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GLOSARIO

Es toda sustancia procesada, semiprocesada o0 no

procesada, que se destina para la ingesta humana.

Condiciones de infraestructura y procedimientos
establecidos por todos los procesos de produccion y

control de alimentos.

Es la reduccion del ndmero de microorganismos
presentes en las superficies de edificios,
instalaciones, magquinarias, utensilios, equipos,
mediante tratamientos quimicos o métodos fisicos

adecuados.

La garantia de que los alimentos no causaran dafio
al consumidor cuando se consuman de acuerdo con

el uso a que se destinen.

Es el edificio, las instalaciones fisicas y sus
alrededores, que se encuentren bajo el control de

una misma administracion.






RESUMEN

El estudio presentara un resumen del Reglamento Técnico
Centroamericano enfocandose en areas de mantenimiento de edificios,
condicién de equipos y utensilios, especificaciones para el personal, control en
el proceso y la produccion, vigilancia y verificacion y define los lineamientos

generales de las Buenas Practicas de Manufactura.

En el capitulo uno se mostrara una explicacion introductoria sobre las
Buenas Préacticas de Manufactura y conocimientos teéricos sobre el normativo
del Reglamento Centroamericano de BPM para productos alimenticios vy

Bebidas Carbonatadas.

En el capitulo dos se describird una medicion de la situacion actual de la
empresa, que dara los pardmetros para poder corregir las desviaciones

encontradas.
En el capitulo tres se detallara cual sera el Disefio de las Buenas Practicas

de Manufactura detallando los pasos necesarios para lograr la implantacion,

basado en el Reglamento Técnico Centroamericano.
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INTRODUCCION

El presente trabajo trata sobre la necesidad de disefiar un programa de
Buenas Practicas de Manufactura, para cumplir con estandares de calidad de

una empresa panificadora.

El estudio es necesario para cumplir con estandares que solicita el
Ministerio de Salud y asi obtener la autorizacion de produccion y distribucién de

los productos.

El objetivo principal es disefiar un programa de Buenas Practicas de
Manufactura basado en el Reglamento Técnico Centroamericano (67.0133:06),
para una empresa productora de alimentos, y asi asegurar que se cumple con

las normas requeridas por el mismo.

El alcance estd enfocado a evaluar la situacién actual de la empresa,
basado en el Reglamento Técnico Centroamericano, se medira en porcentajes
los niveles alcanzados, con base en la norma por cada area de la empresa, con
los resultados, se definirdn qué procesos necesitan reevaluarse por area, por
medio de procedimientos estandares de operacion y después al personal que
esté involucrado en cada parte del proceso se programaran capacitaciones que

ayuden a cumplir con requerimientos.

Estos resultados mostraran como se puede mejorar en cada area en
especifico, dandole a cada una las acciones correctivas necesarias para poder
llegar al parametro requerido por la norma del Reglamento Técnico

Centroamericano.

X



La viabilidad de disefiar un programa de BPM para la empresa
panificadora, sera tener mejoras en los procesos de produccién, con esto se
mejorara la calidad y la inocuidad de los productos, la recepcion y rendimientos
de materias primas, todo esto ayudaria en la reduccidon en los costos de

nuestros procesos.

La investigacion se llevard& a cabo en una empresa panificadora,
especificamente en el area de produccion de la empresa, abarcando desde la
recepcion de materia prima, produccion, empaque y almacenamiento de

producto terminado.

Las panaderias en Guatemala, se tecnifican cada vez mas, esto lleva
consigo que estas mejoren en varios aspectos; como es redisefiar los procesos
de produccion; aplicando mejoras en el manejo de materias primas, en los
procesos de fabricacion, empaque, almacenamiento hasta llevar este al
consumidor final. Por todas estas mejoras que influyen en la calidad con que se
lleva el pan a los clientes es necesario tener en estas pequefias panaderias,

normas como las BPM.

La empresa en estudio esta ubicada en el area oriental del pais, dando un
contexto de las ventajas o desventajas de tener una empresa panificadora
asentada en una zona o region en particular, ya que de esto depende los costos
de distribucion de los productos, la calidad de mano de obra a utilizar, la
obtencion de materias primas; también es de considerar que dicho municipio
cuenta con los servicios necesarios para que cualquier clase de empresa pueda

operar sin ningun problema.

XV



Las Buenas Practicas de Manufactura son procedimientos necesarios para
poder mantener normas, definidas a nivel internacional, en este caso de estudio
las mismas rigen a nivel Centroamericano. Estas sirven para mantener la

calidad y la seguridad de los alimentos en cualquier parte del proceso.
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1. ANTECEDENTES

Como respuesta al proceso de globalizacion de los mercados, en la
actualidad, las exigencias aplicables en relacién con la calidad sanitaria de los
alimentos, son fundamentales para mantener la competitividad de las empresas
del sector alimentario y sobre este aspecto, se centran las normas sanitarias
nacionales e internacionales para la produccion y comercializacion de

alimentos.

“‘Una empresa que aspire a competir en los mercados de hoy, debera
tener como objetivo primordial la busqueda y aplicacion de un sistema de

aseguramiento de la calidad de sus productos.

Contar con ese sistema, no implica Unicamente la obtencion de un
certificado de registro de calidad, sino que a su vez, forma parte de una filosofia
de trabajo que aspire a que la calidad sea un elemento presente en todas sus
actividades, en todos sus ambitos y sea un modo de trabajo y una herramienta

indispensable para mantenerse competitiva” (De la Canal, 2007, p. 1).

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son importantes para poder
garantizar procedimientos de inocuidad de los alimentos, que garanticen una
adecuada calidad de los productos durante el proceso de produccion, las
mismas son importantes para poder tener controles que permitan mantener los

pardmetros y normas para poder alcanzar los estandares requeridos.

Para que cualquier empresa llegue a tener estandares de calidad que

aseguren que los procesos cumplan con todas las normas es necesario que la



alta gerencia esté comprometida a cumplir con procesos estandarizados vy
controlados, dando todo el apoyo para poder cumplirlos y dar las herramientas
necesarias a los colaboradores para cumplir con procedimientos y controles de

los distintos puntos a lo largo del proceso.

Las BPM son indispensables en las industrias panificadoras que quieran
mantenerse en el mercado, estas no solo son utiles para poder cumplir con las
evaluaciones periddicas a las cuales las empresas se someten cada cierto
tiempo, implantarlas es una filosofia para todos los colaboradores de la
empresa, estas llevan implicito un analisis de cada parte de la empresa desde
la bodega de materias primas, hasta la bodega de producto terminado tratando
gue en toda las partes que involucra el proceso se adopten normas de trabajo

adecuado para poder asegurar la inocuidad de los productos.

“La Industria panificadora Copeyana S. A., ubicada en Cartago, Costa
Rica al iniciar actividades, tenia una produccion meramente artesanal en un
horno pequefio y sin la aplicacion de controles sanitarios adecuados. Esto
generaba pérdidas de producto en proceso y a nivel de devoluciones. Segun
lo expuesto por su propietaria y lo observado durante el primer contacto con la
empresa, se pudo lograr determinar que en esta empresa existe una
administracion ineficiente de los recursos productivos disponibles. Por lo tanto,
con la ejecucion de estas practicas se procedid a elaborar una propuesta de
posibles mejoras a realizar, con el fin de lograr elevar el nivel productivo”
(Smitter Anzola, 2002, p. 8).

El fin principal de esta investigacion consiste en ofrecer productos que
permitan elaborar productos libres de contaminacion, mejorar la seguridad de
los procesos de los trabajadores, incrementar la produccién, reduciendo

perdidas de materiales durante el proceso, bajar los costos de produccion y



facilitar los controles en la supervision, todos los aspectos anteriores, tendran

como fin dar un beneficios a los consumidores.

Se menciona que al incrementarse la demanda de los productos, se hizo
necesario ampliar las instalaciones, todo esto llevo a utilizar parte posterior de
la casa de habitacion de los fundadores de la empresa, sin tomar en cuenta los
requerimientos higiénicos para las instalaciones del edificio, posteriormente se
compraron equipos para que el proceso fuera mas higiénico rapido, los cuales
no se adecuaban a las normas que debe tener un edificio, donde se procesaban

alimentos.

Esta investigacion tiene relacion con la que se pretende realizar ya que los
problemas que se mencionan en la empresa Copeyana S. A. son similares y
ayudarian a realizar un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la
empresa panificadora, la cual necesita mejorar sus procesos de manejos de
materias primas, procesos de produccion, almacenamiento, distribucion;
teniendo como meta final la mejora en la calidad y la inocuidad de sus

productos.

“La empresa DERIVADOS DE FRUTA LTDA es una empresa legalmente
constituida, que funciona en la Ciudad de Santa Rosa de Cabal, dedicada a
desarrollar, elaborar y comercializar productos a base de frutas, como materia
prima para Helados, Yogurt y Productos de Panaderia, cuyos procesos y
formulaciones, permiten ofrecer productos con las especificaciones requeridas
por los clientes; sin embargo, sus estandares de calidad no estan
documentados” (Diaz & Saavedra, 2012, p. 13).

En el estudio realizado en la empresa antes citada, se necesita que los

procesos estén documentados, para poder tener la certeza que los productos



cumplan con los estdndares de calidad necesarios para la aceptaciéon de

nuestros consumidores.

“‘En enero de 1995 se crea la empresa Café Dresden, al inicio esta se
dedicaba a la produccion de pizzas por porciones, distribuyéndolas en colegios,

su area de distribucion era la ciudad de Guatemala” (Aldana, 2010, p. 1).

“Durante los afios siguientes, la empresa siguidé creciendo a través de la
implementacion de nuevas rutas de distribucion, siempre dentro de la ciudad de
Guatemala, asi como con la busqueda de nuevos clientes y mercados. Esta
basqueda llevd a la Empresa a la siguiente diversificacion; Se empiezan a
producir alimentos preparados, y logra instalar su primera cafeteria. Al afio
siguiente, se inician contratos de servicio de cafeteria para empresas privadas”
(Aldana, 2010, p. 1).

Este estudio demuestra lo importante que es tener en las empresas que
se dedica a la elaboracién de alimentos, implementado un programa de Buenas
Practicas de Manufactura, para poder asegurar a los clientes que los alimentos
se preparan con normas higiénicas, cumpliendo con estandares de calidad

normadas por reglamentos nacionales.

Otra de las empresas que implemento las BPM. “Reposteria El Hogar es
una empresa dedicada a la elaboracion de diferentes productos de reposteria y
panificacion, los cuales tienen una adecuada aceptacion en el mercado. Por
esta razon existe un compromiso con el consumidor y se busca mejorar
constantemente la calidad e inocuidad de los productos a través de la
implementacion de las BPM y los POES” (Pérez, 2005, p. 1).



La elaboracion de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura es util
para poder establecer estandares de calidad que permita, asegurar la inocuidad
de los alimentos producidos, para que de esta manera se pueda ofrecer
productos que sean aptos para el consumo humano, libre de cualquier

alteracién que pueda dafarlo.

“‘Hace ya mas de 60 afos, abre sus puertas a sus clientes la empresa
familiar LA DELICIA dedicada a la elaboracion de una gran variedad de panes,
dulces y tortas, ubicada en la ciudad de Guayaquil y en el resto de ciudades de
Ecuador. El Aseguramiento de la Calidad se trata de tener bajo control todo el
proceso productivo, esto es, desde antes del ingreso de los insumos y materias
primas a la empresa (control de proveedores), durante el proceso mismo de
produccion (documentacion y controles en proceso) y después del mismo
(control de almacenamiento, transporte y distribucién), es decir en cada eslabén

de la cadena de produccion del producto” (Sanchez & Decker, 2010, p. 1).

“El primer paso hacia la implementacion de este tipo de sistemas es la
aplicacion de ciertos criterios que, aunque minimos, nos aseguran que los
productos son elaborados de manera segura y con una calidad apropiada al uso
gue se les dara. De esto tratan las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)”
(Sanchez & Decker, 2010, p. 1).

Las Buenas Préacticas de Manufactura tienen como objetivo establecer
criterios generales y especificos de practicas de higiene y procedimientos para
la manufactura y distribucion de alimentos inocuos, saludables y sanos
destinados al consumo humano que hayan sido sometidos a procesos de

transformacion tipo industrial.



Pero las BPM, deben ser interpretadas como una forma o estilo de trabajo
gue debe ser conocido y compartido por todos, desde la Alta Gerencia, hasta el
colaborador mas sencillo de la empresa, no importando los niveles de
responsabilidad y grado académico. La adopcion de las BPM por parte de todos
los colaboradores que participan en la cadena del proceso productivo
contribuye a obtener mayor productividad, a incrementar la seguridad del
personal, mejora la calidad de los productos, reduce desperdicios, costos y

llega a satisfacer a los clientes.



2.  PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1. Historia de la empresa

Todo comenz6 hace aproximadamente 39 afos, cuando la sefiora Maria
Milagro Paz Chacén, decidié crear un negocio de produccion de tortas en el

municipio de Teculutan, Zacapa.

La elaboracién del pan en el area de oriente viene de generacion, al
principio todo fue en forma artesanal, hornos, cazolejas, y todo el proceso de
elaboracion. Se empezd a vender solo en el casco urbano del municipio de
Teculutan, con la ayuda de sus hijos se elaboraba y se vendia en canastos de
puerta en puerta, con el nombre de Tortas de la Mila. Con el tiempo fue en
forma creciente la venta y se fueron dando a conocer como un pan de buena

calidad y de renombre dentro del pueblo.

Afos después en 1998, se dio inicio a un proceso de innovacion, creando
nuevos y mejores productos, elaborados bajo normas de calidad mas estrictas y
poniendo en practica los principios de BPM (Buenas Practicas de Manufactura),
siendo asi el comienzo de una trayectoria de éxito de muchos afios produciendo
un producto de calidad como lo indica su respectivo eslogan “Tradicion de

calidad y sabor que se mantiene™.

Luego del éxito obtenido, la empresa nacié y sigue trabajando bajo el

manejo y direccion del nacleo familiar, es por eso que ha venido conservando el

! Gerencia General “Tortas Mila”.



buen sabor y la calidad de los productos que produce, con el fin de lograr asi
una alta aceptacion y satisfaccion de sus clientes.

2.2. Mision
“Somos una empresa panificadora de tradicién, dedicada a satisfacer el

paladar de nuestra gente en la Region de Oriente, contribuyendo con un alto

valor nutricional, sabor y buen gusto.”
2.3. Visién

“Ser la empresa lider en el Oriente del pais en la elaboracién de tortas y
quesadillas, manteniendo nuestra tradicion, sabor y calidad, llegando a la mesa
de los guatemaltecos en cada rincon del pais, a través de una cadena de

distribucion de rutas y a un buen precio, en los préximos 5 afios”.

Figura 1. Organigrama de la empresa Tortas Mila
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No existe en la empresa un programa de Buenas Préacticas de
Manufactura que asegure que implantando las normas del Reglamento Técnico
Centroamericano (67.0133:06) exigidas por el Ministerio de Salud de como
resultado el cumplimiento de las especificaciones necesarias para la produccion
de los alimentos fabricados en una panificadora bajo todas las normas de

calidad.
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3. DESCRIPCION DEL PROBLEMA

La empresa panificadora no tiene actualmente disefiado un programa de
Buenas Practicas de Manufactura, cuando se tiene la evaluacion anual por
parte del Ministerio de Salud Publica sobre el cumplimiento de las BPM, se
tienen problemas para poder alcanzar la nota que dicha evaluacion pide, no se
cuenta con registros de cumplimiento actualizados, no tiene registros de
mantenimientos de los equipos. Tampoco se cuenta con un programa de
sensibilizacion necesario para poder brindar una vision necesaria a sus
empleados, sobre la importancia de las BPM, se necesita hacer manuales de
procedimientos para cada area, con esto el personal deberia saber lo que tiene
gué hacer, ¢,como hacerlo? , ¢como realizar cada actividad?, no se cuenta con
horarios para evacuacion de desechos, cémo realizarlos y en los horarios mas
adecuados, en realidad las actividades se realizan pero no hay un programa de

gestion que ayude a llevarlas a cabo con normas definidas.

En una visita realizada a la planta de produccion se pudo ver que la
empresa maneja ciertos conceptos de BPM tedricamente, pero se necesitan
realizar los procedimientos estandares de operacién y los registros de control
para los procesos, también apoyandose en un programa de capacitacion que
ayude a resolver el problema, las areas a estudiar son: materias primas,
produccion, empaque, almacenamiento y distribucion; con esta investigacion se
espera obtener mejoras; en los resultados de la utilizacion de las Buenas

Préacticas de Manufactura.
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La siguiente investigacion es necesaria realizarla, ya que la empresa
necesita disefiar un sistema de Buenas Practicas de Manufactura para
alimentos, para poder cumplir con los estandares de calidad necesarias para
mantener la inocuidad y la calidad de sus productos, en este caso la
investigacion tendra su soporte en el Reglamento Técnico Centroamericano
(RTCA 67.0133:06) que es actualmente el que rige las Buenas Practicas de
Manufactura para la industria de Alimentos y Bebidas procesadas a nivel
centroamericano. La investigacion tendra comenzara el 30/06/2014 vy finalizara
el 30/01/2015.

Para dicha investigacion se cuenta la autorizacion de la Gerencia de la
empresa, los recursos necesarios para dicha investigacion son relativamente
bajos con lo que respecta a insumos, se necesitara de una computadora,

impresoras, papel, se tendra el costo de un asesor y la impresion del protocolo.
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4. FORMULACION DEL PROBLEMA

o Pregunta central de investigacion

¢, Como se puede cumplir con los estdndares de calidad en el proceso de
manufactura de pan basado en los requerimientos del Reglamento Técnico

Centroamericano para productos alimenticios?

. Preguntas de investigacion

o JActualmente las Buenas Practicas de Manufactura utilizadas en
el proceso de produccién, garantizan cumplir con las normas de

calidad requeridas por el Reglamento Técnico Centroamericano?

o ¢ Se realizan correctamente los procedimientos estandares de
operacion en cada parte del proceso que permitan cumplir con

las Buenas Practicas de Manufactura normadas en el RTC?

o ¢, Se deberan realizar capacitaciones al personal operativo que
esté involucrado en el proceso productivo y a través de estas,
verificar si los conocimientos actuales sobre BPM del personal son

las adecuadas?
o ¢ Se utilizan los formatos adecuados de control para poder cumplir

con el manejo de las Buenas Practicas de Manufactura, en todas

las instalaciones involucradas en el proceso productivo?
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La investigacion tiene la aceptacion de la empresa debido a que esta
necesita el disefio de un programa de Buenas Préacticas de Manufactura,
tenemos acceso a las instalaciones y el recurso monetario a utilizar no
representa un impedimento para realizar la investigacion, se necesita una
computadora, papel, tinta como recurso fisico y una persona de apoyo que sera

cedida a medio tiempo para la investigacion.

Dicha investigacion se realizard en una empresa panificadora, ubicada en
el municipio de Teculutdn, Zacapa que se dedica a la produccién de pan. Su
area de cobertura esta en la region nororiente, aungque también cubre parte del
centro del pais ya que tiene presencia en supermercados de la cadena de

Walmart. El inicio de la investigacion es junio 2014 y finaliza en enero 2015.

Las consecuencias de la investigacion sera tener una gestion de calidad
gue permitan cumplir con las normas de BPM, normado por el Reglamento
Técnico Centroamericano (RTCA 67.01.33:06), el cual es importante tener
implementado para poder tener productos que cumplan con estdndares de
calidad e inocuidad que permita seguir operando en el mercado nacional ya que
se tienes dos inspecciones anuales en las cuales evalian a la empresa y es

necesario cumplir con los estandares de este reglamento.
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5. OBJETIVOS

General

Disefiar un programa de Buenas Practicas de Manufactura basado en el
Reglamento Técnico Centroamericano 67.0133:06 para una empresa
panificadora y asi asegurar la inocuidad y la calidad de sus productos.

Especificos

1. Describir la situacion actual de la empresa en cuanto a las Buenas
Practicas de Manufactura, como lo especifica el Reglamento Técnico
Centroamericano que permita verificar el grado de cumplimiento actual y

el impacto al final del estudio.

2. Mejorar los procedimientos estandares de operacion del proceso de
fabricacion del pan, segun los principios de las Buenas Practicas de

manufactura basadas en el Reglamento Técnico Centroamericano.

3. Describir los conocimientos actuales sobre las BPM en los procesos
productivos, mediante la evaluaciébn de los conocimientos sobre las
Buenas Practicas de Manufactura que posee el personal operativo de la

empresa.
4. Diseflar y/o redisefiar los formatos de control para los procesos

productivos de tal manera que se logre el cumplimiento de las Buenas

Practicas de Manufactura en base al RTC.
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6. JUSTIFICACION

El problema esta enfocado a la linea de investigacion de calidad, de la
Maestria de Gestion Industrial, con el objetivo de disefiar un programa de BPM
para alimentos y Bebidas Procesadas, normado en el Reglamento Técnico
Centroamericano 67.01.33:06. Dicha investigacion se realizara en una empresa
panificadora, que se dedica a la produccién de pan dulce, actualmente la
empresa tiene mas de 30 productos distintos en su portafolio; la cual tiene mas
de 30 afios en el mercado, esta ubicada en la cabecera municipal del municipio
de Teculutan, Zacapa.

La calidad y seguridad de los alimentos son temas que preocupan cada
vez mas a las autoridades; las cuales legislan las normas para un buen manejo
de los alimentos, nacional, regional e internacionalmente y por ende, debe
preocupar también a los empresarios nacionales que tiene la conciencia y la
vision de mejoras; y por esta razon se estan involucrado en mejorar sus
procesos para el buen manejo de productos alimenticios. Es importante
recordar que todos los colaboradores apoyados por la gerencia, tienen una
responsabilidad para con sus empresas y los consumidores, asegurando en
gue todo momento se mantengan las condiciones de higiene y limpieza,
minimizando las posibilidades de contaminacion durante el manejo de materia

primas y procesamiento de los productos y garantizando su calidad.

La importancia de la elaboracion del manual de BPM sera Util para una
empresa panificadora para establecer los estandares que aseguren y
mantengan la inocuidad y la calidad de los productos que se elaboran, con

mejoras en los procesos. Logrando la satisfaccion del cliente, que se traduce en
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forma directa en un aumento en el volumen de ventas y en mejorando los

ingresos de la empresa.

La necesidad de realizar un disefio de un programa de BPM es tener una
gestion de calidad que permitan tener los procedimientos adecuados que
aseguren las normas requeridas para los productos, ademas de contar con las
herramientas necesarias para poder tener resultados optimos al ser evaluados
por el Ministerio de Salud Publica, también ayudaria a reducir costos por
disminucién de rechazos para los productos; y tener una mejor aceptaciéon de
parte de los consumidores teniendo como resultado final mejoras en la calidad y

ventas.

La viabilidad de disefiar un programa de BPM para la empresa
panificadora, serd tener mejoras en los procesos de produccién, con estos se
mejorara la calidad y la inocuidad de los productos, la recepcion y rendimientos
de materias primas, con esto ayudaria también en reduccion en los costos de

los procesos.
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7. ALCANCES

La investigacion esta basada en el disefio de un programa de Buenas
Practicas de Manufactura, la propuesta de la investigacion se enfocara en
disefiar un analisis actual de la empresa sobre la correcta aplicacion de las
BPM, revisar y evaluar los procedimientos estandares de operacion para
verificar la correcta aplicacion de estos, seguido de un programa de
capacitacion, y por ultimo volver a evaluar si la capacitacion logré6 mejorar las
practicas de las BPM. Para poder realizar el disefio de las Buenas Practicas de
Manufactura segun la Norma del Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA
67.0133:06), para poder cumplir con las normas establecidas. Con esto se
busca minimizar los gastos de operacion, teniendo como consecuencias
positivas la reduccion de gastos variables, mejorando los procesos de
operacion, obteniendo como resultado una mejora en la calidad e inocuidad de

los productos, agregando valor a al mercadeo de los productos.

En la investigacion tendra como base un enfoque descriptivo, para poder
determinar los objetivos, para poder dar cumplimiento de normas de las Buenas
Practicas de Manufactura.

El presente trabajo se centrara en disefiar, y elaborar el disefio de un
programa de Buenas Practicas de Manufactura, normadas en el Reglamento
Técnico Centroamericano para la industria de Alimentos y Bebidas procesadas,
los pasos a seguir son: a) realizar un analisis inicial de la empresa para esto se
utilizara la ficha de inspeccién de las BPM para las fabricas de Alimentos y
Bebidas Procesadas. b) seguidamente se evaluaran los resultados contra la

norma del Reglamento Técnico Centroamericano de BPM. c) se realizara una
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evaluacion de los procedimientos estandares de operacion actuales para ver si
los colaboradores cumplen con los mismos d) se programaran las
capacitaciones necesarias para poder eliminar la brecha de conocimiento y
poder cumplir con las normas requeridas por el Reglamento Técnico
Centroamericano de las BPM, e) se estableceran los formatos que serviran para
tener contoladas las areas que el RTC nos pide que se mantengan bajo ciertos
paradmetros esto servira para poder implementar una propuesta de implantacion

de Buenas Practicas de Manufactura.

Esta propuesta de estudio de gestion de las BPM es de importancia para
la empresa en estudio, y para cualquier panificadora que la necesite
implementar, dandoles las herramientas necesarias para poder mantener los
requisitos de BPM con los pardmetros necesarios para poder cumplir con la
legislacion nacional y centroamericana, ademas de darle un valor agregado a
sus productos, en calidad e inocuidad que son necesarios para poder subsistir

en el mercado.
La limitaciébn que se encuentra en dicho estudio, podria darse en que la

implementacion no se pueda dar inmediatamente por motivos de falta de

tiempo.
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8. MARCO TEORICO

Las Buenas Practicas de Manufactura son procedimientos necesarios para
poder mantener normas, definidas a nivel internacional, en el caso en estudio
las mismas rigen a nivel centroamericano. Estas sirven para mantener la
calidad y la seguridad de los alimentos en cualquier parte del proceso. Todo el
personal involucrado en la fabricacion de cualquier clase de producto que es
dirigido para el consumo humano; debe conocer sobre las Buenas Practicas de

Manufactura.

8.1. Definicién de Buenas Practicas de Manufactura

“Las Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M.) son los procedimientos
necesarios para lograr productos de panaderia y pasteleria inocuos, saludables

y seguros” (Lezcano, 2005, p. 17).

La calidad y la seguridad de los alimentos es algo que preocupa a los
entes de gobierno, pero también es algo importante para los empresarios
preocupados porque sus productos cumplan con las normas necesarias para su

produccion.

Es importante mencionar que todos los empleados de cualquier empresa
panificadora, tienen que tener la conciencia y la responsabilidad con su
empresa y consumidores, para asegurar y minimizar la contaminacién de los
productos, desde la recepcion de materias primas, procesamiento de los

productos para asegurar la calidad.
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El personal es indispensable para poder cumplir con los objetivos sobre el
manejo de las Buenas Practicas de Manufactura.

Se debe de tener presente que los gerentes de las empresas son parte
importante para lograr los objetivos para producir productos con calidad,
proveyendo a los empleados de los insumos y condiciones necesarias para

facilitar su trabajo.

“‘La direccidon de la empresa debe tomar medidas para que todo el
personal que manipula alimentos, tanto el de nuevo ingreso como el existente,
reciba capacitacion continua en materia de higiene personal, indumentaria,
habitos higiénicos, educacion sanitaria, y primeros auxilios. Tales practicas
pretenden reducir significativamente el riesgo de contaminacion fisica, quimica
0 microbiologica del alimento, garantizando asi la seguridad del mismo y la
salud del consumidor” (Anzueto, 1999, p. 25-28).

Es importante que la direccion de las empresas o las gerencias encargas
de tomar decisiones, tome la decision de darle una induccion apropiada y
enfocada a cada area de trabajo a sus colaboradores, con base en la
experiencia que se le dé por lo menos 15 dias de induccién, antes de colocarlo

en su puesto de trabajo.

8.2. Principios sobre Buenas Practicas de Manufactura

Son aquellos que implican que la higiene estara presente en la recepcion
de materias primas, manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado y
almacenamiento de alimentos, que estan dirigidos al consumo humano,
garantizando que estos se fabriquen bajo procedimientos y parametros que

aseguren la inocuidad y calidad de los mismos. Las Buenas Practicas de
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Manufactura constituyen regulaciones y normas que son obligatorias y que
deben ser cumplidas, implementadas y evaluadas peridodicamente por las

empresas que se dediquen a fabricar alimentos para el consumo humano.

“Para una empresa que se dedica a la elaboracion de productos
alimenticios, el camino a la calidad es complejo, ya que el producto debe
cumplir con estandares de calidad que involucran conceptos como el grado de
inocuidad, es decir, aquellos aspectos que atafien a la salud del consumidor”
(Gallo, E., 2006, p. XVI).

Como se ha discutido anteriormente, es necesario manejar habitos de
higiene que parecen simples pero llevan una disciplina de parte de todas las
personas involucradas en el proceso, lo importante es que todos esos esfuerzos
llevan a preservar la salud de nuestros consumidores y mantener la calidad de

los productos.

8.3. Lineamientos generales de las Buenas Practicas de Manufactura

Aun cuando algunas exigencias de la calidad de ciertos productos
dependen de los gustos y preferencias de los clientes, existen criterios
generales para poder calificar un producto, en los momentos actuales los
consumidores buscan aquellos alimentos que no perjudiquen la salud, y que en
su proceso de fabricacion no sufra de contaminacion cruzada o de alteraciones
por eso es necesario adoptar sistemas de produccion mas eficientes y con

estrictos controles de calidad.
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8.3.1. Higiene personal

“‘Normas y disposiciones que deben de cumplir los trabajadores de una
planta que procesa alimentos, entre las cuales podemos mencionar, control de
salud, lavado de manos, uso de los uniformes y ropas protectoras, cumplir con
hébitos de higiene personal, no uso de joyas, ni otro utensilio que pueda

contaminar el producto” (Smitter, 2002, p. 23).

La higiene en una empresa que produce alimentos, es necesaria por
medio de esta se aseguran que los mismos cumplirAn con procesos inocuos
gue protegeran a las personas que los consuman; evitando una contaminaciéon

gue pueda dafiar en forma severa a los consumidores finales.

8.3.2. Limpiezay defeccién

“Normas de limpieza y desinfeccion de utensilios, instalaciones, equipo y
areas externas; con el fin de que los trabajadores conozcan qué se debe
limpiar, cobmo hacerlo, cuando, con cuales productos y utensilios” (Smitter,
2002, p. 23).

La limpieza y desinfeccion de las instalaciones, en las areas de procesos,
es de suma importancia para la fabricacion de alimentos, porque garantizan
cualquier contaminaciéon de los mismos, pero lo mas importante, es que los
colaboradores que estén a cargo de estas actividades, conozcan la importancia
de por qué se debe realizar y también debe conocer los productos quimicos
adecuados que debe aplicar y los utensilios que debe utilizar, muchas veces los
colaboradores no conocen los procedimientos adecuados de aplicacion y esto

puede dar como resultado, pérdidas grandes de lotes de productos, llegando a
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tener un menoscabo de las ganancias econdmicas que puedan dar como

resultado problemas financieros para la compafiia.

8.3.3. Normas de fabricacion

“Las Normas de Fabricacion o Procedimientos Estandar de Operacion,
son herramientas que se utilizan para poder garantizar que lo que se esta
produciendo no se deteriore o contamine y que sea realmente lo que el cliente
espera de los productos. Estas incluyen las incluyen especificaciones de
materia prima, materiales de empaque, fechas de vencimientos, indicadores de
calidad o parametros entre otros, cada paso del proceso de fabricacion,
controles (hojas de registro, acciones correctivas), especificaciones de producto
final” (Smitter, 2002, p. 23).

En toda empresa que se manejan productos alimenticios, en necesario
manejar, procedimientos estdndares de operacién, ya que estos ayudan a que
cualquier colaborador que quiera ocupar y desarrollarse en cualquier puesto de
trabajo, lo lea y pueda desarrollar la labor del puesto con una buena eficiencia.

8.3.4. Equipos e instalaciones

“Normas y procedimientos que deben cumplir las instalaciones para poder
asegurar la calidad e inocuidad de los productos, entre estos podemos
mencionar, equipos con los diseflos sanitarios requeridos, instalaciones
apropiadas teniendo en cuento los materiales a utilizar, diagramas de planta,
requerimientos para el personal, manejo de desechos, sistemas de ventilacion y

drenajes adecuados” (Smitter, 2002, p. 23).
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Las cualidades necesarias de los equipos e instalaciones varian con el
tipo de proceso que se vaya a realizar, en el estudio que se esta desarrollando,
es de suma importancia, tener los conocimientos necesarios para saber que no
se pueden utilizar cualquier tipo de materiales, ya que estos pueden contaminar

y dafiar el producto final.

8.3.5. Control de plagas

“‘Normas o procedimientos que nos sirven para definir programas o
acciones que nos sirven para la eliminacion de cualquier plaga. Se debe incluir
mantenimiento de instalaciones, fumigaciones, trampas, cedazos en puertas y
ventanas” (Smitter, 2002, p. 24).

El control de las plagas se hace necesario, ya que esto ayuda a tener las
instalaciones en condiciones adecuadas para evitar la contaminacién cruzada
de los alimentos, para esto se hace necesario tener un mapeo de de colocacion
de trampas, y definir un programa de control, este puede definirse en base a las
necesidades de los procesos y de las instalaciones de la planta, estos controles

se pueden contratar por medio de empresas especializadas.

8.3.6. Manejo de bodegas

“Estas son utiles para el manejo adecuado de materias primas, material de
empaque, control de inventarios, manejo adecuado de producto con deterioro,
control de la distribucién” (Smitter, 2002, p. 24).

El manejo de bodegas es importante ya sean estas de materia prima o
producto terminado, en ellas se deben tener especificaciones de manejo de los

productos, como por ejemplo, a cuanto tienen que estar separadas de las
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paredes, sus tiempos de rotacidbn al manejar alimentos perecederos, las
maneras Optimas de distribucion, producto en mal estado, producto en
retencidn, en ellas el proceso mas importante y mas critico es que el producto

no sufra de contaminacién, en toda la cadena de valor de la bodega.

8.3.7. Manejo de desechos

“‘En las panaderias se generan gran variedad desechos, restos de
materias primas, envases vacios de materias primas, cascaras de huevos,
desechos de masa, productos no procesados que no se cocinaron bien y todo
aquello que queda como resabio del proceso y que no puede ser reutilizado”
(Smitter, 2002, p. 24).

“‘Estos desechos deben eliminarse frecuentemente del sector de
elaboracion para evitar que se conviertan en focos de contaminacion y, por lo
menos, una vez al dia, almacenandose en el sector de desechos hasta su retiro
por parte del personal encargado de la recoleccion publica de los residuos”
(Lezcano, 2005, p. 27).

Es importante tener la suficiente cantidad de depésitos para la ubicaciéon
de los desechos, estos deben estar alejados del area de la produccién. Se debe
tener un procedimiento que proporcione los pasos necesarios para la extraccion
de los mismos, se debe contar con personal capacitado para esta labor, es

importante, realizar una clasificacion de los desechos.

8.3.8. Manejo de proveedores

“Por lo tanto, mientras que las Buenas Practicas de Manufactura (BMP)

proveen una solida plataforma para el desarrollo de un sistema integral de
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administracion de la calidad en la industria de alimentos y bebidas, la
implementacion del HACCP sin cumplir con el prerrequisito de las BPM est&
muy lejos de asegurar el logro de la calidad, seguridad y aceptacion de los
productos poniendo en riesgo su competitividad. Sin embargo, la combinacién
ordenada de ambos esquemas provee un efecto sinérgico favorable al abordar
retos de éxito economico y de garantia de calidad y seguridad alimenticia que la

industria de alimentos enfrenta hoy en dia” (Anzueto, 1998 p. 22-26).

El manejo de los proveedores es importante en el manejo de las Buenas
Practicas de Manufactura, ya que estos son los que proveen de los insumos
necesarios para poder producir, por esto también se deben verificar y evaluar
las BPM a los proveedores en sus procesos, definiéndoles de parte del
consumidor controles de la calidad que nos aseguren la inocuidad del producto,
por ejemplo en las fabricas de bebidas gaseosas, un ingrediente principal es el
azucar a esta materia prima, se le miden distintos parametros que aseguran

gue esta no impactara en el producto final.

8.4. Definicién de calidad

“Conjunto de caracteristicas de una entidad (actividad, producto,
organizacibn o persona) que le confieren las aptitudes para satisfacer las
necesidades establecidas y las implicitas. Comparado con la de la Real
Academia Espafiola se observa que la calidad deja de ser un adjetivo asociado
a las caracteristicas intrinsecas del producto, ya que al hablar de necesidades

aparece un nuevo sujeto, el cliente”’(Miranda, Chamorro & Rubio, 2007, p. 7).

“La calidad como excelencia supone lograr el compromiso de todos los
integrantes de la organizacion para lograr un producto lo mejor posible,

empleando los mejores componentes, la mejor gestion y los mejores procesos
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posibles. Se suele afirmar que la excelencia en un horizonte que no se llega a
alcanzar y el camino para acercarse a ella es la gestion de la calidad total”
(Miranda et al., 2007, p. 8).

La calidad para cualquier proceso productivo es muy importante, para
lograr parametros que nos garanticen que se tengan productos con las mismas
caracteristicas, en todo el proceso de produccion, y con esto proporcionar
productos que garanticen una calidad e inocuidad adecuada para los

consumidores.

8.5. Inocuidad alimentaria

“La inocuidad de los alimentos es la garantia de que no causara dafo al
consumidor, cuando sea preparado o ingerido y de acuerdo con el uso a que se
destine. La inocuidad es uno de los cuatro grupos béasicos de caracteristicas
que junto con las nutricionales, organolépticas y comerciales componen la

calidad de los alimentos”. (Diaz & Urias, 2009).

La inocuidad es muy importante en todo proceso ya que esta permite

brindar productos sin contaminantes, que puedan dafiar al consumidor final.

8.6. Contaminacién cruzada

‘Una de las practicas que mas contaminacion propaga es la
contaminacion cruzada, los patdégenos pueden transmitirse facilmente de los
alimentos contaminados a las manos, utensilios 0 superficies que tiene contacto
con los alimentos. La manera mas facil de combatirla es mantener alejados los

alimentos crudos de los preparados” (Monserrath & Barsallo, 2013, p. 54).
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La contaminacion cruzada se puede dar por varios motivos, en el caso de
alimentos las causas principales que pueden variar la calidad de los productos,
pueden ser, la contaminacion del agua con que se elaboran los producto, las
limpieza de los utensilios con que se trabaja, debemos de cuidar que las areas
de trabajo estén siempre en condiciones higiénicas, y la mas importante es el
aseo personal.

8.7. Beneficios de control de calidad

“Entre los beneficios que se le asignan al control de calidad y que son los

gue deben motivar a los empresarios de la necesidad de realizarlos se tienen:

Reducir los costos de produccién, debido a que de esta manera se
ordenan los procesos y se utilizan mejor las materias primas y los insumos.
Reducir pérdidas durante el almacenamiento y las ventas” (Diaz & Urias, 2009,
p. 11).

“Si un producto alimenticio se elabora de buena forma, especialmente
controlando su calidad higiénica, se puede prolongar mas su vida en anaquel lo
que va a redundar en beneficios econdmicos para la empresa” (Diaz & Urias,
2009, p. 11).

8.8. Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento
“La higiene supone un conjunto de operaciones que deben ser vistas
como parte integral de los procesos de elaboracion y preparacion de los

alimentos, para asegurar su inocuidad. Estas operaciones seran mas eficaces si

se aplican de manera tanto regular y estandarizada como debidamente
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validada, siguiendo las pautas que rigen los procesos de acondicionamiento y

elaboracién de los alimentos” (Diaz & Urias, 2009, p. 12).

“Una manera segura y eficiente de llevar a cabo esas tareas es poniendo
en practica los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES), una derivacion de la denominacion en idioma inglés de Sanitation
Standard Operating Procedures (SSOP).Los POES describen las tareas de
saneamiento para ser aplicados antes, durante y después del proceso de
elaboracion” (Diaz & Urias, 2009, p. 12).

8.9. Reglamento Técnico Centro Americano (RTCA 67:01.33:06)

“El Reglamento tiene como objetivo establecer las disposiciones generales
sobre las préacticas generales de higiene y operaciéon durante la industrializacion

de los productos alimenticios a fin de asegurar la inocuidad y la calidad.

Estas disposiciones serdn aplicadas a todas las industrias que se
dediquen a la produccion de alimentos y que operen y distribuyan los mismos

en el area centroamericana.

Quedan excluidas las empresas que se dediquen al cultivo y
comercializacion de frutas y hortalizas, crianza y matanza de animales, los
servicios de alimentacién al publico y los expendios, los cuales se regiran por
otras disposiciones sanitarias” (RTCA 67:01.33:06, 2006, p. 3).

El Reglamento Técnico Centroamericano, enumera las normas vy
pardmetros necesarios para poder implantar un sistema de BPM dentro de
cualguier empresa que se dedique a la elaboracion de alimentos, todas las

normas mencionadas en este reglamento, tendran que evaluarse para poder
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erradicar las deficiencias que se presentan en las plantas de produccion, y
poder realizar las acciones correctivas para poder eliminarlas y poder cumplir

con la normativa.
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10. MARCO METODOLOGICO

En el presente estudio de acuerdo a su alcance la investigacion utilizara
una investigacion descriptiva, porque se identificaran los puntos del proceso

que no cumplen con las Buenas Practicas de Manufactura.

De acuerdo al enfoque del estudio utilizard e un enfoque mixto, la cual
utilizara una investigacion cualitativa debido a que se pretende identificar los
conocimientos, hébitos y habilidades que tiene los trabajadores en cada parte
del proceso y evaluando cada area de la empresa y cuantitativa, porque se
tomaran los datos necesarios en base a la recoleccion de datos que serviran
para medir como se esta cumpliendo con las normas de BPM de acuerdo al
reglamento. Para estos se utilizaran instrumentos que faciliten la recoleccion de
datos, se utilizara el chequeo de control por area que facilita el Reglamento
Técnico Centroamericano para la Elaboracion de Alimentos y Bebidas

Carbonatadas, para realizar el analisis estadistico de los mismos.

El disefio de la investigacion del presente trabajo de acuerdo a la
naturaleza de las fuentes o aplicacion serd documental y de campo ya que se
utilizaran como fuentes de informacién textos o documentos para completar la
informacion también se realizardn entrevistas con los trabajadores, utilizacién
de formatos de chequeo para determinar la situacion actual de la empresa que

servira de estudio para la investigacion.

El estudio propone utilizar como recurso para poder alcanzar el objetivo de
la investigacion realizar analisis sobre los conocimientos sobre BPM para todos

los colaboradores de la empresa y revision de los procedimientos estandares de

37



operacion y de formatos de controles de las areas de procesos de los cuales si
no se contaran con ellos habria que elaborarlos, todo esto con el fin de evaluar
si se logra un avance en las mejoras de las BPM en las areas de la empresa y
evaluar, también si los colaboradores muestran un avance en la aplicacion de
las normas de limpieza y seguridad y con esto lleve a mejorar la calidad en la

produccién de los productos.

De acuerdo al periodo de investigacion la misma tendra una aplicacion
practica, ya que quiere analizar si se revisardn a las instalaciones, vy las
revisiones de los procedimientos estandares de operacion y las mejoras a estos
si fueran necesarios, ademas de la revision de los formatos de control, influyen
en mejorar las BPM en los distintos procesos de de la empresa desde la
recepcion de materia prima hasta tener el producto almacenado en la bodega
de producto terminado. Sera transversal porque se recolectaran datos en el
inicio de la investigacion y se compraran con los datos finales después de
aplicar las mediciones de conocimientos al personal y las correcciones que
sean necesarias a las instalaciones con respecto a procedimientos de

operacion e infraestructura.

Para el presente estudio la poblacion se debe considerar que son, todas
las areas de la empresa que sean medibles como requerimiento de las BPM
que rige el Reglamento Técnico Centroamericano y se evaluaran a todos los
colaboradores de la empresa que son actualmente 35 en dos turnos de

produccion.
La muestra por lo consiguiente se asume que seran todas las areas que

son requeridas para evaluacion, normadas por Reglamento Técnico

Centroamericano de BPM, y todos los colaboradores seran evaluados.
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Las variables de este estudio son: cuantitativas

o Variable dependiente. Cumplimiento de las BPM normadas por el
Reglamento Técnico Centroamericano.

o Variables independientes. -Revision de los Procedimientos Estandares
de operacion, conocimientos de los colaboradores.

° Primera fase

En esta primera fase se quiere describir la situacion actual de la empresa
apoyandose en las normas de Buenas Practicas de Manufactura, especificadas
en el Reglamento Técnico Centroamericano y evaluar los datos comparandolo
contra el requerido. Se utilizaran dos tipos de herramientas, encuestas a través
de la utilizacién de un cuestionario de preguntas cerradas, este llevara varias
secciones para poder evaluar todos los puntos del proceso de produccién
apoyandonos en el RTC. Se utilizard como segunda herramienta una lista de
chequeo del RTC anexo Ay B. Estas servirAn para verificar las instalaciones
de la planta de produccién.

Las técnicas de analisis a utilizar, cuadros en Excel para poder ordenar los
datos obtenidos y se utilizaran graficos de barras y de lineas para poder
comparar porcentajes obtenidos contra los que necesitamos para poder cumplir

con lo requerido por el RTC.

Para poder calcular las muestras de cuantas encuestas realizaré se utiliza

la siguiente formula.

Nglz?
n= Enl ¥ 5
e?(N—1)+ag2Z?
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Donde:
n = el tamano de la muestra.

N = tamafio de la poblacion.

@ =Desviacion estdndar de la poblacién que, generalmente cuando no se
tiene su valor, suele utilizarse un valor constante de 0,5.

Z = Valor obtenido mediante niveles de confianza. Es un valor constante
que, si no se tiene su valor, se lo toma en relacion al 95 % de confianza
equivale a 1,96 (como mas usual) o en relacion al 99 % de confianza
equivale 2,58

e = Limite aceptable de error muestral que, generalmente cuando no se
tiene su valor, suele utilizarse un valor que varia entre el 1 % (0,01) y 9 %
(0,09).

o Segunda fase

En esta fase se revisaran los procedimientos estandares de operacién del
proceso y evaluar si estos se cumplen con la realizacion correcta, de las
operaciones en cada parte del proceso. En esta se utilizardn entrevistas
focalizada con la supervisién de produccién para verificar cada POE y que estos

se estén cumpliendo en cada paso del proceso.

Por su importancia es esta fase se revisaran todos los POEs.
Las técnicas de analisis a utilizar son diagramas de flujos de procesos

gue representan graficamente el proceso productivo.

° Tercer fase

Describir los conocimientos actuales sobre las BPM del personal

administrativo y operativo, que estén involucrados en el proceso productivo.
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En esta fase se utilizaran encuestas para poder medir el grado de
conocimiento de los colaboradores, usando cuestionarios de tipo cerrado, estas
servirdn para poder evaluar las brechas de conocimiento que actualmente
tienen para poder cerrarlas. Con los resultados obtenidos se quiere implementar

estrategias que sirvan para implementar las BPM.

Se utilizaran cuadros de Excel, utilizando graficas de barras y de lineas
para ver la frecuencia donde se estd teniendo las mayores deficiencias de

conocimientos.

. Cuarta fase

Disefiar e implementar un programa de Buenas Practicas de Manufactura,
elaborar los formatos necesarios de control que sirvan para poder cumplir y
controlar las BPM, las dos actividades estan apoyadas en el Reglamento

Técnico Centroamericano.

Se utilizaran encuestas, tipo cuestionarios con preguntas cerradas,
entrevistas dirigidas con respuestas abiertas, y las Fichas de Inspeccion de
Buenas Préacticas de Manufactura para Fabricas de Alimentos y Bebidas,
Procesados del normativo del RTCA. Para poder definir los formatos que se
necesitan para implementar un manual de BPM necesario para cumplir con el
RTC.

La herramienta que se utilizara para poder disefiar un manual de Buenas
Practicas de Manufactura y asi cumplir con los estandares de calidad sera la
norma del Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA 67.0133:06) que da

los parametros necesarios para la implantacion necesaria.
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11. TECNICAS DE ANALISIS DE INFORMACION

Para la primera fase se utilizaran cuadros elaborados en Excel para
poder ordenar los datos que se obtendran de los cuestionarios y cuadros
de chequeos que se norman bajo el RTCA, se utilizardn gréaficas de
barras para poder mostrar los resultados comparando las éareas a

evaluar.

En la segunda fase se utilizaran entrevistas focalizadas en cada parte del
proceso, las cuales nos serviran para realizar diagramas de flujos de
procesos que servirdn para realizar los procedimientos de operacion de
cada proceso en las areas evaluadas, ademas se utilizaran un diagrama
de pastel para definir el porcentaje de cumplimiento de los

procedimientos estandares de operacion.

Se utilizaran encuestas del tipo cerrado, seguidamente se utilizaran
cuadros en Excel para poder ordenar los datos, para definir las brechas
de conocimientos se usara, diagramas de Pareto para definir las areas
donde se deberan dar las capacitaciones que eliminaran las deficiencias

de los operadores.

En la cuarta fase se utilizardn cuestionarios con preguntas cerradas, se
utilizaran las fichas de inspeccidén segun el RTCA, teniendo los datos se
utilizaran cuadros de Excel, para después a través de graficos de barras
medir los porcentajes de variacion de las distintas areas de la empresa,
con estos datos que dirdan que tan lejos estemos de los parametros,

necesarios para cumplir con los requisitos del RTCA, se implementaran
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las, cuadros de chequeos para cada area, los cuales daran resultados
que posteriormente se podran evaluar a través de graficos de barras y

de lineas.
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

12.

Cronograma de actividades

Tabla I.

T TR TR T Tl 400 HYH08 13 M
B SHB0BL ThEHE) A SRl SEUHYINNTION | 41 |
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v EEEE_ s_mgf___ sﬁe__:um_ PR W 0ZUSUO] | J0Rein] 8218} 3p 2quoy

=

. elaboracién propia.

Fuente
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13. RECURSOS

La empresa ofrece todo el apoyo para la investigacion, brindando la
informacion necesaria para desarrollar los pasos que se requieren para
alcanzar el objetivo de desarrollar las Buenas Practicas de Manufactura. Los
recursos necesarios para dicho estudio estaran financiados un porcentaje por la

empresa que apoyara econdémicamente en los materiales e insumos que se

utilizaran.
Tabla Il. Recursos necesarios

RECURSOS HUMANOS COSTO X HORA | HORAS X SEMANA | COSTO TOTAL
ASESOR Q 2,500.00
TIEMPO INVESTIGACION Q 20.00 120 Q 2,400.00
PERSONAL 1/2 TIEMPO Q 3,000.00
TOTAL PARCIAL Q 7,900.00

MATERIALES E INSUMOS COSTO TOTAL
PAPELERIA Y UTILES Q 750.00
TINTA E IMPRESORA Q 1,200.00
IMPRESION DE FOTOGRAFIAS Q 150.00
COSTO TOTAL Q 10,000.00

Fuente: elaboracion propia.
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