
Universidad de San Carlos de Guatemala 

Facultad de Ingeniería 

Escuela de Ingeniería Mecánica Industrial 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ACTUALIZACIÓN DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE CALIDAD BASADO EN LA NORMA ISO 

22,000 EN LAS LÍNEAS DE PROCESAMIENTO DE PALMITO Y PIÑA DE GRUPO LAYTA, S. A. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Braulio Bladimir Bran Girón 
Asesorado por la Inga. Sindy Massiel Godinez Bautista 

 

 

 

Guatemala, junio de 2014



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA 

 
FACULTAD DE INGENIERÍA 

 

 
ACTUALIZACIÓN DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE CALIDAD BASADO EN LA NORMA ISO 

22,000 EN LAS LÍNEAS DE PROCESAMIENTO DE PALMITO Y PIÑA DE GRUPO LAYTA, S. A. 

 

 

TRABAJO DE GRADUACIÓN 

 

PRESENTADO A LA JUNTA DIRECTIVA DE LA 

FACULTAD DE INGENIERÍA 

POR 

 

 

BRAULIO BLADIMIR BRAN GIRÓN 
ASESORADO POR LA INGA. SINDY MASSIEL GODINEZ BAUTISTA 

 

AL CONFERÍRSELE EL TÍTULO DE 

 

INGENIERO INDUSTRIAL 
 

 

GUATEMALA, JUNIO DE 2014



UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE GUATEMALA 

FACULTAD DE INGENIERÍA 

 

 
 

 

NÓMINA DE JUNTA DIRECTIVA 
 

DECANO Ing. Murphy Olympo Paiz Recinos 

VOCAL I  Ing. Alfredo Enrique Beber Aceituno 

VOCAL II  Ing. Pedro Antonio Aguilar Polanco 

VOCAL III  Inga. Elvia Miriam Ruballos Samayoa 

VOCAL IV  Br. Walter Rafael Véliz Muñoz 

VOCAL V  Br. Sergio Alejandro Donis Soto 

SECRETARIO  Ing. Hugo Humberto Rivera Pérez 

 

 

TRIBUNAL QUE PRACTICÓ EL EXAMEN GENERAL PRIVADO 

 

DECANO  Ing. Murphy Olympo Paiz Recinos 

EXAMINADOR  Ing. César Ernesto Urquizú Rodas 

EXAMINADORA  Inga. Norma Ileana Sarmiento Zeceña  

EXAMINADORA  Inga. Sindy Massiel Godinez Bautista 

SECRETARIO  Ing. Hugo Humberto Rivera Pérez 















ACTO QUE DEDICO A: 
 

 

 

Dios 
 
 
 
Mis padres 
 
 
 
Mi hermana 
 
 
Mis tíos y primos 
 
 
Mis amigos 
 
 
 
 
 

Mi Padre Celestial, creador de todo el universo, 

por darme la inteligencia y la fortaleza necesaria 

para poder alcanzar este importante logro. 

 

Francisco Bran y Miriam Girón, por su amor y 

por su apoyo incondicional a lo largo de toda mi 

vida y formación profesional. 

 

Taris Tatiana Bran Girón, por su cariño y apoyo 

hacia mi persona.  

 

Por darme su apoyo y estar conmigo en los 

momentos más importantes de mi vida.  

 

Antonio Díaz, Lucia Yalibat, Gabriel Batres, 

Miguel Zacarías, Carlos Ardón, Alexander 

Pereira, Ángelo Castro, y todos con los que 

compartí buenas y malas experiencias a lo largo 

de la carrera. 

 

 



AGRADECIMIENTOS A: 
 

 

 

Universidad de San 
Carlos de Guatemala 
 
 
Facultad de Ingeniería 
 
 
 
Ing. Fernando Girón 
 
 
 
Inga. Sindy Godinez 
 
 
GRUPO LAYTA, S. A. 
 
 
 
 
 
 

Por ser mi segunda casa durante estos años y 

por permitirme ser un profesional orgulloso de 

pertenecer a dicha casa de estudios. 
 

Por brindarme los conocimientos necesarios 

para poder desempeñarme de la mejor manera 

como profesional. 

 

Por confiar en mí y darme una oportunidad para 

aprender y poder desarrollarme como 

profesional. 

 

Por su paciencia, conocimientos y apoyo en la 

revisión de mi trabajo de graduación. 

 

En especial a todo el personal de Laboratorio 

de Aseguramiento de Calidad por haberme 

dado la oportunidad de trabajar con ellos y 

adquirir experiencia como profesional. 

 

 

 



I 
 

ÍNDICE GENERAL 
 

 

 

ÍNDICE DE ILUSTRACIONES ............................................................................ V 

LISTA DE SÍMBOLOS ....................................................................................... XI 

GLOSARIO ...................................................................................................... XIII 

RESUMEN ...................................................................................................... XVII 

OBJETIVOS ..................................................................................................... XIX 

INTRODUCCIÓN ............................................................................................. XXI 

 

1. ANTECEDENTES DE LA EMPRESA. PLANTA ENVASADORA 

GRUPO LAYTA, S. A.   . .......................................................................... 1 

1.1. Descripción ................................................................................ 1 

1.2. Visión ......................................................................................... 1 

1.3. Misión ........................................................................................ 2 

1.4. Política de calidad ..................................................................... 2 

1.5. Estructura organizacional .......................................................... 3 

1.6. Productos .................................................................................. 5 

1.6.1. Palmito en salmuera ................................................. 6 

1.6.2. Piña en almíbar ......................................................... 7 

 

2. FASE DE SERVICIO TÉCNICO PROFESIONAL. ACTUALIZACIÓN 

DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE CALIDAD BASADO EN LA 

NORMA ISO 22,000 EN LAS LÍNEAS DE PROCESAMIENTO DE 

PALMITO Y PIÑA DE GRUPO LAYTA, S. A.. .......................................... 9 

2.1. Diagnóstico de la situación actual ............................................. 9 

2.1.1. Análisis FODA .......................................................... 9 

2.1.2. Definición del problema .......................................... 13 



II 
 

2.1.3. Lluvia de ideas ........................................................ 14 

2.1.4. Diagrama de Pareto ................................................ 15 

2.1.5. Diagrama Causa - Efecto ........................................ 16 

2.2. Plan de acción .......................................................................... 17 

2.3. Antecedentes de la documentación ......................................... 19 

2.4. Propuesta de una guía para la elaboración y 

documentación de los procedimientos ..................................... 21 

2.5. Guía de usuario para el uso básico del software 

ISOSYSTEM ............................................................................ 25 

2.6. Descripción de la actualización de la documentación .............. 43 

2.6.1. Obtención de información y comparación de 

procesos de palmito y piña previo a  

actualización ............................................................ 44 

2.6.2. Beneficios esperados al realizar actualización de 

la documentación .................................................... 48 

2.6.2.1. Proceso de piña en almíbar .................. 48 

2.6.2.2. Proceso de palmito en salmuera .......... 49 

2.6.3. Manuales actualizados ............................................ 49 

2.6.3.1. Manual de procedimientos ................... 50 

2.6.3.2. Manual de BPM .................................... 77 

2.6.3.3. Manual de laboratorio ........................... 86 

2.6.3.4. Manual HACCP .................................... 88 

2.6.3.5. Manual del recurso humano ............... 142 

2.6.3.6. Manual de saneamiento ..................... 148 

2.6.3.7. Control de los manuales ..................... 164 

2.6.4. Instructivos de trabajo actualizados ...................... 165 

2.6.4.1. Preparación de palmito en salmuera .. 165 

2.6.4.2. Preparación de piña en almíbar ......... 167 

2.6.4.3. Control de los instructivos de trabajo . 169 



III 
 

2.7. Establecimiento de metas en el área de aseguramiento     

de calidad .............................................................................. 170 

2.8. Costos de la propuesta .......................................................... 171 

 

3. FASE DE INVESTIGACIÓN. PLAN DE AHORRO DE ENERGÍA 

ELÉCTRICA EN LA PLANTA ENVASADORA GRUPO                    

LAYTA, S. A.. ....................................................................................... 175 

3.1. Descripción del uso de la energía eléctrica ........................... 175 

3.1.1. Oficinas administrativas ........................................ 175 

3.1.2. Laboratorio de Aseguramiento de Calidad ........... 176 

3.1.3. Taller de mantenimiento ....................................... 177 

3.1.4. Planta de producción ............................................ 178 

3.2. Análisis del consumo de energía eléctrica............................. 180 

3.2.1. Análisis del consumo de energía eléctrica por 

área de trabajo ...................................................... 180 

3.2.2. Tabla de consumo mensual de energía         

eléctrica ................................................................ 181 

3.2.3. Gráfica de consumo mensual de energía 

eléctrica ................................................................ 182 

3.3. Plan de acción ....................................................................... 183 

3.3.1. Guía de ahorro del consumo de energía  

eléctrica ................................................................ 184 

3.3.2. Concientización del personal ................................ 187 

3.3.3. Política de ahorro energético ................................ 188 

3.3.4. Mantenimiento de equipo y maquinaria     

eléctrica ................................................................ 188 

3.3.5. Propuesta de lámparas LED para el área de 

producción ............................................................ 190 

3.3.5.1. Costo de la propuesta ........................ 192 



IV 
 

4. FASE DE ENSEÑANZA-APRENDIZAJE. PLAN DE CAPACITACIÓN 

AL PERSONAL OPERATIVO DE LA PLANTA ENVASADORA 

GRUPO LAYTA, S. A.. .......................................................................... 193 

4.1. Diagnóstico de las necesidades de capacitación ................... 193 

4.2. Plan de capacitación .............................................................. 195 

4.3. Guías de capacitación ............................................................ 196 

4.4. Resultados de capacitación ................................................... 200 

4.5. Costos de capacitación .......................................................... 209 

4.5.1. Costo de mano de obra directa ............................. 209 

4.5.2. Costo de materiales .............................................. 210 

4.5.3. Cuadro resumen de costos ................................... 211 

 

CONCLUSIONES ............................................................................................ 213 

RECOMENDACIONES ................................................................................... 217 

BIBLIOGRAFÍA ................................................................................................ 219 

ANEXOS.......................................................................................................... 221 

 

 



V 
 

ÍNDICE DE ILUSTRACIONES 
 

 

 

FIGURAS 
 

1. Organigrama .......................................................................................... 5 

2. Corte del palmito .................................................................................... 6 

3. Corte de piña en rodaja para formato R9 ............................................... 7 

4. Lluvia de ideas de las posibles causas de la insatisfacción de los 

clientes por baja calidad en los productos de palmito y piña ................ 14 

5. Gráfico de Pareto de las posibles causas principales del 

incumplimiento de los requerimientos de calidad en las  líneas de 

procesamiento de palmito y piña .......................................................... 15 

6. Diagrama Causa – Efecto del incumplimiento de los          

requerimientos de calidad en las líneas de procesamiento de 

palmito y piña ....................................................................................... 17 

7. Guía para la elaboración y documentación de procedimientos ............ 22 

8. Guía de usuario para el uso básico del software ISOSYSTEM ............ 27 

9. Membrete antiguo de la documentación de la planta envasadora 

GRUPO LAYTA, S. A. .......................................................................... 43 

10. Membrete nuevo de la documentación de la planta envasadora 

GRUPO LAYTA, S. A. .......................................................................... 44 

11. MP AC 000- Índice del manual de procedimientos .............................. 52 

12. MP AC 001 - Guía para la elaboración de procedimientos .................. 52 

13. MP AC 002 - Guía para el control de registros de calidad ................... 55 

14. MP AC 003 - Guía para la certificación y control de proveedores  ....... 57 

15. MP AC 004 - Guía para la realización de inspecciones ....................... 60 



VI 
 

16. MP AC 005 - Guía para el manejo de quejas y planes de 

contingencia  ......................................................................................... 61 

17. MP AC 006 - Guía para la las operaciones internas de la división 

comercial  ............................................................................................. 63 

18. MP AC 007 - Guía para el procedimiento de compras .......................... 65 

19. MP AC 008 - Guía para el manejo de acciones preventivas y 

correctivas ............................................................................................ 67 

20. MP AC 009 - Guía para el manejo de producto potencialmente 

inocuo .. ................................................................................................ 69 

21. MP AC 010 – Procedimiento de exportaciones .................................... 71 

22. MP AC 012 – Procedimiento para la identificación y actualización 

de normas ............................................................................................. 74 

23. MP AC 015 – Procedimiento de la investigación y desarrollo de 

productos .............................................................................................. 76 

24. BP AC 001 – Manual de Buenas Prácticas de Manufactura ................. 78 

25. ML AC 001 – Manual de laboratorio ..................................................... 87 

26. HA 01-001 – Procedimiento para la formación del equipo HACCP ...... 90 

27. HA 01-002 – Descripción de producto, identificación de mercado y 

distribución ............................................................................................ 93 

28. HA 01-003 – Diagrama de recorrido de proceso .................................. 95 

29. HA 01-004 – Diagrama de flujo del producto ........................................ 96 

30. HA 01-007 – Descripción de riesgos del producto ................................ 98 

31. HA 01-007B – Programas prerequisitos del producto ......................... 101 

32. HA 01-008 – Establecimiento de límites críticos para los PCC del 

producto. ............................................................................................. 102 

33. HA 01-009 – Planificación y verificación del sistema HACCP del 

producto. ............................................................................................. 106 

34. HA 01-010 – Establecimiento del sistema de registro y 

documentación de procesos ............................................................... 109 



VII 
 

35. HA 01-014 – Análisis y justificación del proceso térmico                        

del producto ....................................................................................... 113 

36. HA 05-001 – Procedimiento para la formación del equipo HACCP. ... 116 

37. HA 05-002 – Descripción de producto, identificación de mercado    

y distribución . .................................................................................... 119 

38. HA 05-003 – Diagrama de recorrido de proceso ................................ 121 

39. HA 05-004 – Diagrama de flujo del producto ..................................... 122 

40. HA 05-007 – Descripción de riesgos del producto ............................. 124 

41. HA 05-007B – Programas prerequisitos del producto ........................ 127 

42. HA 05-008 – Establecimiento de límites críticos para los PCC            

del producto ....................................................................................... 129 

43. HA 05-009 – Planificación y verificación del sistema HACCP               

del producto . ..................................................................................... 132 

44. HA 05-010 – Establecimiento del sistema de registro                           

y documentación de procesos ............................................................ 135 

45. HA 05-014 – Análisis y justificación del proceso térmico                      

del producto. ...................................................................................... 140 

46. MR AC 001 – Manual del recurso humano ........................................ 143 

47. MS SO 001 – Manual de saneamiento (diario) .................................. 149 

48. MS SO 002– Manual de saneamiento (semanal) ............................... 158 

49. MS SO 003 – Procedimiento estándar operacional de limpieza y 

saneamiento. ...................................................................................... 163 

50. Perfil de puesto para gestor de calidad .............................................. 172 

51. Gráfico de consumo de energía eléctrica por área de trabajo (kWh 

mensual) . .......................................................................................... 181 

52. Cantidad mensual de kWh consumidos ............................................. 183 

53. Guía de ahorro del consumo de energía eléctrica ............................. 184 

54. Rotulación colocada para recordar al personal que deben apagar 

sus luces . .......................................................................................... 187 



VIII 
 

55. Resultados de check list realizado para determinar los temas                

de capacitación ................................................................................... 194 

56. Plan de capacitación ........................................................................... 195 

57. Guías de capacitación otorgadas a los participantes de                          

las capacitaciones ............................................................................... 197 

58. Evaluación de capacitación realizada al personal en general ............. 201 

59. Evaluación de capacitación realizada al personal de aseguramiento 

de calidad y encargado de producción ............................................... 203 

60. Porcentaje de aprobación la capacitación general.............................. 204 

61. Promedio de notas obtenido en capacitación general ........................ 205 

62. Porcentaje de aprobación de la capacitación especial ....................... 206 

63. Promedio de notas obtenido en capacitación especial ....................... 207 

64. Diploma entregado a los participantes de las capacitaciones ............. 209 

 

TABLAS 
 

I. Análisis FODA de la planta envasadora, GRUPO LAYTA, S. A. .......... 10 

II. Matrices de relaciones FODA ............................................................... 11 

III. Posibles causas principales que originan la insatisfacción de los 

clientes por la baja calidad en los productos de palmito y piña ............ 15 

IV. Plan de acción de actividades realizadas ............................................. 18 

V. Formato de tabla para obtención de información y comparación de 

procesos y procedimientos ................................................................... 44 

VI. Manuales HACCP analizados en la comparación de procesos y 

procedimientos…… .............................................................................. 46 

VII. Resultados obtenidos a las preguntas de la tabla V ............................. 47 

VIII. Documentos que forman el Manual de procedimientos                   

MP AC XXX ………………………………………………………… ........... 50 

IX. Documentos que forman el Manual de BPM BP AC 001 ...................... 78 



IX 
 

X. Documentos que forman el Manual de laboratorio ML AC 001 ..... 86 

XI. Documentos que forman el Manual HACCP HA XX-YYY .............. 89 

XII. Documento del Manual del recurso humano MR AC 001 ............ 143 

XIII. Documentos que forman el Manual de saneamiento MS SO 

XXX………………. ....................................................................... 148 

XIV. Documentos que forman el instructivo de trabajo para                       

la elaboración de palmito en salmuera ........................................ 167 

XV. Documentos que forman el instructivo de trabajo para                         

la elaboración de piña en almíbar ................................................ 169 

XVI. Costos de renovación del equipo de computación ....................... 173 

XVII. Tabla resumen de costos de la propuesta ................................... 173 

XVIII. Consumo de energía eléctrica de las oficinas administrativas ..... 176 

XIX. Consumo de energía eléctrica del Laboratorio de 

Aseguramiento de Calidad ……….. ............................................. 177 

XX. Consumo de energía eléctrica del taller de mantenimiento ......... 178 

XXI. Consumo de energía eléctrica de la planta de producción .......... 179 

XXII. Consumo de energía eléctrica por área de trabajo ...................... 180 

XXIII. Consumo mensual de energía eléctrica ....................................... 182 

XXIV. Inspección y mantenimiento preventivo para la maquinaria                       

y aparatos eléctricos .................................................................... 189 

XXV. Ventajas y desventajas de lámparas LED ................................... 190 

XXVI. Consumo de energía eléctrica del área de producción utilizando 

lámparas LED …… ...................................................................... 191 

XXVII. Porcentaje de ahorro en kWh de energía eléctrica al realizar                  

el cambio de lámparas fluorescentes a lámparas LED en                 

el área de producción … .............................................................. 191 

XXVIII. Comparación de precios entre empresas por cambio de 

lámparas fluorescentes ................................................................ 192 



X 
 

XXIX. Formato de check list para determinar los temas de             

capacitación …………………….. .................................................. 194 

XXX. Personas participantes en la capacitación general ....................... 204 

XXXI. Promedio de notas obtenido en capacitación general .................. 205 

XXXII. Personas participantes en la capacitación especial ..................... 206 

XXXIII. Promedio de notas obtenido en capacitación especial ................. 207 

XXXIV. Cuadro resumen de costos de capacitaciones ............................. 212 

 

 



XI 
 

LISTA DE SÍMBOLOS 
 

 

 

Símbolo Significado 
 
AA Asistente administrativo 

BPM Buenas prácticas de manufactura 
cm Centímetro 
EC Encargado de calidad 

EP Encargado de producción 

GI Gerente industrial 

IC Inspector de calidad 

kWh Kilowatts-hora 

% Porcentaje 

PCC Punto crítico de control 

SGC Sistema de gestión de calidad 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



XII 
 

 

 

 



XIII 
 

GLOSARIO 
 

 

 

BPM Conjunto de regulaciones  establecidas a los  

procesadores, distribuidores y almacenes de 

alimentos u otros, para determinar si las prácticas, 

condiciones y controles usados para procesar, 

manejar o almacenar productos sean higiénicos e 

inocuos y por lo tanto garantizar que el producto sea 

seguro para el consumo humano. 

 

Calidad Grupo de características propias de un producto que 

satisfacen las expectativas del cliente. 

 
Costo Valor económico que representa la fabricación de un 

producto o prestación de un servicio. 
 
Demanda La cantidad de bienes y servicios que pueden ser 

adquiridos en los diferentes precios del mercado por 

un consumidor o conjunto de consumidores en un 

momento determinado. 

  
Eficacia La capacidad de alcanzar los objetivos y metas 

programadas con los recursos disponibles en un 

tiempo determinado. 
 
Eficiencia El uso racional de recursos para alcanzar un objetivo 

determinado. 
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Especificación Documento técnico que establece de forma clara 

todas las características, materiales y componentes 

de un producto o servicio. 
 
Estándar Definición clara de un modelo, criterio, regla, guías o 

definiciones de características para asegurar que un 

proceso sea realizado siempre de una misma 

manera y asegurar la calidad del producto. 
 
Gestión Conjunto de actividades que buscan administrar de 

una manera correcta los recursos, procedimientos, 

documentos y estrategias para lograr la calidad del 

producto ofrecido satisfaga las expectativas, 

necesidades y requerimientos del cliente. 
 
Grados Brix Unidad de medición usada para indicar el porcentaje 

de azúcar presente en la fruta. 

 
HACCP Por sus siglas en inglés Hazard Analysis and Critical 

Control Points (Análisis de Peligros y Puntos Críticos 

de Control), es un sistema preventivo para evitar la 

contaminación alimentaria donde se identifican, 

evalúan, previenen y llevan un registro de los riesgos 

de contaminación a lo largo de toda la cadena de 

producción y así garantizar la inocuidad alimentaria. 

 

Inocuidad Es una condición de los alimentos que garantiza que 

no causaran daños al consumidor cuando sean 

preparados o consumidos. 
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ISOSYSTEM Software utilizado para la gestión de documentos 

electrónicos. 

 

Oferta La cantidad de bienes y servicios que son colocados 

en el mercado para uso del consumidor. 

 

Organoléptico Propiedad que describe características físicas de un 

producto que son percibidas por los sentidos, por 

ejemplo su sabor, textura, olor y color.  

 

pH Unidad de medición de la acidez o alcalinidad de una 

solución. 

 

Procedimiento Conjunto de acciones u operaciones que tienen que 

realizarse de una misma forma para obtener siempre 

el mismo resultado. 

 

Proceso Actividades o eventos que se realizan o suceden 

bajo ciertas circunstancias con un fin determinado. 

 

Saneamiento Conjunto de procesos que buscan mantener 

condiciones adecuadas higiene en un lugar. 

 

Vacío Proceso por medio del cual se extrae la mayor 

cantidad de oxigeno de una lata para inhibir el 

crecimiento de bacterias y mohos, aumentando la 

vida útil del producto. 
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RESUMEN 
 

 

 

Para la planta envasadora de GRUPO LAYTA, S. A., la calidad de todos 

sus productos finales es muy importante ya que de esta manera se satisface las 

necesidades y expectativas de sus clientes. Por ello en todas las empresas 

pertenecientes a GRUPO LAYTA, S. A. se tiene un estricto sistema de gestión 

de calidad, en donde se tienen integrados los procesos, procedimientos, 

instrucciones de trabajo y controles de las operaciones realizadas en la 

elaboración de sus productos con la finalidad de ofrecer a los clientes un 

producto de excelente calidad. 

 

Dentro de la planta envasadora, anteriormente se contaba con un sistema 

de gestión de calidad que no se encontraba actualizado; por lo que se realizó el 

proyecto con la finalidad de permitir tener un mejor control respecto a la calidad 

de todos sus productos, especialmente por los que tienen una mayor demanda 

en el mercados nacional e internacional, como lo son la piña y el palmito en 

todas sus presentaciones. 

 

Por ello, fue necesario realizar una actualización de toda la documentación 

de la empresa, para poder ir desarrollando un sistema de mejora continua y de 

esta manera la tener una mejor imagen entre sus clientes, mejorar la calidad de 

sus productos, reducir los costos de la no calidad y así poder aumentar sus 

ingresos con la finalidad de hacer la empresa más rentable. 
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XIX 
 

OBJETIVOS 
 

 

 

General 
 

Actualizar el sistema de gestión de calidad basado en la Norma ISO        

22,000 para la línea de procesamiento de palmito y piña. 

 

Específicos 
 

1. Establecer las causas de la desactualización del sistema de gestión de 

calidad. 

2. Documentar cada uno de los procesos de palmito y piña actuales 

llevando un control y seguimiento adecuado de los mismos por medio de 

registros. 

3. Proponer una guía para la elaboración y documentación de 

procedimientos del sistema de gestión de calidad.  

4. Describir las principales actividades que son necesarias para la 

actualización del sistema de gestión de calidad.  

5. Establecer el lugar donde estarán almacenados todos los manuales, 

procedimientos, instructivos y registros que conforman la documentación 

de las líneas de proceso de palmito y piña. 

6. Diseñar un plan para disminuir el consumo de energía eléctrica en la 

empresa. 

7. Diseñar un plan de capacitación para el personal operativo de la 

empresa por medio de charlas informativas referentes a la Norma ISO  

22,000. 
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INTRODUCCIÓN 
 

 

 

Todas las organizaciones a nivel mundial buscan la estandarización de 

sus procesos con base en un modelo, es por ello que la Organización 

Internacional de Estandarización (ISO) establece una serie de normas que 

sirven de guía para  la estandarización de los procesos logrando así un 

aumento de la calidad del producto final y así hacer a las organizaciones más 

competitivas a nivel mundial. 

 

Las normas son un modelo, patrón o ejemplo a seguir, que tienen la 

finalidad de orientar, coordinar y simplificar los procesos para así lograr una 

mayor rentabilidad en las organizaciones. 

 

Para la planta envasadora de GRUPO LAYTA, S. A. es importante la 

mejora continua, por lo cual se procedió a la actualización de su sistema de 

gestión de la calidad basado en la Norma ISO 22,000, ésta es una norma 

internacional que define los requisitos de un sistema de gestión de la inocuidad 

de alimentos donde se garantiza la protección a la salud del consumidor 

mediante las Buenas Prácticas de Manufactura. 

 

Dentro de la actualización del sistema de gestión de calidad ISO 22,000, 

se realizó una revisión a los procedimientos, procesos, manuales, instructivos y 

otros, para las líneas de procesamiento de palmito y piña; logrando así, 

actualizar la documentación por medio de observaciones visuales en planta, 

entrevistas al personal y comparación de documentos existentes con los 

métodos y criterios establecidos por el área de aseguramiento de calidad para 

de esta manera garantizar la calidad e inocuidad del producto final.  
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Se elaboró un análisis del uso de energía eléctrica por medio de un 

cálculo del consumo en kilowatts por hora, por cada área de trabajo y una guía 

de ahorro de energía eléctrica que busca concientizar al personal para lograr 

disminuir el consumo para todas las áreas y una propuesta de cambio de 

lámparas fluorescentes a lámparas con tecnología LED en el área de 

producción. 

 

Se realizó una capacitación al personal, por lo que se elaboró un plan de 

capacitación donde se diagnosticaron las necesidades de capacitación, el 

personal objetivo de las mismas, responsables, entre otros; todo esto con la 

finalidad de desarrollar las capacitaciones de una manera efectiva y lograr sus 

objetivos. 

 

Para lograr una mejor comprensión de las capacitaciones efectuadas, se 

elaboraron guías de capacitación que sirvieron al personal para reforzar sus 

conocimientos adquiridos y utilizarlas para su estudio previo a efectuar las 

evaluaciones, en donde la mayor parte del personal obtuvo un resultado 

satisfactorio. 
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1. ANTECEDENTES DE LA EMPRESA. PLANTA 
ENVASADORA GRUPO LAYTA, S. A.   .  

 

 

 

1.1. Descripción  
 

GRUPO LAYTA, S. A. es un grupo industrial de capital 100 por ciento 

guatemalteco, líder en la fabricación de envases de hojalata, sellos de garantía 

y productos alimenticios enlatados.  

 

La planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. se encuentra ubicada en el 

kilómetro 1,3 carretera a Bárcenas, Villa Nueva del departamento de 

Guatemala. Esta se dedica a la elaboración y comercialización de productos 

alimenticios enlatados, siendo sus productos principales el palmito en salmuera 

y piña en almíbar, los cuales se comercializan en el mercado local y también en 

el mercado internacional como  México, Estados Unidos, España  y Portugal. 

 

1.2. Visión 
 

La visión empresarial de la planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. es la 

siguiente:  

 

“Ser una de las opciones preferidas en nuestras categorías de alimentos; 

siendo competitivos, satisfaciendo a nuestros clientes y consumidores, recurso 

humano, accionistas y directores”1. 

 

 
                                            
1 Visión, planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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1.3. Misión 

La misión empresarial de la planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. es la 

siguiente:  

“Fabricar alimentos procesados inocuos de alta calidad, cumpliendo con 

normas internacionales en un ambiente que garantiza la inocuidad, calidad, 

productividad, excelencia y desarrollo humano y de la comunidad, conservando 

el medio ambiente. Satisfacer las expectativas del consumidor en el mercado 

global, a precios competitivos, alcanzado la rentabilidad esperada que fomente 

el desarrollo continuo de la empresa”2. 

1.4. Política de calidad 
 

Todos los procesos productivos de la empresa se basan en la siguiente 

política de calidad con la finalidad de cumplir con las especificaciones de 

calidad e inocuidad establecidas por sus clientes en el producto final.  

 

La política de calidad establecida por la empresa es la siguiente: 

 

“En planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A., estamos comprometidos a 

elaborar eficientemente, productos alimenticios que cumplan con requisitos y 

normativas de calidad, tiempos de entrega acordados, haciéndolo bien desde la 

primera vez, a base de un sistema de gestión de calidad proactivo y de 

mejoramiento continuo, fomentando el involucramiento de cada uno de sus 

integrantes”3. 

 

 

                                            
2 Misión, planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
3 Política de Calidad, planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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1.5. Estructura organizacional 
 

La planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. cuenta con una estructura 

organizacional funcional, ya que tiene niveles de autoridad y líneas de mando 

establecidas de manera vertical, cuya jerarquía es respetada por todo el 

personal. 

 

La Dirección General compuesta por los accionistas del grupo, tienen a su 

cargo la toma de decisiones de trascendencia para todo GRUPO LAYTA, S. A.; 

además de ser quienes analizan y autorizan las decisiones tomadas por 

Gerencia Industrial, Gerencia Comercial, Gerencia Financiera y Administrador 

de Sistemas de Calidad que puedan afectar los intereses del grupo teniendo las 

siguientes funciones. 

 

� Gerencia Industrial: coordina todas las actividades de la planta 

envasadora que incluyen el área de producción, investigación y 

desarrollo de nuevos productos, logística, control de calidad y 

mantenimiento. 

 

� Gerencia Comercial: coordina la búsqueda de nuevos clientes, 

actividades administrativas, marketing, compras y ventas. 

 

� Gerencia Financiera: tiene a cargo la contabilidad y análisis financieros 

de la empresa. 

 

� Administrador de Sistemas de Calidad: es una persona responsable de 

velar por que se mantenga la calidad de todos los productos y procesos 

administrativos manteniendo comunicación constante con la Dirección 

General.  
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En la planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A., actualmente laboran 

aproximadamente 80 empleados, donde la mayor parte de personas se 

encuentran en el área de producción.  

 

Debido a que la producción es variable en todo el año, la cantidad de 

empleados laborando en la empresa también lo es; en temporada alta se 

requiere una mayor cantidad de empleados para satisfacer la demanda, pero en 

temporada baja es necesario disminuir la cantidad de empleados, debido a la 

baja demanda de productos y otros factores relacionados a la producción 

(disponibilidad de materia prima). 

 

Todo el personal operativo y administrativo de la empresa debe aplicar a 

sus labores diarias y diario vivir los siguientes valores: 

 

� Honestidad 

� Respeto 

� Lealtad 

� Responsabilidad 

� Compromiso 

� Trabajo en equipo 

 

Los niveles de autoridad y líneas de mando del personal operativo y 

administrativo se observan a continuación, en la figura 1. 
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Figura 1. Organigrama  
 

Dirección General

Gerencia Comercial Gerencia Financiera Gerencia Industrial Administrador de 
Sistemas de Calidad

Asistente 
Administrativo y 

Logistica

Encargado de 
Producción

Encargado de 
Calidad

Encargado de 
Mantenimiento

Inspectores de 
Calidad

Mecánico 1

Guardanía

Encargado de 
Bodega

Encargado de 
Codificado

Comité de Buenas 
Prácticas de 
Manufactura

Encargados de Área

Personal OperativoPersonal operativo 
Bodega

Personal operativo 
Codificado

Personal operativo 
Etiquetado  

 
Fuente: elaboración propia. 

 
1.6. Productos 

 

La planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. elabora diferentes productos, 

entre ellos se pueden mencionar: pasta de tomate, higos en almíbar, 

espárragos verdes, tamales colorados, tamales de chipilín, salchicha en agua, 

salchicha en salsa de tomate, palmito en salmuera y piña en almíbar. 

 

Debido a que el palmito en salmuera y la piña en almíbar son los 

productos de mayor demanda y por ser parte importante en el proyecto, se 

escribe una pequeña descripción de los mismos a continuación. 
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1.6.1. Palmito en salmuera 
 

El palmito es un producto de origen natural, obtenido del tallo, sin 

cáscara y en partido en trozos de varias especies de la palmera (Bactris 

gasipaes); puede ser utilizado en la elaboración de ensaladas y también en 

la elaboración de guisos y cremas, siendo muy apetecido por las personas 

del mercado europeo. 

 

El palmito es sometido a un proceso de lavado, precocción, corte y 

selección; para luego ser envasado en recipiente de hojalata y llenado con 

salmuera, el envase es cerrado y el producto es sometido a un proceso 

térmico para alargar su vida útil.  

 

Para el mercado nacional, el palmito se comercializa bajo la marca 

Montesol, pero la mayor parte de producción se destina al mercado 

internacional mediante privadas. 

 

El palmito es cortado en 6 pedazos de 10 centímetros según la siguiente 

figura, para luego clasificado y envasado según tipo de presentación de 

producto. 

 

Figura 2. Corte del palmito  
 

230mm

35mm 35mm 35mm 39mm 37mm
MeristemoCorte 1Corte 2Corte 3Corte 4

70 cm

35mm
Corte 5

10 cm 10 cm 10 cm 10 cm 10 cm 10 cm

 
 

Fuente: elaboración propia. 
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1.6.2. Piña en almíbar  
 

La piña es una fruta tropical de la familia de las Bromeliaceas. La piña es 

clasificada según estado de maduración y tamaño para ser cortada en rodajas 

según especificaciones (formato R74 y formato R95). Posteriormente es lavada, 

pelada, descorazonada y cortada en rodajas utilizando una maquina especial. 

 

Figura 3. Corte de piña en rodaja para formato R9 
 

37mm

1 cm

145mm9cm

 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

Las rodajas de piña son clasificadas y luego son envasadas en recipiente 

de hojalata. Las rodajas que no cumplieron con los parámetros de calidad para 

ser clasificadas como rodajas, son cortadas en trozos, las cuales también son 

envasados en recipiente de hojalata. Por último se les agrega almíbar, se cierra 

el envase y el producto pasa por un proceso térmico para alargar su vida útil. 

 

                                            
4 Formato R7, utilizado en piñas pequeñas obteniendo un corte de rodaja con un diámetro 

de 7 cm y grosor de 1 cm. 
5 Formato R9, utilizado en piñas grandes obteniendo un corte de rodaja con un diámetro 

de 9 cm y grosor de 1 cm. 
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Para el mercado nacional, la piña se comercializa bajo la marca Montesol, 

y en el mercado internacional mediante marcas privadas. 
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2. FASE DE SERVICIO TÉCNICO PROFESIONAL.                              
.            .ACTUALIZACIÓN DEL SISTEMA DE GESTIÓN DE                 
.            .CALIDAD BASADO EN LA NORMA ISO 22,000 EN               

.               .LAS LÍNEAS DE PROCESAMIENTO DE PALMITO Y                      
.              .   PIÑA DE GRUPO LAYTA, S. A.                                   . 

 

 

 

2.1. Diagnóstico de la situación actual 
 

El análisis de las características internas (Fortalezas y Debilidades) y 

externas (Amenazas y Oportunidades) utilizando la herramienta de Análisis 

FODA, da a conocer la situación real en que se encontraba de planta 

envasadora GRUPO LAYTA, S. A., y de esta manera realizar una planificación 

para el desarrollo del proyecto. 

 

2.1.1. Análisis FODA 
 

Se observaron los procedimientos y actividades realizadas por el personal 

administrativo, operativo y de  aseguramiento de calidad en sus puestos de 

trabajo durante una semana, con la finalidad de detectar las fortalezas, 

oportunidades, debilidades y amenazas de la empresa para de esta manera 

obtener un diagnóstico general que se detalla en la tabla I. 

 

 

 

 

 



 
 

10 
 

Tabla I. Análisis FODA de la planta envasadora, GRUPO LAYTA, S. A. 
 

Fortalezas Debilidades 
 

F1. Tener la mayor parte de los 

procesos productivos documentados 

(palmito en salmuera y piña en 

almíbar). 

F2. Tener el software ISOSYSTEM 

para un buen manejo y control de 

documentos. 

F3. Tener implementadas las BPM  en 

los procesos de palmito en salmuera y 

piña en almíbar garantizando la 

inocuidad del producto final. 

 

D1. No contar con una persona 

encargada de actualizar la 

documentación del sistema de 

gestión de calidad. 

D2. No existe un manual de usuario 

fácil de comprender para el uso del 

software ISOSYSTEM. 

D3. No se realizan auditorías 

internas del sistema de gestión de 

calidad entre departamentos de la 

empresa. 

Oportunidades Amenazas 

 

O1. Tendencia de consumo de 

productos alimenticios que cuyos 

fabricantes cuenten con una 

certificación ISO 22,000. 

O2. La competencia ofrece productos 

de baja calidad. 

O3. Alto poder adquisitivo de los 

consumidores de palmito en salmuera. 

 

A1. Incremento de precios de la 

materia prima. 

A2. Desastres naturales que afecten 

el transporte de la materia prima 

hacia planta envasadora. 

A3. Creación de leyes que aumenten 

los aranceles de exportación de los 

productos finales. 

 

Fuente: elaboración propia. 
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Después de elaborar el análisis FODA se realizó una matriz para el 

análisis de relaciones, desarrollando una calificación en una escala de 0 a 3, 

donde 0 = ninguna relación, 1 = poca relación, 2 = bastante relación y 3 = alta 

relación. 

 

Tabla II. Matrices de relaciones FODA 
 

Matriz de relación FO (máx-máx) Matriz de relación FD (máx-min) 

F1 F2 F3 F1 F2 F3 

O1 3 0 2 D1 3 1 0 

O2 0 0 2 D2 0 3 0 

O3 0 0 0 D3 0 0 0 

Matriz de relación FA (máx-min) Matriz de relación OA (máx-min) 

F1 F2 F3 A1 A2 A3 

A1 0 0 0 O1 0 0 0 

A2 0 0 0 O2 0 0 0 

A3 0 0 0 O3 0 0 0 

Matriz de relación DO (min-máx) Matriz de relación DA (min-min) 

O1 O2 O3 A1 A2 A3 

D1 0 0 0 D1 0 0 0 

D2 0 0 0 D2 0 0 0 

D3 0 3 0 D3 0 0 0 

 
Fuente: elaboración propia. 

 

Seguido de haber generado la matriz de relaciones FODA, se procedió a 

elaborar un conjunto de estrategias que se encuentran a continuación. 
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� FO (máx-máx) 

 

o F1, O1: involucrar a todo el personal operativo para lograr una 

mejora continua de todos los procesos productivos, obteniendo 

una certificación ISO 22,000 y abrirse mercado internacionalmente 

con los productos de palmito en salmuera y piña en almíbar. 

 

o F3, O1, O2: garantizar la inocuidad y calidad del producto final 

manteniendo las BPM en los procesos de fabricación de palmito 

en salmuera y piña en almíbar, por medio de la documentación del 

sistema de gestión de calidad. 

 

� FD (máx-min) 

 

o F1, D1: tener una persona encargada de la documentación del 

sistema de gestión de calidad, lograr actualizar y crear la 

documentación necesaria para todos los procesos productivos y 

optar a una certificación ISO 22,000. 

 

o F2, D1: llevar un buen manejo y control de la documentación por 

medio de una persona encargada de la documentación del 

sistema de gestión de calidad. 

 

o F2, D2: aprovechar el software ISOSYSTEM al contar con un 

manual de usuario fácil de comprender. 
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� DO (min-máx) 

 

o D3, O2: realizar auditorías internas entre departamentos de la 

empresa, con la finalidad de identificar aspectos de mejora para 

poder aumentar la calidad del producto final y satisfacer las 

expectativas y exigencias de los clientes. 

 

2.1.2. Definición del problema 
 

El problema principal consiste en la insatisfacción de los clientes por baja 

calidad en los productos de palmito y piña. Esto ocurre por la desactualización 

del sistema de gestión de calidad, ya que desde hace varios años no existe una 

persona encargada de la actualización de toda la documentación del mismo 

(gestor de calidad); además de que ha existido una constante rotación de 

personal dentro del área de aseguramiento de calidad, específicamente del 

puesto de encargado de calidad.  

 

También se cuenta con documentación en formato digital e impreso y se 

observó que la mayoría no se mantiene en un orden adecuado. De igual forma 

no se tiene un documento actualizado en donde se lleve un registro de control 

de documentos vigentes y obsoletos; esto da libertad a la existencia de varias 

versiones de un mismo documento.  

 

Se desaprovecha una herramienta muy valiosa para la gestión de la 

documentación de una manera ordenada y eficiente como lo es el software 

ISOSYSTEM. Este software no se tiene en uso, debido a que no ha existido una 

capacitación correcta hacia el personal y no existe un manual que permita 

orientar a los usuarios para la creación, edición y modificación de documentos. 
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2.1.3. Lluvia de ideas 
 

Se elaboró una lluvia de ideas con la finalidad de generar las posibles 

causas que originan la insatisfacción de los clientes por baja calidad en los 

productos de palmito y piña en la planta envasadora, GRUPO LAYTA, S. A.  

 

Figura 4. Lluvia de ideas de las posibles causas de la insatisfacción       
.                de los clientes por baja calidad en los productos de piña                          

y palmito                                                               . 
 

Insatisfacción de lo clientes por 
baja calidad en los productos de 

palmito y piña
Falta de un gestor 

de calidad

Rotación del 
encargado de 

calidad

Falta de interés

Falta de recursos

No hay personal 
capacitado

No hay orden

Inexistencia de 
procedimientos 

de control

Resistencia al 
cambio

No hay 
motivación

No hay 
seguimiento

No hay 
responsables

Computadoras 
obsoletas

Falta de tiempo

Desconocimiento 
de la norma ISO 

22000

Procesos 
desactualizados

Nuevos procesos
No hay auditorias 

internas

 
Fuente: elaboración propia. 
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2.1.4. Diagrama de Pareto 
 

Se clasificó cinco posibles causas que originan la insatisfacción de los 

clientes por la baja calidad de los productos de palmito y piña, estableciéndoles 

una ponderación por criterio propio. 
 

Tabla III. Posibles causas principales que originan la insatisfacción de    
.                  .los clientes por la baja calidad en los productos de palmito y                 

.    piña        .                                                                        .  
 

No. Posibles causas Ponderación % % Acumulado 

1 Desactualización del sistema de gestión de calidad 10 40% 40% 

2 No hay gestor de calidad 7 28% 68% 

3 No hay seguimiento de acciones de mejora 5 20% 88% 

4 No se realizan auditorías internas  2 8% 96% 

5 No hay un equipo de computación adecuado 1 4% 100% 

 

Fuente: elaboración propia. 
 

Figura 5. Gráfico de Pareto de las posibles causas principales del                  
.                       incumplimiento de los requerimientos de calidad en las .  

líneas de procesamiento de palmito y piña 
 

 
 

Fuente: elaboración propia. 
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Según el gráfico anterior, al lograr tener el sistema de gestión de calidad 

actualizado para las líneas de procesamiento de palmito y piña, se espera 

cumplir con los requerimientos de calidad en las mismas. 

  

2.1.5. Diagrama Causa - Efecto 
 

Se estableció que la causa raíz del problema consiste en la 

desactualización del sistema de gestión de calidad en las líneas de 

procesamiento de palmito y piña, ya que no se cuenta con documentación 

actualizada de los procesos productivos. 

 

Por esta razón, se procedió a clasificar de una manera más detallada 

todas las causas reales y potenciales, ordenándolas en factores de maquinaria, 

mano de obra, materia prima, medio ambiente, métodos y medición.  

 

� Factor maquinaria: no se tiene el equipo de cómputo con el rendimiento 

adecuado para el uso del software ISOSYSTEM.  

 

� Factor medio ambiente: no existen causas de este factor. 

 

� Factor de materia prima: no existen causas de este factor. 

 

� Factor medición: no se realizan auditorías internas y externas que 

permitan lograr la mejora de los procesos en el sistema de gestión de 

calidad. 

 

� Factor método: no existe documentación actualizada de los procesos 

productivos para las líneas de palmito y piña, además de no dar un 
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seguimiento adecuado a la planificación del sistema de gestión de 

calidad. 

 

� Factor mano de obra: debido a la alta rotación del personal, falta de 

personal capacitado y no contar con un gestor de calidad asignado  a 

mantener actualizada la documentación del sistema de gestión de 

calidad. 

  

Figura 6. Diagrama Causa – Efecto del incumplimiento de los    .               
.                         . requerimientos de calidad en las líneas de procesamiento                 

.  de palmito y piña                                           .  
 

Incumplimiento de los requerimientos de
 calidad en las lineas de

        procesamiento de palmito y piña

Mano de Obra

Medición

Materia Prima

Método

Equipo de computo obsoleto
para manejar el software
ISOSYSTEM

No se realizan auditorias al
sistema de gestión de calidad

No hay un seguimiento a la
planificación del sistema de
gestión de calidad

Rotación del personal

Maquinaria

Medio Ambiente

Falta de un gestor de calidad

Falta de documentación
actualizada de los procesos

 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

2.2. Plan de acción  
 

Según lo descrito anteriormente, se procede a efectuar una actualización 

de la documentación del sistema de gestión de calidad para así garantizar la 

calidad e inocuidad de los alimentos y garantizar la satisfacción de los clientes, 
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con la finalidad de lograr una mejora continua en los procesos productivos que 

ayuden a mejorar las condiciones en que se realiza el producto dentro de la 

empresa. 

 

Se elaboró una planificación de actividades importantes con la finalidad de 

cumplir con ciertos objetivos y metas en un periodo de tiempo establecido. 

 

El presente plan de acción tiene como objetivo establecer las actividades 

necesarias para lograr actualizar toda la documentación que involucra a  las 

líneas de procesamiento de palmito en salmuera y piña en almíbar, con la 

finalidad de mejorar la calidad del producto a mediano y largo plazo en la planta 

envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

 

Tabla IV. Plan de acción de actividades realizadas  
 

 
Nombre del proyecto 

 
“Actualización del sistema de gestión de calidad 
basado en la Norma ISO 22,000 en las líneas de 
procesamiento de Palmito y Piña de GRUPO 
LAYTA, S. A.” 
 

Objetivo general 

 
Lograr la actualización de todo el sistema de 
gestión de calidad, teniendo como base la Norma 
ISO 22,000 para las líneas de procesamiento de 
piña y palmito 
 

Descripción del proyecto 

El proyecto consiste en actualizar toda la 
documentación del sistema de calidad (manuales, 
procedimientos, instructivos de trabajo, registros) 
para las líneas de palmito y piña; esto se debe a 
que son los productos que tienen mayor demanda 
en el mercado nacional e internacional. 

Beneficio para la empresa Alto 

Involucrados Gerencia General, Gerencia Industrial, encargado 
de calidad, encargado de producción 
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Continuación de la tabla IV. 

Indicadores 
Mejor calidad del producto a largo plazo, 
estandarización de procesos, reducción de costos 
de no calidad. 

Fecha de Inicio del proyecto 17 de octubre de 2012 
Fecha de finalización del 
proyecto 01 de abril de 2013 

Estado del proyecto y % de 
avance Finalizado, 100% de avance 

Descripción de las acciones 
a efectuar 

 
Para cada los manuales mencionados a 
continuación, se realizó una lectura de los mismos, 
se evidenciaron los procesos que se realizan de 
una manera diferente, y posteriormente se procedió 
a realizar la actualización de los registros, 
instructivos de trabajo, procedimientos y manuales. 
Manual de Procedimientos 
Manual del Recurso Humano 
Manual de Buenas Prácticas de Manufactura 
Manual de Saneamiento 
Manual de HACCP 
Manual de Laboratorio 
 

Duración aproximada de las 
acciones 

 
Manual de Procedimientos – 5 semanas aprox. 
Manual del Recurso Humano – 1 semana aprox. 
Manual de BPM– 3 semanas aprox. 
Manual de Saneamiento – 2 semanas aprox. 
Manual de HACCP – 3 semanas aprox. 
Manual de Laboratorio - 2 semanas aprox. 
 

 
Fuente: elaboración propia. 

 

2.3. Antecedentes de la documentación 
 

Previo a iniciar la actualización de toda la documentación para los 

procesos de palmito y piña de la planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A., se 

procedió a realizar un análisis y estudio de la documentación existente donde 

se pudo observar que una buena parte de la documentación se encontraba con 

diferentes tipos y tamaño de letras, diferentes membretes, entre otros; al no 
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contar con un estándar en la elaboración de los documentos pudo evidenciarse 

que la empresa no contaba con un procedimiento para la elaboración de 

documentos. 

 

Además de lo anterior, no se le ha dado un seguimiento adecuado a la 

actualización de documentación en aproximadamente 5 años, en donde la 

manera de realizar algunos procesos han cambiado, realizándose actualmente 

de diferente forma a la que está documentada y cada persona que ha elaborado 

algún tipo de documento, lo ha realizado a su gusto y conveniencia.  

 

Al inicio del proyecto, se procedió a identificar, ordenar y clasificar la 

documentación proporcionada en una base de datos,  dejando  únicamente los 

documentos que fueron considerados vitales e importantes para los procesos 

productivos de la empresa, esto realizado  con la ayuda del encargado de 

calidad. 

 

Todas las empresas pertenecientes a GRUPO LAYTA, S. A. tienen 

establecido que deben manejar su documentación por medio de un software 

llamado ISOSYSTEM, pero no existía un manual y capacitación adecuada 

sobre su uso, por lo que este factor también fue un causante de la 

desactualización de la documentación. 

 

Toda la actualización de la documentación se realizó según la Norma ISO 

22,000. La norma indica que deben existir cinco apartados dentro del Sistema 

de Gestión de Calidad de la planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A., para 

permitir la identificación, control y análisis de los procesos y que los mismos se 

lleven a cabo de una manera adecuada en las diferentes áreas de trabajo de la 

empresa.  
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Estos apartados son los siguientes: 

 

� Sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos. 

� Responsabilidad de la dirección. 

� Gestión de los recursos. 

� Planificación y realización de productos inocuos. 

� Validación, verificación y mejora del sistema de gestión de la inocuidad 

de los alimentos. 

 

Para cada apartado de la norma, existen diferentes documentos, como lo 

son: 

 

� Instructivos: son instrucciones detalladas para llevar a cabo operaciones 

específicas. 

� Procedimientos: es la manera en que se deben llevar a cabo actividades 

o procesos. 

� Registros: son documentos en donde se detallan y verifican los 

resultados obtenidos proporcionando evidencia de su ejecución. 

� Manuales: definen las políticas, objetivos, involucrados, definiciones, 

entre otros del sistema de calidad. 

 

2.4. Propuesta de una guía para la elaboración y documentación de 
los procedimientos 

 

La propuesta de esta guía tiene como finalidad que toda la 

documentación de los procedimientos actuales y futuros se realicen de acuerdo 

a los requerimientos de la Norma ISO 22,000, sin alterar ninguna actividad 

descrita y manteniendo un estándar de calidad en los procesos según lo 

establecido en la misma. 
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� Objetivo: asegurar la satisfacción del cliente mediante un rediseño en la 

documentación de procesos, manteniendo un alto estándar de calidad 

que permita evitar la elaboración de productos defectuosos dentro de la 

planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A.  

 

� Alcance: indica los principales procesos de GRUPO LAYTA, S. A., que 

están involucrados en la realización del producto final. 

 

� Definiciones: brinda una descripción de palabras utilizadas en el 

documento para comprender de una manera mejor el procedimiento.  

 

� Responsabilidad: define la jerarquía de autoridad y responsabilidades de 

cada uno de los miembros involucrados en los procesos. 

 

� Descripción del procedimiento: contiene todo el procedimiento en si, por 

medio del cual se podrá entender que pasos deben seguirse para 

elaborar los la documentación de los procedimientos. 

 

Figura 7. Guía para la elaboración y documentación de procedimientos 
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Continuación de la figura 7. 
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Continuación de la figura 7. 
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Continuación de la figura 7. 

 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

2.5. Guía de usuario para el uso básico del software ISOSYSTEM 
 

Contiene los conocimientos básicos del software para comprender las 

funciones de una manera sencilla y clara, elaborada usando el software 

ISOSYSTEM en el módulo documentos. 

 

� Descripción del software: ISOSYSTEM es un software utilizado para 

gestionar la elaboración, clasificación, entrega, recepción y control de la 

documentación electrónica de una manera eficiente y eficaz. 
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� Descripción de funciones del módulo documentos: es un componente del 

software utilizado exclusivamente para la elaboración, edición, 

modificación  y consulta de documentos.  

 

� Consulta de documentos: permite realizar consultas (visualizar) a los 

documentos electrónicos que están  almacenados en la base de datos 

del software. 

 

� Creación de documentos: permite crear nuevos documentos en la base 

de datos del software ISOSYSTEM para su posterior consulta.  

 

� Edición de documentos: permite modificar los documentos existentes 

dentro de la base de datos de ISOSYSTEM y de esta manera realizar los 

cambios necesarios para mantener la documentación actualizada.  

 

� Creación de revisiones de documentos: las revisiones de la 

documentación son realizadas por un grupo de usuarios seleccionados 

cada cierto período de tiempo, para mantener una revisión periódica y 

actualizada de la documentación.  

 

� Revisión de tareas pendientes: una tarea pendiente es una actividad que 

debe realizarse dentro del software ISOSYSTEM en un período de 

tiempo establecido, con la finalidad de evitar atrasos en actividades como 

la aprobación de solicitudes para revisión, cancelación de copias 

obsoletas en uso, confirmación de recepción de copias, copias obsoletas 

en uso, elaboración y seguimiento de revisión.  
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Figura 8. Guía de usuario para el uso básico del software ISOSYSTEM 
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Continuación de la figura  8. 
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Continuación de la figura 8. 
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Continuación de la figura 8. 
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Continuación de la figura 8. 
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Continuación de la figura 8. 
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Continuación de la figura 8. 
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Continuación de la figura 8. 
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Continuación de la figura 8. 
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Continuación de la figura 8. 
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Continuación de la figura 8. 
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Continuación de la figura 8. 
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Continuación de la figura 8. 
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Continuación de la figura 8. 
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Continuación de la figura 8. 
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Continuación de la figura 8. 

 

 
 

Fuente: elaboración propia. 
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2.6. Descripción de la actualización de la documentación 
 

Cada documento (registro, instructivo, procedimiento y manual) sufrió un 

cambio en su imagen y en su contenido, teniendo un nuevo membrete de 

identificación más estético y ordenado, con la finalidad de ser más amigable a la 

vista del usuario. Es importante mencionar que el nuevo membrete fue aplicado 

a toda la documentación existente y debe ser aplicado a toda la nueva 

documentación que se elabore dentro de la empresa. 

 

A continuación se muestra los membretes antiguos utilizados y el nuevo 

membrete implementado para todos los documentos actualizados con una 

breve descripción de la actualización de los mismos. 

  

Figura 9.  Membrete antiguo de la documentación de la planta    
.envasadora GRUPO LAYTA, S. A.         . 

 

 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 10. Membrete nuevo de la documentación de la planta 
envasadora GRUPO LAYTA, S. A.       . 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

 

2.6.1. Obtención de información y comparación de procesos 
de palmito y piña previo a actualización 

 

Para todos los manuales, procedimientos y procesos que fueron 

actualizados, se obtuvo información con el personal de mandos medios de la 

empresa (encargado de calidad, encargado de producción y gerente industrial), 

para conocerlos a detalle, además de evidenciar los procesos que han sufrido 

cambios en los últimos años. 

 

La siguiente tabla se utilizó para obtener de una manera ordenada 

información sobre los procesos y procedimientos, ya sea documentados o no 

documentados. 

 

Tabla V. Formato de tabla para obtención de información y          .  
comparación de procesos y procedimientos 

 

 
Nombre del proceso: 
 
Versión del documento: Código: 
 
Fecha de emisión del documento: 
 



 
 

45 
 

Continuación de la tabla V. 

Pregunta SI NO 
1 ¿El proceso se encuentra documentado?  

Si su respuesta es afirmativa continúe respondiendo, de lo contrario pase a la 
pregunta 6. 

  

2 ¿Se cuenta con una versión electrónica del documento?   
3 ¿El documento cumple con el membrete y tipo de letra 

adecuados? 
  

4 ¿El proceso actual se realiza según lo documentado?   
5 Si la respuesta anterior es NO, anote los cambios: 

 
 
 
 
 
 

6 Describa el proceso: 
 
 
 
 
 
 
 

7 Observaciones:  
 
 
 
 

 

Fuente: elaboración propia. 
 

Es importante aclarar que únicamente se hace un análisis para los 

manuales HACCP para palmito en salmuera y piña en almíbar, debido a la 

importancia que tienen para garantizar la inocuidad y calidad del producto final, 

pero esta tabla también se usó para analizar los demás documentos que se 

actualizaron. 
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Los manuales HACCP analizados se describen a continuación, donde XX 

corresponde al código de producto (palmito código 01 y piña código 05).  

 

Tabla VI. Manuales HACCP analizados en la comparación de procesos 
y procedimientos                                                     . 

 

Código Nombre 

Ha XX-001 Procedimiento para la formación del equipo HACCP 

HA XX-002 
Descripción del producto, identificación del mercado y 

distribución 

HA XX-003 Diagrama de recorrido del proceso de producto 

HA XX-004 Diagrama de flujo de proceso del producto 

HA XX-007 Descripción de riesgos del producto 

HA XX-007B Programas prerrequisitos del producto 

HA XX-008 Establecimiento de límites críticos 

HA XX-009  Planificación y verificación del sistema HACCP del producto 

HA XX-010 Establecimiento de sistemas de registro y verificación 

HA XX-014 Análisis y justificación del proceso térmico del producto 

 
Fuente: elaboración propia. 

 

Se realizaron visitas al área de producción donde se hizo una 

comparación de procesos documentados versus procesos actuales mediante 

observaciones directas, para ello se tuvo que haber leído el proceso con 

anterioridad.  

 

Para  los procesos que no se encontraban documentados, se procedió a 

realizar una observación de los mismos en área de producción, anotando toda 

la información importante y necesaria para proceder a documentarlo.  
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De ser necesarias, se anotaron observaciones que sirvieron como fuente 

valiosa de información en la actualización de la documentación del sistema de 

gestión de calidad. 

 

Al llenar y realizar la comparación para los manuales HACCP de la tabla 

VI, se obtuvieron los siguientes resultados: 

 

Tabla VII. Resultados obtenidos a las preguntas de la tabla V 
 

Pregunta Respuesta Cantidad Porcentaje 

¿El proceso se encuentra documentado?  
Si 18 90% 

No 2 10% 

¿Se cuenta con una versión electrónica 

del documento? 

SI 16 80% 

NO 4 20% 

¿El documento cumple con el membrete 

y tipo de letra adecuados? 

SI 0 0% 

NO 20 100% 

¿El proceso actual se realiza según lo 

documentado? 

SI 6 30% 

NO 14 70% 

 
Fuente: elaboración propia. 

 

Según los resultados obtenidos, la mayor parte de los procesos de los 

manuales HACCP se encuentran documentados y tienen una versión 

electrónica del mismo, pero no cumplen con el tipo de membrete y letra 

adecuado. Además se evidencio que la mayor parte de los procesos actuales 

no se realizaban según lo documentado, por lo que después del análisis de 

comparación descrita en la tabla IV y obtener la información necesaria, el 

documento se actualizo.  
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Teniendo el documento actualizado, se procedió a leer el mismo para 

luego verificar el cumplimiento del proceso documentado con el proceso actual 

que se realiza en áreas de la empresa.  

 

Posterior a ello, se revisó la documentación actualizada junto con el 

encargado de calidad para luego ser agregado a la base de datos del software 

ISOSYSTEM. 

 

2.6.2. Beneficios esperados al realizar actualización de la 
documentación 

 

Para la planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A., el beneficio principal de 

la actualización de la documentación del sistema de gestión de calidad, es tener 

un control sobre los procesos productivos de palmito en salmuera y piña en 

almíbar. 

 

2.6.2.1. Proceso de piña en almíbar 
 

Al tener actualizada la documentación del proceso productivo de piña en 

almíbar, se espera lograr los siguientes beneficios de calidad y control en los 

procesos que se desarrollan dentro de la planta de producción de GRUPO 

LAYTA, S. A.:  

 

� Control sobre el proceso productivo de piña en almíbar, en donde  lo que 

se encuentre documentado sea lo que se realiza en línea de producción. 

 

� Garantizar que las personas de reciente ingreso conozcan el proceso de 

piña en almíbar y lo realicen de acuerdo a lo documentado. 
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� Garantizar el cumplimiento de BPM en el proceso. 

 

� Reducción de  no conformidades del producto terminado según 

especificaciones de producto (pH, grados Brix, características 

organolépticas). 

 

2.6.2.2. Proceso de palmito en salmuera 
 

Teniendo actualizada la documentación del proceso productivo de palmito 

en salmuera, se espera lograr los siguientes beneficios de calidad y control en 

todos los procesos que se desarrollan dentro de la planta de producción de 

GRUPO LAYTA, S. A.:  

 

� Control sobre el proceso productivo de palmito en salmuera, en donde lo 

que se encuentre documentado se realice en línea de producción.  

 

� Garantizar que las personas de reciente ingreso conozcan el proceso de 

palmito en salmuera y lo realicen de acuerdo a lo documentado. 

 

� Garantizar el cumplimiento de BPM. 

 

� Reducción de no conformidades del producto terminado según 

especificaciones de producto (pH, vacío, porcentaje de sal y 

características organolépticas). 

 

2.6.3. Manuales actualizados 
 

Se procedió a realizar la actualización de todos los manuales que 

involucran los procesos de producción para el palmito en salmuera y la piña en 
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almíbar, esto con la finalidad de tener los todos los procesos documentados 

según se realizan dentro de la planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

 

2.6.3.1. Manual de procedimientos 
 

El Manual de procedimientos contiene una descripción detallada de las 

actividades que deben seguirse para la realización de diversas funciones entre 

departamentos de la empresa. Esta nombrado con el código MP AC XXX, 

donde XXX indica el número de documento. Este Manual se encuentra formado 

por varias guías y procedimientos de todas las operaciones que se llevan a 

cabo dentro de la planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

 

Antes de proceder a la actualización de este Manual, se leyeron todos los 

procedimientos para conocer su contenido; luego, con ayuda de Gerencia 

Industrial, encargado de calidad y asistente administrativo se procedieron a 

identificar aspectos que ya no se realizaban en los procedimientos actuales y se 

procedió a realizar los cambios necesarios para completar así la actualización 

de estos documentos. Estos documentos se encuentran descritos brevemente 

en la tabla VIII. 

 

Tabla VIII. Documentos que forman el Manual de procedimientos MP AC 
XXX                                                                           . 

 

Código Nombre Objetivo Responsable 
MP AC 000 Índice del manual de 

procedimientos 
Establecer los documentos que 
pertenecen al manual de procedimientos. GI, EC 

MP AC 001 
Guía para la 
elaboración de 
procedimientos 

Explicar la manera correcta de creación y 
modificación de procedimientos de la 
empresa planta envasadora GRUPO 
LAYTA, S. A. 

GI, EC 

MP AC 002 Guía para el control de 
registros de calidad 

Establecer los lineamientos para el uso 
adecuado de los registros existentes. GI, EC 
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Continuación de la tabla VII. 

MP AC 003 
Guía para la 
certificación y control 
de proveedores 

Establecer los lineamientos generales 
para la certificación de proveedores GI, EC 

MP AC 004 Guía para la realización 
de inspecciones 

Explicar la manera correcta de llevar a 
cabo las inspecciones para garantizar el 
cumplimiento de las BPM y HACCP en 
las auditorias que se realicen. 

GI, EC 

MP AC 005 
Guía para el manejo de 
quejas y planes de 
contingencia 

Manejar de manera adecuada los 
reclamos y devoluciones de producto 
terminado y coordinar la logística 
necesaria para el retiro de producto no 
conforme del mercado 

Administrador de 
sistemas de calidad 

MP AC 006 
Guía para las 
operaciones internas 
de la división comercial 

Establecer las normas generales para la 
ejecución de operaciones dentro de la 
división comercial e industrial de la 
empresa. 

GI 

MP AC 007 
Guía para el 
procedimiento de 
compras 

Proporcionar las normas generales para 
la realización de compras de insumos 
que son necesarios para el óptimo 
funcionamiento de la empresa. 

GI 

MP AC 008 
Guía para el manejo de 
acciones preventivas y 
correctivas 

Establecer los lineamientos para llevar a 
cabo las acciones preventivas y 
correctivas para lograr la mejora continua 
del sistema de gestión de calidad. 

GI, EC 

MP AC 009 

Guía para el manejo de 
producto 
potencialmente no 
inocuo 

Brindar los lineamientos para la 
identificación, manejo, análisis y 
muestreo para el producto 
potencialmente no inocuo y no conforme 
según especificaciones de calidad e 
inocuidad establecidas en casos de 
emergencia. 

GI, EC 

MP AC 010 Procedimiento de 
exportaciones 

Mejorar la organización y conocer 
detalladamente los pasos a seguir al 
momento de realizar despachos de 
producto para exportación. 

GI, AA 

MP AC 012 

Procedimiento para la 
identificación y 
actualización de 
normas 

Establecer lineamientos para identificar 
los requisitos y normas relacionadas a la 
inocuidad, especificaciones técnicas, 
infraestructura, características de 
producto y procesos para su posterior 
análisis y control. 

GI, EC 

MP AC 015 
Procedimiento de la 
investigación y 
desarrollo de productos 

Establecer los lineamientos, actividades 
y pasos a seguir para el establecimiento 
de planes de investigación y desarrollo 
de nuevos productos así como su 
implementación, ejecución y evaluación 
de los mismos. 

GI 

 

Fuente: elaboración propia. 
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Figura 11. MP AC 000- Índice del Manual de procedimientos 
 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

 
Figura 12. MP AC 001 - Guía para la elaboración de procedimientos 
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Continuación de la figura 12. 
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Continuación de la figura 12. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 13. MP AC 002 - Guía para el control de registros de calidad 
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Continuación de la figura 13. 
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Continuación de la figura 13. 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

 

Figura 14. MP AC 003 - Guía para la certificación y control de 
proveedores                                         . 
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Continuación de la figura 14. 
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Continuación de la figura 14. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 15. MP AC 004 - Guía para la realización de inspecciones 
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Continuación de la figura 15. 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

 

Figura 16. MP AC 005 - Guía para el manejo de quejas y planes de  
. contingencia                                         . 
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Continuación de la figura 16. 
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Continuación de la figura 16. 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

 

Figura 17. MP AC 006 - Guía para la las operaciones internas de la 
división comercial                                      . 
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Continuación de la figura 17. 
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Continuación de la figura 17. 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

 

Figura 18. MP AC 007 - Guía para el procedimiento de compras 
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Continuación de la figura 18. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 19. MP AC 008 - Guía para el manejo de acciones preventivas y    
.  correctivas                                                            . 
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 Continuación de la figura 19. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 20. MP AC 009 - Guía para el manejo de producto  
.potencialmente inocuo               . 
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Continuación de la figura 20. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 21. MP AC 010 – Procedimiento de exportaciones 
 

 

 



 
 

72 
 

Continuación de la figura 21. 
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Continuación de la figura 21. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 22. MP AC 012 – Procedimiento para la identificación y 
actualización de normas                     . 
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Continuación de la figura 22. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 23. MP AC 015 – Procedimiento de la investigación y desarrollo  
. de productos                                                        . 
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Continuación de la figura 23. 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

 

2.6.3.2. Manual de BPM 
 

El Manual de BPM esta nombrado con el código BP AC 001. Se 

encuentran establecidos los procesos, procedimientos y parámetros de las 

condiciones de higiene que deben prevalecer en todas las operaciones para la 

elaboración de productos alimenticios inocuos dentro de la planta envasadora 

GRUPO LAYTA, S. A. 

 

Previo a la actualización de este Manual, se realizó una lectura de su 

contenido y luego con la ayuda del encargado de calidad se identificaron 

procedimientos relacionados a las BPM que se realizaban de distinta forma a la 
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documentada, se realizaron los cambios correspondientes y se verifico en línea 

de producción para completar así la actualización. El documento que forma el 

manual se encuentra descrito brevemente en la tabla IX. 

 

Tabla IX. Documentos que forman el Manual de BPM BP AC 001 
 

Código Nombre Objetivo Responsable 
 
BP AC 001 

 
Manual de Buenas Prácticas 
de Manufactura 

 
Establecer los procesos, procedimientos y 
parámetros para mantener las condiciones de 
higiene necesarias para garantizar la calidad e 
inocuidad del producto final dentro de la 
empresa. 
 

 
Todo el personal 
de la empresa. 

 

Fuente: elaboración propia. 

 

Figura 24. BP AC 001 – Manual de Buenas Prácticas de Manufactura 
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Continuación de la figura 24. 
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Continuación de la figura 24. 
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Continuación de la figura 24. 
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Continuación de la figura 24. 
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Continuación de la figura 24. 
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Continuación de la figura 24. 
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Continuación de la figura 24. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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2.6.3.3. Manual de laboratorio 
 

El Manual de laboratorio esta nombrado con el código ML AC 001. En  

este documento se encuentran establecidos los procedimientos y parámetros 

de la calidad que debe cumplir todo producto elaborado dentro de la planta 

envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

 

Debido a que este Manual no existía,  se procedió  a realizar un listado de 

procedimientos que se realizan con mayor frecuencia dentro del área de 

aseguramiento de calidad para incluirlos en este manual. Se realizó una 

descripción de cada procedimiento: planificación de análisis fisicoquímicos, 

microbiológicos y de muestras testigo, calibración de equipos, medición y 

control, defectos, estructura de código para fondos, tipos de muestreo, entre 

otros.  El documento que compone el manual se encuentra descrito brevemente 

en la tabla X. 

. 

Tabla X. Documentos que forman el Manual de laboratorio ML AC 001 
 

Código Nombre Objetivo Responsable 
 
ML AC 001 

 
Manual de Laboratorio 

 
Establecer los lineamientos de las actividades y pasos 
a seguir para realizar inspecciones y análisis al 
producto  y de esta manera asegurar la calidad e 
inocuidad del mismo. 
 

 
EC, IC´s 

 

Fuente: elaboración propia. 
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Figura 25. ML AC 001 – Manual de laboratorio 
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Continuación de la figura 25. 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

 

2.6.3.4. Manual HACCP 
 

El Manual HACCP está nombrado con el código HA XX-YYY, donde XX 

indica el código del producto (palmito código 01 y piña código 05) y YYY el 

número de documento. Dentro del manual HACCP están establecidos los 

fundamentos, puntos críticos de control, descripción, riesgos y registros que 

deben llevarse en la elaboración de los productos (palmito y piña) elaborados  

dentro de la planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

 

Se realizó una lectura del manual HACCP (palmito y piña) para conocer su 

contenido, luego con la ayuda de encargado de calidad y Gerencia Industrial, se 

identificaron los procedimientos que no se realizaban de la manera en que se 
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encontraban escritos y se procedió a la actualización y verificación en línea de 

producción. Se actualizaron los diagramas de flujo de proceso. Los documentos 

que componen estos manuales se encuentran descritos brevemente en la tabla 

XI. Nota: el número de documento es el mismo para todos los productos, 

únicamente cambia el código de producto XX. 

 

Tabla XI. Documentos que forman el Manual HACCP HA XX-YYY 
 

Código Nombre Objetivo Responsable 

HA XX- 001 Procedimiento para la formación del 
Equipo HACCP 

Establecer los fundamentos del 
sistema HACCP del producto y los 
integrantes del equipo 
multidisciplinario a cargo del sistema. 

GI, EC 

HA XX-002 
Descripción del producto, identificación 
del mercado y distribución 
 

Describir de una manera completa el 
producto para todas sus 
presentaciones. 

GI, EP, EC 

HA XX-003 Diagrama de recorrido de proceso del 
producto 

Mostrar de manera gráfica el flujo de 
proceso para la fabricación del 
producto 

EP 

HA XX-004 Diagrama de flujo de proceso del 
producto 

Describir el proceso para la 
fabricación del producto EP 

HA XX-007 Descripción de riesgos del producto 

Describir de manera completa los 
riesgos potenciales en cada una de 
las fases del proceso productivo del 
producto y sus probabilidades de 
ocurrencia 

Equipo HACCP 

HA XX-007B Programas pre requisitos del producto 
Establecer los programas que 
soportarán y ayudaran a que el plan 
HACCP sea efectivo y practico. 

Equipo HACCP 

HA XX-008 
Establecimiento de los limites críticos 
para los puntos críticos de control del 
producto 

Establecer límites críticos, medidas 
preventivas y correctivas para cada 
una de las fases del proceso 
productivo del producto para 
minimizar los riesgos identificados y 
garantizar su inocuidad. 

GI, EC 

HA XX-009 Planificación y verificación del sistema 
HACCP del producto 

Establecer el sistema de verificación 
de los puntos críticos de control para 
el proceso de elaboración de los 
productos. 

GI, EC 

HA XX-010 Establecimiento del sistema de registro y 
documentación de procesos 

Establecer el sistema de registros y 
documentación de los planes HACCP 
para los productos. 

EC 

HA XX-014 Análisis y justificación del proceso 
térmico del producto 

Describir de manera completa y 
respaldar con fundamentos científicos 
el proceso térmico que se le da a los 
productos elaborados con la finalidad 
de que sean inocuos y seguros para 
el consumo humano. 

GI, EC y EP 

 

Fuente: elaboración propia. 
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Figura 26. HA 01-001 – Procedimiento para la formación del equipo 
HACCP                                                           . 
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Continuación de la figura 26. 
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Continuación de la figura 26. 
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Continuación de la figura 26. 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

 

Figura 27. HA 01-002 – Descripción de producto, identificación de . 
mercado y distribución   ..                           . 
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Continuación de la figura 27.  

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 28. HA 01-003 – Diagrama de recorrido de proceso 
 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 29. HA 01-004 – Diagrama de flujo del producto 
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Continuación de la figura 29. 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 30. HA 01-007 – Descripción de riesgos del producto 
 

 

 



 
 

99 
 

Continuación de la figura 30. 
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Continuación de la figura 30. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 31. HA 01-007B – Programas prerequisitos del producto 
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Continuación de la figura 31. 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
 

Figura 32. HA 01-008 – Establecimiento de límites críticos para los PCC 
del producto   .                                                      . 
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Continuación de la figura 32. 
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Continuación de la figura 32. 
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Continuación de la figura 32. 
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Continuación de la figura 32. 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
 

Figura 33. HA 01-009 – Planificación y verificación del sistema HACCP 
del producto     .                                                  . 
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Continuación de la figura 33. 
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Continuación de la figura 33. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 34. HA 01-010 – Establecimiento del sistema de registro y 
documentación de procesos                   . 
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Continuación de la figura 34. 
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Continuación de la figura 34. 
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Continuación de la figura 34. 
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Continuación de la figura 34. 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

 

Figura 35. HA 01-014 – Análisis y justificación del proceso térmico del 
producto                                                              . 
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Continuación de la figura 35. 
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Continuación de la figura 35. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 36. HA 05-001 – Procedimiento para la formación del equipo     , 
HACCP                                                                  . 
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Continuación de la figura 36. 
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Continuación de la figura 36. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 37. HA 05-002 – Descripción de producto, identificación de  , 
mercado y distribución                                 . 
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Continuación de la figura 37. 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 38. HA 05-003 – Diagrama de recorrido de proceso 
 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 39. HA 05-004 – Diagrama de flujo del producto 
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Continuación de la figura 39. 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 40. HA 05-007 – Descripción de riesgos del producto 
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Continuación de la figura 40. 
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Continuación de la figura 40. 
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Continuación de la figura 40. 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
 

Figura 41. HA 05-007B – Programas prerequisitos del producto 
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Continuación de la figura 41. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 42. HA 05-008 – Establecimiento de límites críticos para los PCC 
del producto                                                           . 
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Continuación de la figura 42. 
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Continuación de la figura 42. 
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Continuación de la figura 42. 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
 

Figura 43. HA 05-009 – Planificación y verificación del sistema HACCP 
del producto                                                         . 
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Continuación de la figura 43. 
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Continuación de la figura 43. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 44. HA 05-010 – Establecimiento del sistema de registro y 
documentación de procesos                   . 
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Continuación de la figura 44. 
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Continuación de la figura 44. 
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Continuación de la figura 44. 
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Continuación de la figura 44. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 45. HA 05-014 – Análisis y justificación del proceso térmico del 
producto                                                              . 
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Continuación de la figura 45. 
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Continuación de la figura 45. 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

 

2.6.3.5. Manual del recurso humano 
 

El Manual del recurso humano esta nombrado con el código MR AC 001, 

dentro de este se encuentra establecidos los procesos y procedimientos que 

deben desarrollarse en la elaboración de programas de capacitación.  

 

Se contempla un proceso de inducción para que el nuevo personal tenga 

conocimiento de cómo debe realizar su trabajo. Además se explica la manera 

en que se identifican las necesidades de capacitación, el listado de temas, los 

objetivos del programa, los responsables de ejecutar las capacitaciones, su 

programación, personal objetivo, forma de enseñanza y evaluación para todo el 

recurso humano que labora en la planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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El proceso de actualización consistió en cambios en la redacción y 

diagramas del documento con la ayuda de gerencia industrial. De esta manera 

el documento es más amigable a la vista del lector. El documento que forma el 

manual se encuentra descrito brevemente en la tabla XII. 

 

Tabla XII. Documento del Manual del recurso humano MR AC 001 
 

Código Nombre Objetivo Responsable 
 
MR AC 001 

 
Guía para la elaboración de 
programas de capacitación 

 
Establecer los lineamientos generales 
para la elaboración, ejecución y 
realización eficaz de los programas de 
capacitación para el personal de la 
empresa. 
 

GI, EC 

 

Fuente: elaboración propia. 

 

Figura 46. MR AC 001 – Manual del recurso humano 
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Continuación de la figura 46. 
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Continuación de la figura 46. 
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Continuación de la figura 46. 
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Continuación de la figura 46. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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2.6.3.6. Manual de saneamiento 
 

El Manual de saneamiento esta nombrado con el código MS SO XXX, 

donde XXX corresponde al número de documento que conforma este manual. 

En el mismo se encuentra establecidos los procesos y procedimientos que 

deben desarrollarse para el saneamiento adecuado que garantice la 

desinfección y eliminación de microorganismos que puedan afectar la inocuidad 

de los alimentos dentro de las líneas de producción de la planta envasadora 

GRUPO LAYTA, S. A. 

 

Se realizaron cambios en los procesos  de saneamiento de las líneas de 

producción de palmito y piña que no se realizaban de la manera en que estaban 

escritos y se verificó la actualización del documento al momento de realizar el 

saneamiento de las líneas de producción con la ayuda de encargado de calidad 

y encargado de producción. El documento que forma el Manual se encuentra 

descrito brevemente en la tabla XIII. 

 

Tabla XIII. Documentos que forman el Manual de saneamiento MS SO 
XXX                                                                       . 

 
Código Nombre Objetivo Responsable 

 
MS SO 001 

 
Manual de saneamiento (diario) 

Describir las rutinas de limpieza y 
desinfección para que sean efectivas 
en todas las áreas productivas con la 
finalidad de minimizar riesgos de 
contaminación de los alimentos. 

EC, EP 

 
MS SO 002 

 
Manual de saneamiento 
(semanal) 

Describir las rutinas de limpieza y 
desinfección para que sean efectivas 
en todas las áreas productivas con la 
finalidad de minimizar riesgos de 
contaminación de los alimentos. 

EC, EP 

 
MS SO 003 

 
Procedimiento Estándar 
Operacional de Limpieza y 
Saneamiento(POES) 

Establecer las condiciones 
preventivas, procedimientos, 
actividades y políticas para las 
actividades de verificación de las BPM 
en la empresa. 

GI, EC 

 
Fuente: elaboración propia. 
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Figura 47. MS SO 001 – Manual de saneamiento (diario) 
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Continuación de la figura 47. 
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Continuación de la figura 47. 
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Continuación de la figura 47. 
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Continuación de la figura 47. 
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Continuación de la figura 47. 
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Continuación de la figura 47. 
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Continuación de la figura 47. 
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Continuación de la figura 47. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 48. MS SO 002– Manual de saneamiento (semanal) 
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Continuación de la figura 48. 
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Continuación de la figura 48. 
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Continuación de la figura 48. 
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Continuación de la figura 48. 

 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 
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Figura 49. MS SO 003 – Procedimiento estándar operacional de 
limpieza y saneamiento                         . 
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Continuación de la figura 49. 

 
 

Fuente: planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

 

2.6.3.7. Control de los manuales 
 

Para llevar el control de todos los manuales descritos anteriormente se 

utilizan los registros correspondientes que son mencionados en cada uno de 

estos, los cuales deben de llenarse utilizando una letra clara y legible, evitando 

cometer errores y utilizando un lapicero color azul. Una vez finalizado el llenado 

del registro, el mismo debe guardarse en la librera exclusiva para almacenar 

documentos en el área de Aseguramiento de Calidad, para de esta manera 

tener evidencia física del cumplimiento de lo escrito en los manuales y evitar su 

pérdida o extravió. Todo esto se realiza según lo establecido en la Norma ISO 

22,000. (Ver anexo 1). 
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2.6.4. Instructivos de trabajo actualizados 
 

Un instructivo de trabajo es un conjunto de instrucciones ordenadas de 

manera secuencial para la realización de una tarea específica. Dentro de la 

planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. se tienen instructivos en las diferentes 

áreas de trabajo, con la finalidad de orientar al trabajador al momento de tener 

alguna duda cuando esté realizando su trabajo y así evitar cometer errores. 

 

2.6.4.1. Preparación de palmito en salmuera 
 

El instructivo de trabajo para la preparación de palmito en salmuera esta 

nombrado con el código IT 1XX, donde XX corresponde al número de la 

instrucción de trabajo. En este documento se encuentran establecidos el 

conjunto de pasos y procedimientos que deben seguirse para poder preparar 

palmito en salmuera y cumplir con los parámetros de calidad e inocuidad 

establecidos por la empresa. 

 

En resumen, el proceso productivo de palmito en salmuera descrito en los 

instructivos de trabajo debe realizarse con los siguientes pasos: 

 

� El palmito debe ser sometido a un proceso de lavado  para eliminar 

cualquier contaminante físico, químico o biológico. 

 

� Se trasladada a una marmita en donde es pre cocido a una temperatura 

de 90 grados Celsius. 

 

� El palmito se traslada al área de corte y selección, en donde es cortado y 

clasificado en trozos. 
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� Según la clasificación hecha al palmito, se procede a realizar el 

envasado según la clasificación hecha anteriormente en envase de 

hojalata según la presentación deseada. 

 

� Los envases de hojalata son trasladados al área de llenado de salmuera 

en donde se coloca la salmuera en el envase. 

 

� Los envases son cerrados y son encanastados para luego ser 

trasladados al área de retorta. 

 

� En el área de retorta, los envases son colocados dentro de la misma para 

ser sometidos a un proceso térmico que garantizar la preservación del 

producto.  

 

� Después de haber completado el proceso térmico, los envases son 

sacados de la retorta y se enfrían a temperatura ambiente. 

 

� Los envases son desencanastados e inspeccionados de manera visual y 

los que no cumplen con los parámetros de calidad establecidos son 

apartados. 

 

� Los envases que pasaron la inspección visual, son trasladados a la 

bodega de producto terminado en donde pasan un período de 

cuarentena de 15 días para luego ser etiquetados y codificados para su 

venta al cliente final. 

 

Los documentos que componen el instructivo de trabajo para la 

elaboración de palmito en salmuera se encuentran descritos brevemente en la 

tabla XIV. 
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Tabla XIV. Documentos que forman el instructivo de trabajo para la 
elaboración de palmito en salmuera                 . 

 
Código Nombre Objetivo Responsable 
 
IT 101 al 
 IT 111 

 
Instructivo de Trabajo: 
Elaboración de Palmito en 
salmuera. 

 
Establecer los pasos que deben 
seguirse para elaborar el producto 
según los parámetros establecidos. 

 
EC, IC´s, EP y 
operarios de 
producción. 
 

 

Fuente: elaboración propia. 

 

2.6.4.2. Preparación de piña en almíbar 
 

El instructivo de trabajo para la preparación de piña en almíbar esta 

nombrado con el código ITXX, donde XX corresponde al número de instructivo 

de trabajo. En el se encuentran establecidos el conjunto de procedimientos que 

deben seguirse para poder preparar piña en almíbar. 

 

En resumen, el proceso productivo de piña en almíbar descrito en los 

instructivos de trabajo realizarse con los siguientes pasos: 

 

� La piña es clasificada según tamaño y estado de maduración al momento 

de su recepción. 

 

� La piña es lavada en una solución de agua con cloro a una concentración 

de 100 partes por millón de cloro. 

 

� La piña es pelada, descorazonada y cortada en rodajas utilizando una 

máquina especial llamada ginaca. 
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� Las rodajas de piña bajan por medio de un canal a las mesas de 

selección, en donde son clasificadas según parámetros de calidad. 

 

� Los envases de hojalata son llenados con rodajas de piña. 

 

� Las rodajas que no cumplieron con los parámetros de calidad para ser 

considerados rodajas, pasan a otra mesa en donde son cortadas en 

trozos. 

 

� Los trozos de piña son envasados en envase de hojalata. 

 

� Posteriormente, los envases son trasladados al área de llenado de 

almíbar. 

 

� Los envases son llenados con almíbar. 

 

� Se procede a cerrar los envases. 

 

� Se encanastan los envases para luego ser ingresados a retorta. 

 

� Las canastas ingresan a retorta para ser sometidas a proceso térmico 

para aumentar su vida útil. 

 

� Después de haber sido sometidas a un proceso térmico, los envases son 

sacados de la retorta  y se dejan enfriar a temperatura ambiente. 

 

� Los envases son inspeccionados de manera visual y los que no cumplen 

con los parámetros de calidad establecidos son apartados. 
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� Los envases que pasaron la inspección visual, son trasladados a la 

bodega de producto terminado en donde pasan un período de 

cuarentena de 15 días para luego ser etiquetados y codificados para su 

venta al cliente final. 

 

  Los documentos que componen este instructivo de trabajo se encuentra 

descrito brevemente en la tabla XV. 

 

Tabla XV.  Documentos que forman el instructivo de trabajo para la 
elaboración de piña en almíbar                   . 

 
Código Nombre Objetivo Responsable 
 
IT 501 al 
IT 512 

 
Instructivo de Trabajo: Elaboración de 
Piña en Almíbar. 

 
Establecer los pasos que 
deben seguirse para 
elaborar el producto según 
los parámetros 
establecidos. 
 

 
EC, IC´s, EP y 
operarios de 
producción. 

 

Fuente: elaboración propia. 

 

2.6.4.3. Control de los instructivos de trabajo 
 

El control y verificación de todos los instructivos  de trabajo se llevan a 

cabo por medio de los registros que se mencionan en cada instructivos, los 

cuales deben de llenarse utilizando una letra clara y legible, utilizando un 

lapicero color azul y guardarse en el la librera exclusiva para almacenar 

documentos en el área de aseguramiento de calidad para evitar su pérdida o 

extravió y así tener evidencia física del cumplimiento de los estándares de 

calidad establecidos para cada producto. Todo esto se realiza según lo 

establecido en la Norma ISO 22,000. (Ver anexo 1). 
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2.7. Establecimiento de metas en el área de aseguramiento de calidad 
 

El establecimiento de metas en el área de aseguramiento de calidad de la 

planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A., permitirá a la empresa lograr los 

objetivos de calidad para así cumplir con las expectativas del producto que 

tienen sus clientes. Se han establecido metas a corto, mediano y largo plazo, 

las cuales están detalladas a continuación: 

 

� Metas a  corto plazo 

 

o Garantizar la inocuidad de los productos. 

o Implementación del software ISOSYSTEM en las computadoras 

de la empresa. 

o Brindar la documentación necesaria en cada puesto de trabajo 

con la finalidad de que los operarios puedan realizar consultas a 

los mismos para que puedan realizar su trabajo de mejor 

manera. 

o Cumplir con los requerimientos de calidad de los clientes. 

o Reducción de tiempo de cierre de acciones correctivas. 

o Reducción de no conformidades. 

o Mantener especificaciones de los productos dentro de rangos de 

calidad establecidos. 

o Realizar reuniones trimestrales con gerencia industrial, 

encargado de calidad, encargado de producción para el análisis 

de no conformidades  y toma de decisiones para la eliminación 

de las mismas. 
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� Metas a mediano y largo plazo 

 

o Comunicar las metas a todo el personal operativo de la empresa. 

o Lograr mejora de los procesos. 

o Utilización de las mermas de palmito y piña para elaborar otros 

productos. 

o Desarrollo e investigación de nuevos productos. 

o Mejora del manejo de inventarios. 

o Dar seguimiento a la actualización de la documentación. 

o Lograr una certificación de la Norma ISO 22,000. 

La verificación de las metas anteriores, se realizará de manera semestral 

mediante reuniones que deberán efectuarse en la oficina del gerente industrial, 

teniendo como participantes los encargados de calidad, producción y 

mantenimiento, Gerente Industrial y administrador de sistemas de calidad. 

 

2.8. Costos de la propuesta 
 

Se sugiere la contratación de una persona para el puesto de  gestor de 

calidad, teniendo como responsabilidad principal mantener actualizada y 

administrar toda la documentación del sistema de gestión de calidad y realizar 

auditorías internas a todos los procesos productivos.  

 

También debe dar seguimiento a las acciones preventivas y correctivas 

de las no conformidades detectadas en las auditorías internas desde su inicio 

hasta su cierre. Este puesto tendrá asignado un sueldo mínimo de Q. 5 250,00 

mensuales.  
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Figura 50. Perfil de puesto para gestor de calidad 
 

 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

La persona que ocupe el puesto debe cumplir con ciertos requerimientos, 

tener pensum cerrado de la carrera de Ingeniería Industrial, contar con un 

diplomado en Administración de la Calidad, ser líder, tener buenas relaciones 

interpersonales, con habilidad para trabajar en equipo, planificar actividades, 

entre otros. 

 

Además debe hacerse una inversión para la compra de equipo de 

computación, el  que servirá al gestor de calidad y demás personal en sus 

labores diarias así como para el uso del software ISOSYSTEM, realizando una 

cotización. (Ver anexo 2). 
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Tabla XVI.    Costos de renovación del equipo de computación 
 

Usuario Tipo Cantidad Costo Total 
Inspectores de calidad Desktop 3 Q 4 301,00   Q12 903,00  

Encargado de aseguramiento de calidad Laptop 1 Q 6 030,00   Q 6 030,00 

Encargado de producción Desktop 1 Q 4 301,00   Q 4 301,00 

Encargado de bodega Desktop 1 Q 4 301,00   Q 4 301,00  

Asistentes administrativos Desktop 2 Q 4 301,00   Q 8 602,00 

Encargado de mantenimiento Desktop 1 Q 4 301,00   Q 4 301.00 

Gerencia industrial Laptop 1 Q 6 030,00   Q 6 030,00 

Área de aseguramiento de calidad Router 1 Q   305,00   Q    305,00 

  Total  Q 46 773,00 

 

Fuente: elaboración propia. 

 

Se sugiere renovar las computadoras porque las computadoras existentes 

en la empresa no poseen el rendimiento adecuado para el uso del software 

ISOSYSTEM. Al realizar el cambio de computadoras, las computadoras viejas 

podrían venderse al personal operativo de la empresa para recuperar un 

porcentaje de la inversión o donarse a alguna fundación que tenga necesidad 

de las mismas.  

 

Tabla XVII.    Tabla resumen de costos de la propuesta 
 

Equipo de Computación Q 46 773,00 

Salario Gestor de Calidad    Q   5 250,00 

Total Q 52 023,00 
 

Fuente: elaboración propia. 
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El costo total de la propuesta asciende a Q. 52 023,00; el monto se 

utilizará para la compra de un equipo de computación para las diversas áreas 

de trabajo de la empresa y pago del salario (mensual) del gestor de calidad.  
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3. FASE DE INVESTIGACIÓN. PLAN DE AHORRO DE                    
.             ENERGÍA ELÉCTRICA EN LA PLANTA ENVASADORA   

.     .    GRUPO LAYTA, S. A.                                                 . 
 

 

 

3.1. Descripción del uso de la energía eléctrica  
 

La energía es esencial para el desarrollo económico y social de la 

sociedad a nivel mundial, permitiéndole tener una mejor calidad de vida. 

 

Para las diversas actividades productivas que se realizan dentro de la 

planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A., se utilizan diversas fuentes de 

energía como lo son eléctrica, combustibles fósiles (diésel y gasolina), 

combustibles sólidos (leña y cañuela) siendo la principal y de mayor importancia 

en todas las áreas la energía eléctrica. 

 

3.1.1. Oficinas administrativas 
 

Las oficinas administrativas se componen de despachos que son 

utilizados por Gerencia Industrial, asistente administrativa y encargado de 

producción. En ellas se realizan todas las actividades administrativas de la 

empresa. 

 

Cada oficina cuenta con 2 lámparas fluorescentes, 1 computadora, 1 

impresora, teniendo un horario de lunes a viernes de 7 a 17 horas.  
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Aproximadamente, el consumo de energía eléctrica para esta área es de 

1152,5 kilowatts por hora, los cuales se detallan en la siguiente tabla según la 

cantidad de aparatos eléctricos que poseen. 

 

Tabla XVIII.    Consumo de energía eléctrica de las oficinas 
administrativas                   … 

 

Aparato Eléctrico Potencia 
(watts) 

Horas aproximadas que 
permanece encendido al día 

kWh 
(diario) 

kWh 
(semana) 

kWh 
(mes) 

5 computadoras  
(750 watts/computadora) 3750 10  37,5 187,4 750 

4 impresoras  
(200 watts/impresora) 800 10  8 40 160 

5 lámparas fluorescentes 
(200 watts/lámpara) 1000 4  4 20 80 

1 microondas  
(625 watts/microondas) 625 1  0,625 3,125 12.5 

1 AC   
(1 500 watts/AC) 1500 5  7,5 37,5 150 

 Total 1152,5 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

3.1.2. Laboratorio de Aseguramiento de Calidad 
 

En el Laboratorio de Aseguramiento de Calidad se realizan los análisis del 

producto final (pH, grados Brix, vacío, cierres) para garantizar la calidad del 

mismo y que esté acorde a las especificaciones establecidas.   

 

El Laboratorio de Aseguramiento de Calidad cuenta con 8 lámparas 

fluorescentes, 3 computadoras, 1 impresora, 2 refrigeradoras, 2 incubadoras, 1 

estufa eléctrica. 
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Aproximadamente, el consumo de energía mensual para esta área es de  

1 988 kilowatts por hora, los cuales se  detallan en la siguiente tabla según la 

cantidad de aparatos eléctricos que poseen. 

 

Tabla XIX.    Consumo de energía eléctrica del Laboratorio de  . 
Aseguramiento de Calidad                .  

 

Aparato Eléctrico Potencia 
(watts) 

Horas 
aproximadas que 

permanece 
encendido al día 

kWh 
(diario) 

kWh 
(semana) 

kWh 
(mes) 

3 computadoras 
(750 watts/computadora) 2250 10 22,5 112,5 450 

1 impresoras 
(200 watts/impresora) 200 10  2 10 40 

8 lámparas fluorescentes 
(200 watts/lámpara) 1600 5  8 40 160 

2 refrigeradoras 
(700 watts/refrigeradora) 1400 24  33,6 168 672 

2 incubadoras  
(400 watts/incubadora) 800 24  19,2 96 384 

1 estufa eléctrica 
(2 100 watts/estufa) 2100 1  2,1 10,5 42 

1 aire acondicionado  
(1 500 watts/AC) 1500 8  12 60 240 

 Total 1 988 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

3.1.3. Taller de mantenimiento 
 

En el Taller de Mantenimiento se realizan las reparaciones preventivas y 

correctivas a la maquinaria, además de diversas actividades que tienen como 

objetivo el perfecto funcionamiento de los equipos e instalaciones de la 
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empresa. El área de taller cuenta con 8 lámparas fluorescentes, 2 esmeriles, 1 

barreno, 1 sierra circular, 1 soldadora. 

 

Aproximadamente, el consumo de energía mensual para esta área es de 

295,9 kilowatts por hora, los cuales se  detallan en la siguiente tabla según la 

cantidad de aparatos eléctricos que poseen. 

 

Tabla XX.    Consumo de energía eléctrica del Taller de Mantenimiento 
 

Aparato Eléctrico Potencia 
(watts) 

Horas 
aproximadas que 

permanece 
encendido al día 

kWh 
(diario) 

kWh 
(semana) 

kWh 
(mes) 

1 esmeril angular 
(2 450 watts/esmeril) 2 450 0,5 h 1,225 6,125 24,5 

1 esmeril de banco 
(2 500 watts/esmeril) 2 500 0,5 h 1,25 6,25 25 

8 lámparas fluorescentes 
(80 watts/lámpara) 640 6 h 3,84 19,2 76,8 

1 sierra circular 
(1 800watts/sierra) 1 800 0,3 h 0,54 2,7 10,8 

1 barreno 
(900 watts/barreno) 900 0,3 h 0,27 1,2 4,8 

1 soldadora 
(13 200 watts/soldadora) 13 200 0,5 h 6,6 33 132 

1 compresor -3 hp 
(2 200 watts/compresor) 2 200 0,5 h 1,1 5,5 22 

 Total 295,9 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

3.1.4. Planta de producción 
 

En el área de producción se realizan todas las actividades operativas de la 

empresa, como lo son la producción de palmito en salmuera y piña en almíbar.  
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Debido a que la producción depende de la disponibilidad de la materia 

prima, muchas veces se trabajan hasta 12 horas de lunes a sábado, por lo que 

no existe un horario fijo para realizar la producción.  

 

El área de producción cuenta con 34 lámparas fluorescentes, 2 extractores 

de aire y 18 motores eléctricos de diferentes caballos de fuerza. 

 

Aproximadamente, el consumo de energía mensual para esta área es de 

10 335,12 kilowatts por hora, los cuales se detallan en la siguiente tabla según 

la cantidad de aparatos eléctricos que poseen.  

 

Nota: para el cálculo del consumo se asumieron 5 días de trabajo. 

 

Tabla XXI.     Consumo de energía eléctrica de la planta de producción 
 

Aparato Eléctrico Potencia 
(watts) 

Horas 
aproximadas que 

permanece 
encendido al día 

kWh 
(diario) 

kWh 
(semana) kWh (mes) 

39 lámparas 
fluorescentes 
(192 watts/lámpara) 

7 488 12 89,856 449.28 1 797,12 

1 motor de 5 hp 
 (7 500watts/motor) 7 500 8 60 300 1 200 

2 motores de 4 hp 
(6 000 watts/motor) 12 000 8 96 480 1 920 

2 motores de 3.5 hp 
 (5 250 watts/ motor) 10 500 9 94,5 472.5 1 890 

1 motores de 3 hp 
(4 500 watts/motor) 4 500 9 40,5 202.5 810 

3 motores de 1 hp 
(1 500 watts/motor) 4 500 9 40,5 202.5 810 

4 motores de 0,75  hp 
(1 150 watts/motor) 4 600 9 41,4 207 828 
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Continuación tabla XXI. 

8 motores de 0,5  hp 
(750 watts/motor) 6 000 9 54 270 1 080 

 Total 10335,12 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

3.2. Análisis del consumo de energía eléctrica 
 

Para toda actividad industrial es indispensable el uso de cualquier fuente 

de energía, ya sea su fuente los combustibles fósiles o recursos renovables. La 

mayor parte de energía que se utiliza dentro de la planta envasadora GRUPO 

LAYTA, S. A. es la energía eléctrica. 

 

3.2.1. Análisis del consumo de energía eléctrica por área de 
trabajo 

  
Con base en los cálculos del consumo de energía eléctrica realizados 

con anterioridad, cada área de trabajo consume cierto porcentaje de energía el 

cual se describe en la tabla XXII. 

 

Tabla XXII.     Consumo de energía eléctrica por área de trabajo 
 

Área de Trabajo 
Consumo de Energía Eléctrica 

(kWh mensual) 
Porcentaje 

Oficinas Administrativas 1 152,50 8,37% 

Laboratorio de Aseguramiento de Calidad 1 988,00 14,44% 

Taller de mantenimiento 295,90 2,15% 

Producción 10 335,12 75,05% 

Total 14 191,52 100,00% 

 

Fuente: elaboración propia. 
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Figura 51.  Gráfico de consumo de energía eléctrica por área de trabajo         
.     (kWh mensual)                                                     . 

 

 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

Según se puede ver en la gráfica anterior, la mayor parte de la energía 

eléctrica consumida cada mes en la planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. 

corresponde al área de producción, debido a que la mayor parte del tiempo se 

encuentran produciendo manteniendo encendidas las luces, motores y 

extractores de aire que son esenciales para el proceso productivo de los 

productos principales como lo son piña y palmito. 

 

3.2.2. Tabla de consumo mensual de energía eléctrica 
 
 Se realizó una tabulación de datos de las facturas de energía eléctrica, 

con la finalidad de establecer la cantidad anual de kilowatts por hora  

consumidos, y asi establecer un promedio de consumo de energía eléctrica y 

costo por consumirla. 
 

 

8% 15% 
2% 

75% 

Consumo de energía eléctrica por 
área de trabajo (kWh mensual) 
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Laboratorio de
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Tabla XXIII.      Consumo mensual de energía eléctrica 
 

 

Mes kWh Total factura 

Enero 12 160 Q             27 919,42 

Febrero 18 080 Q             38 832,42 

Marzo 15 120 Q             33 438,21 

Abril 14 080 Q             31 729,95 

Mayo 12 880 Q             29 572,54 

Junio 16 320 Q             35 270,54 

Julio 17 520 Q             36 860,12 

Agosto 13 040 Q             29 445,27 

Septiembre 13 280 Q             29 773,39 

Octubre 17 120 Q             33 082,65 

Noviembre 18 960 Q             35 911,68 

Diciembre 15 040 Q             30 157,41 

Total 183 600 Q          391 993,60 

Promedio consumo mensual 15 300 Q             32 666,13 

 
Fuente: elaboración propia. 

 

3.2.3. Gráfica de consumo mensual de energía eléctrica 
 

Se elaboró una gráfica para el consumo mensual de energía 

eléctrica, con la finalidad de poder observar visualmente los meses en los 

cuales el consumo de energía eléctrica aumenta por la alta producción 

de palmito en salmuera y piña en almíbar. 
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Figura 52. Cantidad mensual de kWh consumidos 
 

 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

Según el gráfico anterior para los meses de febrero, junio, julio, octubre y 

noviembre se tiene la mayor cantidad de consumo de kilowatts por hora , esto 

debido a que son los meses en los que la producción aumenta; por lo tanto se 

trabaja más tiempo en el área de producción debido a la misma está limitada 

muchas veces por la disponibilidad de materia prima y debe aprovecharse para 

producir la mayor cantidad de producto (palmito en salmuera y piña en almíbar) 

para cubrir la alta demanda que se tiene en los meses octubre y noviembre.  

 

3.3. Plan de acción 
 

Con base en el análisis de consumo de energía eléctrica por área de 

trabajo, se procedió a realizar un plan de acción en donde se establecerán las 

técnicas para comenzar a ahorrar energía eléctrica en la planta envasadora 

GRUPO LAYTA, S. A. 
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3.3.1. Guía de ahorro del consumo de energía eléctrica 
 

Todas las empresas a nivel mundial buscan minimizar el uso de recursos, 

debido a que para GRUPO LAYTA, S. A., la preservación del medio ambiente 

es importante, se creó una guía de ahorro del consumo de energía eléctrica 

utilizando consejos prácticos que buscan disminuir el consumo de energía 

eléctrica en todas las instalaciones administrativas y de producción de la planta 

envasadora GRUPO LAYTA, S. A., y que deben aplicar todas el personal 

operativo que hacen uso de estas instalaciones. 

 

Figura 53. Guía de ahorro del consumo de energía eléctrica 
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Continuación de la figura 53. 
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Continuación de la figura 53. 

 

 
 

Fuente: elaboración propia. 
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3.3.2. Concientización del personal 
 

Para crear conciencia sobre el ahorro energético en el personal operativo 

de la empresa, se programó una capacitación sobre ahorro energético según la 

figura 56. También se realizó el diseño de una rotulación con una imagen y 

colores llamativos en un tamaño adecuado (10 x 10 centímetros) para que 

pueda ser visible y servir como recordatorio al personal que debe apagar las 

luces después de utilizarlas; se colocó en cada switch de encendido y apagado 

de lámparas dentro de las instalaciones de GRUPO LAYTA, S. A. 

 

Figura 54. Rotulación colocada para recordar al personal que deben - 
.apagar sus luces                                            . 

 

 
 

Fuente: elaboración propia. 
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3.3.3. Política de ahorro energético 
 

Se elaboró una política de ahorro energético, con la finalidad de lograr un 

ahorro y mejor aprovechamiento de la materia prima y fuentes energéticas de la 

empresa, discutida y aprobada por gerencia industrial y dirección general. Esta 

debe de colocarse en un lugar visible para que todo el personal tenga 

conocimiento de la misma. La política de ahorro energético dice así: 

 

“Para GRUPO LAYTA S. A., la conservación del medio ambiente es muy 

importante, es por ello que se busca mantenerlo y conservarlo por medio de la 

mejora continua de los procesos, aprovechando al máximo la materia prima y 

fuentes energéticas en todas las empresas pertenecientes a la corporación”6. 

 

3.3.4. Mantenimiento de equipo y maquinaria eléctrica 
 

El mantenimiento es una actividad que se realiza con la finalidad de 

mantener en óptimas condiciones o reparar una máquina para que esta pueda 

cumplir sus funciones. Puede ser preventivo o correctivo. Se creó un plan de 

mantenimiento preventivo para el equipo y maquinaria eléctrica con la finalidad 

de conservar los equipos de una manera adecuada mediante la revisión y 

reparación (de ser necesaria) y garantizar su buen funcionamiento. 

 

La forma en que se realizará la inspección y mantenimiento de la 

maquinaria y equipos eléctricos se describe en la tabla XXIV. 

 

 

 

                                            
6 Política de ahorro energético elaborada por Braulio Bran 
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Tabla XXIV.       Inspección y mantenimiento preventivo para la maquinaria 
.               y aparatos eléctricos                                                    . 

 
Equipo Revisión Frecuencia Responsable 

Conductores(cables 
y alambres) y 
aislamientos 

Resistencia entre uniones y 
contactos 1 vez al año Encargado de 

mantenimiento 
y producción Empalmes de conductores 

(cables y alambres) 1 vez al año 

 

Resistencia de aislamiento 
y estado de aisladores7 1 vez al año 

Encargado de 
mantenimiento Limpieza de polvo sobre 

conductores  
(cables y alambres), y 
equipo en general 

1 vez al mes 

Motores 

Resistencia de aislamiento 1 vez al año 

Encargado de 
mantenimiento 

Lubricación de rodamientos 
y partes móviles 1 vez al año 

Evaluación de eficiencia de 
motores con diversas 
cargas 

1 vez al año 

Limpieza de polvo y evitar 
su acumulación 1 vez al mes 

Lámparas 

Niveles de iluminación 1 vez al año 

Encargado de 
mantenimiento 
y producción 

Consumo de energía en 
iluminación 1 vez al año 

Sustitución de lámparas y 
accesorios 

Cuando sea 
necesario 

Limpieza de lámparas 6 meses 
Limpieza y pintura de 
paredes y techos 6 meses 

Limpieza de vidrios y 
ventanas 6 meses 

 

 

Fuente: elaboración propia. 

 

 

 

 

                                            
7 Resistencia de aislamiento: es la resistencia en ohmios en líneas, cables e instalaciones 

eléctricas. Es importante ya que mediante su medición se garantiza que no existe ningún corto 
circuito antes de energizar la instalación eléctrica. 
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3.3.5. Propuesta de lámparas LED para el área de producción  
 

La iluminación del establecimiento tiene una clara utilidad comercial y 

representa una parte importante en el consumo eléctrico de una empresa.  

 

Debido a que el área de producción posee un mayor consumo de energía 

eléctrica, se propone realizar el cambio de las lámparas fluorescentes 

existentes a lámparas con tecnología LED. 

 

Tabla XXV.      Ventajas y desventajas de lámparas LED 
 

Ventajas Desventajas 
Alta eficiencia lumínica Precio elevado 
Luz focalizada Bajo rendimiento a altas temperaturas 
Consumo muy bajo Para que la luz sea estable tienen que tener algún 

tipo de limitador de intensidad y una buena 
disipación térmica 

Vida útil muy larga Menor eficiencia luminosa que la fluorescencia y la 
descarga de vapor de socio y halogenuros 
metálicos 

Encendido instantáneo  
Muy resistente a golpes  
Muy buen rendimiento a 
bajas temperaturas 

 

Fuente: elaboración propia. 

 

Se realizó el cálculo del consumo en kilowatts por hora de energía 

eléctrica al realizar el cambio de lámparas fluorescentes a lámparas LED en el 

área de producción.  
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Tabla XXVI.      Consumo de energía eléctrica del área de producción     .    
utilizando lámparas LED                             . 

 

Aparato Eléctrico Potencia 
(watts) 

Horas 
aproximadas que 
permanece 
encendido al día 

kWh 
(diario) 

kWh 
(semana) 

kWh 
(mes) 

39 lámparas fluorescentes 
(48 watts/lámpara) 1 872 12 22,46 112,32 449,28 

1 motor de 5hp 
(7500watts/motor) 7 500 8 60 300 1 200 

2 motores de 4 hp (6000 
watts/motor) 12 000 8 96 480 1 920 

2 motores de 3.5 hp (5250 
watts/ motor) 10 500 9 94,5 472,5 1 890 

1 motores de 3 hp (4500 
watts/motor) 4 500 9 40,5 202,5 810 

3 motores de 1hp (1500 
watts/motor) 4 500 9 40,5 202,5 810 

4 motores de 0.75 hp 
(1150 watts/motor) 4 600 9 41,4 207 828 

8 motores de 0.5 hp (750 
watts/motor) 6 000 9 54 270 1 080 

 Total 8 987,28 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

Tabla XXVII.     Porcentaje de ahorro en kWh de energía eléctrica al .                   
.                             realizar el cambio de lámparas fluorescentes a lámparas  

.                      LED en el área de producción                                     . 
 

 Consumo 
(kWh) % Consumo %Ahorro 

Con lámparas 
fluorescentes 10 335,12 100% 0% 

Con lámparas LED 8 987,28 86,96% 13,04% 
 

Fuente: elaboración propia. 
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Según la tabla anterior, al realizar el cambio de lámparas fluorescentes a 

lámparas LED, se espera disminuir el consumo de energía eléctrica en un 13,04 

por ciento equivalentes a 1 347,84 kilowatts por hora, lo cual representa un 

ahorro bastante considerable. 

 

3.3.5.1. Costo de la propuesta 
 

El precio de las lámparas LED es alto, pero tienen una gran eficiencia 

lumínica y su duración es muy larga. La propuesta consiste en realizar un 

cambio de tubos fluorescentes a tubos de tecnología LED, por lo que se realizó 

una cotización a 3 empresas distintas (ver anexo 3) para poder cambiar 39 

lámparas fluorescentes de tubos de 96 watts a tecnología LED, cuyo costo se 

establece en la siguiente tabla: 

 

Tabla XXVIII.  Comparación de precios entre empresas por cambio de  
lámparas fluorescentes                        .   

 

Empresa Producto Cantidad Precio 
Unitario 

Precio total 

RedTek Tubo LED 36 watts 78 Q. 1 125,00 Q. 87 750,00 
GELSA Tubo LED 24 watts 78 Q.    695,00 Q. 54 210,00 
ETG Tubo LED 30 watts 78 Q.    832,68 Q. 64 949,04 

 
Fuente: elaboración propia. 

 

Según la tabla anterior, se puede ver que la empresa que ofrece el precio 

más bajo para el cambio de las luminarias es la empresa GELSA, por lo que se 

recomienda que se haga con ellos el cambio de las lámparas y reducir el costo 

económico para la empresa. A largo plazo, la inversión que se hará va a ser 

recuperada en el ahorro de energía eléctrica y sus costos, por lo que se 

recomienda realizar dicha inversión para beneficio de la empresa y el ambiente. 
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4. FASE DE ENSEÑANZA-APRENDIZAJE. PLAN DE                 
.            . CAPACITACIÓN AL PERSONAL OPERATIVO DE LA      

.         PLANTA ENVASADORA GRUPO LAYTA, S. A.    . 
 

 

 

4.1. Diagnóstico de las necesidades de capacitación 
 

Dentro de la planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. se cuenta con 

personal operativo que posee una escolaridad básica, por lo que las 

capacitaciones tienen como finalidad que todo el personal operativo comprenda 

el ¿por qué? de su trabajo, adquiriendo los conocimientos y habilidades 

necesarias para el desarrollo del mismo de una manera correcta garantizando 

el cumplimiento de las buenas prácticas de manufactura para que de esta 

manera el producto final sea inocuo y no cause daños a la salud del 

consumidor. 

 

El objetivo propuesto de todas las capacitaciones es instruir, mejorar las 

habilidades, conocimientos y modificar conductas de los participantes para 

poder cumplir con los estándares de calidad establecidos por la empresa. 

 

Se realizó un check list a gerente industrial, encargado de calidad y 

encargado de producción con la finalidad de determinar los temas que debería 

abarcar las capacitaciones a efectuar; además se observaron de los procesos 

que se realizan en las líneas de producción de palmito en almíbar y piña en 

salmuera, se evidencio que algunos de estos se realizaban de manera distinta a 

lo establecido en los procedimientos de los siguientes manuales (BPM, HACCP 

y saneamiento) y por ello es que surgió la necesidad de realizar capacitaciones 
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y de esta manera garantizar la inocuidad del producto final; esto según lo 

establecido en la Norma ISO 22,000 en su apartado 6.2. 

 

Tabla XXIX. Formato de check list para determinar los temas de 
capacitación                                        . 

 
 
Instrucciones: Marque con una “x” los temas que usted considere necesarios para efectuar una capacitación. 
 

BPM ___     Higiene Personal ___     HACCP __     ISO 22000 __ 
Ahorro Energético __      Uso de ISOSYSTEM __     Metrología __ 

Políticas Empresa __     Mantenimiento __     Cuidado del Equipo __ 
Limpieza __ 

 
Observaciones: 
 

 

 

Fuente: elaboración propia. 

 

Se realizó una tabulación de la información recabada en el check list, y 

se obtuvieron los siguientes resultados: 

 

Figura 55. Resultados de check list realizado para determinar los temas  
.    de capacitación                                                     . 

 

 
 

Fuente: elaboración propia. 

0
1
2
3
4

Temas de Capacitación 
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Con base en el resultado del check list efectuado, todo el personal 

operativo en el área de producción fue capacitado en  temas de calidad e 

inocuidad; mientras que el personal del área de aseguramiento de calidad y 

encargado de producción se les impartió una capacitación del software 

ISOSYSTEM para que de esta manera puedan tener acceso de manera rápida 

a la documentación si tuvieran algún tipo de duda en algún procedimiento. 

 

4.2. Plan de capacitación 
 

Se realizó un plan de capacitación para detallar de una manera precisa 

todas las actividades a realizar, para lograr capacitar al personal operativo en 

los temas en los cuales era necesario un refuerzo de conocimiento para 

garantizar la calidad e inocuidad del producto final. 

 

Figura 56. Plan de capacitación 
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Continuación de la figura 56. 

 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

4.3. Guías de capacitación 
 

La finalidad de las guías es orientar a los participantes en los temas a 

tratar durante las capacitaciones. También sirvieron como material didáctico al 

personal que debieron estudiar previo a participar en las evaluaciones 

correspondientes. 

 

Las guías de capacitación entregadas a los participantes, abarcaron los 

siguientes temas:  

 

� Guía de Capacitación 1 – Buenas Prácticas de Manufactura 
 
� Guía de Capacitación 2 – Higiene personal y lavado de manos 
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� Guía de Capacitación 3 – Análisis de Peligros en los Puntos Críticos de 
Control (HACCP) 

 
� Guía de Capacitación 4 – Sistema de Calidad ISO 22,000: 

Documentación y Registros 
 
� Guía de Capacitación 5 – Ahorro Energético 

 
Figura 57. Guías de capacitación otorgadas a los participantes de las 

capacitaciones                                                 . 
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Continuación de la figura 57. 

 

 



 
 

199 
 

Continuación de la figura 57. 
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Continuación de la figura 57. 

 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

Para capacitar a los inspectores de calidad, encargado de calidad, 

encargado de producción y asistente administrativo, se utilizó la guía de usuario 

para el uso básico del software ISOSYSTEM. (Ver figura 8). 

 

4.4. Resultados de capacitación 

 

Asistieron a las capacitaciones 72 personas que incluyen el personal 

operativo, inspectores de calidad, encargado de producción y asistente 

administrativo. Se realizaron 2 capacitaciones, una general donde participaron 

el personal operativo, inspectores de calidad, encargado de producción y 

asistente administrativo, y otra capacitación especial, dirigida para los 
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inspectores de calidad, encargado de producción, encargado de calidad y 

asistente administrativo. 

 

Posterior a ejecución de las capacitaciones, se procedió a realizar una 

evaluación escrita a los involucrados con la finalidad de determinar el grado de 

conocimientos adquiridos.   

 

Figura 58. Evaluación de capacitación realizada al personal en general 
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Continuación de la figura 56. 

 

 
 

Fuente: elaboración propia. 
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Figura 59. Evaluación de capacitación realizada al personal de                
.                         aseguramiento de calidad y encargado de producción 

 

 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

Según el Manual del recurso humano de la planta envasadora GRUPO 

LAYTA, S. A. todo colaborador de la empresa debe aprobar las evaluaciones de 

las capacitaciones que se realicen con una nota mayor o igual a 70 puntos, 

teniendo oportunidad a repetir la capacitación y la evaluación si obtuviere una 

nota menor a la establecida. 

 

Después de haber impartido las capacitaciones y haber realizado las 

evaluaciones, se obtuvieron los siguientes resultados: 
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Tabla XXX.    Personas participantes en la capacitación general 
 

 Capacitación General Porcentaje 
Aprobados 65 personas 90,28% 
Reprobados 7 personas 9,72 

Total 72 personas 100% 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

Figura 60. Porcentaje de aprobación la capacitación general 
 

 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

De un total de 72 personas asistentes a las capacitaciones realizadas, el 

90,28 por ciento de ellas obtuvo un resultado satisfactorio en las evaluaciones 

aprobándolas con una nota mayor a 70 puntos. 

 

 

 

 

 

90% 

10% 

Aprobados

Reprobados
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Tabla XXXI.       Promedio de notas obtenido en capacitación general 
 

Capacitación general 
Promedio de Notas (Aprobados) 91.25 
Promedio de Notas (Reprobados) 55 

 
Fuente: elaboración propia. 

 

Figura 61. Promedio de notas obtenido en capacitación general 
 

 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

En promedio el 90,28 por ciento de personas que aprobaron las 

capacitaciones obtuvo una nota de 91,25 puntos, lo cual refleja que los mismos 

tienen un conocimiento bastante alto sobre los temas tratados en la 

capacitación. La razón por la cual la mayor parte del personal aprobó la 

capacitación se debe a que la mayor parte tiene varios años laborando en la 

empresa y  aplican en su trabajo los temas de capacitación, por lo cual se 

puede decir que se logró los objetivos de la capacitación. 
 

 

 

0

50

100

Aprobados Reprobados

Promedio de notas de 
capacitación general 
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Tabla XXXII.       Personas participantes en la capacitación especial 
 

 Capacitación 
especial 

Porcentaje 

Aprobados 6 100% 
Reprobados 0 0% 

Total 6 100% 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

Figura 62. Porcentaje de aprobación de la capacitación especial 
 

 
Fuente: elaboración propia. 

 

De las 6 personas asistentes a la capacitación especial realizada, el 100 

por ciento obtuvo un resultado satisfactorio en las evaluaciones aprobándolas 

con una nota mayor a 70 puntos. Esto se debe a que el personal con un mejor 

nivel académico labora en el área de aseguramiento de calidad.  

 

Es importante mencionar que con la práctica en el uso del software 

ISOSYSTEM, y realizando capacitaciones periódicas el promedio de notas para 

esta capacitación especial podría aumentar lo cual garantizaría que se está 

100% 

Porcentaje de aprobacion de 
capacitación especial 

Aprobados
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manejando de manera correcta la documentación del sistema de gestión de 

calidad dentro del software. 

 

Tabla XXXIII.         Promedio de notas obtenido en capacitación especial 
 

Capacitación especial 
Promedio de Notas (Aprobados) 79.83 
Promedio de Notas (Reprobados) 0 

 
Fuente: elaboración propia. 

 

Figura 63. Promedio de notas obtenido en capacitación especial 
 

 
 

Fuente: elaboración propia. 

 

En promedio, el personal aprobó la capacitación especial con una nota de 

79,83 puntos, por lo que adquirieron los conocimientos necesarios para utilizar 

el software ISOSYSTEM y poder consultar, crear y editar documentos en el 

software para tener un mejor control de la documentación de la empresa. 
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Realizando capacitaciones cada cierto período de tiempo, se espera 

obtener beneficios para los participantes en las capacitaciones (mayor 

conocimiento y mejora de habilidades) y para la planta envasadora GRUPO 

LAYTA, S. A., (reducción de costos, reducción de tiempo, mejora de calidad del 

producto). 

 

Al finalizar las capacitaciones se procedió a entregar un diploma de 

participación a los asistentes para motivarlos, felicitarles e incentivarlos  a 

seguir participando y por brindar el interés necesario a las mismas.  

 

El diploma entregado fue sobre la nota obtenida en las evaluaciones, 

clasificando las notas de la siguiente manera: 

 

� Los participantes que obtuvieron un promedio de notas en las 

capacitaciones mayor o igual a 90 puntos, se hicieron acreedores a un 

diploma de Excelencia. 

� Los participantes que obtuvieron un promedio de notas en las 

capacitaciones de 80 a 90 puntos, se hicieron acreedores a un diploma 

de Buen desempeño. 

� Los participantes que cuenten con un promedio denotas en las 

capacitaciones entre 70 y 79 puntos, se hicieron acreedores a un diploma 

de Participación. 
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Figura 64. Diploma entregado a los participantes de las capacitaciones 
 

 
Fuente: elaboración propia. 

 

4.5. Costos de capacitación 
 

Un costo es el valor económico que representa la fabricación de un 

producto o prestación de un servicio. En el caso de las capacitaciones 

efectuadas al personal de la planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A., el costo 

de la mano de obra directa de producción se ve reflejado en la cantidad de 

tiempo invertido en las capacitaciones y el número de personas que asistieron a 

la misma. 

 

4.5.1. Costo de mano de obra directa 
 

La mano de obra directa es aquella que está involucrada de forma directa 

en la fabricación del producto terminado de palmito en salmuera y piña en 

almíbar. El costo de la mano de obra directa se calcula de la manera siguiente: 
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#hr salariominimoCostoMO = #trabajadores * #capacitaciones *  * 
capacitación hr-trabajador

 

 

Para ello se tienen los siguientes datos: 

 

# trabajadores = 72 trabajadores 

# capacitaciones = 5 capacitaciones 

# horas/capacitación = 20 min/capacitación = 0.33 hr/capacitación 
8salario mínimo/hr-trabajador = Q. 8.93/hr 

 

0.3333 hr Q.8.93CostoMO = 72 trabajadores * 5 capacitaciones *  * 
capacitación hr-trabajador

 

 

CostoMO=Q.1071.49  

 

El costo total de mano de obra directa fue de Q. 1 071,49, que abarco 5 

capacitaciones de 20 minutos cada una, realizándolas en el mismo día. 

 

4.5.2. Costo de materiales 
 

Un material es cualquier elemento que se utiliza como fuente de consulta 

para consulta y apoyo cuando se realiza una capacitación de un tema 

específico, con la finalidad de facilitar el aprendizaje a las personas que se 

están capacitando. El costo de la materiales utilizados en las capacitaciones se 

calcula de la manera siguiente:  

 

                                            
8 Salario mínimo establecido por el Ministerio de Trabajo para actividades no agrícolas 

para el año 2013 es de Q. 2421.75 
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#hojas costoCostoMateriales=#trabajadores*#capacitaciones* *
capacitacion hojas-trabajador

 

 

Para ello se tienen los siguientes datos: 

 

#capacitaciones = 6 

#trabajadores = 72 

# hojas utilizadas / 6 capacitaciones = 10 

Costo/hoja-trabajador = Q. 0.35 

 

Q.0.35 72 trabajadores * 6 capacitaciones 10 hojasCostoMateriales= *
6 capacitaciones hojas-trabaj

 * 
ador

 

CostoMateriales=Q.252.00  

 

El costo total de materiales utilizados en las capacitaciones realizadas fue 

de Q. 252,00, esto incluye únicamente gastos de hojas de papel e impresiones 

de guías de capacitación y evaluaciones.   

 

4.5.3. Cuadro resumen de costos 
 

Se procedió a realizar el cálculo del costo total de las capacitaciones, 

sumando el costo de mano de obra, el costo de materiales y un monto que se 

asignó para gastos imprevistos. El costo total de las capacitaciones efectuadas 

es de Q. 1 373,49. 
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Tabla XXXIV.       Cuadro resumen de costos de capacitaciones 
 

Costo MO Q        1 071,49 
Costo Materiales Q           252,00 
Imprevistos Q             50,00 

Total      Q        1 373,49 
 

Fuente: elaboración propia. 
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CONCLUSIONES 
 

 

 

1. Al realizar la actualización del sistema de gestión de calidad, se  tiene 

una nueva oportunidad de mejora de todos los procesos para la 

empresa y lograr una futura certificación ISO 22,000, obteniendo una 

mejor posición de competitividad en el mercado nacional e internacional 

como empresa certificada. 

 

2. El sistema de gestión de calidad estuvo desactualizado durante varios 

años, siendo la causa principal del problema el no contar con una 

persona en el puesto de gestor de calidad que se encargara de  

administrar y actualizar toda la documentación, realizar auditorías 

internas y dar un seguimiento constante a todas las acciones que 

busquen la certificación ISO 22,000 en la empresa. 

 

3. Se realizó la documentación de los procesos para la elaboración de 

palmito en salmuera y piña en almíbar los cuales quedaron escritos en 

el Manual HACCP, se establecieron los puntos críticos de control en 

donde se tiene una estricta verificación para garantizar la inocuidad y 

calidad del producto, además de tener establecidos los instructivos de 

trabajo para la elaboración de ambos productos, en donde se 

establecen los pasos para elaborar el artículo llevando un registro de 

todos los procesos, para tener evidencia del cumplimiento de los 

parámetros de calidad establecidos por la empresa y servir como 

evidencia al momento de surgir una no conformidad. 
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4. Se realizó una propuesta de una guía para la elaboración y 

documentación de procedimientos, definiendo la manera correcta para 

la creación y manejo de los documentos para la planta envasadora 

GRUPO LAYTA, S. A.; se estableció en esta guía que todo documento 

creado debe mantener un mismo estilo, tipo de fuente, márgenes, 

encabezados y otros para tener una presentación agradable a la vista 

del lector. 

 

5. Se realizaron entrevistas a gerente industrial, encargado de calidad, 

encargado de producción y asistente administrativo sobre los procesos 

establecidos en la documentación, realizando una lectura previa de los 

mismos; identificando procesos que han sufrido cambios y 

verificándolos por medio de visitas a planta de producción para 

posteriormente actualizar la documentación con la información obtenida 

en las entrevistas y observación en planta. 

 

6. La documentación en formato digital se almacenó en el módulo 

documentos del software ISOSYSTEM y la documentación impresa se 

colocó en una librera exclusiva para documentos, ubicada en el área de 

aseguramiento de calidad. 

 

7. Se realizó un análisis del consumo de energía eléctrica por área de 

trabajo, evidenciando que el área de producción tiene un mayor 

consumo de kilowatts por hora  de energía eléctrica. Se elaboró un plan 

para disminuir el consumo de energía eléctrica en donde se concientizo 

al personal sobre los beneficios que trae el ahorro energético, además 

de realizar una propuesta de cambio de lámparas fluorescentes a 

lámparas con tecnología LED en donde se realizará una inversión 
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grande pero se verá compensada con la disminución de la factura de 

energía eléctrica. 

 

8. El personal operativo de planta obtuvo los conocimientos necesarios 

sobre temas de calidad, BPM, inocuidad, ahorro energético y otros; esto 

por medio de capacitaciones efectuadas al personal en donde 72 

personas participaron y un 90 por ciento aprobó las capacitaciones con 

una nota mayor de 70 puntos. 
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RECOMENDACIONES 
 

 

 

1. A Dirección General: si quiere lograr una certificación ISO 22,000 para 

la planta envasadora GRUPO LAYTA, S. A. debe dar un seguimiento 

constante al sistema de gestión de calidad por parte de la Alta Dirección 

y el personal de la empresa, comprometiéndose a la resolución rápida 

de problemas que puedan surgir en los procesos y proveer los recursos 

que sean necesarios. 

 

2. A Gerencia Industrial: crear una plaza de trabajo para el puesto de 

gestor de calidad, ya que esta persona sería la encargada de organizar 

y mantener toda la documentación actualizada e implementada en las 

líneas de producción de palmito y salmuera. 

 

3. A encargado de calidad: velar por mantener un estricto control de los 

PCC de las líneas de producción de palmito en salmuera y piña en 

almíbar para mantener la calidad e inocuidad del producto; 

garantizando así la lealtad y reconocimiento de la marca por los clientes 

y consumidores finales. 

 

4. A todo el personal operativo: cuando se requiera elaborar o modificar 

cualquier tipo de documento, se debe realizar una consulta de la guía 

para la elaboración y documentación de procedimientos con la finalidad 

de que elabore los mismos, de acuerdo a las normas establecidas 

manteniendo así un estándar en toda la documentación. 
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5. A todo el personal operativo: cuando se requiera efectuar cambios a la 

documentación de los procesos hay que obtener información sobre los 

mismos y si existen dudas, deben ser planteadas a Gerencia Industrial 

o encargado de calidad, para así aclararlas y evitar documentar 

procesos de forma errónea. 

 

6. A encargado de calidad: velar porque toda la documentación se 

mantenga con un orden y limpieza apropiados en el lugar asignado. 

 

7. A Dirección General: si se desea disminuir la factura de energía 

eléctrica, se recomienda hacer un cambio de lámparas fluorescentes a 

lámparas LED en el área de producción, además de seguir incentivando 

al personal sobre las ventajas que tiene el ahorrar energía eléctrica 

para la empresa, para sus hogares y para el planeta.  

 

8. A Gerencia Industrial: realizar capacitaciones del personal operativo 

como mínimo 1 vez cada semestre, para reforzar constantemente los 

temas relacionados a BPM, calidad e inocuidad que debe tener 

presente el personal al momento de elaborar los productos. Además, 

debe de realizarse las capacitaciones en horas de la mañana para que 

el personal mantenga la atención debida y debe comprarse un equipo 

de sonido (micrófono y bocinas) para que de esta manera puedan 

escuchar todos los asistentes a las capacitaciones. 
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Figura 65. Apartado de Norma ISO 22,000 mencionados en este 
documento                                             . 
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Continuación de la figura 65. 

 

 

 
 

Fuente: Norma ISO 22,000:2005. 
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Figura 66. Cotización compra de equipos de cómputo  
 

 
 

Fuente: Intelaf, S. A.  
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Figura 67. Cotización compra de lámparas LED  
 

 
 

Fuente: Generadora de Energías Limpias, S. A. 
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Continuación de la figura 67. 

 

 
 

Fuente: Electrónica y Telecomunicaciones Generales, S. A. 
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Continuación de la figura 67. 

 

 
 

Fuente: Servicios Técnicos Industriales, S. A. 




