodos de almacenamiento y distribucion

b Determinacion de puntos criticos de control
Este es un paso al cual se puede aplicar control para prevenir, eliminar o reducir a

niveles aceptables un peligro de seguridad alimenticia.

Un punto critico puede ser cualquier etapa en donde se puedan controlar los

peligros fisicos, quimicos o biologicos para proteger la inocuidad del producto.

c Limites criticos o de control
Estos limites son definidos como un criterio de cada medida preventiva la cual se

debe de cumplir.

Se establecen para determinar si los puntos criticos estan bajo control o en caso
se exceda, se considera que el producto esta siendo afectado.

d Procedimiento de monitoreo

Es una observacion en el tiempo real durante el proceso que permite
modificaciones y correcciones. Este sirve para establecer un sistema de vigilancia
para asegurar el control de los puntos criticos mediante ensayos u observaciones

programadas.

e Acciones correctivas
Estas acciones se realizan con el fin de corregir las desviaciones que pueden

darse.



En HACCP se deben hacer estas acciones cuando el monitoreo indique que un
punto critico no esta bajo control y deben controlar el proceso antes de que la

desviacidén ponga en riesgo la inocuidad del producto.

f  Procedimientos de verificacién
Consiste en la aplicacion de métodos, procedimientos o pruebas que son utilizadas

para determinar si la aplicacion de todos los controles es apropiada.

Es una actividad diferente al monitoreo y debe determinar que la validez del
programa HACCP esté funcionando correctamente.

g Procedimientos de registros y documentacion
Es de suma importancia establecer un sistema de documentacion sobre todos los
procedimientos y los registros apropiados a los principios HACCP y a la aplicacion

de los mismos.

Los registros brindan referencia para evaluar la historia de un producto terminado
y establecer si fue producido de forma inocua de acuerdo al programa HACCP que

se establecio.

1.2.1.5 Los doce pasos para laimplementacién de HACCP
La implementacion de un programa de HACCP requiere doce tareas destinadas a

asegurar la correcta aplicacion de los siete principios.

a Formar equipo HACCP

“Para comprender plenamente el sistema del producto y poder identificar todos los
peligros probables y los puntos criticos de control, es importante que el equipo de
HACCP esté compuesto por personas de diversas disciplinas”. (6:s.p.) Es
necesario que el equipo sea conformado por personas de los departamentos que

tengan relacion con el area de produccion de la empresa.
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Este equipo debera ser comandado por un coordinador que desarrolle la
implementacion del plan con la mayor responsabilidad y en conjunto con la

gerencia tendran que seleccionar al personal que formaran el equipo HACCP.

b Descripcion del producto

“El proposito de este paso es obtener la mayor cantidad de detalles asociados al
producto, su fabricacion, distribucién y venta”. (6:s.p.) Con esta informacion, la
totalidad del equipo puede conocer mas a fondo el producto, caracteristicas, forma

de produccion, distribucion y venta.

La descripcion de los productos puede llevar:
- Caracteristicas quimicas, fisicas y biolégicas
- Composicion de ingredientes
- Elorigen
- Método de produccion
- Método de empaque, embalaje y entrega

- Almacenamiento y vida util

c Identificacién del uso pretendido

“‘Dentro de la misma descripcion de producto se incluye la identificacion de uso
pretendido, es importante tener en cuenta como se tiene la intencion de utilizar el
producto”. (6:s.p.) La informacion sobre si el producto se consumira directamente,
se sometera a coccidn o a una elaboracion posterior, influira en el analisis de

peligros.

d Identificacidon de los procesos de plantay construcciéon de diagramas de
flujo

El diagrama de flujo debe considerarse como una compilacion detallada de

informacion asociada con la recepciébn de materias primas, almacenamiento,

preparacion, empacado, distribucion y venta del producto.
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Esta identificacion puede detallar:
- Secuencia de todas las etapas
- Procesos subcontratados
- Etapas en las que ingresan las materias primas
- Etapas en las que el producto final es liberado
- Medidas de control

e Confirmacién en el lugar de los diagramas de flujo
El equipo HACCP debera observar y analizar minuciosamente los procesos en la
planta para confirmar que todas las operaciones fueron incluidas correctamente

en el diagrama de flujo.

f  Andlisis de riesgos

Para asegurar el éxito de un plan de HACCP es fundamental identificar y analizar
los peligros de manera satisfactoria. Deberan tenerse en cuenta todos los peligros
efectivos o potenciales que puedan darse en cada uno de los ingredientes y en

cada una de las fases del sistema del producto.

Cada peligro para la inocuidad debe evaluarse y clasificarse de acuerdo con la
severidad de los efectos que pueda causar en la salud del consumidor y la

probabilidad de ocurrencia.

g Determinacion de los puntos criticos de control

“Un punto critico de control es una etapa del proceso que se puede controlar y
como resultado, previene, elimina o reduce a un nivel aceptable un riesgo que
puede afectar la salud publica”. (6:s.p.) La identificacion de estos puntos debe
basarse en los peligros potenciales que, con cierto grado de probabilidad, podrian

causar una enfermedad o lesién en caso de no ser controlados.
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h  Definicién de los limites criticos

Un limite es el valor maximo y/o minimo de un parametro biolégico, quimico o fisico
gue debe ser controlado en los puntos criticos de control para prevenir, eliminar o
reducir a un nivel aceptable la presencia de un riesgo de seguridad alimentaria.
Se deben fijar de acuerdo al riesgo que se controla, la severidad y probabilidad de

ocurrencia del mismo.

i Definicién de los procedimientos de monitoreo para cada punto critico
de control

Una vez que los limites han sido determinados, se tienen que establecer

procedimientos para monitorear los puntos criticos de control con el fin de

determinar y documentar si estan siendo cumplidos.

]  Establecimiento de las acciones correctivas
Si la vigilancia determina que no se cumplen los limites criticos, demostrandose
asi que el proceso esta fuera de control, deberdn adoptarse inmediatamente

medidas correctivas.

k Establecimiento de los procedimientos de verificacion y validacion
Una vez elaborado el plan HACCP y validados todos los puntos criticos de control,

este debera verificarse en su totalidad.

Cuando el plan esté aplicAandose normalmente, debera verificarse y examinarse

de forma periddica.
| Establecimiento de documentacion y mantenimiento de registros

Son evidencias escritas a través de la cual se documenta un acto y deben

mantenerse disponibles para revision.
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1.2.1.6 Programa prerrequisito

“La produccién de productos alimenticios inocuos exige que el sistema HACCP se
construya sobre una base sdlida de un programa prerrequisito”. (5:143) El
programa que se necesita son las buenas practicas de manufactura, este debe de
cumplirse a cabalidad en el area de produccion para que el sistema HACCP se
desarrolle de manera eficiente debido a que son importantes en el control de los

riesgos potenciales a la salud.

a Buenas practicas de manufactura (BPM)

“Las buenas practicas de manufactura son parte de un Programa de Garantia de
Calidad que sirve para asegurar que los productos se elaboran convenientemente,
de conformidad con el procedimiento establecido y se controlan apropiadamente
para conseguir los niveles de calidad adecuados a su uso previsto, y de acuerdo
con lo establecido en el registro sanitario del producto”. (1:3) Es importante que
dentro del area de produccién se cumplan a cabalidad estas practicas para reducir

los riesgos por la contaminacion fisica, biolégica y quimica.

Estas practicas garantizan que las operaciones se realicen higiénicamente en el
area de produccion, desde la llegada de la materia prima hasta obtener el producto

terminado.

b Procedimientos de operacion
Estos son los procedimientos que describen el que hacer en el &rea de produccion,

los cuales se dividen en:
o Recepcion y almacenamiento de la materia prima

o Manufactura del producto

o Distribucién, almacenamiento y venta del producto terminado
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¢ Procedimientos de limpieza
Es el procedimiento que debe seguirse para garantizar que la limpieza del
ambiente sea la adecuada dentro del area de producciéon, evitando que los

materiales de limpieza puedan causar adulteracion en los productos.

d Programas de soporte
Estos programas son de apoyo para el control de calidad e inocuidad del area de
produccion, estos pueden ser entrenamientos, mantenimientos preventivos,

evaluaciones, auditorias y documentacion.

1.3 Premezclas para fabricar alimentos de consumo animal

Es la mezcla de vitaminas, minerales y otros componentes que son utilizados para
fabricar alimentos balanceados para animales, estos productos se encuentran
registrados ante el Ministerio de Agricultura, Ganaderia y Alimentacion, quien, por

medio de una licencia de autorizacion, avala la venta de los mismos.

1.3.1 Funcién de las premezclas
La fabricacion de las premezclas busca una adecuada combinacién de materias
primas y aditivos nutricionales que mejoran los estandares nutritivos y la eficiencia

productiva de la nutricion animal tradicional.

1.3.2 Materias primas utilizadas en la elaboracion de las premezclas
Entre las materias primas utilizadas para la fabricacion de las premezclas se
encuentran las vitaminas, aminoacidos y minerales, estas son combinadas con

otras materias como maiz y granillo.

En sintesis, el programa HACCP es una herramienta que a través de una serie de
acciones busca identificar y controlar los riesgos o peligros que pueden estar
presentes durante un proceso de producciéon, con el objetivo de resguardar la

inocuidad de los productos fabricados.
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Un producto inocuo permite tener la confianza que al ser consumido no causara
dafios a la salud, para lograrlo es importante que existan procedimientos y

controles de produccion, los cuales deben ser ejecutados por los colaboradores.
En el siguiente capitulo se presenta el diagnostico sobre los procesos del area de

produccién de la empresa fabricante de premezclas en polvo para alimentos de

consumo animal.
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CAPITULO Il
DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA FABRICANTE DE PREMEZCLAS EN
POLVO PARA ALIMENTOS DE CONSUMO ANIMAL EN EL AREA DE
PRODUCCION

2.1 Metodologia utilizada

Para determinar la situacion actual del area de produccion de la empresa objeto
de investigacion, se utlizé el método deductivo para analizar desde un efoque
general a lo particular. Ademéas se usO el método cientifico en tres fases:

indagatoria, demostrativa y expositiva.

Indagatoria: se obtuvo informacién a través de la consulta de informacion
electronica y libros para elaborar el marco teorico, los datos obtenidos en las
entrevistas que se hicieron a los colaboradores que conforman el &area de

operaciones de la empresa sirvieron para evaluar la situacion actual.

Demostrativa: se realizé al momento de analizar la informacién tedrica y de

campo para comprobar los planteamientos que se hicieron en las hipétesis.

Expositiva: esta fase fue utilizada para presentar los resultados obtenidos en el

proceso de investigacion a través de este informe de tesis.

En las técnicas de investigacion que se usaron, se hizo un censo donde se recopilo
informacion del area de operaciones, a través de un cuestionario (ver anexo #1),
el cual fue llenado por el director de operaciones, el gerente de produccién y su
equipo conformado por un asistente, dos supervisores, de bodega y de produccion,
dos pilotos y ocho auxiliares, también el coordinador de control de calidad y sus

dos encargados de planta y laboratorio, en total dieciocho personas.



Ademés se utilizé la técnica de la observacion directa en la unidad objeto de
investigacion para verificar la situacion actual, en la cual se utilizd una guia
(ver anexo #2) para anotar las observaciones que se consideraran importantes

para la investigacion y una guia (ver anexo #3) para el desarrollo de la misma.

Para la investigaciéon documental fue necesario obtener informaciéon por medio de
consultas tedricas que brindaron informacién necesaria para el desarrollo de la

misma, en la cual se utilizaron las fichas bibliogréaficas.

Cabe mencionar que el gerente de produccion indicé que los auxiliares de
produccion y de bodega son rotados cada tres meses, por tal motivo todos fueron

entrevistados en cada uno de los procesos.

2.2 Generalidades de la empresa
A continuacién, se describen los antecedentes, la filosofia empresarial, la

estructura organizacional y los productos que se procesan.

2.2.1 Antecedentes
La empresa inicié operaciones en diciembre de 2007 integrandose a la industria
de alimentos para animales, con el objetivo de abastecer a clientes que se dedican

a las actividades agropecuarias.

Para operar la empresa cuenta con registros de importador, comercializacion y
fabricacion de productos para alimentacion animal en el Ministerio de Agricultura,
Ganaderia y Alimentacion; tiene una licencia de funcionamiento del Ministerio de
Ambiente y Recursos Naturales y del Ministerio de Salud Publica y Asistencia
Social tiene una licencia sanitaria. En temas tributarios, esta inscrita en la

Superintendencia de Administracion Tributaria.
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Los productos fabricados son: premezclas elaboradas con una formula
determinada para cada tipo y cuentan con un registro de comercializacion avalado
por el Ministerio de Agricultura, Ganaderia y Alimentacion. También se producen
nucleos nutricionales que son hechos con base a férmulas realizadas segun los
requerimientos de cada cliente.

Ambos productos son utilizados por los clientes para la elaboracion de alimentos
para animales, pueden ser usados en bovinos, aves, cerdos, acuicultura y multi-

especies.

La comercializacion de los productos es destinada para pequefios granjeros hasta
grandes empresas, actualmente funciona en el mercado nacional, teniendo
presencia en todo el pais. También se ha trascendido al area centroamericana por
medio de exportaciones que se hacen a clientes de El Salvador, Honduras y Costa

Rica.

2.2.2 Filosofia empresarial

A continuacion, se muestran la vision, mision y valores de la empresa, informacion
obtenida de documentos internos, los cuales por politicas de confidencialidad no
puede ser mostrada la fuente, cabe mencionar que no se encuentran publicadas

dentro de las instalaciones.

2.2.2.1 Misién
“‘Proveer de productos, servicios y soluciones de negocios innovados,
tecnolégicamente avanzados y de costo beneficio que optimicen las oportunidades

de nuestros clientes para su eficiencia, productividad, rentabilidad y satisfaccién”.

» Vision
“‘Convertirnos en la empresa de recursos nutricionales preferida, que provea de
productos de valor agregado, programas, servicios e ingredientes para satisfacer

las necesidades de nutriciéon animal innovada de nuestros clientes”.
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» Valores
Los valores con los que se identifica la empresa son los siguientes:

- “Pasion: creemos y cumplimos con nuestros objetivos a través de la entrega
en la ejecucion de nuestras tareas a corto, mediano y largo plazo.

- Excelencia: lideramos nuestras acciones buscando sinergia que excedan las
expectativas de nuestros clientes externos e internos.

- Confianza: garantizamos relaciones a largo plazo a través de actividades
integras, honestas y respetando nuestro entorno.

- Emprendimiento: buscamos la sostenibilidad a través de ideas y soluciones

innovadoras”.

2.2.3 Estructura organizacional
El organigrama es funcional que detalla en la parte alta a la Junta de Accionistas,
la Auditoria Externa, Junta Directiva, el Comité de Etica, la Asesoria Juridica y la

Auditoria Interna.
Las direcciones estan conformadas por la General, Comercial, Operaciones y
Financiera. Las gerencias estan distribuidas en Gerencia de Ventas, Compras,

Produccién, Contable, Informatica y Recursos Humanos.

El organigrama muestra las areas de ventas, compras, control de calidad

produccion, contabilidad, control financiero, informatica y recursos humanos.

En laimagen 1 se presenta la estructura organizacional actual de la empresa, esta

informacién se obtuvo de documentos internos.
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Imagen 1
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Fuente: informacion recopilada en la empresa objeto de investigacién. Afio 2017.




2.2.4 Productos que se procesan
Los productos que se fabrican son premezclas y nucleos nutricionales, también se

comercializan las materias primas.

2.2.4.1 Premezclas

Son las mezclas de vitaminas y minerales que sirven como soporte alimenticio
para los animales en cada una de las fases de su desarrollo. Se fabrican con base
a una formula especifica para cada marca, la cual ha sido registrada en el
Ministerio de Agricultura, Ganaderia y Alimentacion para su elaboracion y

comercializacion.

2.2.4.2 Nucleos nutricionales

Estas mezclas son suplementos alimenticios usados en la elaboracion de
alimentos balanceados para animales, contienen cantidades adecuadas de
vitaminas, minerales, aminoacidos, calcio y otros aditivos nutricionales, se
incorporan a una mezcla en proporciones establecidas con granos de cereales y

proteinas de origen natural.

A diferencia de las premezclas este producto no necesita un registro y su férmula
es creada con base a las necesidades de cada cliente y de los andlisis realizados

en las granjas.

2.2.4.3 Materias primas
Las materias primas utilizadas son los minerales, aminoacidos, vitaminas,
levaduras y enzimas; los cuales son importados y otros se compran localmente

tales como el maiz, soya, granillo y afrecho.

Los proveedores nacionales y extranjeros han sido seleccionados y autorizados
por la direccion general de la empresa. Para resguardar la homogeneidad de las

materias primas, por cada compra se solicitan los certificados de analisis.
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2.3 Situacion actual del &rea de produccién
A continuacion, se hace una descripcion del area de produccion de la empresa.

2.3.1 Areade produccién
En este sector se lleva a cabo toda la operacion de la fabricacién de los productos,
cuenta con los procesos de recepcion, almacenamiento, manufactura del producto

y distribucion.

2.3.1.1 Estructura organizacional
El departamento de produccion no cuenta con un organigrama que represente su

estructura, pero se encuentra conformado de la siguiente forma:

Es dirigido por el director de operaciones quien tiene a su cargo la gerencia de
produccion y la coordinacién de control de calidad.

La gerencia de produccion tiene a su cargo un asistente el cual coordina a dos
pilotos encargados de la distribucién, un supervisor de bodega quien tiene un
auxiliar de carga y un supervisor de produccion que tiene a su mando a siete

auxiliares.
El coordinador de control de calidad tiene a su cargo un colaborador que realiza

los andlisis de laboratorio y un encargado de realizar la inspeccién dentro de la

planta.
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Imagen 2
Organigrama especifico del area de operaciones

Direccion de
operaciones

Gerente de
producciéon
Coordinador de Asistente de
control de calidad produccidén
Encargado de Encargado de Supervisor Supervisor
laboratorio supervision en de bodega de
planta produccién
Pilotos Auxiliar Auxiliares

Fuente: elaboracion propia con informacion recopilada en la empresa objeto de investigacion.
Afio 2017.

2.3.1.2 Descripcion de la bodega
En los siguientes croquis se muestra el area de produccion, la planta alta y baja

de la empresa.
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Empresa de impresiones

Imagen 3

Croquis de la empresa, primer nivel
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Fuente: elaboracion propia con informacion recopilada en la empresa objeto de investigacion.

Afio 2017.

24



Empresa de impresiones

Imagen 4

Croquis de la empresa, segundo Nivel
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La bodega esta ubicada dentro de un complejo empresarial, al frente tiene la calle
principal, al norte una empresa de comprensores, al oeste un call center y al este
una empresa de impresion de documentos plasticos, tiene un tamafio de 1,445.25

mts? con una altura de 8 mts.

Las paredes que rodean la bodega estan construidas de blocks y concreto, cuenta
con un techo de lamina, el piso es de cemento, las instalaciones de las oficinas
administrativas y de produccién son de tabla de yeso, con puertas de madera y

ventanas de vidrio.

El primer nivel cuenta con el almacén que tiene un tamafio de 268.90 mts? con
capacidad de almacenar maximo 400 toneladas en un sistema de 11 racks y un
espacio de descarga de 20 mts?, dos rampas con 7 mts. de ancho entre ambas,
dos mezcladoras, dos cuartos de pesaje; tiene una recepcion, cinco oficinas,
cuatro cubiculos, una sala de reuniones, un laboratorio, dos bafios, un comedor,
una lavanderia con espacio para colocar implementos de limpieza, un vestidor con

lockers, cinco duchas, cinco sanitarios y tres lavamanos.

El segundo nivel cuenta con un comedor, dos bafios, ocho oficinas, una sala de

reuniones, una bodega de archivo y veinticuatro cubiculos.

La planta esta iluminada con lamparas eléctricas, la ventilacion es por medio de
aparatos de hojalata ubicados en el techo y por la entrada del porton, el
abastecimiento de agua se hace a través de la distribucion del complejo

empresarial que tiene un pozo propio.
2.3.1.3 Diagrama de proceso de produccion de premezclas

El siguiente diagrama presenta la estructura del proceso que tiene el area de

produccion y la secuencia que lleva la fabricacion de cada producto.
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Imagen 5
Diagrama de proceso de produccion de premezclas
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Fuente: diagrama proporcionado por el gerente de produccién de la empresa objeto de

investigacion. Afio 2017.
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2.3.1.4 Principales funciones
Dentro de las funciones que le corresponden al departamento de produccién se

pueden detallar de la siguiente forma.

- Recepcién de las materias primas

- Almacenamiento de las materias primas

- Control de inventario de las materias primas
- Programar la produccion de los productos

- Almacenar y despachar el producto terminado

2.3.2 Procesos del area de produccion

A continuacién, se desarrollan los procesos de produccion de las premezclas en

polvo.

2.3.2.1 Procedimiento de compra de la materia prima

La recepcion de las materias primas lleva varios pasos, antes de recibirlas se
efectla una gestion de adquisicion, el proceso se origina luego de que se han
evaluado los inventarios junto con las proyecciones de ventas, posterior se solicita
a los proveedores las cotizaciones para tomar una decision y crear la orden de

compra.

Se solicitan como minimo tres cotizaciones a los proveedores autorizados, para

analizar los precios.

En la encuesta realizada a los colaboradores se preguntdé si conocian el
procedimiento de compra, el 50% indicé que, si lo conocen porque hacen
requerimientos de materias primas, el resto desconoce dicho procedimiento, esto

debido a que no todos estan relacionados con este.
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El director de operaciones sefialé que las personas que desconocen el proceso de
compras son los colaboradores que se encuentran dentro de la planta y solo tienen

conocimiento de las funciones que realizan en la produccion.

2.3.2.2 Recepcioén de la materia prima

En esta fase de la operacion se lleva a cabo la entrada de las materias primas a
las instalaciones, la empresa objeto de investigacion cuenta con un espacio de
siete metros donde estan asignadas dos rampas para que se estacionen las
unidades de transporte, la zona esta adecuada para camiones de capacidad desde
una tonelada hasta furgones o contenedores de veinte toneladas.

Para esta parte del proceso de produccién se entrevisto al personal involucrado
en la recepcion de la materia prima, los cuales son, el gerente de produccién,
supervisor de bodega, coordinador de control de calidad, asistente de control de

calidad de planta, ocho auxiliares y dos pilotos, en total catorce entrevistados.

a Documentos paralarecepcion de materia prima

Se observdé que los colaboradores al recibir la materia prima revisan los
documentos de soporte para verificar si es el producto que fue solicitado, para los
importados son la poliza de aduana, numero de marchamo y los certificados de
andlisis; para compras locales son las facturas, 6érdenes de compra y certificados

de analisis.

En la encuesta se preguntd a los colaboradores, respecto a los documentos que
los transportistas deben presentar para que se les pueda recibir las materias
primas, diez colaboradores respondieron que si saben cuales son y los listaron,

con lo cual se confirmé que, si los conocen, cuatro respondieron que no saben.
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Tabla 1
Conocimiento de los documentos para recepcion de materias primas

Respuesta Personas %
Si los conocen 10 72%
No los conocen 4 28%
Total 14 100%

Fuente: elaboracion propia. Informacion recopilada en entrevistas. Afio 2017.

Es importante que si otro colaborador sustituye a uno de los encargados de la
recepcion tenga conocimiento de estos documentos para minimizar el riesgo de

recibir materias primas equivocadas.

b Fumigacion del transporte

Durante la visita se observd en las rampas, por un tiempo de cuatro horas, el
proceso de recepcion y se verificd que las unidades de transporte llegaron a dejar
materia prima, de ocho entregas solamente fumigaron a cuatro unidades, las otras
ingresaron sin cumplir con el procedimiento, el colaborador que realiza la

fumigacion de las unidades es el auxiliar de bodega.

Se consultd a los colaboradores si se realiza la fumigacion a las unidades de

transportes antes de ingresar y los resultados fueron:

Tabla 2
Fumigacién de las unidades de transporte antes de ingresar a la bodega
Respuesta Personas %
Si se fumigan 13 90%
No se fumigan 1 10%
Total 14 100%

Fuente: elaboracion propia. Informacion recopilada en entrevistas. Afio 2017.
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No fumigar pone en peligro las demas materias primas que se encuentran
almacenadas, porgue existe la posibilidad que las unidades lleven algun tipo de
insecto como los gorgojos, bacterias 0 microorganismos, que causen

contaminacion.

La materia prima es trasladada directamente a la bodega y no se almacena en

bodegas externas.

c Asignacion de rampa para la descarga
En la visita de campo que se hizo a la bodega se observo que el espacio de las
dos rampas tiene una sefializacion de transito que esta borrosa, es una linea de

color amarillo al centro que divide los espacios.

El supervisor de bodega indicé que la asignacion de las rampas se divide en dos
espacios, uno para unidades con capacidad de carga de diez a veinte toneladas,
estos pueden ser furgones o contenedores que se descargan a través del

montacargas y con ayuda de un pallet truck.

El otro espacio es para estacionar paneles o camiones con capacidad de una a
seis toneladas, el tamafio de estas unidades es inferior a las anteriores y no
guedan al nivel de la rampa, para descargar los colaboradores deben de trasegar
los sacos de los pallets donde son llevados a otras para luego ser ingresadas por

el montacargas.

Se preguntdé en la encuesta si los colaboradores sabian asignar el espacio
especifico para las unidades pequefas y grandes, diez indicaron que si asignan
un espacio a cada unidad dependiendo el tamafio de la misma, los otros cuatro

colaboradores no saben.
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Una mala asignacion de rampa puede causar inconvenientes en la descarga
ocasionando dafnos en los sacos, por el espacio y la maniobra que necesita cada

unidad.

En la siguiente imagen se puede observar una unidad de transporte estacionada

en una rampa al momento de descarga de materia prima.

] Imagen 6
Area de recepciéon de materia prima en la bodega

N —~—__}

e e

Fuente: ir}\agen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2017.

d Revision de la materia prima
Se observo que hay materia prima que es descargada y llevada directamente al
almacén sin ninguna revisién, esto debido a que el espacio en rampa es limitado

para realizar dicha actividad.
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En la encuesta a los colaboradores se les consultd si sabian qué revisiones se les
deben hacer a las materias primas antes de ser almacenadas, en la siguiente tabla

muestra los resultados.

Tabla 3
Conocimiento de los colaboradores sobre que revisiones se deben hacer a
la materia prima antes de almacenarla

Respuesta Personas %
Si tienen conocimiento 11 79%
No tienen conocimiento 3 21%
Total 14 100%

Fuente: elaboracion propia. Informacion recopilada en entrevistas. Afio 2017.

Segun datos de la tabla anterior, tres colaboradores desconocen que revisiones
se deben de hacer a las materias primas por no ser su funcién principal, el
supervisor de bodega menciond que se realiza la verificacion fisica conforme a los

documentos de soporte.

Es importante que se lleve a cabo la revision detallada fisicamente de lo que esta
ingresando para minimizar el riesgo de llevar al almacén materia prima
contaminada con algun tipo de plaga de insectos o que no corresponda a la

solicitada en la compra.

e Materia prima contaminada con plaga
En la encuesta realizada se pregunt6 a los colaboradores qué hacer si al revisar
la materia prima recibida se encuentra contaminada con algun tipo de plaga, por

ejemplo, gorgojos u otro tipo de insecto.

Nueve de los colaboradores que sefialaron que si sabian, mencionaron que no

permiten el ingreso a la bodega y avisan al encargado de compras para que haga
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el reclamo correspondiente al proveedor, los otros cinco no saben qué hacer en

este tipo de caso.

El coordinador de control de calidad indicé que su asistente encargado de planta
debe revisar las materias primas que se reciben en el area de descarga para

percatarse que se encuentran libres de contaminacion.

Se observo que en dos descargas el encargado de control de calidad de la planta
realiz6 una breve revision a los sacos, es importante que estas revisiones se
realicen cuidadosamente para tener la confianza que la materia que se traslada al

almacén esté libre de contaminacion.

f Procedimiento de rechazo si la materia prima no cumple con los
requisitos
Se consultd a los colaboradores si saben cual es el procedimiento para las

materias primas que no cumplan con los requisitos de almacenamiento.

Nueve de ellos indicaron que saben qué hacer en este caso, mencionaron que se
rechaza el ingreso a la bodega o se reporta al responsable de la compra para que
se comunique con el proveedor, cinco desconocen que hacer en esta situacion.

El no tener conocimiento puede causar que la materia prima no apta para su
ingreso sea almacenada y exista riesgo de ser utilizada en la producciéon o

contaminar a las demas.

g Senfalizacion en el area de descarga

Se observo el area donde se lleva a cabo la descarga de las materias primas, se
verificO que esta sefalizada, hay lineas de dos colores, las rojas indican hasta
donde pueden llegar las personas ajenas a la bodega y las amarillas muestran

donde se puede transitar al momento de realizar la descarga, estas se encuentran
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borrosas, como se muestra en la imagen 2, también hay un rétulo en la pared que

detalla las normas para estar en ese espacio.

Diez de los colaboradores entrevistados dijeron que, si hay una sefializacion,
cuatro indicaron que no hay. Se consult6 al gerente de produccion de este temay
menciono6 que la sefalizacidén se ve borrosa por el transito de los colaboradores y

del montacargas en esa zona.

Imagen 7
Sefalizacion en el area de descarga

h Equipo a utilizar en la descarga
Se observo que los colaboradores que realizaban la descarga si utilizan equipo de
proteccién personal para llevar a cabo dicha actividad, portaban casco de

seguridad, faja de proteccion lumbar y algunos tenian guantes.

En la encuesta que se hizo a los auxiliares que realizan las descargas se obtuvo

como resultado que doce de los colaboradores utilizan algun tipo de equipo, entre
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las cuales mencionaron el casco, guantes, botas con punta de acero, cinturon de
proteccidon lumbar y mascarilla, dos de ellos indicaron que no necesariamente
utilizan equipo de proteccidén porque dependen del tipo de maniobra que se hara
en la descarga, por ejemplo si descargan un contenedor con el montacargas solo
utilizan el casco de proteccién. Todo el equipo de proteccion utilizado por los
colaboradores es proporcionado por la empresa.

i Desinfeccion de calzado para personas que ingresan al area de descarga
El tipo de descontaminacion de calzado para las personas que ingresan es el uso
de biocida, el cual se encuentra en pediluvios colocados en el piso donde esta la
entrada.

Se observé que al ingreso del area de descarga hay personas que no pasan sobre
los pediluvios. Se pregunté a los colaboradores si existe algun tipo de desinfeccion
de calzado para aplicar a quienes ingresen y se obtuvo los siguientes resultados.

Tabla 4
Disponibilidad de desinfeccion para calzado de las personas que ingresan
al area de descarga

Respuesta Personas %
Si hay 8 57%
No hay 6 43%
Total 14 100%

Fuente: elaboracion propia. Informacion recopilada en entrevistas. Afio 2017.

De acuerdo a los resultados anteriores, los colaboradores que dijeron que si
mencionaron que se hace uso del biocida colocado en los pediluvios para
desinfectar el calzado de las personas, el resto sefialé que no hay una desinfeccion

de calzado para las personas que entran a esta area.
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Existe el riesgo que las personas que ingresen lleven algun tipo de bacteria o
microorganismo en el calzado y se transmitan a las materias primas por no usar el

pediluvio.

2.3.2.3 Almacenamiento de materia prima

En esta parte del procedimiento se almacena la materia prima luego de haber sido
recibida por los colaboradores, la bodega cuenta con un espacio de 268.90 mts2
disponible para el almacenaje, cuenta con un sistema de racks los cuales tienen

capacidad para almacenar maximo 400 toneladas.

Para el analisis de esta parte del proceso se entrevisté al gerente de produccion,
supervisor de bodega, coordinador de control de calidad, encargado de control de
calidad en planta y ocho auxiliares, en total doce colaboradores relacionados en el

almacenamiento.

a Documentos paraingreso de materia prima al almacén
Durante el recorrido en la bodega se observo que luego de recibida la materia
prima los colaboradores le daban ingreso a una ubicacién dentro del almacén,

después realizaban el documento de entrada de mercancias.

En la encuesta realizada se pregunté a los colaboradores si tenian que llenar algan
formato para dar ingreso al almacén, once de los colaboradores indicaron que si,
sefialaron que deben de elaborar una entrada de bodega cada vez que reciben
materia prima, donde colocan datos de cantidad, nombre del producto, lote y
cbdigo, una persona respondidé que desconoce qué documento se debe realizar

para amparar el ingreso de los productos.

El gerente de produccion menciono que hay un formato para la entrada de bodega

y este sirve para registrar en el inventario los productos que se estan recibiendo,
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en ella se coloca la cantidad, el numero de lote, las fechas de fabricacion y

vencimiento.

Se debe llenar este documento con los datos correctos para llevar un mejor control
de las materias que se estan almacenando, en la siguiente imagen se muestra el
formato que utilizan para registrar la entrada a bodega, el cual es llenado por la

encargada de bodega.

Imagen 8
Documento de ingreso de materia prima

Fuente: imagen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2017.

b Identificacion de la materia prima
Se observé durante la revisién de materias primas la informacién que debe tener

la etiqueta de identificacion, los datos necesarios que se revisan son: el nombre,
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namero de lote, las fechas de elaboracion y vencimiento; en ocasiones estos no
son revisados correctamente por lo que se ha tenido el inconveniente que al
momento de utilizar el producto las etiquetas no coinciden con los documentos de

soporte, segun indico el gerente de produccion.

En la encuesta se pregunt6 a los colaboradores si sabian que informacion debe

tener la etiqueta de la materia prima, los resultados se muestran en la siguiente

tabla.
Tabla 5
Conocimiento sobre la informacion que debe llevar la etiqueta de la materia
prima
Respuesta Personas %
Si sabe 9 75%
No sabe 3 25%
Total 12 100%

Fuente: elaboracién propia. Informacion recopilada en entrevistas. Afio 2017.

Como se puede observar en la tabla anterior nueve de los entrevistados
contestaron que si sabian que datos debe tener de identificacion la materia prima,
mencionaron que revisan el nombre, el numero de lote, las fechas de elaboracion
y vencimiento; los otros tres colaboradores desconocen qué tipo de identificacion

deben de llevar, debido a que no han recibido la induccién adecuada.

El coordinador de control de calidad sefialé que esta revision se realiza para tener
la trazabilidad de la materia prima y con base a las fechas de elaboracion

corroborar que aun se puedan utilizar para la produccion.

Es importante que se realice una correcta identificacion para minimizar el riesgo

de utilizar en la produccién materias primas que no estén en condicion.
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¢ Ubicacion para cadatipo de materia prima en el almacén
Luego de realizar la visita al almacén se observé que cuenta con ubicaciones para
cada materia prima, pero por falta de espacios libres suelen ubicarse en otros sitios

gue no son los establecidos.

En la encuesta que se realizo se les consulté a los colaboradores si existe una
ubicacion en el almacén para cada tipo de materia prima, nueve indicaron que, Si
hay, sin embargo, explicaron que en ocasiones los espacios establecidos se
encuentran ocupados y es necesario ubicarlas en otros lugares.

Tres colaboradores respondieron que no saben. El riesgo de no ubicar en los
espacios correspondientes las materias primas puede causar que exista una
contaminacion cruzada, por ejemplo, hay vitaminas con olores fuertes que pueden

ser absorbidos por otras materias como las enzimas y levaduras.

En la siguiente imagen se muestra la ubicacién que tienen las materias primas en

el almacén:
Imagen 9
Ubicacion de las materias primas

MATERIA

PRIMA TRAMO RACKS
Vitaminas 0,1,2 F,G,H,I
Minerales
Inorgénicos 0,1,2 C,D,E 3 A 3 B 3C D 3 E F 3G H 31 )
Minerales
organicos 0,1,2,3 D 3 3 5 > A 3 s K

Aminoécidos | 0,1,2,3 B,C,D.E —

Levaduras 0,123 | GH,IJK L
0 0 0 0 0 0 0
Pigmento 0,1 K
Enzimas 0,1,2 AK
Vehiculos 0,1,2 AB,C
Fosfatos 0,1,2 AB,.C

Fuente: informacion recopilada en la empresa objeto de estudio. Afio 2017.
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d Condiciones de almacenamiento de la materia prima

Se observo en la visita las condiciones en que almacenan la materia prima, se
verificO que estan ubicadas en lugares con ambiente seco, estan expuestas a la
ventilacion, la temperatura es inspeccionada por el encargado de control de
calidad con un pirometro, pero las materias que se encuentran en la parte de arriba
de los racks, a una altura de 7 metros, corren el riesgo de que les afecte el calor
del techo durante el dia por ser de lamina. No se tiene sacos en el piso, todos se

encontraban colocados en tarimas.

En la encuesta se les pregunt6 a los colaboradores si saben en qué condiciones
deben estar las materias primas almacenadas, los resultados se presentan en la

siguiente tabla.

Tabla 6
Conocimiento de las condiciones en que deben estar almacenadas las
materias primas

Respuesta Personas %
Si saben 9 75%
No saben 3 25%
Total 12 100%

Fuente: elaboracion propia. Informacion recopilada en entrevistas. Afio 2017.

Los colaboradores que dijeron que si sabian las condiciones en que debe estar
almacenada la materia prima, mencionaron que deben estar en tarimas, en lugares

secos con ventilacién y no estar expuestas a temperaturas altas.

e Inspeccion diaria de la materia prima
En la visita de campo que se realiz6 en la bodega se verificé el orden y buen estado

de la materia prima, se observd que algunos pasillos entre los racks no se
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encontraban libres porque hay pallets acomodadas por falta de espacio para
almacenar, por lo que no se encuentran en orden, como muestra la siguiente

imagen.

Imagen 10
Materia prima colocada entre los pasillos

Fuente: imagen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2017.

El supervisor de bodega indicé que en ocasiones la capacidad de almacenamiento
de la bodega se sobrepasa y es necesario utilizar los pasillos entre los racks.

Los resultados de la encuesta que se hizo a los colaboradores cuando se les
pregunto si se realiza una inspeccién diaria para verificar que las materias primas
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estén en orden y buen estado, seis respondieron que si se hace, otros seis
desconocen que se haga esta inspeccion.

Se debe realizar la inspeccion diaria para evitar que la bodega se encuentre en

desorden.

f Limpieza dentro del &rea de almaceén

Se pudo observar las condiciones en que se encuentra el area de almacenaje
respecto a la limpieza, en los pasillos, instrumentos y en los racks se pudo ver que
existe cierta cantidad de polvo que es generado por la produccion de los productos,

como se puede ver en la siguiente imagen.

Imagen 11
Limpieza dentro del almacén

Fuente: imagen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2017.
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El supervisor de bodega indic6 que esto es comun que aparezca debido a que
todas las materias primas utilizadas son en polvo, a pesar que las mezcladoras

cuentan con extractor del mismo.

En la encuesta se consulté a los auxiliares cudl es la frecuencia para realizar la

limpieza dentro del almaceén, los resultados se muestran en la siguiente tabla.

Tabla 7
Frecuencia con la que se hace lalimpieza en el almacén
Repuesta Personas %
Diaria 6 50%
Semanal 6 50%
Total 12 100%

Fuente: elaboracion propia. Informacion recopilada en entrevistas. Afio 2016.

Segun los resultados de la tabla anterior el gerente de produccion indicod que se
realiza limpieza diaria en las oficinas de produccion, los vestidores, el comedor, la
lavanderia, en los instrumentos utilizados en el dia, el espacio de las rampas, el

espacio de las mezcladoras, los pasillos del almacén y los cuartos de pesaje.

También hay limpieza semanal, esta se hace todos los viernes al finalizar la
jornada, ademas de hacer la anterior aqui se debe revisar los pallets, equipo de

carga, las torres de mezclado y trapear todos los pasillos.

2.3.2.4 Manufactura del producto
En este proceso se lleva a cabo la elaboracion de los productos, la planta cuenta
con dos cuartos de pesaje de materias primas, dos mezcladoras, basculas y

cosedoras de sacos.
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El proceso comienza cuando el gerente de produccidn realiza la programacion de
fabricacion, el asistente traslada la orden al supervisor de produccion quien asigna
a los colaboradores para hacer el pesaje de las materias primas, el mezclado y el

ensacado del producto.

Para el analisis de este proceso se entrevistd a los colaboradores relacionados en
el mismo, los cuales son: el gerente de produccion, asistente del gerente de
produccion, supervisor de produccion, coordinador de control de calidad,
encargado de control de calidad de planta, encargado de laboratorio y ocho

auxiliares; en total catorce personas.

a Elaboraciéon de la orden de produccion

La orden de produccion se origina con el requerimiento que los clientes hacen a
los vendedores con base a sus necesidades, esta se carga a un sistema en el cual
el gerente de produccion revisa y hace la programacion para su fabricacion, la

traslada por medio de su asistente al supervisor de produccioén para la elaboracién.

Se consult6 a todos los colaboradores en la encuesta si conocian el proceso de la
orden de produccién, nueve respondieron gue Si conocen como se origina y se

desarrolla la elaboracion, cinco dijeron que desconocen como se realiza.

El gerente de produccion sefialé que este procedimiento lo desconocen algunos
colaboradores debido a que solamente se dedican a realizar la operacién y no son

involucrados en la programacion.

b Asignacion de personal pararealizar los pesajes de las materias primas
Se observé en el area de pesaje de las materias primas y se pudo constatar que
hay personas asignadas para hacer este trabajo, dos colaboradores son los que

realizan el pesaje de las mismas.
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Se consultd a los colaboradores si designaban personas para hacer los pesajes
de las materias primas, trece indicaron que si, una persona dijo que desconoce de

este nombramiento.

El supervisor de produccion menciono que la designacion la realiza el gerente de

produccién.

c Traslado de la materia prima al area de pesaje

En la visita de campo que se hizo a la planta se observo que la materia prima es
trasladada desde la ubicacion del almacén al area de pesaje en pallet truck, en
algunos casos cuando es una cantidad minima que se utilizara, los colaboradores
trasladan los sacos manualmente. El supervisor de produccion hace el
requerimiento al supervisor de bodega para que haga el despacho de las materias

a utilizar.

En la encuesta se consultd a los colaboradores como hacian el traslado de las
materias primas al area de pesaje, los catorce indicaron que se hace por medio de
un pallet truck.

d Revisién del pesaje final de las materias primas
Se observé que los colaboradores al terminar el pesaje imprimen el total de los
pesos y son entregados a una persona designada para revisar conforme a la orden

de produccidn, el cual sella y firma, si todo esta bien.
Se preguntd al supervisor de produccién y a los auxiliares si hay una persona

designada para verificar que las cantidades pesadas sean las correctas, se

obtuvieron los siguientes resultados.
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Personal asignado para revision de pesaje de materias primas en el area de

Tabla 8

produccion
Respuesta Personas %
Si hay 12 86%
No hay 2 14%
Total 14 100%

Fuente: elaboracion propia. Informacion recopilada en entrevistas. Afio 2017.

El coordinador de control de calidad sefiald que el encargado de inspeccién de la
planta es el responsable de verificar que los pesos sean los mismos que se

encuentran en la orden de produccion.

e Programacién y uso de las mezcladoras

Se observo en el area de las mezcladoras y se constatd que estas son utilizadas
por colaboradores designados quienes se encargan de hacer el vaciado de las
materias primas y la programacién para que inicie la fabricacion del producto.

Se consulté a los colaboradores si saben quiénes pueden utilizar las mezcladoras,

los resultados se observan en la siguiente tabla.

Tabla 9
Conocimiento de los colaboradores designados para uso de las
mezcladoras

Respuesta Personas %
Si saben 11 79%
No saben 3 21%
Total 14 100%

Fuente: elaboracion propia. Informacion recopilada en entrevistas. Afio 2017.
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El supervisor de produccion indico que el gerente de produccion designa dos
colaboradores, uno para cada mezcladora, con base al conocimiento que tienen

para el uso de las mismas.

Imagen 12
Mezcladoras usadas en la produccion

Fuente: imagen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2017.

El mezclado se realiza luego de recibir las materias con los pesos revisados,
ingresan la programacion al sistema de las mezcladoras para ser procesados los

lotes de productos.

f Personas designadas para empacar el producto

En el area de empacado del producto final se observé que hay designados dos
colaboradores que realizan esta operacion, luego del mezclado reciben el producto
en sacos, los cosen y los estiban en las tarimas.
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En la encuesta se consulté a los colaboradores, si conocen esta designacion, once
dijeron que si y tres personas no saben. La asignacion de los auxiliares que

ensacan el producto la realiza el gerente de produccion, indicé el supervisor.

En la siguiente imagen se puede ver un colaborador realizando el empacado del

producto en sacos de 25 o 50 kilogramos.

Imagen 13
Empacado del producto

Fuente: imagen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2017.

g Tomade muestrade producto final para evaluacién
Se observd que al terminar un lote de producto fue tomada una muestra para

evaluar que la mezcla era apropiada para realizar el despacho.

El coordinador de control de calidad sefial6 que el encargado de inspeccién en
planta toma una muestra de cada lote terminado, la traslada al laboratorio para su
analisis.
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El encargado de laboratorio mencion6 que analiza las muestras de acuerdo a su
textura y otros patrones que manejan internamente, de no estar en condiciones,

se retienen los lotes para no realizar el despacho.

Se consultd a los auxiliares y el supervisor de produccién si conocian la
designacion de una persona encargada para realizar esta accion, doce indicaron
gue si, mencionando que lo hace el encargado de control de calidad de la planta,

dos dijeron que no saben.

h  Verificacién del producto terminado
Se observé que luego de empacar el producto y prepararlo en tarimas, hay un
colaborador que realiza una revisién donde verifica que todo esté listo para hacer

el despacho, inspecciona que las etiquetas de los sacos sean las correctas.

Los colaboradores sefialaron que esta verificacidn si se realiza y mencionaron que
es el encargado de control de calidad de planta que debe inspeccionar cada lote

terminado.

i Instrumentos utilizados para manipular las materias primas

Se consultd a los colaboradores si saben qué instrumentos deben de utilizar para
manipular las materias primas, doce dijeron que si, explicaron que utilizan
cucharones de aluminio, botes de plastico y basculas para el pesaje, dos personas

no saben.
Es importante que los colaboradores tengan conocimiento de los instrumentos que

se utilizan, para evitar que las materias primas sean manipuladas

inadecuadamente.
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] Instrumentos utilizados para el ensacado del producto
Se pregunté a los colaboradores si saben que instrumentos se utilizan para realizar
el ensacado del producto, once explicaron que si, indicaron que utilizan cosedoras,

basculas y los cucharones de aluminio. Tres personas no los conocen.

k Registro de cada proceso de produccién

Se consultdé a los colaboradores si se hace una bitacora para registrar cada
proceso que se ejecuta en la produccion, diez respondieron que si, lo realiza cada
encargado y debe llevar hora, sello y firma, cuatro mencionaron que desconocen

gue se hace este registro.

El gerente de produccion informé que los supervisores llevan un registro de los

procesos que realizan, el cual especifica la actividad que se ha revisado.

El coordinador de control de calidad mencion6 que el encargado de inspeccién de
planta lleva la bithdcora de los procesos que verifica para tener la trazabilidad del

producto.

| Limpieza de los instrumentos utilizados en la produccion
Se consulté a los colaboradores con qué frecuencia realizan la limpieza de los
instrumentos utilizados para la manipulacion de las materias primas, los resultados

son los siguientes.

En la grafica siguiente muestra que el 56% de los colaboradores indicé que la
limpieza de los instrumentos se realiza diariamente al finalizar la jornada, 22% dijo
gue se realiza semanal, mientras que el 22% restante menciond que la hacen entre

cada lote que se termina de producir.
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Grafica 1
Frecuencia de limpieza de los instrumentos utilizados en la produccion

Semanal 22%
Diaria 1 F 56%
Por cada lote 22%
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%
100%
Semanal 22%
M Diaria 56%
M Por cada lote 22%

Fuente: elaboracion propia. Informacion recopilada en entrevistas. Afio 2017.

El coordinador de control de calidad informé que la limpieza de los instrumentos
se hace diaria y el responsable de revisar que se haga es el encargado de

inspeccion de planta.

m Limpieza de las mezcladoras
Se consulté a los colaboradores con qué frecuencia realizan la limpieza de las

mezcladoras, los resultados se muestran en la siguiente grafica.

De acuerdo a los resultados siguientes, el coordinador de control de calidad indico
gue la limpieza se realiza entre la produccion de cada lote. Se utiliza calcio en
polvo, este mineral se agrega a las mezcladoras y se ponen a funcionar, luego se

retira quitando los residuos de materia prima que tenga.
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Grafica 2
Frecuencia de limpieza de las mezcladoras

Semanal
Diaria
Por cada lote

0% 10% 20% 30% 40% 50%
100%
M Semanal 40%
M Diaria 30%
H Por cada lote 30%

Fuente: elaboracion propia. Informacion recopilada en entrevistas. Afio 2017.

La limpieza diaria se hace en los alrededores de las mezcladoras donde se ubican

los colaboradores que las utilizan.

La limpieza semanal se realiza a la estructura de las mezcladoras, para quitar el

polvo que este externamente.

n Limpiezaen el area de produccion
Se observé que el piso tenia polvo generado por las mezcladoras al momento de

producir, la sefializacion del suelo estaba borrosa por lo mismo.
Se consulté a los colaboradores cuando se realiza la limpieza en el area de

produccion, los resultados se muestran en la siguiente tabla.
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Tabla 10
Frecuencia de la limpieza en el area de produccion

Respuesta Personas %
Diaria 10 71%
Semanal 4 29%
Total 14 100%

Fuente: elaboracion propia. Informacion recopilada en entrevistas. Afio 2016.

El encargado de inspeccion de la planta sefial6 que la limpieza diaria se hace
donde se ubican las mezcladoras y los cuartos de pesaje, los instrumentos
utilizados son las espatulas, cepillos y escobas. La semanal se realiza en las
mismas areas el dia viernes al finalizar la jornada y en esta se trapea el piso con

desinfectantes.

o Normas para estar en el area de produccién
En la visita se observd que los colaboradores tienen en los vestidores un rétulo
con las normas para entrar al area de produccion, el cual se nota borroso y se

encuentra ubicado a un costado de la puerta de salida hacia la planta.

Se consulté los colaboradores si conocen las normas para estar en el area de

produccién, once respondieron que si, tres no las conocen.

En la imagen siguiente se muestra el rotulo ubicado en los vestidores, el gerente
de produccion informd que las normas fueron hechas para proteccion de los
colaboradores, guardar la confidencialidad y el orden de la planta. Las sanciones
aplicadas son dos llamadas de atencion, luego una escrita y después de las

anteriores el despido.
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Imagen 14
Normas para estar en el area de produccion

Fuente: imagen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2017.

2.3.2.5 Distribucién y venta del producto terminado

En este proceso se lleva a cabo la distribucién del producto fabricado, luego de
prepararlo, es trasladado a un espacio del almacén cerca de la rampa, la empresa
cuenta con dos camiones para realizar los despachos, pero hay clientes que
mandan su propio transporte.

Se entrevisto a los colaboradores que tienen relacion con este proceso para el
analisis del mismo, los cuales son: gerente de produccion, asistente de produccion,
coordinador de control de calidad, encargado de control de calidad de planta,
supervisor de bodega, ocho auxiliares y dos pilotos, total de quince entrevistados.
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a Ubicacion para el producto terminado

El producto terminado es ubicado en un espacio cerca de la rampa, el tiempo que
permanece en esa area varia entre uno o tres dias dependiendo la coordinaciéon
del despacho.

En la imagen siguiente se puede observar el espacio donde se ubica el producto
terminado para hacer el despacho.

Imagen 15
Ubicacion del producto terminado

z

T

= T o : ,
Fuente: imagen captada por investigador en trabajo de campo. Marzo 2017.

Se preguntd a los colaboradores si hay una ubicacion para colocar el producto
terminado, diez contestaron que si, dijeron que se ubica en un area especifica
cerca de la rampa, cinco respondieron que no hay un lugar exacto.
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El asistente de produccién mencion6é que en ocasiones cuando el espacio se

encuentra lleno, se colocan los productos cerca del area de empaque.

b Documentos para realizar el despacho

Se pregunto a los colaboradores si sabian que documentos se deben de revisar
antes de realizar el despacho del producto, diez respondieron que si, indicando
gue son la factura y la orden de envio, cinco de ellos no saben.

El asistente de produccion indicé que el prepara los documentos y los traslada al
supervisor de bodega, quien es apoyado por su auxiliar para realizar el despacho.
El desconocimiento de estos puede causar que al cliente se le despache productos

equivocados.

¢ Revisién de launidad de transporte

Se observd durante cuatro despachos que hacian la revision de la unidad de
transporte que se llevaria el producto, el colaborador realizé una breve verificacion,
donde revisé las condiciones, en el exterior si estaba limpio y en el interior del
furgon que no tenga humedad, malos olores, piso en buen estado, carroceria sin
agujeros donde pueda entrar agua y polvo. No se llené ningun documento del

estado de la misma.

Se consultdé a los colaboradores si se hace una revision de las unidades de
transporte antes de cargar el producto, los resultados se muestran en la siguiente

tabla.
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Tabla 11
Revision de la unidad de transporte

Respuesta Personas %
Si se hace 11 73%
No se hace 4 27%
Total 15 100%

Fuente: elaboracion propia. Informacion recopilada en entrevistas. Afio 2017.

De acuerdo a los resultados de la tabla anterior los colaboradores que
respondieron que si, indicaron que se realiza la revision antes de iniciar la carga
del producto, mencionaron que se verifica que la unidad no esté humeda, con mal

olor, limpia y en buen estado.

El coordinador de control de calidad indicé que la revision debe de realizarse antes

de cargar las unidades y el responsable es el encargado de inspeccion de planta.

d Preparacion del producto para el despacho
Se verificé si los colaboradores que realizan el despacho preparaban el producto
para cargarlo a la unidad de transporte, se observé que colocan el producto en

pallets y es flejado con nylon.

A los colaboradores se les preguntd si se preparaba el producto para hacer el

despacho, diez contestaron que, si se hace, cinco personas dijeron que no saben.
El desconocimiento de la preparacién del producto para el despacho puede causar

gue el cliente reciba el producto dafiado por el movimiento de la unidad durante el

transito hacia las bodegas.
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e Confirmacion con el cliente de producto recibido
Se consulto a los colaboradores si luego de realizar el despacho, se confirma con

los clientes que hayan recibido su producto, los resultados fueron los siguientes.

Tabla 12
Confirmacion de producto recibido
Respuesta Personas %
Si se confirma 6 40%
No se confirma 9 60%
Total 15 100%

Fuente: elaboracion propia. Informacion recopilada en entrevistas. Afio 2017.

Como se observa en la tabla anterior el 60% dijo que no se confirma con el cliente,
el 40% restante indicé que si, pero mencionaron que el soporte es la firma que

coloca el cliente o el receptor en la copia de la factura.

El asistente de produccion informé que la mayor parte de despachos lo realizan
los pilotos de la empresa, ellos son los que entregan el producto al cliente y revisan
gue llegue bien, pero no se llama para preguntar si su pedido llegd en buenas
condiciones, por lo que no se obtiene una retroalimentacion para saber en qué se

debe mejorar.

2.3.3 Controles utilizados en el proceso de produccion

A continuacion, se listan los manuales y procedimientos que el director de

operaciones indico que utilizan en el area de produccion.
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El manual de buenas practicas de manufactura, se realizo con el objetivo de instruir
al personal sobre las normas a seguir para realizar las actividades de recepcion,
almacenamiento de la materia prima, produccion y las condiciones del

mantenimiento del area de produccion.

El manual de contaminacion cruzada fue creado para establecer los pasos para
prevenir que las materias primas y los productos producidos no se contaminen en

los procedimientos realizados en el area de produccion.

El manual de limpieza establece los procedimientos que deben realizar los
colaboradores para limpiar las &areas operativas de la planta, las cuales las
supervisa el encargado de produccion.

El procedimiento para la orden de venta, son los pasos que utilizan los vendedores
para ingresar los requerimientos que realizan a los clientes, es de utilidad para el
gerente de produccién para hacer la programacion de trabajo, diario, semanal y

mensual.

El procedimiento de la orden de produccion, es la guia que usan los colaboradores
involucrados en la elaboracion de los productos, el cual les indica la fecha, la

cantidad a producir y las materias primas a utilizar.

El procedimiento de la preparacion de empaques, tiene como objetivo que los
colaboradores realicen una adecuada preparacion de los sacos de papel, las
bolsas de nylon y las etiquetas con la informacion que se utilizan para cada tipo de

producto qgue se va ensacar.
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Cuenta con otros lineamientos los cuales se han hecho y planteado GUnicamente
por correo, otros solamente se les ha mencionado a los colaboradores a traves de
reuniones, por ejemplo, el manejo de los desechos de los sacos de las materias

primas utilizadas.

El director de operaciones indicé que la induccién que reciben los empleados
nuevos es de forma general en el area de produccion y que no tienen un programa
de capacitaciones para los colaboradores. Los encargados de cada proceso
ensefian a los colaboradores de las actividades que desarrollaran en su puesto de

trabajo.

2.4 Analisis de resultados

En el desarrollo del presente capitulo se dio alcance a los objetivos planteados en
el plan de investigacion, se determiné la situacion actual de los procesos en el
departamento de produccién a través de la investigacién documental y de campo;
la informacién recopilada permitié verificar las deficiencias y los lineamientos

incumplidos.

Como se ha presentado en las paginas anteriores, hay evidencia en las imagenes
incluidas, asi también en los resultados de la siguiente tabla, que no se aplican a
cabalidad los procedimientos y lineamientos establecidos, por lo cual se

comprueba la hipétesis planteada en el plan de investigacion.

En la tabla 13 se muestra las respuestas acerca de la aplicacion de los

procedimientos.
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Tabla 13

Respuestas de los colaboradores acerca de la aplicaciéon de los

prodimientos

Respuestas de los

colaboradores

Personas
entrevistadas Si los No los
aplican aplican
Recepcién de materia prima 14 72% 28%
Almacenamiento de materia prima 12 66% 34%
Manufactura del producto 14 78% 22%
Distribucién del producto terminado 15 66% 34%

Fuente: elaboracién propia. Informacion recopilada en entrevistas. Afio 2017.

Las deficiencias que ocurren en el area de produccion pueden afectar la calidad

de los productos, pero algo mas importante aln es que pone en riesgo la inocuidad

de los mismos.

Es importante que los procedimientos y lineamientos sean cumplidos en su

totalidad para que la probabilidad de que exista un riesgo sea minima.

Segun el andlisis realizado se determinaron los siguientes peligros que pueden

afectar la inocuidad de las materias primas y premezclas:

- Recepcion: dafios en los empagques, materia prima con plaga y bacterias.

- Almacenamiento: materia prima vencida y contaminacion cruzada.

- Manufactura: pesos incompletos en las materias, mezcladoras con residuos,

presencia de cabellos, metales, desinfectantes y bacterias.

- Distribucién: empaques dafiados y humedad en las unidades de transporte.
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A continuacion, en el capitulo Ill, se presenta una propuesta para un programa que
busca minimizar los riesgos a los que pueda estar expuesto el proceso de

produccion y para no afectar la inocuidad de los productos.
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CAPITULO Il
PROGRAMA DE HACCP (ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE
CONTROL) EN EL AREA DE PRODUCCION, EN UNA EMPRESA
FABRICANTE DE PREMEZCLAS EN POLVO PARA ALIMENTOS DE
CONSUMO ANIMAL

3.1 Programa HACCP propuesto

El programa que se desarrolla a continuacion, esta disefiado para que sea Util a la
empresa objeto de estudio, para el andlisis y control de los riesgos que puedan
afectar la inocuidad de los productos fabricados, fue realizado con base a los

resultados obtenidos en el diagnostico que se hizo en el capitulo II.

3.1.1 Objetivo

El objetivo que se quiere alcanzar con la implementacién del programa propuesto

es el siguiente:

Proponer un programa que sirva para detectar y evaluar los riesgos que pueden
existir dentro de los procesos de operacion y que pueden afectar la inocuidad de
los productos fabricados, promoviendo medidas que ayuden a corregir y disminuir
en un 100% los peligros identificados. Obtener resultados prositivos a mediano
plazo, para generar la confianza que los productos fabricados son inocuos.

3.1.2 Politicas
Las siguientes politicas serviran de guia para la aplicacién del programa propuesto

en el area de produccion de la empresa.

o Establecer el desarrollo del programa HACCP en las operaciones del area de

produccion, para resguardar la inocuidad de los productos.



. El equipo HACCP tiene la responsabilidad del funcionamiento del programa.

o El equipo debe reunirse cada tres meses para evaluar los procesos y verificar
el funcionamiento del programa.

o Fomentar la capacitacion constante del equipo administrador y de los
colaboradores.

3.1.3 Normas
Las siguientes normas deben ser cumplidas por los colaboradores para ingresar y

ejercer sus funciones en el area de produccion.

. Cumplir con el horario establecido.

o Marcar su ingreso con tarjeta y huella digital.

. Bafiarse antes de ingresar a la planta.

. Dejar ropa y pertenencias en el locker asignado por operario.

o Ingresar a la planta luego de haberse puesto el uniforme respectivo.

. Quitarse el uniforme al finalizar la jornada y dejarlo en la lavanderia para el
lavado del mismao.

. Utilizar los instrumentos adecuados para manipular las materias primas y los
productos.

o Utilizar el equipo de proteccion personal (casco, guantes, botas, cinturén de
proteccion lumbar y mascarilla).

o Respetar las sefalizaciones dentro de la planta (area de descarga, almaceén
y mezcladoras).

o Reportar al encargado del éarea las fallas detectadas o cualquier
inconveniente que se presente.

o Mantener el area de trabajo limpia.

o No ingresar alimentos y bebidas.

65



. No ingresar armas de fuego.

o No ingresar bajo efectos de alcohol.

o No ingresar con barba o bigote, cabello largo, ufias largas y sucias.

. No portar joyeria (relojes, aretes, anillos, cadenas, pulseras, etc.)

o Se prohibe el uso de celulares, camaras, reproductores de mdusica o
audifonos.

o No ingresar utensilios de vidrio.

. Usar el pediluvio.

3.1.4 Sanciones
Las siguientes sanciones deben ser aplicadas a los colaboradores que incumplan
con las normas; lo que responde a lo establecido por la empresa:

o Si un colaborador incumple con las normas, el jefe inmediato deber& llamar
la atencion de forma verbal.

o Si el colaborador incumple con las normas por segunda ocasion se debe
hacer un llamado de atencion de forma escrita con el visto bueno del gerente
de produccién y de recursos humanos.

o Si el colaborador incumple con las normas por tercera ocasion se notifica al
gerente de produccién, quien solicita a recursos humanos la suspensiéon de

la persona por un dia sin goce de salario.

3.1.5 Compromiso de la gerencia

La gerencia debe tener el compromiso de promover el programa y apoyar las
decisiones que el equipo administrador tome para la mejora de los procesos, asi
también permitir que sean asesorados por especialistas externos que los ayuden
a fortalecer sus conocimientos en funcién de la aplicacion de las responsabilidades

gue tienen como auditores internos.

66



3.1.6 Proceso paraimplementar el programa HACCP
A continuacién, se detalla el proceso que se propone para implementar el
programa propuesto, el cual se desarrolla con base en el andlisis realizado en el

capitulo .

3.1.6.1 Formacioén de equipo HACCP
Se debera crear un equipo que sea el responsable de desarrollar el programa y
revisar cada tres meses todas las actividades relacionadas con el mismo, verificar

el funcionamiento y si es necesario, hacer los cambios.

La integracién del equipo debe ser multidisciplinaria con colaboradores que
conozcan los productos, los peligros que puedan afectar la inocuidad de los

mismos y los procesos del area de produccion, por lo que se propone la formacion

siguiente:

Gerente de produccion Coordinador de equipo
Coordinador de control de calidad Asistente del coordinador
Encargado de control de calidad Auditor interno

Supervisor de bodega Auditor interno

Supervisor de produccion Auditor interno

El coordinador debe ser el encargado de presentar ante la direccién general los
resultados, las necesidades que hay y las mejoras que se tienen que llevar a cabo,
también sera el encargado de convocar a los involucrados a tener revisiones del
funcionamiento del programa, planificar auditorias internas y delegar

responsabilidades para cada miembro del equipo.

El asistente del coordinador sera el encargado del control y manejo de

documentos, responsable de revisar y archivar todos los formatos establecidos en

67



el programa para las acciones correctivas, verificaciones y registros de las
actividades que se llevan a cabo en la operacion, debera preparar los temas a

discutir en las reuniones del equipo.

También debera apoyar al coordinador con el seguimiento del cronograma de
actividades necesarias para la implementacion y desarrollo del programa HACCP.

Los auditores internos deben de supervisar el cumplimiento de las normas y

actividades establecidas para el desarrollo del programa en las operaciones.

También, son encargados de realizar las auditorias internas para obtener
informacion que servird para determinar si el programa esta funcionando, deben
de trasmitir a los demas colaboradores los conocimientos adquiridos en las

capacitaciones o reuniones a las cuales asistan.

Es importante que el equipo tenga el compromiso y la responsabilidad de
desarrollar el programa segun los requerimientos de la empresa, por tal motivo
deberan capacitarse constantemente y, de ser necesario, solicitar asesoramiento

de personas externas a la institucion expertas en el tema.

3.1.6.2 Principios HACCP
Para establecer el programa es necesario llevar a cabo siete principios

fundamentales para el desarrollo de la propuesta.

a Anadlisis de riesgos
En este paso se debe identificar en los procesos de elaboracion de las mezclas
todos aquellos peligros potenciales que produzcan riesgo para la salud de los

animales.
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Los peligros que se deben evaluar son fisicos, quimicos y biologicos. A
continuacion, en el formato # 1 (pag. 70), se presenta la hoja de trabajo a utilizar

para hacer el andlisis de las etapas del proceso de la planta de operaciones.

El formato que debe ser utilizado por el equipo HACCP consta de seis columnas,

las cuales son:

Columna 1: etapa del proceso a analizar (recepcion, almacenamiento de materia

prima, manufactura del producto y distribucion).

Columna 2: identificacion de los peligros que pueden afectar la inocuidad de los

productos en cada proceso.

Columna 3: evaluacién de los peligros si son o0 no significativos para afectar la

inocuidad.
Columna 4: justificacion de la evaluacion del peligro.

Columna 5: medida de control que se debe aplicar para prevenir, eliminar o

reducir el peligro.

Columna 6: determinacion si se considera la etapa como un punto critico que

debe controlarse.

Ademas se debe completar el formato con la siguiente informacion

e Colocar el nombre de la persona que elaboro, revisé y aprobo el formato.
e Colocar la fecha de revision, de aprobacion y desde cuando entra en vigencia

el uso del formato.

El ejemplo del formato con informacion se observa en el anexo # 4.
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b Determinar los puntos criticos de control
En este principio se debe determinar los puntos criticos de control, que seran las
etapas donde se debe aplicar un control para prevenir, eliminar o reducir el peligro

gue puede afectar la inocuidad del producto.

Se utilizarad un arbol de decisiones para identificar las etapas que son un punto
critico de control, esta herramienta consta de tres preguntas que seran guia para

tomar la decision, el formato se conforma de las siguientes columnas:

Columna 1: etapa del proceso.
Columna 2: peligros identificados en el formato de andlisis de riesgos.

Columna 3: pregunta No. 1 (P1l), ¢El peligro identificado es suficientemente

riesgoso como para justificar su control?.
Columna 4: pregunta No. 2 (P2), ¢Existe una medida de control para el peligro?.

Columna 5: pregunta No. 3 (P3), ¢ Es necesario un control para prevenir, eliminar
o reducir el peligro?.

Ademas se debe completar el formato con la siguiente informacion

e Colocar el nombre de la persona que elaboro, reviso y aprobd el formato.
e Colocar la fecha de revision, de aprobacion y desde cuando entra en vigencia

el uso del formato.

El ejemplo del formato con informacion se observa en el anexo # 5.
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Formato 2

Arbol de decisiones para determinar los puntos criticos

LOGOTIPO Puntos criticos de control | Paginaide1
@) (2 (3 4 ®)
Etapa del . Pe!lgros P1 P2 P3
proceso identificados
¢Este peligro es lo ¢Existe una ¢Es necesario un
suficientemente medida de control para prevenir,
riesgoso como para | control para este | eliminar o reducir el
justificar su control? peligro? riesgo del peligro?
Si = continuar la Si = continuar la Si = este es un punto
siguiente pregunta. siguiente pregunta. critico de control.
No = este no es un punto No = este no es un No = este no es un punto
critico de control. punto critico de critico de control.
control.
Elaboro Revisoé Aprobo

Fecha revision:

Fecha aprobacion:

Vigente desde:

Fuente: elaboracion propia. Afio 2017.

72




c Establecimiento de los limites criticos de control
Se deben de establecer limites criticos para cada peligro que se identifico en el

formato anterior, serviran como restricciones para que estos sean controlados.

d Procedimiento de monitoreo
Luego de establecer los limites se debe de hacer un monitoreo para examinar si

los puntos criticos estan siendo controlados.

El propdsito es garantizar que los limites que se establecieron se estan cumpliendo
y la inocuidad de los productos se esta controlando.

e Acciones correctivas
Las acciones correctivas se aplican cuando un limite critico de control ha sido

incumplido, se deben de buscar acciones inmediatas para corregir el problema.

f  Procedimientos de verificacion
Se debe hacer la verificacion para tener la confianza que el programa HACCP esta
funcionando, a partir de los resultados se puede evaluar si hay que realizar mejoras

0 cambios.

g Procedimientos de registros y documentacién
Se debe de tener registros de soporte para documentar y demostrar que se han

cumplido los principios anteriores en el plan HACCP.

Con base a los principios anteriores debe de llenarse el formato 3 (Pag. 75), para
el desarrollo del programa HACCP, en el anexo # 6, se encuentra el ejemplo de

como debe realizarse.
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Columna 1: en esta columna debe de colocarse las areas o procesos que fueron
considerados como puntos criticos de control, los cuales fueron determinados en

el arbol de decisiones.

Columna 2: acé se debe detallar los peligros significativos que se encuentran en
los puntos criticos de control.

Columna 3: en esta columna se deben de desarrollar los limites criticos de

control, para cada peligro identificado.

Columna 4: luego de llenar la columna anterior debe colocarse el procedimiento

de monitereo para cada punto critico.

Columna 5: describe las acciones correctivas que sean de emplear para corregir

los limites criticos que se han incumplido.

Columna 6: se debe de colocar el procedimiento de verificacion, para evaluar el
funcionamiento del programa HACCP.

Columna 7: describe los registros que se llevaran para documentar el

cumplimiento de los principios del programa HACCP.

El formato también debe tener la siguiente informacion.

e Nombre de la persona que lo elabord, quien lo revisé y aprobo.

e Las fechas de revision, aprobacion y cuando entra en vigencia el uso del

formato.
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A continuacion, se presentan el formato # 4 a utilizar para las acciones correctivas,
el cual debe ser analizado y archivado por el equipo HACCP en las reuniones de
evaluacion del programa, lo debera de llenar el encargado de control de calidad
cuando el responsable de un proceso informe que se ha incumplido un limite critico

de control por alguna razén, la informacién a contener es:

Fila 1: colocar la fecha en que se reporto la incidencia, el proceso que afectd y el

responsable del &rea.

Fila 2: la descripcion del incidente donde especifique lo que ha sucedido.

Fila 3: en la causa se debe describir el motivo por el cual sucedio el incidente.
Fila 4: la accion correctiva con la que se debera corregir el inconveniente.

Fila 5: colocar la fecha, el nombre y la firma del responsable de ejecutar la accion.

Fila 6: se debe dar seguimiento a la aplicacion de la accion, donde se especifique

como se realizo.

Fila 7: en las observaciones, el encargado del seguimiento puede agregar algin
comentario que considere importante resaltar con base a lo que ha inspeccionado

en la aplicacion de la accion.

Fila 8: de acuerdo a la aplicacion y las observaciones, se define si fue eficaz o no

la accion, indicando el resultado.

El formato también debe tener la siguiente informacion.

e Fecha, nombrey firma de la persona encargada del seguimiento.

Ver el anexo # 7 el ejemplo del formato con informacion.
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Formato 4

Acciones Correctivas del programa HACCP

Logotipo ACCIONES CORRECTIVAS

Paginaldel

Origen del incidente

1 | Fecha: Proceso afectado:

Responsable de area:

2 | Descripcion del incidente:

3 | Causa:

Accidén correctiva

4 | Descripcion:

Responsable de la ejecucion

5| Fecha: Nombre:

Firma:

Seguimiento de la ejecucién

6 | Aplicacion:

7 | Observaciones:

¢ Fue eficaz?

Si

No

8| ¢Por que?

Responsable del seguimiento

Fecha: Nombre:

Firma:

Fuente: elaboracion propia. Afio 2017.
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El formato # 5 de verificacion lo debera de llenar el auditor interno asignado por el
equipo HACCP, el cual tiene la funcién de revisar si los riesgos detectados en los
puntos criticos estan siendo controlados, para ello debe revisar los documentos o
acciones correctivas que se han utilizado para dejar registro del control que se ha

tenido. Deberd tener la siguiente informacion:

Fila 1: colocar el peligro significativo que se verificara si esta siendo controlado.

Fila 2: describir el proceso o el punto critico de control donde se encuentra el

peligro significativo y el nombre del responsable de esa area.

Fila 3: indicar la frecuencia en que se hara la verificacion (diaria, semanal,

mensual, trimestral, semestral, anual).

Fila 4: se debe de especificar el objeto a verificar, pueden ser las actividades que
los colaboradores realizan, los documentos que llenan los encargados cuando
hacen los monitoreos o las acciones correctivas que se han hecho por alguna

desviacion de los limites de control.

Fila 5: en los hallazgos el auditor debe describir lo que ha encontrado a través de
la verificacion, debe indicar si el programa esta siendo ejecutado correctamente o

las mejoras que se deben de hacer.

El formato también debe tener la siguiente informacion.

e Fecha, nombre y firma de la persona encargada de la verificacion.

Ver el anexo # 8 el ejemplo del formato con informacion.
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Luego de haber desarrollado el andlisis del capitulo I, se identifican en la siguiente
figura los puntos criticos de control en el diagrama de proceso de produccién
propuesto.

Imagen 16
Identificacidon de los puntos criticos de control en el diagrama de proceso
de produccién
Recepcion Almacenamiento Produccion Distribucion

Inicio

Ingreso de MP

A

- _’l Almacenamiento de MP I< PCC2
si * N ’—1

Programacion de
produccion

Q

Despacho interno de MP

Rechazo
de MP

Pesaje de MP
éi’l Vaciado de MP |
v
| Mezi'ado | - PCC3
| Empacado |

Almacenaje Producto
terminado

4\4 v

PCC4 Distribucién |

=S

A continuacién, se proponen los procedimientos que serviran para minimizar el

Fuente: elaboracion propia. Afio 2017.

riesgo que sucedan peligros que afecten la inocuidad en los procesos del area de
produccion.
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3.1.7 Recepcién de materia prima

Para llevar a cabo este proceso se propone el procedimiento (RE-01) siguiente.

LOGOTIPO Recepcién de Materia Prima Paginalde 2

RE-01

»  Objetivo: definir el procedimiento para el control de la recepcion de

materias primas.

» Responsable:

o Coordinador de control de calidad: velar por el cumplimiento del
control de recepcidén de materias primas.

o Encargado de control de calidad de la planta: verificar que la
materia prima que esta recibiendo cumpla con las condiciones
adecuadas para almacenarla.

o Supervisor de bodega: realizar las maniobras de descarga y

traslado correctamente.

»  Alcance: debe desarrollarse este control desde el momento en que
llega la unidad de transporte a entregar la materia prima a bodega,
hasta que se ha verificado que todo esta en orden para proceder con

el almacenamiento.

»  Desarrollo: a continuacion, los pasos a seguir.
o El encargado de control de calidad recibe del transportista los

documentos que identifican materia prima (compra local:
factura, orden de compra y certificado de analisis / importacion:

poliza, nimero de marchamo y certificado de analisis).

Elaboro Reviso Aprobo

Fecha revision: Fecha aprobacién: Vigente desde:
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LOGOTIPO Recepcion de Materia Prima Péagina 2 de 2

RE-01

Se debe fumigar la unidad de transporte antes de ingresar a rampa,
e indicar al piloto la rampa donde debe estacionarse.

El encargado de control de calidad debe verificar que la materia
prima descargada coincida con lo descrito en los documentos
(nimero de lote, fechas de fabricacion, fechas de vencimiento,
cantidad y tomar muestra para analisis cuando sea necesario) y
fisicamente se encuentre en buenas condiciones (sacos sin dafios,
sellados, sin humedad).

Si la materia prima cumple con las condiciones, el encargado de
control de calidad procedera a llenar el formato FO-REOQL1, notificar
al supervisor de bodega que las almacene y debe sellar los
documentos de recibido al piloto, posterior debe llenar el formato de
recepcion.

Si la materia prima no cumple con las condiciones necesarias, el
encargado de control de calidad debe rechazar el ingreso al
almacén y debe informar a la persona encargada de compras para
gue verifique con el proveedor. En caso de importaciones se debe
descargar y colocar a un costado de la rampa sin dar ingreso al

almaceén, hasta que se dé una solucion.

Elaboro Reviso Aprobo

Fecha revision: Fecha aprobacién: Vigente desde:
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De acuerdo al procedimiento anterior se propone llenar el formato # 6 de recepcion
de materias primas FOR-REOQ1, para dejar registro de todo lo que esta ingresando
al almaceén, este debe ser impreso y llenado a mano por el encargado de control
de calidad cada vez que recibe materia prima, se debera llenar con la siguiente

informacion.

Fila 1. fecha de recepcion, este dato servira para archivar el documento, nombre

del proveedor y numero de factura.

Fila 2: orden de compra que corresponden al pedido realizado y niUmero de poliza

si la materia prima es de importacion.

Columna 1: colocar el numero correlativo de la materia prima que se esta

recibiendo.
Columna 2: en el producto se de escribir el nombre de la materia prima recibida.
Columna 3: indicar la cantidad en kilogramos que se esta recibiendo.

Columna 4: colocar el numero de lote descrito en los documentos y en el

empaque.

Columna 5: describir las fechas de produccion y de vencimiento que se

encuentran en los certificados de andlisis.

Columna 6: en la columna de observaciones el encargado de llenar el formato

debe describir alguna informacion que considere importante.

El formato también debe tener la siguiente informacion.

e Fecha, nombre y firma de la persona encargada de la recepcion.

Ver el anexo # 9 el ejemplo del formato con informacion.
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3.1.8 Almacenamiento de la materia prima
Para este proceso se propone el siguiente procedimiento (AL-01).

LOGOTIPO Almacenamiento de Materia Prima Paginalde 2

AL-01

»  Objetivo: definir el procedimiento para el almacenamiento de las

materias primas dentro del almacén.

» Responsable:

o Gerente de produccion: velar por el cumplimiento del control de
almacenamiento de materia prima.

o Supervisor de bodega: dar ingreso al almacén las materias
primas, verificar que las mismas sean almacenadas en la ubicacion

correcta y las condiciones adecuadas.

» Alcance: debe desarrollarse este control desde que ingresa al
almacén la materia prima hasta que sale para ser utilizada en la

produccién.

»  Desarrollo: a continuacion, los pasos a seguir.

e Se debe almacenar la materia prima sobre una tarima, en ambientes

secos, ventilados, protegidos de la humedad, del sol directo y

excesivo calor.

Elaboro Reviso Aprobo

Fecha revision: Fecha aprobacién: Vigente desde:
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LOGOTIPO Almacenamiento de Materia Prima Pagina 2 de 2

AL-01

e Labodega debe contar con ventilacion adecuada, areas de sombra,
espacios apropiados para el almacenaje y estiba de la materia prima.

e Labodega se debe mantener limpia y en orden.

e Las tarimas de madera o plastico para estibar las materias primas
deben estar limpias y en buenas condiciones.

e Se debe dejar suficiente espacio entre las tarimas para maniobrar al
momento de sacar o almacenar la materia prima en los racks.

e Etiquetar las materias primas para facilitar su identificacion (nombre,
lote y fecha de vencimiento) y verificacién diaria de existencia en
bodega.

e Etiquetar con color rojo la materia prima que no esta permitido su uso
y de verde la materia que se puede utilizar.

e Verificar las materias primas semanalmente, que estén ubicadas en
el lugar correcto, el supervisor de bodega debe llenar el formato FO-
ALO1.

e Debe evitarse tener materia prima derramada en el piso para evitar

contaminacion.

Elaboro Reviso Aprobo

Fecha revision: Fecha aprobacion: Vigente desde:
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De acuerdo a la ubicacion de las materias primas mostrada en el analisis del

capitulo Il, se propone el siguiente formato #7, para registrar la revision.

o El supervisor de bodega debe revisar que las materias primas estén

colocadas en el tramo y el rack al que corresponde su ubicacion, de no estar

debera dejar indicado en las observaciones.

Formato 7

Ubicacién de materia prima

LOGOTIPO UBICACION DE MATERIA PRIMA NUmero:
FO-ALO1
Ubicacién Ubicacion
Materia Prima correcta Observaciones
Tramo Racks Si No
M.P. A 012 | FGHI
MP. B 012 | CDE
MP. C 0,1,2,3 D
M.P. D 0,1,2,3 B,C,.D,E
MP. E 01,23 | GH,I,J,K
M.P. F 0.1 K
M.P. G 0,1,2 A K
M.P. H 012 | ABC
M.P. | 01,2 AB
Fecharevisién| Nombre encargado Firma Sello

Fuente: elaboracion propia. Afio 2017.
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Para la identificacion de las materias primas se proponen las etiquetas siguientes:
Etiqueta verde: materia prima disponible para su uso.

Etiqueta roja: no disponible para su uso (documentos no coinciden con etiquetas,
dafo en los empaques, materia prima vencida), por ejemplo, si el supervisor de
bodega encuentra algun dafio en una materia debe etiquetar para que no se utilice

mientras el encargado de control de calidad determina la accién a seguir.

Imagen 17

Etiquetas para la materia prima

DISPONIBLE

Nombre:

Lote:

Fecha de fabricacioén:

Fecha de vencimiento:

Fuente: elaboracion propia. Afio 2017.
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3.1.9 Manufactura del producto

Para este proceso se proponen los procedimientos (PROD-01) siguientes:

LOGOTIPO

Equipo de proteccion personal y
uniformes

Pagina lde 2

PROD-01

»  Objetivo: definir un control para el uso de equipo de proteccion

personal y uniformes.

» Responsable:

o Gerente de produccion: velar por el cumplimiento de uso del

equipo de proteccion personal y uniformes.

o Supervisor de produccion: supervisar que los colaboradores

cumplan con el uso de su equipo de proteccion personal y

uniformes.

» Alcance: esta revision debe ser aplicada en toda el area de

operaciones, debido a que por seguridad los colaboradores deben

utilizar la indumentaria establecida.

»  Desarrollo: a continuacion, los pasos a seguir.

o Al ingresar a la planta todos los colaboradores deberan utilizar

uniforme y el equipo de proteccién personal.

Elaboré

Reviso6

Aprobd

Fecha revision:

Fecha aprobacion: Vigente desde:
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LOGOTIPO

Equipo de proteccion personal y
uniformes

Pagina 2 de 2

PROD-01

Al finalizar las labores cada colaborador debe guardar el equipo de
proteccion.

Los uniformes deben ser lavados en la lavanderia de la planta al
terminar la jornada.

Ningun equipo de proteccion y uniforme debe salir de las
instalaciones de la planta.

Al ingresar personas de visita, el supervisor de produccién debe
proveer de equipo de proteccién personal.

El equipo que deberan de utilizar son cascos de seguridad, redecilla
para el cabello, lentes, mascarillas, protectores de oidos, cinturon
lumbar, guantes y botas con punta de acero.

Si alguno de los colaboradores no utiliza el equipo completo, el
supervisor debe retirarlo del area de produccién.

Luego de realizar la revision, el supervisor debe llenar el formato
FOR-PRODO1 (ver pagina 98).

Elaboro Reviso Aprobo

Fecharevision: Fecha aprobacion: Vigente desde:
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LOGOTIPO Limpieza de lineas de mezclado Paginalde 2

PROD-02

»  Objetivo: Limpiar las lineas de mezclado para evitar que exista

contaminacion cruzada.

» Responsable:

o Gerente de produccién: debe velar porque se lleve a cabo el
control de limpieza de las mezcladoras.
o Supervisor de produccion: es el encargado de verificar que la

limpieza de las mezcladoras se realice correctamente.

» Alcance: este control se desarrolla Unicamente para la limpieza de las

dos mezcladoras.

»  Desarrollo: a continuacion, los pasos a seguir.

o La limpieza diaria se debe realizar al inicio de la jornada laboral
(8:00 am), el colaborador encargado debe limpiar ambas
mezcladoras con los instrumentos necesarios (escobas, brochas y
espatulas), el supervisor de produccion debe verificar que la

limpieza se llevo a cabo.

Elaboro Reviso Aprobo

Fecharevision: Fecha aprobacién: Vigente desde:
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LOGOTIPO

Limpieza de lineas de mezclado

Pagina 2 de 2

PROD-02

o Se debe realizar limpieza de las mezcladoras luego de terminar un

lote de un producto, el colaborador encargado debera limpiar con

los instrumentos indicados (escobas, brochas y espatulas), el

supervisor de produccién deberd revisar si la limpieza se ha

realizado correctamente.

o Limpieza semanal se debe hacer al terminar la jornada laboral del

ultimo dia de la semana, el supervisor de produccién debe verificar

gue se haya realizado la limpieza.

o Luego de terminar la revision el supervisor de produccion debe
llenar el formato FOR-PRODO2 (ver pagina 100).

Elaboré

Reviso6

Aprobd

Fecha revision:

Fecha aprobacién: Vigente desde:
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LOGOTIPO Higiene de los colaboradores

Paginalde 2

PROD-03

Objetivo: verificar que los colaboradores cumplan con las normas de
higiene, para evitar que trasladen algun tipo de bacteria que afecte la

inocuidad de los productos.

Responsable:

Coordinador de control de calidad: debe velar porque se realicen
las inspecciones de la higiene de los colaboradores.
Encargado de control de calidad de la planta: debe realizar las

inspecciones diarias de la higiene de los colaboradores.

Alcance: este control se desarrolla desde la entrada de los
colaboradores a la planta, hasta la salida de la misma.

Desarrollo: Todos los dias el encargado de control de calidad de la
planta debe verificar la higiene de los colaboradores de la siguiente
manera.

Verificar de forma visual que el colaborador no tenga alguna herida

expuesta en el rostro, brazos Yy manos.

Debe preguntar al colaborador si tiene alguna infeccion o

enfermedad.
Elaboro Reviso Aprobo
Fecha revision: Fecha aprobacion: Vigente desde:
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LOGOTIPO

Higiene de los colaboradores Péagina 2 de 2

PROD-03

Debe verificar que tenga las uiias cortas y limpias.

Debe verificar que los colaboradores tengan el cabello corto y estén
rasurados.

Debe verificar que los colaboradores se hayan duchado antes de
ingresar a la planta.

Si un colaborador sale de la planta para ir a los sanitarios debera
lavarse las manos con abundante agua y jabén, luego utilizar el gel
antibacterial.

El uniforme que utilicen diario debe estar limpio.

Los colaboradores deben lavar sus botas una vez a la semana, el
calzado servir4 Unicamente para estar en el area de produccion.
Los colaboradores deben lavar los uniformes todos los dias al
finalizar la jornada laboral.

Los colaboradores son responsables de tener la tarjeta de salud
vigente, la cual es emitida por el Ministerio de Salud Publica y
Asistencia Social.

Siun colaborador no cumple con alguno de los requisitos anteriores,
el encargado de control de calidad lo debe retirar de produccion
hasta que cumpla con lo solicitado.

Luego de realizar la revision el encargado de control de calidad
debe llenar el formato FOR-PRODO3 (ver pagina 104).

Elaboré Revisé Aprobd

Fecha revision: Fecha aprobacién: Vigente desde:
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LOGOTIPO Pagina lde 2

Limpieza del area de produccién
PROD-04

»  Objetivo: verificar que se realice la limpieza en cada una de las areas
de produccion, con el fin de conservar un ambiente de trabajo limpio,

ordenado y libre de contaminacion.

» Responsable:

o Coordinador de control de calidad: debe velar porque se realicen
las inspecciones de la limpieza en &rea de produccién.
o Encargado de control de calidad de la planta: debe realizar las

inspecciones diarias de limpieza.

» Alcance: este control se desarrolla en cada una de las areas de la

planta de produccion.

» Desarrollo: Todos los dias el encargado de control de calidad de la

planta debe verificar la limpieza de la siguiente manera.

e Al terminar la produccién diaria, los auxiliares de produccion en
coordinacion del supervisor deben limpiar las diferentes areas de
produccion.

o El supervisor de bodega juntamente con su auxiliar debe realizar la

limpieza del almacén y area de recepciéon de materias primas.

Elaboro Reviso Aprobo

Fecha revision: Fecha aprobacion: Vigente desde:
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LOGOTIPO Limpieza del area de produccién Pagina 2 de 2

PROD-04

Los instrumentos que deben utilizar son: cepillos, brochas, palas,
escobas, espatulas, mopas y desinfectantes en polvo o liquido.

En las oficinas, comedor, lavanderia y vestidores, se debe realizar
la limpieza de los pisos, los muebles, aparatos de linea blanca,
lockers, bafos, duchas y lavamanos, utilizando cepillos, escobas,
mopas Yy desinfectantes.

En el area de descarga, debe de lavarse el piso donde se
estacionan las unidades de transporte, con agua y desinfectantes,
con cepillos y escobas.

En las rampas debe de limpiarse el piso con mopas y palas, para
remover y absorber el polvo.

El area del almacén se deben limpiar los pasillos entre los racks,
con mopas y palas.

En el area de mezclado se debe limpiar los cuartos de pesaje, las
estructuras de las mezcladoras y las béasculas, por medio de
brochas, espatulas, palas y mopas, para remover el polvo.

El encargado de control debe supervisar la limpieza y llenar el
formato FOR-PRODO04 (ver pagina 102).

Elaboré Revisé Aprobd

Fecha revision: Fecha aprobacion: Vigente desde:
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De acuerdo con los procedimientos propuestos, los formatos que se deben llenar
para registrar y documentar el seguimiento del programa HACCP en la etapa

de fabricacion de los productos son:

o Reporte de uso de uniformes y equipo de proteccion personal.
o Higiene y salud de los colaboradores.
o Limpieza de mezcladoras.

. Limpieza del &rea de produccién.

El formato # 8, muestra el reporte de uso de uniformes y equipo de proteccion
personal, lo debe llenar el supervisor de produccion durante la jornada de lunes a

viernes, este deberd tener la siguiente informacion:

Fila 1. colocar el nombre, el puesto que ocupa el colaborador inspeccionado e

indicar la fecha y el nimero de semana de la revision.

Filas de 2 a la 10: el encargado debera revisar cada uno de los requerimientos

especificados en cada linea.

Fila 11: en las observaciones el supervisor puede agregar algin comentario que

considere importante para dejar registro

Columnas de 1 ala5: el supervisor debe verificar que el colaborador cumple con

lo requerido y colocar una x en la casilla que corresponde.
El formato también debe tener la siguiente informacion.

e Fecha, nombre y sello de la persona encargada de la revision.

Ver el anexo # 10 el ejemplo del formato con informacion.
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En el formato # 9, se encuentra el reporte de limpieza en las mezcladoras, el
supervisor de produccion lo debe llenar cada vez que termine un lote y antes de

empezar otro.

El formato debe llenarse con la siguiente informacién:

Fila 1: se debe colocar el numero de mezcladora (1 o 2) y la fecha de revision.
Columna 1: colocar la hora de inicio de produccion de un lote.

Columna 2: indicar la hora de finalizacion de la produccion del lote.
Columna 3: describir el nombre del producto producido.

Columna 4: numero de lote que le corresponde.

Columna 5: en la columna de limpieza debe indicar si se hizo 0 no.

Columna 6: si hay un comentario que considere importante para registrar

agregarlo en las observaciones.

El formato también debe tener la siguiente informacion.
e Nombrey firma de la persona encargada de la revision.
e La firma de visto bueno del gerente de produccion.

e Sello del encargado de la revision.

Ver el anexo # 11 el ejemplo del formato con informacion.
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Formato 9
Reporte de limpieza de mezcladoras

REPORTE DE LIMPIEZA DE

LOGOTIPO Numero:
MEZCLADORAS
FOR-PRODO02
1 | Mezcladora No.: Fecha de revision:
1) (2) 3) 4) ©) (6)
Hora final Producto fabricado Lote Limpieza Observaciones

Hora de

inicio Si No
Encargado de limpieza Firma Vo. Bo. Gerente produccion Sello

Fuente: elaboracion propia. Afio 2017.

100




En el formato # 10 se muestra el reporte de limpieza en el area de produccion,
serviré para registrar los lugares donde se hizo la limpieza y que instrumentos se
utilizaron, este formato lo debera llenar el encargado de control de calidad con lo

siguiente:

Fila 1: debe indicar la fecha de revision y si la limpieza que esta supervisando es
diaria o semanal.

Filas de 2 a la 9: cada linea especifica el area inspeccionada.

Columna 1: detalla todas las areas a inspeccionar.

Columna 2: el encargado deberd indicar que instrumentos se utilizaron en la

limpieza que se realiz6 en cada area.

Columna 3: el encargado debera indicar el desinfectante que se utilizé en la

limpieza.

Columna 4: el encargado debe agregar en las observaciones informacion que

considere importante para cada area supervisada.

El formato también debe tener la siguiente informacion.
e Nombrey firma de la persona encargada de la revision.
e Lafirma de visto bueno del coordinador de control de calidad.

e Sello del encargado de la revision.

Ver el anexo # 12 el ejemplo del formato con informacion.
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El formato # 11, muestra el reporte de higiene y salud de los colaboradores, el
encargado de control de calidad debe registrar la verificacion que hara al inicio de

la jornada.

El formato se debera llenar con la siguiente informacion:

Columna 1: indicar nombre del colaborador.

Columnas de 2 al 10: se debe realizar la inspeccién visual y colocar si 0 no

cumplen en cada punto a evaluar.

v’ Heridas expuestas

v" Infecciones

v' Enfermedad

v Ufias cortas

v' Ufas limpias

v’ Cabello recortado

v Aseo personal

v" Que el colaborador este rasurado

v" Uniforme limpio

Columna 11: en la columna de observaciones, el encargado debe agregar

informacion que considere importante.

El formato también debe tener la siguiente informacion.
e Fecha de la revision.
e Nombrey firma de la persona encargada de la revision.

e Sello del encargado de la revision.

Ver el anexo # 13 el ejemplo del formato con informacion.
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3.1.10 Distribucién y venta del producto terminado
Para este proceso se propone el siguiente procedimiento:

LOGOTIPO Distribucion del producto terminado Paginalde 2

DIS-01

»  Objetivo: definir el procedimiento para la distribucién del producto

terminado.

» Responsable:

o Gerente de produccién: debe velar porque se lleve a cabo la
distribucién del producto terminado de forma correcta.

o Asistente de produccion: coordinar la distribucion del producto
terminado.

o Encargado de control de calidad de planta: debe revisar que el
producto y la unidad de transporte estan en buenas condiciones
para realizar el despacho del producto al cliente.

o Supervisor de bodega: encargado de realizar la carga del producto

en la unidad de transporte.

» Alcance: este control se desarrolla luego de que el asistente de
produccion coordina el despacho hasta la entrega del producto al
cliente.

»  Desarrollo: a continuacion, los pasos a seguir.

o El asistente de produccion prepara los documentos para coordinar

el despacho.
Elaboro Reviso Aprobo
Fecha revision: Fecha aprobacién: Vigente desde:
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LOGOTIPO Distribucion del producto terminado Pagina 2 de 2

DIS-01

o Antes de dar ingreso a la unidad de transporte en la rampa, el
auxiliar del supervisor de bodega debe fumigarla.

o El encargado de control de calidad debe hacer la inspeccion del
transporte para verificar que se encuentre en buenas condiciones,
si cumple con lo solicitado autorizara que la carga del producto, si
la unidad no cumple con los requisitos se debe rechazar, luego de
realizar la revision debe llenar el formato FO-DISO01.

o El supervisor de bodega debe verificar la factura y orden de envio
del producto, si esta todo correcto debe iniciar la carga del producto.

o El supervisor de bodega entrega al piloto los documentos de la
mercaderia, el piloto debe firmar de recibido la copia de los
documentos.

o El piloto debe asegurarse que el cliente reciba el producto en
buenas condiciones, si todo esta bien tiene que solicitar al cliente

gue firme la nota de envio de recibido.

Elaboré Revisé Aprobd

Fecha revision: Fecha aprobacion: Vigente desde:
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El formato # 12, que se propone para registrar la condicion de las unidades de
transporte lo debe de llenar el encargado de control de calidad de la planta y tiene

gue llevar la siguiente informacion:

Fila 1. debe indicar el nombre del transporte y el tipo de vehiculo.

Fila 2: nombre del conductor y nimero de placa.

Fila 3: colocar el nombre del producto y la fecha del despacho.

Fila 4: indicar el nombre del cliente, nimero de factura y orden de envio.
Columna 1: el encargado debe verificar cada uno de los aspectos a evaluar.

v' Debe verificar que la unidad se encuentre limpia en el interior y exterior.

v Revisar que el piso del furgén se encuentre en buen estado.

v' Verificar que las paredes del furgén estén completas y sin filtraciones.

v Debe revisar que las paredes del furgén no tengan golpes o deformaciones.
v’ La pintura interna del furgdn debe estar en buen estado y sin oxido.

v’ Verificar que el furgén se encuentre sin humedad.

v’ El furgdn no debe tener olores.

v Revisar que las llantas estén en buen estado.

v" Verificar que las luces estén en buen estado.

Columna 2: debe indicar con una X si cumple o no con las condiciones solicitadas.

Columna 3: en las observaciones debera agregar informacion que considere

importante.

El formato también debe tener la siguiente informacion.

e Nombre, firmay sello del encargado de la revision.

Ver el anexo # 14 el ejemplo del formato con informacion.
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Formato 12

Condiciones de unidades de transporte

Condiciones de unidad de

LOGOTIPO Namero:
transporte
FO-DIS01
1 | Transporte: Tipo de vehiculo:
2 | Conductor: Placa del vehiculo:
3 | Producto a despachar: Fecha:
4 | Cliente: No. Factura: No. Orden de envio:
(1) 2) (3)
Aspectos a evaluar Cumple Observaciones
Si | No

Furgdn limpio en el interior

Furgdn limpio en el exterior

Piso de furgén en buen estado

Paredes de furgbn completas

Paredes de furgdn sin filtraciones

Furgdn sin golpes o deformaciones

Pintura interna de furgén en buen estado

Paredes internas de furgén sin oxido

Piso y paredes internas sin humedad

Furgdn sin olores

Llantas en buen estado

Luces en buen estado

Nombre del encargado Firma

Sello

Fuente: elaboracion propia. Afio 2017.
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3.1.11 Procedimientos y formatos

En la tabla siguiente se detallan los procedimientos y formatos propuestos con su

codificacion.
Tabla 14
Procedimientos y formatos propuestos
Proceso Procedimiento Cédigo Formato Cddigo
Recepcion de RE-01 | Recepcién de FO-REO1
Recepcion materia prima materia prima
Almacenamiento de AL-01 | Ubicacion de FO-ALO1
Almacenamiento | materia prima materia prima
Equipo de PRO-01 | Uso de FO-PRODO1
proteccion personal uniformes y
y uniformes equipo de
protecciéon
personal
Limpieza de lineas PRO-02 | Reporte de FO-PRODO02
de mezclado limpieza de
mezcladoras
Manufactura del __ :
producto Higiene de los PRO-03 | Registro de FO-PRODO3
colaboradores higiene y salud
de los
colaboradores
Limpieza del area de | PRO-04 | Reporte de FO-PRODO04
produccién limpieza del
area de
produccion
Distribucién Distribucion del DIS-01 | Condiciones FO-DISO1
producto terminado de unidad de
transporte

Fuente: elaboracion propia. Afio 2017.

109




3.1.12 Capacitacion del equipo HACCP

Es importante que el equipo HACCP esté capacitado antes y durante la
implementacion del programa, para que se desarrolle de la mejor manera, la
capacitacion debe ser constante y de temas que sean relacionados a la inocuidad

de los productos.

Como propuesta de capacitacion en el siguiente cuadro se muestran dos
empresas las cuales pueden brindar varios cursos para que puedan asistir los

integrantes del equipo HACCP.

Tabla 15
Capacitacién equipo HACCP

Empresa capacitadora: AGEXPORT

Curso Costo por persona Duracion
Operarios HACCP Q 700.00 4 horas
Diplomado HACCP Q  7,500.00 40 horas
Taller de inocuidad de alimentos Q 2,000.00 12 horas
Supervisién de la produccién y calidad en

fabricas de alimentos Q 7,000.00 72 horas
Empresa capacitadora: Camara de Industria de Guatemala

Buenas practicas de manufactura en industrias

de alimentos Q 1,875.00 12 horas

Fuente: elaboracion propia. Afio 2017.

3.2 Recursos necesarios para laimplementacion de la propuesta
Para implementacién del programa HACCP es necesario contar con tres recursos,

los cuales son los siguientes:

3.2.1 Humanos
Es necesario que todos los involucrados en el area de produccion de la empresa
tengan conocimientos y colaboren con el funcionamiento del programa, no debe

ser obligacion unicamente del equipo HACCP llevarlo a cabo, se debe recibir el
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apoyo desde la direccion de operaciones hasta los colaboradores de la planta,
cada uno ejecutando sus tareas con responsabilidad.

3.2.2 Fisicos
Es necesario que las instalaciones se mantengan en buenas condiciones para
desarrollar el programa, el equipo debe evaluar cada tres meses el érea y

establecer los puntos a mejorar si es necesario, segun las revisiones que realicen.

Como parte de la observacién que se realizé en el area de produccion, se

recomienda las siguientes implementaciones y mejoras:

Tabla 16

Recomendacion de implementaciones y mejoras

Implementacién /

mejora

Motivo

Recomendacion

Sefalizacion

Las lineas marcadas en el piso
del area de produccion se

encuentran borrosas.

Se recomienda remarcar las
lineas de la sefalizacion que
existe de transito de el

montacargas y colaboradores.

Conos

Para evitar que las unidades de
transporte que lleguen a la
bodega entren directo a las

rampas sin haber sido fumigados.

Se recomienda utilizar conos en
la entrada para que los pilotos
tengan que bajar de la unida,
tocar el timbre y el auxiliar
pueda fumigar antes de dar

ingreso.

Pediluvios

Actualmente cuentan con dos
pediluvios, uno en la entrada en
las rampas y otro al salir de

oficina de produccion.

Se recomienda agregar otro
pediluvio, para que este al salir
de los vestidores e ingresar al

area de produccion.
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Implementacion /

mejora

Motivo

Recomendacion

Instrumentos de limpieza

Los instrumentos utilizados son

cambiados cuando ya no sirven.

Para evitar que utilicen
instrumentos en mal estado que
de

contaminacién, se recomienda

puedan ser fuente
gue estos se cambien cada

mes.

R6tulos de normas

Las normas para ingresar al area
de produccibn se encuentran
publicadas en un rotulo pequefio

en los vestidores.

Se recomienda colocar dos
rétulos grandes, uno en los
vestidores y el otro en el ingreso

de las rampas.

Dispensadores de gel

antibacterial

Unicamente hay en los

vestidores.

Se recomienda colocar

dispensadores en las puertas

que dan ingreso al area d
produccion, oficina operativa,
comedor, lavanderia y
vestidores.

3.2.3 Financieros

Fuente: elaboracién propia. Afio 2017.

Es necesario que la direccion de operaciones trabaje en conjunto con la direccion

financiera un presupuesto que sea especialmente para la implementacion vy

funcionamiento del programa, en el cual deberan de tomar en cuenta la inversiéon

gue tendran que hacer en cambios o mejoras de la infraestructura y las

capacitaciones del personal del equipo HACCP.

A continuacién, se propone un estimado de la inversion que se debe hacer para

empezar a desarrollar el programa.
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Tabla 17

Inversion para desarrollo del programa

Cantidad Detalle Costo unitario Total
Capacitaciones
5 Taller de inocuidad de alimentos para|Q 2,000.00 10,000.00
los integrantes del equipo HACCP.
2 Diplomados de para coordinador y Q 7,500.00 15,000.00
asistente del equipo HACCP
3 Capacitaciones para los auditores Q 700.00 2,100.00
internos en operarios HACCP
1 Reunién para formacion de equipo |Q 100.00 100.00
HACCP.
2 Reuniones para planeacion de la|Q 100.00 200.00
ejecucion del programa.
2 Auditorias realizadas por el equipo |Q 300.00 600.00
HACCP para desarrollo del programa.
2 Libros para material de apoyo para el | Q 800.00 1,600.00
desarrollo del programa.
Subtotal 29,600.00
Implementaciones / mejoras
6 Galones de pintura para remarcar lineas Q 175.00 1,050.00
de transito en el &rea de produccion.
4 Conos para poner en la entrada a bodega Q 200.00 800.00
para no dejar ingresar las unidades de
transporte.
1 Pediluvio para poner en el ingreso de Q 1,250.00 1,250.00
vestidores a &rea de produccion.
2 Rotulos para publicacion de normas Q 500.00 1,000.00
para ingresar a planta.
4 Dispensadores de antibacterial en gel. |Q 200.00 800.00
Subtotal 4,900.00
Total 34,500.00

Fuente: elaboracion propia. Afio 2017.
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De acuerdo a la tabla No. 17, la inversion que se debe hacer para desarrollar el
programa se dividié en capacitaciones que tendra el equipo HACCP, con un monto
de Q29,600.00. En las implementaciones / mejoras que se deben hacer segun el

cuadro tienen un monto de Q4,900.00, lo que asciende a un total de Q34,500.00.

Es importante que el programa sea desarrollado de forma eficaz para que pueda
funcionar correctamente, es responsabilidad del equipo HACCP velar por el

funcionamiento del mismo.

La responsabilidad de los directivos, el director general y de operaciones, es
apoyar las decisiones tomadas por el equipo HACCP para mejorar los procesos,
con el fin de disminuir todo tipo de riesgo que pueda afectar la inocuidad de los

productos procesados.
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CONCLUSIONES

Se determiné que en el area de produccion tienen tres manuales y tres
procedimientos para realizar la operacion, pero no hay un programa para
analizar cada uno de los procesos y que permita verificar los peligros o
riesgos que puedan afectar la inocuidad de los productos.

Se identific6 que en los procesos de operacién que se llevan a cabo
actualmente no cuentan con ningun procedimiento establecido de manera
formal que permita detectar peligros que puedan afectar la inocuidad de los

productos.

Existen lineamientos que se han informado a los colaboradores de forma
verbal, esto ocasiona que las personas puedan olvidar las instrucciones y no

ejecuten correctamente las funciones asignadas en los procesos.

No tienen un programa de induccion y capacitacién para los colaboradores

en el &rea de produccion, relacionado a las funciones que realizan.

Se verific6 que no realizan una evaluacién periédica para revisar el
funcionamiento de los procedimientos y manuales que tienen para la

operacion del area de produccion.
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RECOMENDACIONES

Implementar el programa HACCP (analisis de riesgos y puntos criticos de
control) propuesto, para analizar los procesos de operacion en el area de

produccién.

Afadir en los procesos actuales el procedimiento de analisis de puntos
criticos de control propuesto en el programa HACCP, para detectar, eliminar
y/o minimizar el riesgo de que haya peligros que perjudiquen la inocuidad de
los productos.

Los procedimientos propuestos en el programa HACCP, deben ser
autorizados por la gerencia y trasladados de manera formal a todo el equipo
de produccion para que sean ejecutados correctamente en el area de

produccion.

Los colaboradores que actualmente laboran, deberan ser capacitados sobre
el programa HACCP y los de nuevo ingreso deberan ser capacitados previo

a integrarse a sus funciones.

Evaluar de manera trimestral la implementacion y el cumplimiento del
programa HACCP, para realizar las actualizaciones que sean necesarias en

el futuro.
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Anexo 1
Guia de cuestionario a los colaboradores

Universidad de San Carlos de Guatemala
Facultad de Ciencias Econdmicas

Escuela de Administracién de Empresas

Guia de preguntas del cuestionario

Programa de HACCP (analisis de riesgos y puntos criticos de control) en el
area de produccion, en una empresa fabricante de premezclas en polvo

para alimentos de consumo animal.
Datos generales:

Investigador:

Fecha:

Ubicacion:

Descripcion: El siguiente documento es una guia de preguntas que serviran de

apoyo para que el investigador desarrolle la encuesta de una forma ordenada.

1. ¢conoce el procedimiento de compra de materia prima?
Si No

2. Recepcion de materia prima:
2.1 ¢ Conoce los documentos que deben de llevar los transportistas para

recibir las materias primas?

Si_ No
¢, Cuadles son?
Compra local:
Factura__ Orden de Compra____ Certificados de analisis__
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Importacion:
Pdliza NUmero de Marchamo Certificados de andlisis
2.2 ¢Las unidades son fumigadas antes de ingresar a la bodega?
Si No

2.3 ¢,Sabe como se asignan las rampas para la descarga de las materias

primas?
Si No

2.4 ¢ Sabe que revisiones se deben de hacer a la materia prima antes de ser

almacenada?

Si No
2.5¢Sabe qué hacer si la materia prima trae algun tipo de plaga?
Si No

¢, Cual es?
Rechazar la entrada a bodega Reportar al responsable de la

compra Otro

2.6 ¢, Sabe cual es el procedimiento si la materia prima no cumple con los
requisitos?
Si_ No_
¢ Cual es?
Rechazar la entrada a bodega__ Reportar al responsable de la

compra Otro

2.7 ¢ Hay alguna sefializacion en el area de descarga?

Si No
2.8 ¢, Sabe que equipo de proteccion personal debe utilizar en la descarga?
Si_ No
¢, Qué equipo es?
Casco de Seguridad__ Lentes_ Mascarilla_____ cinturon de
Proteccion Lumbar__ Guantes__ Botas con punta de acero__
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2.9 ¢Existe algun tipo de desinfeccion para el calzado de las personas que
ingresan al area de descarga?
Si No

¢Cual es?

Pediluvio otro

3. Almacenamiento de la materia prima:
3.1 ¢ Se debe llenar algun documento para dar ingreso a la materia prima?
Si No

¢, Qué documentos?

Entrada a Bodega Otros

3.2 ¢ Sabe qué tipo de identificacion debe tener la etiqueta de la materia

prima?
Si No_
¢, Qué identificacion lleva?
Nombre_ Numero de lote Fecha de elaboracion___ Fecha de
vencimiento__ Otros____

3.3 ¢ Existe una ubicacion en el almacén para cada tipo de materia prima?
Si No

3.4 ¢ Sabe en qué condiciones deben estar almacenadas las materias

primas?
Si_ No_
Materia prima sobre tarimas__ Ambiente seco__ Ventilacion____
No expuestas a temperaturas altas___ Otros_____

3.5 ¢ Se realiza una inspeccion diaria a las materias primas para verificar que
estan orden y buen estado?
Si No

3.6 ¢ Con qué frecuencia se realiza la limpieza dentro del almacén?

Diaria Semanal
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4. Manufactura del producto:
4.1 ¢ Conoce el proceso de la elaboracion de la orden de produccién?
Si No

4.2 ¢ Hay personal designado para realizar los pesajes de las materias

primas?
Si No

4.3 ¢ Como traslada la materia prima al area de pesaje?

En pallets truck Cargada manualmente

4.4 ; Al terminar el pesaje de las materias primas hay alguien designado para
verificar que las cantidades son las mismas que estan en la orden
producciéon?
Si_ No_
4.5 ¢saben quiénes estan designados para programar y utilizar las
mezcladoras?
Si No

4.6 ¢ Saben la designacion de personas encargadas de realizar el empacado

del producto?
Si No

4.7 ¢ Hay personas designadas para tomar muestras del producto terminado

cuando se esta ensacando, para verificar que la mezcla es
apropiada para hacer el despacho?
Si No

¢, Quién toma la muestra?

Encargado de control de calidad Encargado de la produccién

Operario de produccion

4.8 ¢ Después de terminar el empacado del producto existe alguna revision
para verificar que el proceso ha terminado correctamente?
Si No
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¢, Quién hace la revision?
Encargado de control de calidad Encargado de la produccion
Operario de produccion

4.9 ¢ Sabe qué instrumentos se utilizan para manipular la materia prima en el

area de pesaje?
Si_ No_
¢,Cuales son?
Botes de plastico_ Cucharones de aluminio_ Bascula__

Otros_
4.10 ¢ Sabe que instrumentos se deben de utilizar para realizar el empacado
del producto?
Si_ No
¢, Cuales son?
Cosedora_ Bascula__ Cucharon de aluminio_ Otros__
4.11 ¢ Se lleva una bitacora para registrar cada proceso de produccion?
Si No

¢Qué debe de llevar?
Sello Nombre del encargado Firma Hora

4.12 ¢ Con qué frecuencia se realiza la limpieza de los instrumentos?
Entre cadalote  Diaria__ Semanal

4.13 ¢ Con qué frecuencia se realiza la limpieza a las mezcladoras?
Entre cadalote  Diaria_ Semanal

4.14 ¢ Con qué frecuencia se realiza la limpieza en el area de produccion?

Diaria Semanal
4.15 Conoce las normas para estar en el area de produccion?
Si No

5. Almacenamiento, distribucion y venta del producto terminado:
5.1 ¢ Hay una ubicacién para el producto terminado?
Si No
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5.2 ¢ Sabe qué documentos debe revisar para realizar el despacho?
Si No

¢,Cuales son?

Factura Orden de envio Otros

5.3 ¢ Se hace una revision de la unidad de transporte antes de cargar el

producto?
Si__ No__
¢, Qué se debe de revisar?
Piso en buen estado__ Paredes y techo sin agujeros___ Sinolor_____
No debe tener humedad__ puertas del furgdn en buen estado__ debe

estar limpio

5.4 ¢ Sabe como preparar el producto para el despacho?

Si No
5.5 ¢ Se confirma con el cliente de que recibié su producto?
Si No

6. Aplicacion de los procedimientos:

6.1 ¢ Considera que se aplican los procedimientos en la recepcion de la
materia prima?
Si No

6.2 ¢Considera que se aplican los procedimientos en el almacenamiento de la

materia prima?
Si No

6.3 ¢ Considera que se aplican los procedimientos en la manufactura de los

productos?
Si No

6.4 ¢Considera que se aplican los procedimientos en la distribucién del

producto terminado?

Si No
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Anexo 2
Guia de observacién

Universidad de San Carlos de Guatemala
Facultad de Ciencias Econdmicas

Escuela de Administracién de Empresas

Guia de observacioén: directa

Programa de HACCP (analisis de riesgos y puntos criticos de control) en el
area de produccion, en una empresa fabricante de premezclas en polvo

para alimentos de consumo animal.
Datos generales:

Investigador:

Fecha:

Ubicacion:

Descripcion: EIl siguiente documento servira para que el investigador pueda

anotar observaciones o detalles que sean Utiles para la investigacion.




Anexo 3
Guia de observacion

Universidad de San Carlos de Guatemala
Facultad de Ciencias Econdmicas

Escuela de Administracién de Empresas

Guia de observacioén

Programa de HACCP (analisis de riesgos y puntos criticos de control) en el
area de produccion, en una empresa fabricante de premezclas en polvo

para alimentos de consumo animal.
Datos generales:

Investigador:

Fecha:

Ubicacion:

Descripcion: El siguiente documento servir4 de apoyo al investigador para que
pueda observar la unidad de analisis y obtener informacion que sirva para el

desarrollo de la investigacién del tema planteado.

No. | items observables Cumple | Observaciones

Si no

Recepcién de las materias primas

1 Fumigacion de las unidades que llegan a la planta

2 Asignacion de rampa para descarga

3 Revision de documentos para recepcion de materia
prima

4 Descarga correcta de la materia prima
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5 Revisién de la materia prima
¢, Cumplen con las normas para estar en el area de
la rampa?

8 Sefializacion para estar en el area de la descarga

Almacenamiento de la materia prima

9 Elaboracion de entrada a bodega de la materia
prima

10 Identificacion de las materias primas (nombre,
namero de lote, fecha de elaboracién y fecha de
vencimiento)

11 Ubicacién para cada materia prima

12 Materia prima colocada en pallets y en los racks

13 Espacio entre los racks libres para el transito del
montacargas

14 Sefializacién de transito en el &rea de la bodega

17 ¢,Cumplen con las nomas para estar en bodega?
(Por ejemplo: uso de proteccién personal)

18 Bodega limpia

19 ¢ Existe riesgo de que ocurra una contaminacion

cruzada de las materias primas?

Manufactura del producto

22 Traslado de las materias primas al area de pesaje

23 Pesaje de las materias primas a utilizar

24 Vaciado de las materias primas en las mezcladoras

25 Ensacado del producto

27 Limpieza de las mezcladoras después de cada lote
terminado

28 Uso de uniforme y equipo de proteccion de los
colaboradores

29 Area de pesaje de las materias primas limpia y en
orden

30 Utilizacién de instrumentos para manipular las
materias primas

31 Instrumentos en buen estado
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32 Area de produccion limpia y ordenada

Distribucién y venta del producto terminado

34 Lugar adecuado para ubicar el producto terminado

35 Revision de documentos para despacho de producto

36 Revision de las unidades que se llevan el producto

37 Preparacion del producto terminado para su

despacho

38 Carga del producto en las unidades
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Anexo 5

Arbol de decisiones para determinar los puntos criticos

LOGOTIPO Puntos criticos de control | paginatde1
(1) (2 (3) (4) (5)
Etapa del . Pe!lgros P1 P2 P3
proceso identificados
¢Este peligro es lo ¢Existe una ¢Es necesario un
suficientemente medida de control para prevenir,

riesgoso como para
justificar su control?
Si = continuar la
siguiente pregunta.

No = este no es un punto
critico de control.

control para este
peligro?
Si = continuar la
siguiente pregunta.

No = este no es un
punto critico de

eliminar o reducir el
riesgo del peligro?
Si = este es un punto
critico de control.

No = este no es un punto
critico de control.

control.
Recepcion de la | Dafios en los Si Si Si
materia prima empaques.
Bacterias. Si Si Si
Almacenamiento | Contaminacion Si Si Si
de la materia cruzagla entre
materias
prima primas.
Cabello. Si Si Si
ReS|d_uos Qe ' Si Si
materia prima Si
de produccion
Manufactura del | anterior de otro
producto producto.
Desinfectantes. Si Si Si
Bacterias
trasmitidas por Si Si Si
colaboradores.
Distribuciony |Humedad. Si Si Si
venta del
producto
terminado
Elaboro Revisé Aprobo

Fecha revision:

Fecha aprobacion:

Vigente desde:
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Anexo 7
Acciones Correctivas del programa HACCP

Logotipo ACCIONES CORRECTIVAS Pagina 1de 1

Origen del incidente

1 | Fecha: 15/10/17 Proceso afectado: Recepcion M.P. Responsable de area: Juan Pérez

2 | Descripcion del incidente:

Empaques de materia prima himedos.

3 | Causa:

Furgdn de camion con agujeros en el techo donde se filtra el agua.

Accidén correctiva

4 | Descripcion:

Retencion de materia prima en rampa.

Responsable de la ejecucidn

5| Fecha: Nombre: Juan Pérez Firma:
15/10/17

Seguimiento de la ejecucién

6 | Aplicacion:

Se rechazo el producto y se devolvio al proveedor.

7 | Observaciones:

2 tarimas de 10 sacos, total kg. 1,000

¢ Fue eficaz?

Si X No

8| ¢Por qué?

Se evitd que la materia prima se ingresara al almacén.

Responsable del seguimiento

Fecha: Nombre: Firma:
16/10/17 Yulisa Santos
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Anexo 11
Reporte de limpieza de mezcladoras

LOGOTIPO REPORTE DE LIMPIEZA DE Nlimero:
MEZCLADORAS
FOR-PRODO0?2
1 | Mezcladora No.: 2 Fecha de revisiéon: 10/10/2017
(1) (2) 3) (4) (5) (6)
Hora final Producto fabricado Lote Limpieza Observaciones

Hora de

inicio Si No
10:45am | 11:15 am Premezcla N1 1234 X

11:45 12:15 Premezcla N2 5678 X

Enrique Rodriguez

Encargado de limpieza Firma Vo. Bo. Gerente produccion

Sello
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Anexo 14
Condiciones de unidades de transporte

Condiciones de unidad de .
LOGOTIPO NUmero:
transporte
FO-DIS01
1 |Transporte: Trans. Pesados S.A. Tipo de vehiculo: Furgén 40
2 | Conductor: Manuel Pefa Placa del vehiculo: 345DLK

3 | Producto a despachar: PREMEZCLA H3

Fecha: 30/10/17

4 | Cliente: Pecuaria, S.A. No. Factura: 134D No. Orden de envio: 234DF

Aspectos a evaluar Cumple

1) (2)

Si No

3

Observaciones

Furgdn limpio en el interior

Furgdn limpio en el exterior

Piso de furgén en buen estado

Paredes de furgbn completas

Paredes de furgdn sin filtraciones

Furgdn sin golpes o deformaciones

Pintura interna de furgén en buen estado

Paredes internas de furgén sin oxido

Piso y paredes internas sin humedad

Furgdn sin olores

Llantas en buen estado

Luces en buen estado

X X| X| X| X| X| X| X| X| X| X| X

Ronald Girdén

Nombre del encargado Firma

Sello




