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Amasijo

BPM

Cadena de suministro

Endospermo

Fermentacion

GLOSARIO

Es la porcion de harina amasada. También se le

denomina asi al area de produccion del pan.

Buenas practicas de manufactura, herramienta
basica para la obtencion de productos seguros para

el consumo humano.

Es un subsistema dentro del sistema
organizacional que abarca la planificacion de las
actividades involucradas en la busqueda, obtencion
y transformacioén de los productos.

El endospermo o endosperma es el tejido
nutricional formado en el saco embrionario de las
plantas con semilla; es tripode (con tres jugos de
cromosomas) y puede ser usado como fuente de
nutrientes por el embrion durante la germinacion.
Esta conformado por células muy apretadas y
granulos de almidén incrustados en una matriz,

gran parte de este es proteina.

Es el adecuado control de una serie de

transformaciones quimicas y enzimaticas.
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Harina dura

Harina suave

HACCP

Inocuidad

Leudantes

Levado

Refinado

Con este tipo de harina se elaboran todos los
panes que se amasan y es a través de este
proceso que el pan se pone esponjoso por dentro.

Tiene mayor gluten.

Harina utilizada para reposteria o productos de

panificacion que no utilizan amasado.

Andlisis de peligros y puntos criticos de control. Es
un proceso sistematico preventivo para garantizar

la inocuidad alimentaria de forma logica y objetiva.

Es la condicion de los alimentos que garantiza que
no causaran dafio al consumidor cuando se

preparen y/o consuman.

Los agentes leudantes son los encargados de dar a
las masas sus textura porosa y ligera durante el
horneado.

Levantar

El refinado del pan hace que la masa quede mas

elastica y que tome mejor volumen. Se refina por

medio de un cilindro refinador.

Vil



RESUMEN

Las empresas que se dedican a la elaboracion de productos alimenticios
deben contar con controles de calidad en toda la cadena de suministro, desde
que llega la materia prima, hasta que el producto es entregado al consumidor
final. La finalidad de este trabajo es localizar puntos criticos en la cadena de
suministro de una empresa panificadora por medio del sistema de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM).Actualmente la compafiia no cuenta con un
sistema de calidad concreto sino mas bien utilizan métodos empiricos para su

control.

Las buenas préacticas de manufactura son un conjunto de procedimientos
y recomendaciones técnicas que se aplican al procesamiento de alimentos,
para garantizar su inocuidad y su aplicacion en la cadena de suministro conlleva
acciones encaminadas a reducir o minimizar los riesgos de la contaminacion

quimica, fisica y biolégica.

Este estudio se realizard con el método de investigacién descriptivay
exploratoria. Se utilizara este tipo de investigacibn tomando en cuenta las
caracteristicas del proyecto, ya que este tipo de estudio ayuda a conocer
detalladamente el funcionamiento de la organizacion y asi relacionar algunas
variables. Abarcard todas las éareas de la empresa, tales como: ventas,

compras, administracion, almacén, manufactura y distribucion.






INTRODUCCION

En un mundo globalizado como el actual, en donde las organizaciones
constantemente enfrentan desafios tecnologicos, sociales, econdémicos y
financieros, es indispensable que se cuente con un estudio que permita
determinar qué tan competitivo se puede ser en el término de calidad delos
productos, realizando diferentes escenarios, en los cuales se puede jugar con
las diferentes variables del mercado.El objetivo de toda empresa es generar

utilidades y con estas invertir para expandirse.

El propdsito de este trabajo es localizar puntos criticos del proceso de
produccion de una empresa dedicada a la elaboracién y comercializacién de
diferentes productos de panaderia y pasteleria, con la finalidad de mejorar la
calidad en toda la cadena de suministro, desde los proveedores de materia
prima hasta la distribucion del producto. Siempre enfocado a la mejora continua
en la calidad de una PYME; ya que esto ayudara a la compafiia a posicionarse
de mejor forma en el mercado, tendra una ventaja competitiva respecto a las

demas del sector panificador.

El presente disefio de investigacion consta de cinco capitulos separados
de la siguiente forma: En el capitulo uno, se encuentran los antecedentes
generales, que lo forman conceptos sobre sistemas de calidad y buenas
practicas de manufactura, para que el lector tenga un concepto mas amplio

sobre el tema en el momento de empezar a leer este trabajo.

Xl



El capitulo dos indicara la situacion actual de la empresa, datos histéricos
desde su fundacion, el organigrama de la empresa, sus proveedores, clientes y

demas informacion importante de la misma.

En el capitulo tres, se presentara el diagnostico, evaluacién y estudio de la
empresa. Se analizara el disefio de la planta, sus diagramas de procesos,
instalaciones y todo lo referente al proceso de produccion del pan, ya que con

esta informacion se pueden localizar los puntos criticos existentes.
Identificados los puntos criticos de la cadena de suministro se podran tomar
medidas correctivas para la eliminaciéon o mejora de los problemas encontrados,

los cuales se detallaran en el capitulocuatro.

El capitulo cinco mostrara los resultados de la implementacion, asi como los

meétodos posibles a utilizar, para mantener una mejora continua.

Xl



1. ANTECEDENTES

Toda empresa grande o pequefia que se dedique a la produccion de
alimentos debe mantener sistemas de control de calidad y buenas précticas de
manufactura en sus procesos para ser competitiva, sobre todo en el mercado

donde se encuentra.

Hernandez (2011) en su publicacion explica como se desarroll6 el disefio
HACCP para una linea de proceso de Salsa de Soya, detallando el andlisis de
riesgo realizado, los puntos criticos de control que se identificaron, el sistema
de monitoreo, control y las acciones correctivas que se implantaran en caso de
salirse un punto critico le los limites de control, asi como también los

procedimientos de verificacion y el sistema de registro.

En esta investigacion se concluyd que la inocuidad del producto de salsa
de soya, se asegura Unicamente con la correcta implementacion de las BPM,
POES, la estricta verificacion de HACCP y la constante capacitacion del

personal. (Hernandez, 2011)

Herrera (2010) en su proyecto de investigacion habla del disefi6 de un
plan APPCC, dirigido a la linea de caldo de pollo en cubito de una industria de
alimentos en polvo, en donde el alcance del mismo es todo el proceso, desde el
ingreso de materiales hasta el despacho del producto terminado. EIl analisis de
peligros y puntos criticos de control (APPCC) tiene como finalidad prever
cualquier tipo de contaminacion sea ésta bioldgica, fisica 0 quimica que pueda

alterar la inocuidad de cualquier producto que se esté fabricando.



En la investigacion se determind que para el proceso de elaboracién de
caldo de pollo en cubito, existe un punto critico de control de tipo fisico,
correspondiente al area de abastecimiento a las tolvas en donde se encuentran
barras magnéticas para la remocion de particulas metalicas en el producto.
(Herrera, 2010)

Palma (2000) realiz6un estudio sobre la elaboracién de los procesos de
manufactura de comprimidos y su propuesta de operacion e identificacion de
puntos criticos de acuerdo a BPM, en esta investigacion se evalud la situaciéon
actual de laboratorios farmacéuticos que fabrican comprimidos, en lo que
respecta a las Buenas Practicas de Manufactura. Para determinar los puntos
criticos en los cuales no hay cumplimiento adecuado de BPM, se desarroll6 una
investigacién en dos etapas. Los resultados obtenidos sirvieron para elaborar
una propuesta de operacion para cumplir BPM.

Benavides (2002) en su publicacion también resalta argumentos positivos
al utilizar un sistema de andlisis de puntos criticos. En este trabajo se explica
como se desarroll6 el disefio HACCP para una linea de fabricacion de pastas
secas, detallando el analisis de riesgo realizado, los puntos criticos de control
gue se identificaron, el sistema de monitoreo y control, las acciones correctivas
que se implantaran en caso de salirse un punto critico de control, asi como los
procedimientos de verificacion y el sistema de registro. Finalmente se detalla

cémo mantener y verificar el plan HACCP una vez gque éste ha sido implantado.

Custodio (2008) realiz6 un documento donde desarrolla un diagnostico de
la situacion actual de la empresa a estudiar, seguido de esto se presentaran
todos los requisitos, lineamientos y documentacién del programa de Buenas
Practicas de Manufactura y el sistema de Analisis de Peligros y Control de

Puntos Criticos, los cuales deben ser implantados y gestionados, para que la



empresa afirme que trabaja bajo normas de calidad e higiene industrial; y que
tiene las bases necesarias para implementar un sistema de aseguramiento de
la calidad que se adecla a sus necesidades. El plan de esta investigacion trata
de presentar normas de aplicacion general de buenas practicas de
manufactura, para la industria de fabricacién de concentrado para aves, el cual
contemplara todos los aspectos y factores necesarios para lograr la inocuidad
del producto. Por ultimo, se detalla un sistema de gestion, para la verificacion y

control de estos programas de seguridad alimentaria.

Los resultados de las diferentes investigaciones antes descritas tienen
como punto en comun, la mejora en los procesos de produccion, se logro bajar
costos, generar confianza al consumidor, tener mas presencia en el mercado y

tener la base estructural para implementar otros sistemas de gestion de calidad.






2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1. Descripcion del problema

En el afio 2015, la empresa aun no cuenta con procedimientos escritos de
sistemas de calidad; sin embargo, si se utilizan —empiricamente-, en el
Departamento de Produccion de Pan Gloria; se ha visto la imperante necesidad
de la mejora constante en la calidad del producto que es enviado a distintos
puntos de distribucion.

Otro de los problemas existentes, es la falta de capacitacion al personal,
algo de suma importancia para toda empresa que desea ser lider en su area.
La documentacibn de los diferentes procesos para posteriores
retroalimentaciones al personal es algo inexistente actualmente. Las relaciones
comerciales con proveedores Yy la logistica de distribucion es lo mas destacado
de la empresa, sin embargo se puede implementar un sistema de mejora
continua, obteniendo con esto mayores beneficios. La finalidad de este proyecto
es implementar un sistema de gestién de calidad que garantice en todos los
aspectos la eficiente productividad en la planta de producciéon y sobre todo la

satisfaccion total del cliente o consumidor

Cuando se trata de una empresa dedicada a la elaboracion y distribucién
de alimentos, la inocuidad en todos los procesos es de suma importancia,ya
gue si no se cuenta con controles adecuados, ingerir alimentos contaminados
puede provocar enfermedades gastrointestinales. La implementacion de buenas
practicas de manufactura (BPM) proporciona confianza de una manipulacion

segura y eficiente de los alimentos.



2.2. Formulacién del problema

De lo anterior descrito,surge la siguiente interrogante principal:

e ;Como se logra el mejor control de los procesos, inocuidad y calidad del
productode una empresa dedicada a la elaboracion y distribucién de

alimentos?

Para responder a este cuestionamiento es necesario el analisis de las

siguientes preguntas:

1- ¢Como se logra aumentar la productividad de una empresa de alimentos,
teniendo como base la mejora del sistema de calidad de la cadena de
suministro?

2- ¢Cbomo garantizar la inocuidad de los alimentos a través de la correccion
de los puntos criticos encontrados en los diferentes procesos durante la
investigacion?

3- ¢Como plantear condiciones de salubridad necesarias para establecer

un sistema de control de los productos elaborados?

2.3. Delimitacion del problema

La planta de produccién de Panificadora Gloria se encuentra en la 13
calle 14-63 Zona 3 de Mixco, Guatemala. Se observaran todas las areas, desde
el ingreso de materia prima hasta la distribucion del producto terminado. El
tiempo aproximado para empezar a implementar los sistemas de calidad sera

de 6 meses.



3. JUSTIFICACION

Actualmente una empresa debe tener dentro de su mision, la satisfaccion
completa del consumidor, y esto se logra operando eficientemente en todas las

areas que componen la cadena de suministro.

Para lograr esto, se debe garantizar que todos los puntos criticos del
proceso estén controlados.

Esto se intensifica cuando se trata de una empresa dedicada a la

elaboracion y distribucion de alimentos, en este caso especifico, pan y pasteles.

Analizar puntos criticos de la cadena de suministro, a través de buenas
practicas de manufactura, por ser uno de los sistemas mas completos para este
tipo de industria, ya que abarca todo el proceso de elaboracion, entiéndase por
esto: materia prima, instalaciones, maquinaria, personal, requisitos higiénicos
de fabricacion, aseguramiento y control de calidad, saneamiento vy

documentacion.

Se utilizara la investigacion descriptiva para conocer la situacién actual
de la empresa, fundamental para este proyecto, ya que con base a los
resultados obtenidos, se podra identificar los puntos criticos existentes y aplicar

la respectiva correccion.

Hablar de buenas practicas de manufactura implica una cadena de
aspectos a considerar y no solamente el producto terminado en si mismo. Con

la implementacién de este estudio se evaluara lo siguiente:



o Inmueble: Se analizara si cumple con los requerimientos necesarios al
tamafo de sus operaciones.

o Disefio de la planta: Se verificaran sus diagramas de flujo y operaciones
para asegurarnos de su Optima funcionalidad.

o Equipos: Evaluar el control de mantenimiento de la maquinaria existente.

o Materia prima: Verificar la calidad de la materia utilizada para elaborar los
diferentes productos.

Este proyecto sera de gran ayuda para la compafiia, ya que actualmente
no se cuenta con ningun sistema especifico de control de calidad, se manejan
sistemas de higiene y control, pero totalmente empiricos, sin nada
documentado ni gréficas de control. La linea de investigacion a utilizar en el
presente proyecto sera sistemas de control de calidad, se implementara un

modelo de calidad.



4., OBJETIVOS

General:

Implementar un sistema de localizacion y analisis de puntos criticos por

medio de un sistema de buenas practicas de manufactura (BPM) en una

empresa dedicada a la produccion de pan y pasteles, para lograr un mejor

control de la inocuidad y calidad del producto.

Especificos:

Identificar las causas que originan los errores y atrasos en el proceso,
para reducir costos por reproceso, incumplimiento de los tiempos de

entrega e insatisfaccion del cliente.

Localizar, analizar, corregir y documentar los puntos criticos
existentes,para obtener mejoras significativas en cuanto a inocuidad y

calidad en los diferentes procesos.

Implementar indicadores de calidad para monitorear cada parte del
proceso, teniendo como base las leyes que rigen el control sanitario de los

alimentos en Guatemala.
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S. NECESIDADES A CUBRIR

Para la industria alimenticia en general es de suma importancia mantener
controles de calidad en sus procesos, ambientes innocuos, personal
capacitado, materia prima de reconocida calidad y cualquier actividad que sea
positiva para las buenas practicas de manufactura. Una compafia que reune

estos aspectos es mas competitiva, ya que genera confianza al consumidor.

Como pais, se necesitan empresas responsables que cumplan con los
requisitos minimos que exige el Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social,
asi disminuir las enfermedades transmitidas por alimentos y bebidas, para el

mejoramiento de la nutricion de la poblacion.
El uso de buenas préacticas de manufactura para analizar puntos criticos

en una empresa dedicada a la produccion de alimentos, puede ser el inicio de

un sistema de calidad mas sofisticado o una certificacion internacional.
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6. ALCANCE

El tipo de investigacion a utilizar en este proyecto es de forma
descriptiva, lo cual permite medir aspectos especificos de la compaifiia, ya que
parte de este proyecto es recabar todo la informacion histérica posible de la
empresa, para identificar de mejor manera los puntos criticos existentes y
corregirlos o en el mejor de los casos eliminarlo. Al utilizar este tipo de
investigacién el objetivo es llegar a conocer la situacion actual,procesos y
métodos a traves de la descripcion exacta de las actividades que se realizan.

El resultado esperado al finalizar esta investigacion es la mejora continua
en la cadena de suministro de la empresa, a través del analisis del proceso,
identificacion de puntos criticos, el establecimiento de limites criticos,
desarrollo de procedimientos, acciones correctivas, verificacion de las

correcciones y documentacion.

Las buenas practicas de manufactura constituyen la base de cualquier
sistema de calidad a implementar en la industria de alimentos que permite a la
gerencia y cada uno de sus colaboradores tener un conocimiento mas amplio

sobre los beneficios de implementar un sistema de calidad.
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7. MARCO TEORICO

Para analizar el objetivo de este trabajo de investigacion, es necesario
tener presente los conceptos béasicos del giro comercial de la empresa, asi

como también un poco de historia del origen de tan consumido producto.

7.1. Historiadel pan

Segun Fernandez(s.f.), para conocer los origenes del pan, se debe
remontar al pasado, el descubrimiento fue casual, nos situamos en la
EpocaNeolitica, un antepasado del hombre conoce ya las semillas y cereales, y
sabe que una vez triturados y mezclados con agua, dan lugar a una papilla.
Este hombre olvida la papilla en una especie de olla, al volver encuentra una
torta granulada, seca y aplastada, el primer pan acaba de tomar forma. Desde
ese momento, el pan ha estado unido a la evolucion del hombre, ha estado
presente en conquistas, revoluciones, civilizaciones, descubrimientos, es decir

formado parte de la cultura universal del hombre.
7.2. Clasificaciéon de los ingredientes

Los ingredientes basicos para la elaboracion de pan, son: harina,
levadura, sal, agua, azlUcar y manteca o margarina. Con estos ingredientes es

suficiente para la produccion de pan popular en sus presentaciones de pan

francés y pan dulce.
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7.2.1. Harina

La harina es el polvo que se obtiene de la molienda del grano de trigo
maduro, entero o quebrado, limpio, sano y seco, en el que se elimina gran parte
de la cascarilla (salvado) y el germen. El resto se tritura hasta obtener un grano
de finura adecuada.La harina contiene entre un 65 y un 70% de almidones, pero
su valor nutritivo fundamental esta en su contenido, ya que tiene del 9 al 14%
de proteinas; siendo las mas importantes la gliadina y la gluteina, ademas de
contener otros componentes como celulosa, grasas y azucar.(Harina de Trigo,
s.f.).

Existen dos tipos de harina: las harinas duras, que contienen un alto
contenido de proteinas; y las harinas suaves, que tienen un bajo contenido de
las mismas. A su vez, existen varias clases de harina para pan que son:

o Harina integral: es aquella que contiene todas las partes del trigo.

o Harina completa: solo se utiliza el endospermo.

o Harina patente: es la mejor harina que se obtiene hacia el centro del
endospermo. (Manual de Buenas Practicas Operativas de Produccion Mas

Limpia para Panaderias, s.f.).

7.2.2. Levadura

La funcion principal de las levaduras en la industria panadera es la
fermentacién de los azlcares presentes en la harina o adicionada a la masa. El
uso de la levadura para fermentar el pan tuvo su origen en Egipto, hace unos
6000 afos y fue extendiéndose lentamente desde alli al resto del mundo
occidental. Esta fermentaciéon origina diéxido de carbono (C02) y etanol. El
diéxido de carbono queda atrapado en pequefias burbujas que se pueden

observar segun la esponjosidad del pan y que hacen expandir la masa, es lo
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que se conoce como subida de la masa. La harina humeda se mezcla con la
levadura y se deja en reposo durante unas horas en un lugar templado. La
harina no contiene casi en si misma azucar, pero hay en ella algunos enzimas
capaces de degradar el almidon que produce suficiente azlicar como para
permitir la subida de la masa. El alcohol producido se desprende durante el

proceso de coccion. Ferrer (2009)

La levadura es la responsable de la fermentacion de la masa de pan,
que es uno de los procesos mas importantes en la elaboracién de pan. Hay
varios tipos de levaduras. Para la elaboracibn de pan se emplean

fundamentalmente dos:

o Masa madre o masa fermentada. Procede, generalmente, de un amasado
anterior que esté muy fermentado. Pero, para que la masa madre dé
buenos resultados, lo mas aconsejable es prepararla cuatro o seis horas
antes de comenzar la jornada de trabajo. La masa madre se prepara
haciendo una mezcla con harina, agua y masa vieja —masa de mas de
dos o tres dias que esté bien conservada—, 0 en su defecto, levadura
prensada. Esta mezcla se deja reposar hasta que sea utilizado en el

amasado.

o Levadura biolégica prensada. Es la obtenida industrialmente para su
utilizacion en panaderia y pasteleria. Este tipo de levadura debera cumplir
lo dispuesto por la correspondiente normativa legal que le afecte. (Diez,
1990).

Para que este tipo de levadura no pierda sus propiedades, debera mantenerse
en buenas condiciones: debe conservarse en un lugar frio o fresco,

preferentemente en una camara frigorifica. La levadura conservada en buenas
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condiciones debe ser fina al tacto y de un olor caracteristico. Si se posee
levadura en mal estado, se debe desechar inmediatamente.

7.2.3. Agua

Los dos componentes principales de la harina son el almidén y la
proteina. El agua primero hidratara las particulas del almidén y comenzara la
formacion de la masa. Entonces la proteina empezard a absorber un poco de
agua y se iniciara la formacion del gluten en la masa. En esta etapa, es
interesante observar que la proteina absorbera el agua mas lentamente en
comparacion al almidon, razén por la cual es importante que el panadero tenga
suficiente tiempo de incorporacion a primera velocidad, para asegurar la
formacién apropiada del gluten y la mezcla de los componentes de la harina. El
agua también diluird y asegurara la dispersién de todos los otros ingredientes

como por ejemplo la sal y la levadura en la masa. (Rosada, 2011)

7.2.4 Sal

Las funciones de la sal en la masa de pan son:

o Dar sabor al pan. Sin ella, el pan tendria un desagradable sabor amargo.

o Contribuye a dar color al pan. Da color dorado a la corteza y blanco a la
miga.

o Resta acidez al pan. Amortigua, en cierto modo, la actividad de las
bacterias acidégenas de la masa.

o Da una estructura compacta al pan, lo que hace que la miga no se
desmorone al corte.

o Retarda el envejecimiento del pan una vez cocido, ya que ayuda a retener

su humedad.
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Habr4 que procurar que la incorporacion de sal a la masa sea en una
proporcibnmas o menos exacta, aproximadamente 20 g por kg de harina, ya
gue una excesiva proporcion de sal nos dara un pan salado, de color oscuro y
de reducido volumen; y al contrario, una escasa proporcion de sal da un pan

s0so, de color pélido y de fermentacién retardada. (Manual de Panaderia, 2008)

7.3. Generalidades de la industria panificadora

La panaderia es un oficio muy antiguo, durante la Edad Media era muy
comun la existencia dehornos publicos donde los panaderos podian hornear el
pan. Hoy en dia es un oficio que se hapopularizado y también especializado

(Panaderia y galletas, s.f.).

Actualmente los panaderos trabajan en diversos entornos, ya sea como
empleados o comoduefios de sus propias panaderias. Los panaderos ejercen
en:

o Grandes fabricas que producen pan y productos relacionados,
transportados luego a numerosos puntos de ventas en una region dada.
Estos incluyen normalmente supermercados, tiendas de conveniencia y
similares. En estas instalaciones los panaderos se dedican principalmente
al control de calidad, llevandose a cabo mecanicamente el grueso del
trabajo.

o Pequefias panaderias independientes, principalmente negocios familiares.
Suelen especializarse en tipos particulares de productos.

o Cadenas de tiendas, en los ultimos afios se ha producido un auge de las
cadenas de tiendas (supermercados) que venden pan. Los panaderos de

estos establecimientos hornean segun un libro de recetas preestablecido.
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Los productos de la panaderia son muy variados, incluyen las galletas y
todo tipo de panes (Panaderia y galletas, s.f.)

7.4. Tipos de pan

Es el m4s comun de los alimentos que ingerimos y esta presente en
cualquiera de las comidas, ya sea en forma de sandwich, como pasapalo
acompafnando un dip o redonditos cuando van con los platos principales. Los
tipos de panes son infinitos y varian de acuerdo al cereal con el que se fabrican
o de las modificaciones que sufran en la regién de donde proceden, llegando en
muchas ocasiones a dar nombres distintos a un mismo tipo de pan (Ocho tipos

de pany su procedencia, s.f.).

7.5. Proceso productivo

Teniendo claro que el concepto de panaderia artesanal no esta ligado al
trabajo manual sino en cdmo se debe llevar cada etapa del proceso, se puede
empezar a hablar de la mecanizacién del pan artesanal. Esta mecanizacion
empezd hace muchos afios con la invencion de la amasadora y en especial de
los métodos de amasado, ya que desde el amasado podemos empezar a ir en
contra del respeto de las caracteristicas de la masa (Martinez, 2013)

Se tiene esto como principio, donde se puede mecanizar el
procedimiento del pan artesanal, desde la instalacion de equipos individuales
hasta lineas completas de produccion.

La maquinaria que se puede emplear, para elaborar productos de

panaderia y pasteleria, incluye:

° Mezcladoras

° Amasadoras
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. Batidoras
° Cilindros
. Camaras Fermentadoras

. Hornos

Cada maquina esta provista de los mecanismos necesarios para ejecutar un
trabajo util, e impulsadas mediante un motor. El uso de maquinaria facilita el
trabajo de los panaderos. La maquinaria debe estar fabricada con materiales de
alta calidad, para que su vida util sea mayor y también para que facilite la
higiene diaria. La mayoria de la maquinaria y del mobiliario para panaderia son

fabricados de acero inoxidable (Procesos en Panaderias y Pastelerias, 2009).

El proceso basico de la elaboracion de pan es similar en la mayor parte

de productos, y es el siguiente:

o Amasado: En esta etapa se mezclan los ingredientes, mantener las

caracteristicas de los ingredientes es el objetivo principal.

o Fermentacion en masa: Al finalizar la etapa del amasado se tiene la
opcién de dar o no un tiempo de fermentacion en masa, el cual se puede
hacer en recipientes plasticos o en las ollas de la amasadora para el caso

de las amasadoras con opcién de recipientes intercambiables.

. Division: En la division se afectardn las caracteristicas de la masa de

acuerdo al sistema utilizado o al producto que se desea obtener.

En ambientes mas industriales se encuentran divisoras

volumétricas, las cuales son totalmente automatizadas.
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Descanso: Esta etapa se ha sacrificado en muchas panaderias debido a la
premisa que se le ha dado al tiempo sobre la calidad. El descanso es un
tiempo muy corto que ayuda a la masa a recuperarse del estrés mecanico
que ha soportado en la divisién, y muchas veces no se le da la importancia

que merece.

Formado: El formado es el dltimo paso donde manipulamos la masa,
logrando bolas o barras que pueden llevar a una pieza mas elaborada
como una trenza. El método mas antiguo y que se seguira manteniendo
por el tiempo es el formado a mano, que requiere de técnica y practica

para lograr un producto consistente y uniforme.

Fermentacion final: Durante este tiempo, el gas producido por la actividad
de fermentacion se va a acumular en la masa ya formada, para lograr el

volumen y la textura deseada.

Horneado: En este paso, la masa formada y fermentada se transforma en
pan. Varias tecnologias de hornos pueden ser usadas, pero lo mas
importante es entender como el calor generado por el horno se transmite
al pan. Hay tres formas de transmitir el calor al pan: conduccién,

conveccién y radiacion.

La transmision por conduccion es cuando la masa esta en contacto

directo con el piso del horno y recibe directamente el calor, como en los hornos

de lefia, hornos de piso y algunos hornos de tunel. La transmision por

conveccion es cuando la masa se hornea en contacto con el aire caliente dentro

del horno como en los hornos de conveccion, los hornos rotativos y algunos

hornos de tunel. La radiacién es cuando el calor se reflecta contra las paredes

del horno.
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En conclusién, se puede decir que solo un buen conocimiento de los
ingredientes, de los procesos y de los equipos permite la produccion de panes
tradicionales de alta calidad a gran escala. Pero lo seguro esque la evolucion de
las nuevas tecnologias en panificacion en términos de ingredientes y sobre todo
equipos permite al panadero capacitado producir un pan tradicional de la mas

alta calidad (Martinez, 2013).

En su forma mas simple, el esquema del proceso de produccion es el

siguiente:

Figura 1.Diagrama basico del proceso
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Fuente: (Manual de Buenas Practicas Operativas de Produccién Mas Limpia para Panaderias,

s.f.)
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Figura 2. Producto terminado

Fuente: (Pan Gloria)

7.6. Cadenade suministro

La administracion de la cadena de suministros (SCM en inglés), es una
nueva forma de establecer negocios, asi como de relaciones. La SCM es la
integracion de los negocios, a partir de la atencién al usuario o consumidor,
proveedores que van a abastecer los productos o servicios, y la informacion que
agregara valor a los clientes, consumidores y accionistas. (M. Lambert & C.
Cooper, 1998)

Otra definicion otorgada es: Logistica se define como la coordinacion
sistematica y estratégica de las funciones tradicionales del negocio y de las
tacticas que participan en la cadena de suministros, con el fin de mejorar el
desemperfio a largo plazo de las empresas individuales y de la propia cadena de
suministros como un todo (Ballou, 2004).
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La cadena de suministros incluye no solamente al fabricante y al
proveedor, sino también a los transportistas, almacenistas, vendedores al
detalle (0 menudeo) e incluso a los mismos clientes. El objetivo de una cadena
de suministro debe ser maximizar el valor total generado. Este valor es la
diferencia entre lo que vale el producto final para el cliente y los costos en que
la cadena incurren, para cumplir la peticion de éste. Para la mayoria de las
SCM, el valor esta estrechamente correlacionado con la rentabilidad de la
misma (también conocida como superavit de la SCM), que es la diferencia entre
los ingresos generados por el cliente y el costo total de la cadena de suministro
(Ballou, 2004).

7.7. Planeacidn estratégica

La planificaciéon es formalmente definida como un proceso de fijacion de
"objetivos" y decidir cobmo llevarlos a cabo. Los objetivos son los resultados
concretos que se desean alcanzar. Planificacion, por lo tanto, es un proceso
especial de los resultados orientado a la toma de decisiones. Identifica objetivos
importantes y lo que hay que hacer para lograrlos. Esto establece la etapa de
gestion para seguir los esfuerzos en la organizacion (Schermerborn Jr. &Wiley,
1993).

De esta definicion se observa una palabra muy importante que tiene que
ver con la instalacion de un nuevo negocio, los objetivos. Los obijetivos
representan los resultados que la empresa espera obtener, son fines por
alcanzar, establecidos cuantitativamente y determinados para realizarse
transcurrido un tiempo especifico (Minch G. & Garcia M., 2004). Igual que la
resolucién de problemas, la planificacion puede ser pensada como una serie de

pasos que pueden seguirse sistematicamente.
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Este proceso menciona claramente como debe de existir un vinculo entre
el exterior de la organizacion y su interior, en relacion de los objetivos que se
pretenden en la empresa. Toda esta secuencia de pasos esta basada en el
proceso administrativo, que fue propuesto por Henri Fayol, donde se establece
la planificacion, organizacion, Direccion y control. Luego de analizar la
planeacién, se tiene que mencionar la estrategia, ya que ésta es la que

determinara si un negocio es exitoso o0 no.

7.8. Gestion de calidad

En la actualidad existen tres términos que se manejan indistintamente en
la mayor parte de la literatura relativa al desempefio organizacional:
administracion, Direccién o gestion; existiendo un grupo de autores que se
convierten en defensores de la supremacia de uno u otro término sobre los
restantes y otro grupo que lo consideran sinénimos y no ven inconveniente en

alternarlos (Pérez, 2012).

La gestibn no es mas que un proceso dindmico, interactivo y eficiente;
consistente en planear, organizar, liderar y controlar las acciones en la entidad,
desarrollado por un 6rgano de Direccién a través del empleo de grupos de
personas y de su autoridad para el establecimiento, logro y mejora de los
propdsitos de constitucion de la organizacion, contando con conocimientos de
las leyes y principios, de la sociedad, la naturaleza humana y la técnica asi

como de informacion en general (Pérez, 2012).
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7.9. Lacalidad como concepto

El origen de la palabra calidad esta en el latin “qualitas” y fue empleada
por primera vez por Ciceron (106 — 43 A.N.E.) filosofo de la antigliedad, para
expresar este concepto en lengua griega. En filosofia se le conoce como las
categorias que reflejan importantes aspectos de la realidad objetiva; sin
embargo, su significado se ha transformado con el tiempo (Moreno, 2003),
condicionado por el desarrollo que impone la satisfaccion de necesidades cada
vez mas exigentes de la sociedad, de hecho el autor considera que es uno de

los términos con mayor cantidad de acepciones en el ambito empresarial.

Yamaguchi (1989) como resultado del andlisis, plantea que la calidad es
el conjunto de cualidades que determinan el grado en que un objeto, resultante
de acciones desarrolladas por un sujeto, en las diversas etapas del ciclo de vida
de éste, logre propiciar un resultado con determinadas caracteristicas, favorable

para un destinatario con cierto marco de referencia.

El japonés Keiichi Yamaguchi considera que: “la buena calidad no
solamente es la calidad de los productos, que es la calidad interpretada de
manera estrecha (cualidades), sino significa también, el volumen de produccion
que, cuando se quiere, se obtiene la cantidad necesaria y al costo mas bajo
posible para que tenga un buen precio, o por lo menos un precio razonable, y
ademas, un servicio de postventa rapido y bueno para la tranquilidad del
comprador, incluyendo todo lo mencionado anteriormente, de que su caracter

total sea el mas propicio” ( Yamaguchi, K. 1989).

Segun el concepto mostrado por Juran (1993), defendido por Schroeder
(1992), que expresa que se entiende por calidad como “la adecuacion al uso”, el
cual dependiendo del objeto y del destinatario responde a la satisfaccion del
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cliente o de todas las partes interesadas; el autor defiende entonces, que a

partir de aqui éste sera el concepto guia en la investigacion.

Asumiendo la afirmacion que realiza Schroeder (1992) que "muchas
organizaciones en la actualidad producen una mezcla de bienes y servicios"
donde, la clasificacion de 0% de contacto con el cliente tiende a desaparecer,
se ha decidido exponer en la figura siguiente las dimensiones a considerar para
lograr la adecuacion al uso:

Figura 3. Dimensiones para el concepto de calidad

Calidad de investigacion de
mercados
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—|Integn'dad

Calidad de disefio

Calidad de conformancia

Disponibilidad

Servicio en campo

Fuente: (Schroeder, 1992)

Resulta evidente la importancia que se hace al enfoque sistémico -
procesal y participativo para el logro de la calidad total (Pérez, 2012). Por tanto
el autor redunda en la necesidad de involucrar para el logro de la misma, todos

y cada uno de los procesos de la organizacion.

Por otra parte, Moreno (2003) expresa que resulta beneficioso y practico

mas que encontrar un concepto, tener conciencia de los diferentes caracteres
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de la calidad, los cuales son: dual (los fabricantes y prestadores de servicios
deben ser capaces de ponerse en el lugar de los clientes y no sélo como
productores o prestadores de servicios), relativo (lo que para algunas personas
resulta de excelente calidad, para otras no y viceversa), dinamico (lo que es hoy
de excelente calidad, en un periodo posterior, ya sea a largo, mediano o corto
plazo, puede que ya no lo sea, debido a las necesidades siempre crecientes del
ser humano), participativo (en el logro de la calidad como totalidad, todas las
personas en una organizacion empresarial aportan para alcanzar la misma),
multidimensional (cualidad, cantidad, oportunidad, precio, servicio de postventa,
medioambiental), sistémico y procesal (la calidad como totalidad se obtiene de
la interrelacion de un conjunto de procesos clave que la aseguran, los cuales

forman un sistema de procesos de alta complejidad).

7.10. Lagestion de la calidad. Una aproximacion al concepto

La norma ISO 9000: 2000 define la gestiéon de la calidad como un
sistema de gestién para dirigir y controlar una organizacion con respecto a la
calidad, entendiendo por un sistema de gestion, como un sistema para
establecer la politica y los objetivos, y para lograr dichos objetivos (Pérez,
2012).

Existe ademas plena concordancia con el ciclo de mejora continua de
Deming, como planear-hacer-verificar-actuar; donde la “planeaciéon”, la
organizacion y el liderazgo llevan a “hacer” un producto conforme con los
requisitos especificados, que se ajuste al uso que se le dara, en donde la
verificacion y la actuacion, como componentes del control (Moreno, 2003),
permiten la retroalimentacion y la dinamica hacia la evolucién en espiral de la
satisfaccion del cliente, que es sin lugar a dudas el propdsito de creacion de la

organizacion (Kotler, 2001).
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Por lo tanto,es importante involucrar todos los procesos a partir de su

planeacién, organizacion y control.

7.11. Inocuidad alimentaria

Es un sistema de regulacion de alimentos que identifica las
responsabilidades de los integrantes de la cadena alimentaria; limita y defina las
obligaciones de las autoridades publicas; define mecanismos de control y de
sancion; protege el derecho de los consumidores; reconoce las obligaciones
internacionales; se encuentra en consonancia con los avances de la cienciay la
tecnologia y se encuentra armonizado con estandares internacionales; asi
mismo, posee en su estructura el funcionamiento efectivo y coordinado del
Comité Nacional del Codex Alimentarius, del punto focal y de sus respectivos
comités técnicos. (Bases para la operacion de empresas de alimentos y
bebidas, 2008)

Los riesgos que se deben de considerar en la evaluacién de la inocuidad
de un alimento son: fisico, quimico y bioloégico (Henderson, M., Jiménez, .,

Mora, E., Rivera, E., Torres, M., Velazquez, C., Wong, E. &Zufiga, C., 2000).

En la tabla siguiente se muestran las definiciones de los tres riesgos

asociados a los alimentos.
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Tabla |. Riesgos asociados a los alimentos

RIESGO

DEFINICION

EJEMPLO

FiSICO

Materia extrafia que normalmente
no se encuentra en el alimento y
puede provocar ahogo, cortadura
o cualquier otro problema a la

salud del consumidor

de

metal, particulas de vidrio,

Fragmentos

astillas de madera, piedra,
plasticos, entre otros.

QuiMICO

Sustancia quimica no permitida en
los alimentos o que sobre pasa los

limites establecidos por la ley.

Aditivos, desinfectantes,
agroquimicos, compuestos
guimicos naturales de los

alimentos, entre otros

BIOLOGICO

Organismos vivos que pueden
estar presentes en forma natural o
por contaminacién en los alimentos
y que presentan un riesgo para

la salud del consumidor

Bacterias, hongos,

virus, parésitos, levaduras,

entre otros.

Fuente:(Henderson, et. al. 2000)

Con el fin de evitar dafos en la salud de los consumidores, se

desarrollaron sistemas para regular la inocuidad de los alimentos. Estos

sistemas se basan en normas legales, programas de cumplimiento de estas

normas para retirar dichos productos del mercado y sanciones, para las partes

responsables después de los hechos. Sin embargo, la debilidad de estos

sistemas tradicionales reside en su enfoque correctivo, el cual limita la

capacidad de respuesta ante los nuevos retos a los que se debe enfrentar la
inocuidad alimentaria (OMS, 2003).
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7.12. Buenas practicas de manufactura: ¢Qué son? ¢Para qué nos

sirven?

Son un conjunto de regulaciones federales que se aplican en todos los
procesadores, distribuidores, y almacenes de alimentos u otros. Son la base
legal para determinar si las practicas, condiciones y controles usados para
procesar, manejar o almacenar productos son inocuos y si las condiciones en

las instalaciones son sanitarias (Flores, 2010).

Caceres (2003) menciona entre los beneficios de trabajar bajo las BPM el
aumento de la productividad, un alimento limpio, confiable y seguro para el
cliente, alta competitividad, mejora en la imagen de la empresa, reduccion de
costos, disminucién de desperdicios, creacion de la cultura del orden y aseo en
la organizacion. Estos beneficios se deben principalmente a su enfoque y la

aplicacion en casi todas las areas de la empresa.

Se puede establecer que los diez principales problemas de la higiene
alimenticia asociados con BPM son los siguientes:
» Entrenamiento de empleados deficiente
» Contaminacién de materias primas
* Deficiente sanitizacion de planta y equipos
* Disefio y construccién de planta defectuoso
* Mantenimiento no preventivo
* Equipos dificiles de limpiar
» Contaminacion de planta post proceso
» Contaminacion durante el proceso
* Malos habitos de los empleados
* Sellado o empaquetado incorrectos (Planificando la Calidad Productiva, 2005).
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7.13. Lineamientos generales de las buenas préacticas de manufactura

Los lineamientos de las buenas practicas de manufactura (BPM) se
dividen en varias secciones, las cuales contienen requisitos detallados que
corresponden a varias operaciones 0 grupo de operaciones en las instalaciones
procesadoras de alimentos. Se enfatiza la prevenciéon de la contaminacion del
producto con fuentes directas. A continuacion se describen los requisitos que
segunla Organizacion Mundial de la Salud (2003), a través del Codex

Alimentarius forman parte de los lineamientos generales de BPM.

7.13.1. Instalaciones

Uno de los elementos mas importantes dentro de las BPM son las
instalaciones, estas facilitan el proceso de condiciones higiénicas y en un

entorno coémodo y propicio para el trabajo (Henderson, et. al. 2000).

El disefio sanitario de la planta debe de planearse de tal manera que se
faciliten las operaciones de produccion, inspeccién, mantenimiento, limpieza y
desinfeccién. La distribucién del flujo de proceso conforma una parte muy
importante, ya que este debe de ser la mas adecuada para disminuir la

contaminacion cruzada (OMS, 2003).

7.13.2. Personal

Quienes trabajan con alimentos tienen un papel muy importante en la
aplicacion de normas sanitarias, debido a que existe una cadena de hechos que
ligan a la persona como potencial portador de microorganismos patégenos y de
deterioro, lo que incrementa la probabilidad de contaminacién del alimento
(Henderson, et. al. 2000).
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7.13.3. Equipos y utensilios

El disefio, construccidon y mantenimiento de los equipos y utensilios
deben de cumplir ciertas normativas basicas. Los requisitos basicos segun
Henderson, et. al. (2000) de las superficies en contacto directo con los
alimentos son:

o Material inerte
o Estructura lisa
o Facilmente desarmables

o Facilmente accesibles para la limpieza manual o automética directa

La operacién de los equipos debe de ser adecuada para el uso propuesto.
Las capacidades, los mecanismos de operacién, las condiciones de higiene, de
mantenimiento y del entorno donde se encuentre el equipo deben de ser los
adecuados para proteger la calidad e inocuidad del producto. Por esta razén,
los equipos de procesamiento y los dispositivos de medicién para el monitoreo

dela operacion deben de calibrarse antes de iniciar su uso (Avila, 2007).

Los elementos principales de cualquier programa de BPM deben incluir tanto
entrenamiento como estandares por escrito, alineamientos efectivos para
cumplir con los estandares y un proceso de facil comprensién con acciones
correctoras. Sin duda alguna, el punto inicial mas importante en el desarrollo y
puesta en practica de un programa efectivo de BPM es un entrenamiento
correcto. Este no debe limitarse al personal de planta, debiendo empezar por la
alta gerencia de la empresa y englobar a todo el personal, incluyendo gerentes
y supervisores, personal de linea y apoyo de personal de operaciones. El
entrenamiento estad disponible en diversas formas, como presentaciones
preparadas y listas para proyectar al personal de la empresa. (Planificando la
Calidad Productiva, 2005).
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Las BPM tienen como base ocho principios que son:

o Seguridad del agua que entra en contacto con los alimentos

o Condicién y limpieza de las superficies en contacto con los alimentos,
incluyendo utensilios, guantes y ropa protectora

o Prevencion de la contaminacién cruzada por el uso de objetos, empaque,
uniforme, etc. sucios

o Mantenimiento de instalaciones para el lavado y desinfeccion de manos,
asi como, de las instalaciones sanitarias

o Proteccion de los alimentos, materiales de empaque y superficies de
posible contaminacion con contaminantes fisicos, quimicos y biolégicos

o Rotulado, almacenamiento y uso adecuado de sustancias toxicas

o Control de las condiciones de salud del personal

o Exclusién de plagas de la planta (Bases para la operacion de empresas de
alimentos y bebidas, 2008).

7.14. Control de procesos

El control de los procesos abarca las cuatro etapas principales de la
cadena, las cuales son el abastecimiento, la produccibn o manufactura, el

empaque y el despacho. (National HACCP Seafood Alliance, 2000).

En Guatemala los cuerpos legales que aplican para el control sanitario de

los alimentos son:

o Constitucion Politica de la Republica
o El Codigo de Salud Decreto Legislativo 90-97
o Ley de Sanidad Vegetal y Animal, Decreto Legislativo 36-98 y sus

reglamentos
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El reglamento para la Inocuidad de los Alimentos. Acuerdo Gubernativo
969-99

Las Normas Guatemaltecas Obligatorias —-NGO- COGUANOR

El Reglamento Centroamericano de Medidas y Procedimientos Sanitarios

y Fitosanitarios

Se puede concluir que las Buenas Practicas de Manufactura son un
conjunto de normas que tienen como finalidad mantener la inocuidad de
los alimentos, y son la base principal de cualquier sistema de gestion de
calidad como HACCP o ISO 22000.
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0. MARCO METODOLOGICO

9.1. Disefio y tipo de investigacion

Descriptiva y exploratoria. Se utilizara este tipo de investigacion tomando
en cuenta las caracteristicas del proyecto, ya que este tipo de estudio ayuda a
conocer detalladamente el funcionamiento de la organizacion y asi relacionar
algunas variables. Abarcara todas las areas de la empresa, tales como: ventas,

compras, administracion, almacén, manufactura y distribucion.

El objetivo de la investigacion descriptiva consiste en llegar a comprender
las situaciones, costumbres y actitudes predominantes a través de la
descripcion exacta de las actividades, objetos, procesos y personas. Su meta
no se limita a la recoleccién de datos, sino a la prediccion e identificacion de las

relaciones que existen entre dos o mas variables.

Es de suma importancia para este estudio contar con el apoyo de todo el
personal de la empresa, ya que por el tipo de proyecto se necesita documentar

toda la informacién posible sobre los procesos y actividades que ocurren.

Conforme se vaya avanzando en la implementacion del sistema, los datos
obtenidos se compararan con los datos histéricos; con el objeto derealizar un
analisis previo y calificar en qué porcentaje estan funcionando los cambios

realizados
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9.2. Técnicas de recoleccién de datos

El proceso de recoleccidén de datos durara alrededor de un mes y medio,
tiempo en el cual se buscara obtener toda la informacion posible de la empresa;
antecedentes, documentacion histdrica existente, etc. Los métodos a utilizar

para este proyecto seran observacion y analisis documental.

9.2.1. Observacion

El uso de esta técnica permite observar el proceso completo de la
cadena de suministro y con ello encontrar y analizar los puntos criticos. Se
hacencambios sistematicos segun lo requiera, basandose en los manuales de
buenas practicas de manufactura existentes en el pais, como por ejemplo, el
Reglamento Técnico Centroamericano (RTCA), en su apartado Industria de
Bebidas y Alimentos Procesados - Buenas Préacticas de Manufactura -
Principios Generales; avalado por el Ministerio de Salud Publica y Asistencia
Social del Gobierno de Guatemala.

Para el mejor analisis de la cadena de suministro que incluye entre otros:
recepciobn de materia prima, almacenamiento, produccién, empaque,
distribucién; es de suma importancia utilizar diagramas de flujo y operaciones

como instrumentos que ayudaran en la observacion de los procesos.
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Figura 4. Diagrama de flujo de proceso
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9.2.2. Anélisis documental

Con esta técnica se analizaran los puntos criticos encontrados con la
técnica de observacion y se probara las posibles soluciones. Se discutiran
soluciones alternas y conclusiones criticas después de evaluar los datos

encontrados en el proceso.

También se hard uso de estudios similares sobre buenas practicas de
manufactura para analisis de puntos criticos en el proceso de produccion de
alimentos, con la finalidad de comparar resultados y el progreso de nuestra

investigacion.

9.3. Procedimientos de recoleccién de datos

El proyecto se enfoca en mejorar los procesos de produccién basados en
un sistema de gestidén de calidad, los pasos a seguir para elaborar este sistema
seran los siguientes:

. Lograr el compromiso de todo el personal de la empresa

Identificar las expectativas de los clientes

. Determinar el tipo de sistema a seguir. Para este estudio seran BPM
. Designar un responsable o encargado de la gestion de calidad

. Realizar el diagnéstico inicial

. Ingreso de materia prima

. Proceso de manufactura

. Producto terminado

. Redactar el manual de procedimiento

. Redactar un manual de calidad

. Establecer los registros de calidad

. Ejecutar autoevaluaciones periodicas
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Tabla Il. Diagndstico Inicial

PERSONA
RESPONSABLE

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

Todo el personal

Identificar y definir las fallas en los procesos de
producciébn y en general toda la cadena de
suministro, asi como tiempos muertos y cuellos de

botella. (Situacién Actual)

Gerente

. Revisién de las fallas encontradas en el proceso.

Control de calidad

Informar al personal las fallas que se encontraron
en el proceso identificando los posibles cambios y el

estado de revision actual.

Administracion

. Documentar toda la investigacion.

Fuente: elaboracion propia

9.4. Descripcion de las fases y resultados esperados por cada una

Los resultados esperados en los pasos mencionados anteriormente se

lograrén realizar de la siguiente forma:

FASE 1:

o Lograr el compromiso de todo el personal de la empresa. No se puede

implementar un sistema de calidad sin un real compromiso de todos.

Como argumenta Richard Chase (2009) en su libro "Administracién de

Operaciones": "para lograr una calidad sobresaliente se requiere un

liderazgo de calidad por parte de la alta gerencia, un enfoque en el

cliente, una participacion total de la fuerza laboral y una mejora continua

basada en el andlisis de los procesos". Es indispensable que todo el
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personal se identifique con el proyecto, ya que caminando todos hacia el
mismo objetivo se encontraran resultados mas confiables y en menor

tiempo.

Determinar el tipo de sistema a seguir. Existen numerosas opciones para
gestionar la calidad: normas, modelos o manuales. Algunas son
internacionales (por ejemplo, las normas 1SO), otras regionales y hasta se
han desarrollado estdndares que pueden ser exclusivamente locales (por
ejemplo, certificaciones de origen de una determinada localidad). En esta
investigacion se utilizara Buenas Practicas de Manufactura, por ser la mas
adecuada al proceso de estudio y que es el pilar fundamentar de cualquier
sistema de gestidn de calidad que pudiese implementarse en un futuro.

Designar un responsable o encargado de la gestion de calidad. Pocas
cosas ocurren si no existe alguien a cargo. Esta persona sera el canal de
comunicacién entre operadores y gerencia, el estara a cargo de supervisar

el buen desempefio de los objetivos que deseamos alcanzar.

FASE 2:

Realizar el diagnostico inicial. Para entender el punto de partida es
necesario realizar mediciones de la situacion actual de la empresa en
materia de calidad. Se pueden realizar un FODA para definir el mejor

camino. Se observaran los procesos y registros (en caso existan).
Recopilacion y evaluacion de la informacidén sobre los peligros y puntos

criticos de control, asi como las condiciones que los originan para decidir

cuales son importantes para la inocuidad de los alimentos.
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Redactar el manual de procedimiento. Aqui se detallara cdmo se van a
llevar a cabo los compromisos registrados en el manual de calidad. Al
estar escrito, quien que realice la tarea, puede ajustarse al procedimiento.
Se describen desde los procedimientos generales de la organizacion,
hasta los especificos de cada puesto. Se detallaran los hallazgos
encontrados para mejoras, que seran evaluados al redactar el manual de

calidad.

Redactar un manual de calidad. En este documento se especificara qué es
lo que se va a hacer en relacibn a la calidad (politica, medios,

Compromiso)

Establecer los registros de calidad. Por ejemplo, la cantidad de unidades
gue pasaron las pruebas o las que fueron devueltas, o los reclamos y

observaciones de clientes.

FASE 3:

Ejecutar autoevaluaciones periddicas. La medicion del cumplimiento es
parte del mismo sistema. Es necesario realizar diagnosticos
frecuentemente, para detectar dénde la empresa tiene oportunidades de
mejora y donde debe realizar correcciones o poner mayor esfuerzo para

alcanzar la calidad deseada.
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9.5. Variables e indicadores
Tabla Ill. Variables e indicadores
OBJETIVOS VARIABLES INDICADORES TECNICAS

Implementar un sistema de ® Requerimientos Generales
localizacién y analisis de puntos . ® Requerimientos de documentacion

Sistema de Buenas
criticos por medio de un . ® Analisis de materias primas:

Préacticas de Manufactura
sistema de buenas préacticas de ) Certificado de calidad de cada una.

e Integridad del agua Documental

manufactura (BPM) en una
empresa dedicada a la
produccion de pan y pasteles,
para lograr un mejor control de
la inocuidad y calidad del
producto.

e Andlisis de material primas
e PEPS
e Condiciones del horno de

manufactura

e Listado de materias primas que
ingresas para evitar llegar a la
fecha de expiracion,
implementacién de un sistema.

e Formato de temperatura y presion
y andlisis estadistico.

Observacion

Optimizar los recursos
existentes en la empresa para
el mejor control y
aseguramiento de calidad en la

cadena de suministro.

Productividad en la Cadena
de Suministro

* Pesos

e Calidad en linea

e Implementacion de hojas de
carga

e Eficiencia por turno

e Produccion

e Compromiso de Gerencia y del
personal en general

® Medicién de tiempos en los
diferentes procesos

® Pesos: Formato de pesos,
estadisticos de control.

e Calidad en linea, segun estandares
de producto terminado.

® Produccion: Formatos de eficiencia

y productividad.

Documental

Observacion

Localizar, analizar, corregir y
documentar los puntos criticos
existentes obteniendo con esto
mejores resultados en cuanto a
inocuidad y calidad en los

diferentes procesos

e Propuesta de mejoras

e Las variables seran las
encontradas en el primer y
segundo analisis de la

cadena de suministro

e Establecer procesos
estandarizados en las areas de
compra, bodega, producciény
producto terminado

e Validacion de medidas de control a
puntos criticos a través de andlisis

estadistico

Documental

Observacion

Implementar indicadores de
calidad para poder monitorear
cada parte del proceso en base
a las variables criticas
encontrados en cada uno de

ellos.

Mejora Continua

® Monitoreo y medicion de tiempos y
movimientos segun formatos
establecidos

o Mejora continua al sistema de BPM

Documental

Fuente: elaboracion propia
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9.6. Universo y muestra

° Universo

La cadena de suministro de Panificadora Gloria, que incluye proveedores,
bodega de materia prima, proceso de produccion, producto terminado y

distribucion.

o Muestra

La muestra se tomara aleatoriamente regida de las tablas de militar
estdndar, método ampliamente aceptado y utilizado para la revision y

aceptacion de producto.

Las unidades que se produzcan durante el transcurso y duracién del
proyecto de investigacion seran las evaluadas; y posteriormente analizando las
mejoras paulatinas que deben tener los productos al estar implementando el

sistema.
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10. TECNICAS DE ANALISIS DE INFORMACION

Este estudio de investigacion sera descriptivo y exploratorio, por lo que

las técnicas que se utilizaran seran las siguientes:

o Revisién permanente y reduccién de datos:
Simplificando la documentacion recabada, el trabajo se torna mas
abarcable y manejable. La reduccion de informacion ayuda a descartar

datos histdricos no aplicables a la situacion actual de la empresa.

o Disposicion y transformacion de datos:
Utilizar graficos para el analisis de la informacion, facilita la comprension
de los mismos. Por medio de diagramas de flujo y matrices se pueden

encontrar puntos criticos en el proceso de produccion.

o Andlisis de contenido e implementacién:
Con la informacién necesaria documentada se puede comenzar la
implementacion del sistema de una forma mas simple, ya que con los dos

pasos anteriores se conoce el proceso de produccién de la empresa.

o Obtencion de resultados y mejora continua:
Con el sistema BPM para analisis de puntos criticos puesto en marcha se
pueden sacar conclusiones sobre los resultados obtenidos y de ser

positivos mantener una mejora continua en los procesos.
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

11.

Tabla IV. Cronograma de actividades
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Fuente: elaboracion propia
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12. FACTIBILIDAD DEL ESTUDIO

La informacién del estudio serd documentada en el tiempo que durara el
proyecto bajo supervision del asesor de investigacion y con la autorizacion del
propietario de la empresa bajo contrato de confidencialidad sobre los diferentes
procesos de produccion de los productos. Los recursos financieros para

implementar el presente estudio se listan a continuacion:

Tabla V. Factibilidad del estudio
RECURSO HUMANO Y EMPRESARIAL MONTO TOTAL
Estudiante de Maestria Q.20,000.00

Colaboradores Q.2,500.00
Capacitacion al personal Q.5,000.00
Encuestadores Q.2,500.00
Total recurso humano Q.33,000.00

MATERIALES, EQUIPO Y SUMINISTROS

Energiaeléctrica Q.500.00

Telefonia Q.250.00

Impresiones, articulos de oficina Q.1,500.00

Equipo de cémputo Q.3,500.00

Transporte Q.1,250.00

Total materiales, equipo y suministros Q.7,000.00
COSTO TOTAL DEL ESTUDIO Q.40,000.00

Fuente: Elaboracion propia
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