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RESUMEN

La empresa Monaca, se funda en el afio 1.958 por la corporacion estadounidense
Internacional Multifoods Corporation, Su sede corporativa se ubica en la ciudad de Caracas
y cuenta con plantas y centros de distribucion de alimentos ubicados en toda la geografia
del pais. Actualmente se presenta un problema con la calidad del almacenamiento de sus
productos terminados en los Centros de Distribucion ya que no se poseen lineamientos,
politicas y criterios que definan las caracteristicas necesarias para asegurar la calidad de los
productos. El presente estudio tuvo como objetivo disefiar un sistema de gestién de la
calidad que garantice las condiciones de salubridad necesarias que eviten la contaminacién
de los productos. Para lograr este objetivo el estudio realizado fue de tipo proyectivo, bajo
un diseflo no experimental, transversal apoyado con un analisis de campo. La poblacion se
encontr6 conformada por todos los procesos de alquiler, acondicionamiento y
mantenimiento de los Centros de Distribucion de MONACA. El tipo de muestra fue no
probabilistica. Los datos se recolectaron en los Centros de Distribucion, a nivel nacional
empleando como técnicas la observacion directa y entrevistas no estructuradas al personal.
El andlisis de los datos tuvo un enfoque cualitativo para asi elaborar los informes de la
evaluacion de los procesos empleados. Fue utilizado por el investigador, como instrumento,
una Lista de Verificacion correspondiente a las Buenas Prdcticas de Manufacturas (BPM)
publicada por la Organizacion Panamericana de la Salud, para establecer el grado de
cumplimiento correspondiente de aseguramiento de la calidad de los productos
almacenados, obteniéndose un 40% de No Conformidades de un total de 50 item
analizados, generandose un Plan de acciones correctivas para las No Conformidades dentro
de Sistema de Gestion de la Calidad propuesto para la implantacion.

Palabras Claves: Centro de Distribucion de Alimentos, Calidad, Sistema de Gestion,
Buenas Practicas de Manufactura, No Conformidades.
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El Capitulo 11, “MARCO METODOLOGICO?” se encuentra conformado por el conjunto
de acciones destinadas a describir y analizar el fondo del problema planteado, sirviendo de
esta forma a determinar el “como” se realizara el estudio. Dentro de los puntos a
desarrollarse se destaca la metodologia empleada, el tipo de disefio de la investigacion, el

disefio del estudio y la técnica de recoleccion de datos.

En el Capitulo III, “MARCO TEORICO?” se establecen los parametros sobre los cuales
se desarrollé el problema planteado soportado por los documentos citados en los
antecedentes, relacionados con proyectos de centros de distribucion de alimentos, el
significado de la Gerencia de los Proyectos, la Gestion de la Calidad, la definicion de los
Centros de Distribucion, el Sistema de Gestion de la Calidad, las bases legales del estudio y

la definicion de los términos basicos.

El Capitulo IV, “PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS” comprende la
presentacion del andlisis de resultados, producto de la metodologia empleada vy da a

conocer las caracteristicas y resultados de la recoleccion de datos y disefio de propuestas.

El Capitulo V, “LA PROPUESTA” contiene el disefio definitivo de las opciones
presentadas en el capitulo IV. Adicionalmente se explican cada uno de los aspectos
necesarios para garantizar el aseguramiento de la calidad de productos en los centros de

distribucion de la empresa MONACA

El Capitulo VI “CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES” presenta las
conclusiones obtenidas del estudio y describe las recomendaciones para llevar a cabo la
implementacion de la propuesta, con el fin de garantizar la mejora en la Gestion de los

Centros de Distribucidn.

Para finalizar se presentan las referencias bibliograficas junto a un compendio de anexos
los cuales fueron complemento y soporte para contribuir con la validacién de los puntos

expuestos durante todo el proceso de desarrollo de la propuesta del estudio realizado.




CAPITULO1

EL PROBLEMA

Este capitulo introduce de forma global a la problematica que se estudio, realzando su
importancia, desarrollando el objetivo general, los objetivos especificos y determinando su

alcance.

I.1 PLANTEAMIENTO Y DELIMITACION DE LA PROBLEMATICA

I.1.1 Monaca, Molinos Nacionales

La empresa GRUMA inicia sus operaciones en México en 1949 con el objetivo basico de
modernizar la industria mas antigua y tradicional del pais: la produccién de masa y tortilla,

actividad de gran  importancia  econémica y  social en  México.

Las ventajas competitivas d¢ GRUMA permitieron que la empresa no sélo se desarrollara
en México, sino que trascendiera con gran éxito a los mercados internacionales, dando
inicio a principios de los afios setenta en el mercado de Costa Rica. En 1976 llegé a Estados
Unidos, logrando desde entonces un crecimiento sostenido en ventas, lo que le ha permitido

convertirse en lider mundial en la produccién de tortillas y harina de maiz.

En 1987 GRUMA expandio sus operaciones en el sur de la frontera de México, instalando
plantas en Honduras en 1987, El Salvador y Guatemala en 1993. Posteriormente en 1999,
inici6 operaciones en Venezuela adquiriendo la empresa MONACA, Molinos Nacionales a
la corporacion estadounidense Internacional Multifoods Corporation. Siento esto un hecho
significativo para la Compaiifa. De esta manera se da inicio a una etapa de nuevos retos y

proyectos para la empresa. Con esta nueva representacion se introducen nuevos proyectos




dentro de los cuales destaca en el 2003 las mezclas especiales para consumo familiar,

Mezcla Lista de Juana y Robin Hood.

Actualmente Monaca se consolida como una exitosa empresa especializada en la
manufactura y comercializacion de productos alimenticios de consumo familiar e industrial,

con reconocidas marcas de larga tradicion.

La empresa constantemente invierte en capacitacién, investigacion y tecnologia para

realizar una labor que satisfaga las necesidades del mercado venezolano.

Monaca cree en la necesidad de innovar y de estar a la vanguardia para ofrecer productos y

servicios de alta calidad que maximicen la satisfaccion de sus clientes y consumidores.

I.1.2 Mision

*Monaca, como empresa de alimentos, estd orientada a tener un crecimiento
sostenible y rentable que genere valor a los accionistas, mediante innovacién
vanguardista, propiciando un ambiente de bienestar para sus empleados,
satisfaciendo las necesidades de nuestros consumidores y clientes,
comprometida con el desarrollo del pais™.

I.1.3 Vision

“Consolidarnos en Venezuela como una empresa de alimentos de clase
mundial, lider en volumen, rentabilidad e innovacion, con marcas preferidas

por consumidores y clientes, expandiéndose hacia mercados de la Regién
Andina y del Caribe”.

I.1.4 Objetivos de la Organizacion

“Satisfacer las necesidades de nuestros clientes, suministrando productos que
cumplan con los requisitos establecidos.

Promover la mejora continua de nuestros procesos.

Fortalecer y mantener el Sistema de Gestion de la Calidad de acuerdo a los
requisitos de la Norma COVENIN — ISO 9001:2000

Mantener el Recurso Humano actualizado, mejorandolo en sus éreas de
competencia a través de entrenamiento y capacitacion con el fin de garantizar
la competencia de la organizacion frente a nuevos retos.



Mantener una relacion mutuamente beneficiosa con nuestros proveedores.
Mantener programas de Seguridad Alimentaria en las areas operativas de la
organizacion.

Contribuir con el bienestar de nuestros trabajadores.

Aumentar la productividad para hacer mas rentable nuestra empresa para sus
accionistas”.

I.1.5 Valores

e Rapidez de accion.

e Innovacion.

e Trabajo en equipo

e Alto desempefio

e Liderazgo

e Focalizado al cliente
e Respeto por la gente

e Integridad
I.1.6 Gerencias Involucradas

* Gerencia de Ingenieria: dedicada a brindar asesoria al area solicitante del proyecto:
costos, alcance, justificacion y tiempo de ejecucion. También se dedica a supervisar
que el o los proyectos que se ejecuten se concluyan segun lo establecido por el area
solicitante al momento de formular el proyecto y de acuerdo a los procedimientos
establecidos por la empresa. Adicional se encarga también de gestionar los permisos
oficiales, licencias y tramites legales requeridos considerando el visto bueno por la

Gerencia Juridica.

¢ Gerencia de Calidad: ésta se encuentra orientada al logro de la satisfaccion de los
clientes, garantizando la elaboracién y suministro de productos alimenticios de
calidad, comprometidos con el cumplimiento de los requisitos especificados o no

por el cliente, los legales y reglamentarios, contando con la participacion del




recurso humano competente, manteniendo los procesos estandarizados y promoviendo

la mejora continua de nuestros Sistema de Gestion de la Calidad.

Gerencia de Supply Chain: también conocida como “cadena de suministros™, su
objetivo principal es la optimizacion de los flujos fisicos administrativos y de la
informacion a lo largo de la cadena logistica desde el proveedor que atiende al

proveedor hasta el cliente del cliente.

Con esto lo que se pretende destacar es el compromiso de esta gerencia para todos
los niveles de la empresa, ya que esta se encarga de planificar desde los procesos de
las compras, la produccién y la distribucién de los productos, adecuandose y
respetando las demanda de los clientes. Consolidando las ideas planteadas decimos
entonces que es un proceso de funcionamiento cuyo fin es garantizar una gestion y
una sincronizacién del conjunto de los procesos que permiten a una empresa y sus
proveedores, sin importar en el rango en el que se encuentren, tomar en

consideracion y responder a las necesidades y planteamientos de los clientes finales.

Figura 1. Organigrama Funcional identificado en la Empresa
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1.1.7 Ubicacién

Actualmente, Monaca genera alrededor de 1.500 empleos directos. Posee plantas
procesadoras de alimentos, centros de distribucion, oficinas en las principales ciudades del
pais (Acarigua, Barcelona, Calabozo, Caracas, Ciudad Bolivar, Cumana, Valencia,

Maracaibo, Barquisimeto, Puerto Cabello, Puerto Ordaz, San Cristébal y Valera).

Figura 2. Mapa de Ubicacién a Nivel Nacional de Monaca

a.u'nfi.u Plantas de Trigo

Jual  Plantas de Maiz

: Plantas de Arroz

& Planta de Especias

E Centros de Distribucién

Fuente: http://monacati/ (2009)

La empresa Monaca, Molinos Nacionales C. A, cuenta con su sede corporativa ubicada en
la ciudad de Caracas, en la zona de Los Ruices, adicional cuenta con 3 plantas de trigo
ubicadas en las ciudades de Cumand, Puerto Cabello y Maracaibo, 3 plantas de maiz
ubicadas en las ciudades de Puerto Ordaz, Calabozo y Acarigua, 2 plantas de arroz ubicadas
en las ciudades de Calabozo y Acarigua, 1 planta de adobo ubicada en la ciudad de

Acarigua y 9 Centros de Distribucion ubicados en las ciudades de: Puerto Ordaz,
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Barcelona, Caracas, Valencia, Barquisimeto, Valera, Maracaibo, San Cristobal y Calabozo,
cabe destacar que ninguno de los centros de distribuciéon son propiedad de la empresa
Monaca, adicional a esto se han generado improvisaciones de adecuaciones en los centros
de distribucion por la empresa no contar con lineamientos, politicas y criterios que definan
las caracteristicas necesarias para evitar el riesgo de contaminacion, generando una
disminucion en la calidad de los productos almacenados. La calidad es el grado en el que
un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los requisitos” (Norma ISO
9000:2000). Este hecho ha generado como consecuencia que se posean caracteristicas de
disefio diferentes en cada uno de los centros. Es importante resaltar que en los actuales
momentos ninguno cumple con las normativas vigentes internacionales para el

almacenamiento seguro de Productos Alimenticios.

Para dar respuesta a todas las necesidades de la empresa se plantearon las siguientes
interrogantes, las cuales tuvieron como propdsito el Desarrollo del Disefio de un Sistema de
Gestion de la Calidad que permita estructurar todos los requerimientos exigidos para la
implementacion de la metodologia HACCP en los Centros de Distribucion de “Monaca,

Molinos Nacionales, C.A.”

(Qué elementos debe comprender un Sistema de Gestion de la Calidad apropiado a la

Empresa Monaca?

(Qué elementos deben considerarse para el Desarrollo del Disefio de un Sistema de Centros

de Distribucion de Alimentos en la empresa Monaca?

(Como desarrollar los procesos y aplicar los estandares en Gerencia de Calidad para los

Centros de Distribucion de la Empresa Monaca?

¢,Como contribuir en los procesos aplicando las experiencias y aprendizajes estudiados en el
postgrado de Gerencia de Proyectos de la UCAB, referidos al proyecto de “Disefio de un
Sistema de la Gestion de la Calidad para los Centros de Distribucion de Alimentos en la

Empresa Monaca™?




1.2 JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

Para Silva (2006): “La justificacion consiste en sefialar la importancia de realizar una
investigacion sobre el tema especifico seleccionado, en exponer la pertinencia del tema y

las razones tedricas que llevaron a tomar la decision de la investigacion™(p.48).

Monaca es una empresa lider en Venezuela en la producciéon y comercializacion de
productos alimenticios para consumo familiar e industrial y se encuentra con necesidad de
elaborar una propuesta de disefio para sus centros de distribucion el cual debe brindar un

ambiente higiénico, eficiente y confiable.

Para satisfacer esta problematica se plantea la elaboracion de un Disefio de Sistema de
Gestién de la Calidad, en el cual se incluyan los objetivos y politicas de calidad
establecidos en la metodologia HACCP que sean necesarios para los proyectos de centros
de distribucion de alimentos secos, basandose en la Planificaciéon de la Calidad para
identificar los requisitos y normas a ser incluidas en el proyecto. Realizando el
Aseguramiento de la Calidad aplicando todas las actividades planificadas, verificando que
el proyecto utilice toda la metodologia HACCP garantizando de esta manera el
cumplimiento de los requerimientos y para finalizar se realizara el Control de la Calidad
supervisando que los resultados cumplan con las normas de calidad especificados e

identificando las causas de un rendimiento insatisfactorio.

Alvaro Silva, en el afio 2.006, defini6 el almacenamiento como lugares donde se guardan
los diferentes tipos de mercancia, los cuales son manejados a través de politicas de

inventario. Esta funcion controla fisicamente y mantiene todos los articulos inventariados.

La empresa Monaca no cuenta con el disefio conceptual de centros de distribucién que
garanticen la calidad del almacenamiento, es por ello que se genera un alto porcentaje de
pérdidas de mercancia (mermas) y los cierres temporales de las instalaciones por parte de

los entes gubernamentales reguladores. Estos organismos no otorgan los permisos




sanitarios correspondientes por no cumplirse con los niveles minimos de asepsia que eviten

agentes contaminantes y que disminuyen la calidad de los productos.

Debido a lo planteado anteriormente se hace necesario desarrollar un disefio del sistema
que garantice los requisitos estandares de los distintos centros de distribucion que posee la
empresa. Esto permitira la evaluacion e identificacion de las dreas vulnerables para luego

proceder al acondicionamiento, garantizando de esta forma la calidad de los productos.

1.3 OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1.3.1 OBJETIVO GENERAL

Desarrollar un Sistema de Gestion de la Calidad que permita la aplicacion de la
metodologia HACCP en los Centros de Distribucion de la Empresa Monaca

garantizando la Calidad al momento de resguardar los productos.

1.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Describir la metodologia HACCP.

2. Diagnosticar la situacién actual de la Gestion de la Calidad en los Centros de
Distribucion de alimentos de la empresa Monaca asi como el cumplimiento del

sistema HACCP.

3. Definir los lineamientos de la Gestion de la Calidad que pretenden satisfacer el
disefio del sistema para los Centros de Distribucion de alimentos en la empresa

Monaca.

4. Desarrollar los indicadores de la Gestion de la Calidad basados en la metodologia

HACCP.
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5. Establecer el plan para la implementacion del Sistema de Gestion de la Calidad.,
basado en los lineamientos del PMI, en lo referente a Gestion de la Calidad en

Proyectos.

1.4 ALCANCE

La realizacion de este estudio se baso en el disefio y desarrollo de un sistema que le permita
a la empresa Monaca el cumplimiento de los requisitos exigidos para la implementacién de
la metodologia HACCP en sus Centros de Distribucién de Alimentos. Se debe destacar que
por motivos de adquisicion forzosa de la empresa por parte del estado no se pudo validar el
proceso de implementacion, esto quedard a discrecion y criterio de las nuevas autoridades

de la empresa, una vez sean presentados los nuevos lineamientos a seguir.

Geograficamente el estudio se realizé a nivel nacional en los centros de distribucién
ubicados en las ciudades de: Puerto Ordaz, Barcelona, Caracas, Valencia, Barquisimeto,

Valera, Maracaibo, San Cristébal y Calabozo.

Metodol6gicamente este estudio realizado fue una investigacion de tipo proyectiva bajo un
disefio no experimental de tipo transversal el cual acab6 tenido como resultado un disefio a

nivel descriptivo.

LS LIMITACIONES

Se debe destacar que no se presentaron ningun tipo de limitaciones para la realizacion del
presente estudio. Se conté por completo con el apoyo y colaboracion de los diferentes
departamentos operativos tanto locales como regionales para llevar a finalizacion el estudio

presentado.
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CAPITULO 11
MARCO METODOLOGICO

El marco metodologico se encarga de detallar los aspectos seleccionados para desarrollar el
disefio del sistema de gestion de la calidad y obtener la informacion necesaria. En este
capitulo se describen los métodos y técnicas necesarios para conseguir todo tipo de datos,

su forma de presentacion, analisis e interpretaciones.

I1.1 TIPO DE INVESTIGACION

En relacion al tipo de Investigacion de Postgrado en Gerencia, Yéber y Valarino (2003),

explican la siguiente tipologia:

“En la investigacion y desarrollo se tiene como proposito indagar sobre
necesidades del ambiente interno o entorno de una organizacién, para luego
desarrollar un producto o servicio que pueda aplicarse en la organizaciéon o
direccion de una empresa o en un mercado. El problema se formula como un
enunciado interrogativo que relaciona el producto o servicio a desarrollar y la
necesidad por atender” (p.9).

Segln lo planteado anteriormente se define el tipo de investigacién desarrollada en el
proyecto como de caricter Investigacion-Desarrollo, basado en que se origina por una
necesidad de atender y el entregable de la investigacion que es el disefio de un producto, en
este caso el Sistema de Gestion de la Calidad, para dar respuesta a la necesidad de
garantizar la calidad del producto que se resguarda en los almacenes de la Empresa

Monaca, Molinos Nacionales.

Hurtado, en el afio 2007, clasificé los tipos de investigacion en 10 grandes grupos, entre los
cuales se defini6 la Investigacion Proyectiva, ya que implica explorar, describir, explicar y
proponer alternativas de cambio, més no necesariamente se llega a ejecutar la propuesta,
por lo que, de acuerdo con Hurtado, este estudio se enmarcé como una investigacion

proyectiva. Ya que se diseiid un Sistema de Gestion de la Calidad para los Centros de
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Distribucién de la empresa Monaca para ser propuesto a la Alta Gerencia de la

organizacion.

I1.2 DISENO DEL ESTUDIO

Para Cerda (1991) el disefio del estudio se define como: "Conjunto de decisiones, pasos,

esquema y actividades a realizar en el curso de la investigacion." (p.15)

El tipo de disefio fue No Experimental ya que no se realizé la manipulacién de variables,
se quiere observar el proceso tal cual como estd ocurriendo para luego proceder a
analizarlo. Se efectuara un estudio sistematico del problema expuesto en el Capitulo I,
recopilando la informacién de forma directa en cada uno de los almacenes de la empresa
Monaca, Molinos Nacional. C.A. Igualmente, el estudio realizado tiene un disefio a nivel
descriptivo ya que se quiere ubicar, categorizar y suministrar la visién del proceso que
actualmente se lleva, estudiando sus caracteristicas; la investigacion a desarrollar sera de

tipo transversal porque se realizo en el periodo comprendido entre mayo de 2.010 - julio
2.010.

La investigacion se desarrollé bajo un disefio de tipo Documental, esto debido al apoyo
tedrico que se empled para la elaboracion del documento, soportado con un disefio de
Campo, ya que todos los datos fueron tomados en momentos determinados y en los
diversos centros de distribucion de Monaca, Molinos Nacionales C.A. a nivel nacional, para
la medicién de variables que permitieron obtener los datos correspondientes y asi poder

analizar el sistema.

I1.3 POBLACION Y MUESTRA

La poblacion es la totalidad del fendmeno a estudiar, donde las unidades planteadas se
clasifican por poseer caracteristicas en comun, las cuales son estudiadas y dan origen a los

diversos datos requeridos para la investigacion.
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La poblacién estuvo conformada por todos los procesos de alquiler, acondicionamientos y
mantenimiento llevados a cabo en los Centros de Distribucion de la empresa Monaca,
incluyendo a todo el personal de Recepcion, Almacenamiento, Resguardo y Despacho de
productos, estos representaron la muestra a ser analizada durante el desarrollo de la

investigacion.

El tipo de muestra fue no probabilistica, esta se encontré comprendida por los procesos, los
documentos del Sistema de Gestion de la Calidad de Almacenes, los documentos de los
proyectos que se estan llevando a cabo para la modernizacion de los Centros de
Distribucion y las personas involucradas. La eleccion fue escogida de acuerdo al tiempo,
complejidad y frecuencia del proceso. Todas las observaciones a ser realizadas durante la

investigacion seran de forma aleatoria.

1.4 METODOLOGIA

La metodologia hace referencia al conjunto de procedimientos basados en los principios
l6gicos, utilizados para alcanzar una gama de objetivos que rigen en una investigacion o en
una exposicion. A continuacion en la figura N°3 se muestra la metodologia que se disefi6

para alcanzar el objetivo del proyecto.
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Figura N° 3: Metodologia de la investigacién
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Diseflo: Salazar (2010)

15



disposicion, y de esta forma se logré que le suministrara al entrevistador toda la

informacién que se necesitaba para el desarrollo de la investigacion.

Con esta fase se busco la identificacion de los problemas en las diferentes fases de los
proceso realizados para el resguardo de la productos dentro de los centros de distribucion,
identificando los puntos criticos de cada fase, revision y organizacion del material

recolectado.

Esta fase tuvo una duracién de 25 dias consecutivos, durante los cuales todas las muestras

de observacion fueron tomadas de forma aleatoria.

IL.5.2 OBSERVACION DIRECTA Y ENTREVISTAS

La técnica de recoleccion que se utilizo fue la observacion directa, la cual permitié conocer
cada uno de los procesos de los centros de distribucion y asi poder determinar, personal
que interviene en los diversos procesos y cudles son sus practicas, verificar la
documentacion de los diversos centros con las situaciones observadas y de esta forma crear

un criterio objetivo por quien no forma parte de la cadena de procesos de almacenamiento.

Para corroborar y validar ciertos aspectos obtenidos utilizando la técnica de la observaciéon
directa, la lista de verificacion y la camara fotografica se incluyé la técnica de la entrevista
no estructurada para puntualizar algiin aspecto esporadico con el personal del Centro de

Distribucién que se desea comprobar.

Las entrevistas se utilizaron como instrumento de registro de la observacion directa.

I1.5.3 CAMARA FOTOGRAFICA

Instrumento que fue de gran utilidad para la recabaciéon de evidencias gréficas de los
diferentes datos que debian revisarse para el cumplimiento de los requisitos exigidos en la

metodologia HACCP.
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I1.5.4 LISTAS DE VERIFICACION

Para Castro (2.008), la lista de verificacion es un instrumento utilizado para registrar
informacion sobre el desempefio de un determinado proceso, en el cual se describen los
aspectos del sistema de calidad que pueden ser investigados por un auditor y en el cual éste,

verifica que se cumplen los objetivos y alcance de la auditoria.

Este instrumento facilita la visualizacion por parte del investigador de cual es el o los
problemas que se presentan en determinado proceso y cual es su nivel de ocurrencia a pesar

de ser un instrumento de registro de datos y no de analisis.

Segun Betancourt (2.009), la lista de verificacion permite observar, entre otros, los

siguientes aspectos:

Numero de veces que sucede un evento.
Tiempo de ocurrencia del evento.

Costo de la demanda de operacion, a lo largo de un cierto periodo de tiempo.

o, o B e

Impacto de una actividad a lo largo de un periodo de tiempo.

IL5.5 VALIDEZ DEL INSTRUMENTO

El instrumento que corresponde a las Guias de Verificacion de las Buenas Prdcticas de
Manufactura (BPM) no requiri6 ser validado por juicio de expertos debido a que éste habia
sido validado previamente por la Organizacion Panamericana de la Salud (OPS), publicada

en el afio 2004,
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11.6 ANALISIS DE DATOS

El andlisis de los datos fue realizado bajo un enfoque cualitativo y cuantitativo ya que los
datos corresponden a valores no numéricos los cuales fueron  analizados para
posteriormente codificar todos los datos de primer y segundo plano para proceder a su
investigacion con lo cual se obtuvo y establecieron; estindares de rendimiento esperado en
las diversas fases del proyecto, controles e indicadores para cada fase de alquiler y
acondicionamiento de los inmuebles y generar las acciones correctivas para no seguir

incurriendo en los errores frecuentes.

I1.6.1 HERRAMIENTAS

Para llevar a cabo el andlisis y clasificacion de los datos recolectados se emplearon las

siguientes herramientas descritas a continuacién:

e Diagrama de Operaciones de Proceso: Segtin Betancourt (2009), se define como:

“La herramienta que muestra inicamente las operaciones e inspecciones
realizadas durante el proceso. Est4 disefiada para dar un entendimiento
rapido del trabajo que debe ser hecho para producir un producto dado, y
hace posible el estudio de las operaciones e inspecciones de manera de
establecer la mejor secuencia posible. Su ventaja principal es la
simplicidad en que se presentan los datos, ya que no muestra las
actividades de manejo de materiales, las cuales pueden resultar confusas
para analizar los pasos de un determinado proceso™. (p.15)

e Matriz DOFA: (Debilidades-Oportunidades-Fortalezas-Amenazas) permite resumir

los resultados del analisis externo e interno, y sirve de base para la formulacién de

la estrategia del proyecto.
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Francés (2006), explica que la matriz DOFA:

“Se puede emplear para establecer los retos o las brechas estratégicas
que enfrenta la empresa en y que consiste en situaciones que requieren
una respuesta por parte de ella. Los retos sirven de base para establecer
las estrategias, que representan las respuestas. Las oportunidades que se
aprovechan con las fortalezas originan estrategias ofensivas. Las que se
deben enfrentar teniendo debilidades generan estrategias adaptativas.
Las amenazas que se enfrentan con fortalezas originan estrategias
reactivas, mientras que las que se deben enfrentar con debilidades
generan estrategias defensivas”. (p.182)

Tabla N° 1: Matriz DOFA y respuestas estratégicas

- - AR et e
Oportunigades Amenazas

_ : Estrategias Estrategias
Fortalezas i) .

ofensivas reactivas

i e Estrategias Estrategias
Debilidades X F

adaptativas defensivas

Disefio: Salazar (2010)

I1.7 OPERACIONALIZACION DE OBJETIVOS

La operacionalizaciéon de los objetivos es el proceso que se encarga en descomponer la

actividad que porta el objetivo en una secuencia de operaciones.

Para la fuente http://www.slideshare.net/cbravo/proceso-determinacin-formulacin-de-los-

objetivos consultada el 15 de mayo de 2010, se define por actividad como “Proceso

mediante el cual las personas respondiendo a sus necesidades se relacionan con la realidad,

adoptando determinada actitud™.
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A continuacion se muestra el esquema explicativo de la operacionalizacion de los objetivos

del estudio segiin cada objetivo especifico planteado.

Tabla N° 2: Operacionalizacién de los objetivos propuestos
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.‘
: -
3.

:3.- Entrevistas no

Lineamientos del - Actividades v evaluacion
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empresa Monaca.
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........................................................................................................................................
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Disefio: Salazar (2010)
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CAPITULO III

MARCO TEORICO

El presente capitulo suministra un conjunto de investigaciones previas que aportan
informacion relacionada con el problema planteado. Adicionalmente se desarrollan
definiciones que ayudaron a facilitar la comprension de todos los conceptos vinculados con

el caso estudio.

II.1 ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Para Tamayo y Tamayo, (1995) “... En los antecedentes se trata de hacer una sintesis
conceptual de las investigaciones o trabajos realizados sobre el problema formulado, con el

fin de determinar el enfoque metodologico de la misma investigacion...”. (p.73).

Dentro de los antecedentes, de manera global, de la investigacion se consultaron los

siguientes trabajos especiales de grado:

Los ingenieros Angel Estévez y Alan Waxenghiser, en el afio 2.002, elaboran un estudio
denominado “Diseiio de un centro de distribucién como un sistema de produccién™.
Esta investigacion consistié en disefiar un sistema operacional de descarga y carga para
camiones de distribucién secundaria como un sistema de produccién con el fin de mejorar
la efectividad y eficiencia de las operaciones dentro del centro de distribucién. En el
desarrollo se evaluaron distintos sistemas operacionales buscando determinar las mejores

précticas para obtener el aumento de capacidades de operaciones del centro.

En el afio 2.004 Daniel Espinoza Saavedra realiz6 una investigacion titulada “Estudio del
sistema de compras y su integracion estratégica mediante el control de Gestion, esta
investigacion se llevé a cabo en la ciudad de Valparaiso — Chile”. La misma se
desarrolla en torno a los procesos logisticos, en el cual se reconoce la fuente de ventajas

competitivas que se obtienen manteniendo una gestion integrada en la cadena de
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suministros, se desarrollan temas como el stock en los almacenes y la manipulacion de
Alimentos en funcion de regulaciones internacionales, buscando incrementar la eficiencia y

precision de los productos almacenados en los centros de distribucion.

Luisa D"Angelo, en el afio 2.005, realiz6 una investigacion titulada “Disefio de un sistema
de gestion de la calidad, basado en las normas ISO 9000:2000, para el proceso de
fabricacion del queso blanco pasteurizado de una empresa de productos licteos™. En
este estudio se examinan los requerimientos y procesos necesarios para la implementacion
de un Sistema de Gestion de la calidad basado en las normas ISO 9000:2000, en la cual se
formulé una propuesta que se encontraba compuesta por tres fases bien definidas:
reestructuracion de la organizacion, creacion de la Gerencia de Gestion de la Calidad y el
plan de implementacion del Sistema de Gestion de la Calidad para el proceso de fabricacion

en este caso del queso blanco pasteurizado.

En el afio 2.009 Jests Betancourt desarroll6 una investigacion que se tituld “Plan para la
implementacién de la metodologia HACCP en una empresa manufacturera de
alimentos, sector panificacion”. Su alcance contempl6 el disefio y estructuracién de un
plan que le permita a la empresa cumplir con los requerimientos exigidos para la

implementacion de la metodologia HACCP.

Juan Armando Rodriguez en el afio 2.009 lleva a cabo una investigacion sobre “El Disefio
de un sistema de menudeo de productos (Picking) para un centro de distribucién de
una cadena de supermercados”. Dicha investigacién se enfoca directamente en la
busqueda de la optimizacion de los tiempos de respuesta de los productos detallados que se
preparan para ser despachados del centro de distribucion de la cadena Excelsior Gama a sus

diferentes sucursales.

Adicionalmente se encuentran otros registros sobre como se deben tratar los alimentos al
momento ser almacenados, éstos se vienen desarrollando desde el afio 1919 con la
consolidacion de las normas AIB Internacional (American Institute of Banking) para la
Inspeccion de Centros de Distribucion de Alimentos. Su fundacién es originada por la
Industria de Planificacion Mayorista y Minorista del Norte de América como un centro de

transferencia tecnologica para la Industria de la Planificacion y Procesadoras de Alimentos.
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A principios del afo 2007, AIB Internacional conjuntamente con varios socios de América
Latina, establecieron la Alianza SIC (Sistema Integrado de Calidad), bajo el liderazgo de
AIB Internacional, con intencion de desarrollar estandares de calidad internacional en
salubridad, inocuidad, calidad y seguridad de la planta, con el fin de lograr ventajas
competitivas en sus mercados y cumplir con los requisitos del mercado extranjero para

exportar.

Estas normas reflejan las caracteristicas consolidadas de las mejores préacticas en el

almacenamiento de productos alimenticios del continente americano.

I11.2 BASES TEORICAS

I11.2.1 GERENCIA DE PROYECTOS

Es de suma importancia aclarar que la gerencia de los proyectos consiste en la “aplicacion
de conocimientos, habilidades, herramientas y técnicas a las actividades del proyecto para
cumplir con los requisitos del mismo™. (PMI, 2009, p. 12). La gerencia de los proyectos se
logra mediante la aplicacion e integracion de todos los procesos (inicio, planificacion,
ejecucion, seguimiento, control y cierre). El gerente del proyecto es el responsable de

alcanzar los objetivos que sean planteados en el proyecto.

EI PMI (2.009) menciona que la gerencia de los proyectos incluye:

e Identificar los requisitos.
e Abordar las diversas necesidades, inquietudes y expectativas de los interesados

segun se planifica y ejecuta el proyecto.
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e Equilibrar las restricciones contrapuestas del proyecto que se relacionan, entre otros
aspectos, con:
o El alcance.
o La calidad.
o El cronograma.
o El presupuesto.
o Los recursos.

o Elriesgo.
I11.2.2 SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

Primero se debe definir lo que es un Sistema, el cual consiste en un conjunto de elementos
que estan relacionados entre si para alcanzar o lograr un objetivo. Es decir, se habla de
sistema, no cuando se tiene un grupo de elementos sino cuando ademds se encuentran

relacionados entre si, desempefiandose como un equipo.

En la Norma ISO 9000:2000 se define a Sistema de Gestion de la Calidad, como: “el
sistema de gestion para dirigir y controlar una organizacion con respecto a la calidad™ (p.8).

Al respecto Gutiérrez, (2005), afirma:

“El sistema de gestion de la calidad es aquella parte del sistema de gestion
de la organizacién que se enfoca en el logro de resultados en relaciéon con
los objetivos de calidad para satisfacer las necesidades, requisitos y
expectativas de las partes interesadas, segun corresponda” (p.84).

D’Angelo (2.005) sefiala que los principios de gestion de la calidad que se han identificado
y que pueden ser utilizados por la alta direccion con el fin de conducir a las organizaciones

hacia la mejora en el desempefio son los siguientes:

Enfoque al cliente: las diferentes organizaciones dependen de sus clientes y por lo tanto se
deben comprender las necesidades actuales y futuras, satisfacer los requisitos de los clientes

y esforzarse en exceder las expectativas de los clientes.
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Liderazgo: los lideres establecen la unidad y la orientacién de la organizacién. Ellos
deberian crear y mantener un ambiente interno, en el cual el personal pueda llegar a

involucrarse totalmente en el logro de los objetivos de la organizacion.

Participacién del personal: el personal. a todos los niveles, es la esencia de la
organizacién y su total compromiso posibilita que sus habilidades sean usadas para el

beneficio de la organizacion.

Enfoque basado en los procesos: un resultado deseado se alcanza mas eficientemente

cuando las actividades y los recursos relacionados se gestionan como un proceso.

Enfoque de sistema para la gestion: identificar, entender y gestionar los procesos
interrelacionados como un sistema, constituye a la eficiencia y eficacia de una organizacién

en el logro de sus objetivos.

Mejora continua: la mejora continua del desempefio global de la organizacion deberia ser

un objetivo permanente de esta.

Enfoque basado en hechos para la toma de decisiones: las decisiones eficaces se basan

en el andlisis de los datos y la informacion.
Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor: una organizacién y sus
proveedores son interdependientes, y una relacién mutuamente beneficiosa aumenta la

capacidad de ambos para crear valor.

D’Angelo (2.005), explica que existen tres etapas principales para desarrollar la evaluacién

de un sistema de gestion de la calidad:
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Planificacion de la Calidad: la planificacion de la calidad implica identificar las normas

de calidad que son importantes para el proyecto e identificar como lograr satisfacerlas.

Dentro de esta etapa es de suma importancia definir los responsables por los objetivos de
calidad que se hayan determinado en cada una de las fases. Debemos preguntarnos ;Quién
es la persona clave responsable por lograr los objetivos de calidad? Para luego definir el
papel de los siguientes empleados: Alta direccion, gerentes, supervisores, personal

administrativos y personal operativo.

El PMI (2.009) plantea que existe una secuencia de actividades de planificacién, las cuales

se describen a continuacidn:

Figura 4. Actividades de la Planificacion de la Calidad

Plan de Gestion de
ENTRADAS la Calidad

Factores ambientales & e Métricas de calidad.
de la organizacion
: ® Listas de Control de
: de_ : Io? 5 : 8 Calidad
B ore e PLANIFICACION §

organizacion

DE LACALIDAD § Plan de mejoras |
B del(los) proceso(s)

ENUNCIADO del it

ALCANCE del | @ Linea base de.la

Proyec ¥ calidad.

Plan de Gestion del . — . m Plan de Gestion del

Proyecto Proyecto
(actualizaciones)

.

Disefio: Salazar (2.010) basado en PMI (2.009)
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Entradas:

Factores ambientales de la empresa: consiste en las regulaciones de los agentes
gubernamentales, reglas, normas y guias especificas del area de aplicacion del

proyecto.

Activos de los procesos de la Organizacion: las politicas, procedimientos y guias de
calidad de la organizacion, las bases de datos histéricos y las lecciones aprendidas

de proyectos especificos al area de aplicacion que pudieran afectar al proyecto.

Enunciado del alcance del proyecto: es una entrada clave para la planificacion de la
calidad, ya que documenta los principales productos entregables del proyecto, los
objetivos del proyecto que serviran para definir los principales productos

entregables y los criterios de aceptacion.

Plan de Gestion del Proyecto: incluye las acciones necesarias para definir, integrar y

coordinar todos los planes subsidiarios de un plan de gestion del proyecto.

Herramientas y Técnicas:

Analisis Coste-beneficio: el principal beneficio de cumplir con los requisitos de la
calidad es un menor reproceso. Lo cual significa mayor productividad, menores

costes y mayor satisfaccion de los usuarios.
Estudios comparativos: implica comparar practicas de proyectos reales o

planificados con las de otros proyectos, con la finalidad de generar ideas de mejoras

y de proporcionar una base respecto a la cual medir el rendimiento.
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Disefio de experimentos: consiste en un método estadistico que ayuda a identificar
los factores que pueden influir sobre variables especificas de un producto o proceso

en desarrollo o en produccion.

Coste de la calidad: son los costes totales incurridos en inversiones para prevenir el

incumplimiento de los requisitos.

Herramientas adicionales de planificacion de la calidad: se suele utilizar otras
técnicas que ayudan a definir mejor la situacion actual, estas pueden ser tormenta de
ideas, diagrama de afinidad, andlisis de campos de fuerzas, técnicas de grupo

nominal y diagramas de flujos.

Salidas:

Plan de gestién del alcance del proyecto: proporciona orientacion sobre como el
equipo de direccion definird, documentara, verificard, gestionara y controlara el

alcance del proyecto.

Meétricas de calidad: consiste en una definicidn operativa que describe, en términos

muy especificos, lo que algo es y como lo mide el proceso de control de la calidad.

Listas de control de la calidad: es una herramienta estructurada, de cada
componente, y se utiliza para verificar que se han realizado un conjunto de pasos

necesarios.

Plan de mejoras del proceso: este detalla los pasos para analizar los procesos que

facilitaran la identificacion de actividades inutiles o que no agreguen valor.

Linea base de calidad: ésta se encarga de registrar los objetivos de calidad del

proceso, y de esta forma mide e informa el rendimiento de calidad.
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e Plan de gestion del proyecto (Actualizaciones): éste se va actualizando mediante la

inclusion de un plan de gestion de la calidad y un plan de mejoras del proceso.

Aseguramiento de la Calidad: consiste en concebir la evaluacion del desempefio
completo del proyecto de manera regular, buscando brindar confianza en que el proyecto
lograré alcanzar todos los estandares de calidad relevantes. Esta etapa se desarrolla durante

todo el ciclo de vida del proyecto. Este abarca desde objetivos internos como externos.

Con el aseguramiento de la calidad de los objetivos internos se busca generar la confianza

del aseguramiento de la calidad en el seno de la organizacion, directamente en la direccion.

A nivel de aseguramiento externo se busca generar la confianza a los clientes y cualquier

otra persona u organizacién que se encontrara involucrada.

Si los requisitos para la calidad no reflejan completamente las necesidades del usuario, el

aseguramiento de la calidad puede no dar la confianza esperada.
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Calidad, las cuales se describen a continuacion:

Figura 5. Actividades del Aseguramiento de la Calidad
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insatisfactorios: tanto de los productos del provecto como los de la gerencia del proyecto.

El PMI (2.009) plantea que existe una secuencia de actividades de Aseguramiento de

Control de la Calidad: hace referencia a la validacion de los resultados especificos del
proyecto para determinar si se estd cumpliendo con los estandares de calidad relevantes,

con esto lo que se busca es identificar y eliminar las causas que estén generando resultados

31



cuales se describen a continuacion:

El PMI (2.009) plantea que existe una secuencia de actividades de Control de Calidad, las

Figura 6. Actividades del Control de la Calidad
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La gestion de la calidad desde el enfoque del PMI, tiene el objetivo de ser compatible con
los estandares de calidad ISO 9000 establecidos por la Organizacién Internacional para la
normalizacién (/SO). “Los estandares ISO 9000 describen los elementos que deberian
contener los sistemas de calidad, es decir, proporcionan el apoyo y mecanismos necesarios
para la conduccion eficaz de las actividades relacionadas con la calidad en una

organizacién o, como en este caso, en el proyecto de estudio” (PMI, 2.009).

La historia de la calidad se remonta a la Edad Media, donde el aseguramiento de la calidad
se establecia de manera muy informal, se realizaba todo lo que se consideraba necesario

buscando siempre que fuese incorporada la calidad en el producto final por parte de las

32




personas encargadas de producirla. Los gremios formados por maestros, oficiales y

aprendices se aseguraban que los trabajadores estuvieran bien capacitados.

Durante la revolucion industrial fue designada, tanto a los administradores como a los
ingenieros, la planeacion y a los supervisores la ejecucion de las labores, la divisién de los
trabajos en tareas especificas y siempre enfocadas en la busqueda de aumentar la eficiencia.
Todo esto trajo como consecuencia que el aseguramiento de la calidad se termina haciendo
uso de la inspeccién de los productos fabricados, este proceso garantizaba que los

productos defectuosos fueran eliminados después de la inspeccion.

Ya hacia el afio 1924, se disefio una metodologia utilizando como base la estadistica la cual
consistia en controlar las variables de productos, la aplicacion de métodos estadisticos para
controlar las variables iba mas alla de la supervision, ya que con esto se buscaba determinar

la causa del problema para que fuera eliminado del proceso de produccion.

En los afios de la segunda guerra mundial, equipos de las fuerzas armadas estadounidense
comenzaron a plantear procedimientos estadisticos de muestreo y a imponer a sus
proveedores normas mas rigurosas. Esto llevd a que se formaran especialistas de calidad
que en sus propias organizaciones empezaron a utilizar y ampliar estas herramientas, por lo
que el control estadistico de la calidad se hizo ampliamente conocido y se adoptd

gradualmente en todas las industrias de manufactura.

Rojas (2.006) indica que en el afio 1.944 fue realizada la primera publicacion del Control de
la Calidad Industrial y en 1.946 se fund6 la Sociedad Estadounidense de Control de la
Calidad (ASQC), la cual a través de publicaciones, conferencias y cursos de capacitaciones
busco promover el empleo del Control de la Calidad en cualquier modelo de empresa.
Durante este mismo periodo en Ginebra es creada la “Organizacion Internacional para la
Normalizacion™ ISO, con el objeto de reconstruir las economias nacionales después de la

segunda guerra mundial.
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A finales de los afios 50 Joseph Juran y W. Edwards Deming, introducen técnicas de
control estadistico de la calidad entre los japoneses. Una parte significativa de su actividad
educativa se enfoco en la administracién superior, y no simplemente en los especialistas de
la calidad. Es entonces que a partir de los afios 60 los Japoneses se introducen al mercado
estadounidense con productos de mayor calidad, y a un mas bajo costo, lo cual constituia

nuevas alternativas para el mercado.

En 1987 surge la “Serie ISO 9000 como una respuesta a la creciente necesidad de
instrumentos que permitan conocer la capacidad de las empresas para responder a los
requerimientos de sus clientes en cuanto a la calidad se refieren. Con el pasar de los afios se
desarrolla un sistema de calidad bien documentado y consistente, es asi como se proyecta la
formacion de una organizacion de calidad total, en este sentido la Norma ISO 9001:2000

representa una guia para la implantacion de un Sistema de Gestion de Calidad.

La Norma ISO 9001: 2000, especifica los requisitos para un sistema de Gestién de Calidad
que puede utilizarse para la aplicacion interna de las organizaciones, y/o para certificacion
con fines contractuales. Este sistema se encuentra basado en el consenso internacional y
aplicable a todos los sectores econdmicos en cualquier parte del mundo, razén por el cual se
convirti6 desde su aparicion en el sistema documentado de calidad més empleado por las

organizaciones.

I11.2.3 KAIZEN

Es un sistema de mejoramiento progresivo, continuo, que involucra a todos en la
organizacion, desde la alta administracion, pasando por los gerentes y llegando hasta los
trabajadores. Esta filosofia supone que nuestra forma de vida merece ser mejorada de

manera constante. Todas las personas tienen un deseo instintivo de mejorarse.
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I11.2.4 KAIZEN Y EL CONTROL TOTAL DE CALIDAD

Documentado.http://www.gestiopolis.com/recursos/documentos/fulldocs/ger1/kaicamstani.

htm consultada el 15 de mayo de 2010, el término debe entenderse como que “La calidad
estd asociada no solo con los productos y servicios, sino también con la forma como la
gente trabaja, la forma en que las maquinas son operadas y la forma en que se trata con los
sistemas, procedimientos e informacion. Una compaiiia capaz de crear calidad en su

personal ya estd a medio camino de producir articulos de calidad™

I11.2.5 CADENA DE VALOR

Porter (1.987) define la cadena de valor como la suma de beneficios percibidos que el
cliente recibe menos los costos percibidos por él al adquirir y usar un producto o servicio.
La cadena de valor es esencialmente una forma de andlisis de la actividad empresarial
mediante la cual se descompone una empresa en sus partes constitutivas, buscando

identificar fuentes de ventaja competitiva en aquellas actividades generadoras de valor.

Jardim e Itriago (2.010) especifican que el propdsito de analizar la cadena de valor es
identificar aquellas actividades del lugar de estudio en que pudieran aportarle un mejor

desempefio. Para esto se divide en dos tipos de actividades:

e Actividades primarias o medulares: son todas aquellas que van relacionadas

directamente con el cliente.

e Actividades secundarias: son las que permiten que una empresa pueda funcionar de

manera continua en las actividades principales.
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Figura 7. Diagrama Cadena de Valor de la empresa Monaca
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I11.2.6 DEFINICION DE CENTROS DE DISTRIBUCION

Sule y Calderdn (2.002) definen a los centros de distribucién como el eslabén de la cadena
de abastecimientos destinado habitualmente a la reparticion de cargas provenientes de una o

mas plantas productoras, y a su consolidacién en pedidos de diversos tamafios e integracion
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para los clientes comerciales. Un centro de distribucion tiene como objetivo el
aprovisionamiento, que consiste en un sistema de alimentacién — reposicion con relacion al
proceso productivo como guia para la uniformidad y continuidad del mismo. Todos los
centros de distribucién sirven para absorber las exigencias de las demandas impuestas por
el mercado. Su funcién suele dividirse en las secciones de inventarios activos y suelen

basarse a partir de cargas fisicas y cargas unitarias.

El fin de un centro de distribucién es el de establecer un sistema de entrega de productos
requeridos por el mercado, el cual permita a la organizacién de ventas proporcionar un
servicio oportuno, continuo y eficiente hacia los clientes comerciales y por ende
consumidores. La funciéon de un centro de distribucién comprende distintas actividades
como recepcion, inspeccion, control, clasificacion, sistematizacién, conservacion,

expedicion y distribucion de mercancias.

Los centros de distribucién se encuentran ubicados en puntos estratégicos en funcién al
area o region en la que tendran cobertura, incluyendo las caracteristicas de la poblacion,
disponibilidad de la fuerza de trabajo, impuestos, servicios de transporte, fuentes de
energia, entre otras. Asi mismo este debe tener en cuenta ademas las rutas desde y hacia las
plantas de produccion, y a carreteras principales, o a la ubicacion de los puertos maritimos,
fluviales, acreos, estaciones de carga y diversas zonas francas. Siempre en la busqueda de
optimizar los recorridos que sirvan para abastecer a los clientes de forma regular. Los
centros de distribucion pueden pertenecer a la empresa o manejarlos como actividades

tercerizadas bajo la figura de operarios logisticos.

En todo centro de distribucion se distinguen distintas areas, como las areas de descarga y
carga de vehiculos, dreas de almacenamiento, areas de “picking” (menudeo) y areas de
servicio, con relacién de flujos de entrada y salida, lo cual permite al centro de distribucién
la ejecucion de distintas actividades, como la carga de rutas de distribucion, el manejo de
inventarios de productos y envases, el recibimiento e inspeccién de productos, la

clasificacién y almacenamiento de productos, la gestion del mantenimiento de la
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infraestructura fisica y la inspeccién del mantenimiento de la flota secundaria como

vehiculos de apoyo y montacargas.

I11.2.7 INDICADORES DE GESTION

Ximénez (1998). define indicador como “Razones o ratios entre dos variables asociadas a
un mismo sistema, cada una de las cuales mide por separado un determinado
comportamiento del mismo, que es de interés relacionar entre si. Los indicadores al igual

que las variables que los componen pueden ser cuantitativos o cualitativos™.

Un Indicador de Gestion es la expresion cuantitativa del comportamiento de una variable
dentro de una empresa, gerencia o departamento; cuya magnitud. al ser comparada con
algin nivel de referencia podra estar sefialando una desviacion sobre la cual se tomaran

acciones correctivas o preventivas segun sea el caso.

111.2.7.1 CLASIFICACION DE LOS INDICADORES

Figura N° 8: Clasificacion de los Indicadores
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* Indicadores Internos: son aquellos que enfocados hacia la misién y visién de la
organizacion miden los logros de sus objetivos y el desempefio de cada una de sus
gestiones.

¢ Indicadores de Resultados: a través de este grupo de indicadores se miden los
resultados del negocio. Si los resultados obtenidos son producto de cualquiera de los
Flujos Estratégicos del Negocio (Investigacion y Desarrollo, Productos y Servicios)

¢ Indicadores de Procesos: son los encargados de medir el desempefio de la gestion
de un drea o departamento de la organizacion, es decir, miden la forma como se
obtienen los resultados del negocio.

¢ Indicadores Externos: se encargan de medir el impacto del entorno sobre la
organizacién. Este tipo de indicador es de gran importancia, ya que cualquier

empresa ve influenciada su gestion por el entorno que la rodea.

I11.3 BASES LEGALES

IIL3.1 Articulo 117 de la Constitucion de la Repiblica Bolivariana de Venezuela
(1.999)

“Todas las personas tendran derecho a disponer de bienes y servicios de calidad, asi como a
una informacion adecuada y no engafiosa sobre el contenido y caracteristicas de los
productos y servicios que consumen, a la libertad de eleccién y a un trato equitativo y
digno. La ley establecera los mecanismos necesarios para garantizar esos derechos, las
normas de control de calidad y cantidad de bienes y servicios, los procedimientos de
defensa del ptblico consumidor, el resarcimiento de los dafios ocasionados y las sanciones

correspondientes por la violacion de estos derechos™.

I11.3.2 Ley Orgdnica del Sistema Venezolano para la Calidad (2.002)

Publicada en la Gaceta Oficial de la Republica Bolivariana de Venezuela N° 37.555 del
miércoles 23 de octubre de 2002, esta Ley tiene por objeto desarrollar los principios
orientadores que en materia de calidad consagra la Constitucién de la Repiblica
Bolivariana de Venezuela, determinar sus bases politicas y diseflar el marco legal que
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regule el Sistema Venezolano para la Calidad, asimismo, establecer los mecanismos
necesarios que permitan garantizar los derechos de las personas a disponer de bienes y
servicios de calidad en el pais, a través de los subsistemas de Normalizacion, Metrologia,

Acreditacion, Certificacion, Reglamentaciones Técnicas y Ensayos.

Los objetivos generales de la presente Ley son:

“1. Conformar y establecer el Consejo Venezolano para la Calidad que asesore
al Ejecutivo Nacional en la elaboracion de politicas y directrices en materia de
calidad.

2. Establecer las disposiciones rectoras para el Sistema Venezolano para la
Calidad, con miras a sentar las bases para que todos sus integrantes desarrollen
sus actividades en pro de la competitividad nacional e internacional de la
industria, el comercio y la prestacion de bienes y servicios, asi como de la
satisfaccion de consumidores y usuarios.

3. Establecer el alcance y los lineamientos de los subsistemas de
Normalizacion, Metrologia, Acreditacion, Certificacion, Reglamentaciones
Técnicas y Ensayos. a los efectos de asegurar las actividades que éstos realizan
y el optimo funcionamiento del sistema para la Gestién de la Calidad en el
Pais.

4. Estimular la calidad y la competitividad del Estado y de las empresas en
cuanto a los servicios y los bienes que éstos proveen.

5. Promover y asegurar la participacion de todos los interesados en el
funcionamiento del Sistema Venezolano para la Calidad, como mecanismo
para la mejora continua.

6. Regular y controlar las actividades del Sistema Venezolano para la Calidad,
que se realizan en el campo obligatorio referidas a la salud, seguridad,
ambiente y practicas que puedan inducir a error al consumidor o usuario y que
por su naturaleza son competencia del Poder Publico Nacional.

7. Establecer, coordinar y promover las actividades del Sistema Venezolano
para la Calidad, que se realizan en el ambito voluntario.

8. Fomentar la cooperacion en materia de normas, reglamentaciones técnicas y
procedimientos de evaluacién de la conformidad con miras a facilitar el acceso
a los mercados nacionales e internacionales y fortalecer los lazos de confianza
entre las partes involucradas™ (p.4).

40




ITL3.3 Gaceta Oficial 36.081 de la Republica Bolivariana de Venezuela de 1996.
Ministerio de Sanidad y Asistencia Social de conformidad con lo dispuesto en el
ordinal 6° del articulo 30 de la Ley Orginica de la Administracién Central, Articulo

1° del Reglamento General de Alimentos.

“La presente Resolucion establece los principios basicos y las practicas dirigidas a eliminar,
prevenir o reducir a niveles aceptables los peligros para la inocuidad y salubridad que
ocurren durante la elaboracion, envasado, almacenamiento y transporte de los alimentos

manufacturados para el consumo humano™.

II1.3.4 Normas Sanitarias para Proyecto, Construcciéon, Reparacién, Reforma y
Mantenimiento de Edificaciones, publicada en Gaceta Oficial extraordinaria N° 4.044
del 08/09/1988

Los objetivos principales de la presente gaceta son:

1. Limpieza y Mantenimiento general y permanente de pisos, paredes, techos, tanques de

agua, maquinaria, equipos, salas sanitarias, trampa de grasa, filtro de agua, entre otros.

2. Habilitar drea de lavamopas con sus respectivos puntos de aguas blancas y puntos de
aguas negras como lo establece el capitulo IX literal “E” del art. 146 de las Normas

Sanitarias.

3. Habilitar cuarto de basura como lo establece el Cap. XXXIII en los Art. 477, 478. 479 y

480 de las Normas Sanitarias.

4. Ventilar e iluminar los ambientes y salas sanitarias tal como lo establecen los capitulos

IV y/o V de las Normas Sanitarias sefialadas.

5. Revestir paredes en almacén con revestimiento adecuado, resistente y lavable.
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111.4 DEFINICION DE TERMINOS BASICOS

e Accidn correctiva. Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad

detectada u otra situacion indeseable (FONDONORMA - ISO 22000:2005).

Nota: la accion correctiva incluye el analisis de las causas y se tima para prevenir que

vuelva a ocurrir.

Adecuado; apropiado. Condicién necesaria para lograr el fin propuesto de

conformidad.

Alimento contaminado. Aquel que contiene agentes y/o sustancias extrafias de
cualquier naturaleza, en cantidades superiores a las permitidas en las normas
nacionales, o en su defecto, en normas reconocidas internacionalmente. (GACETA

OFICIAL DE LA REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA 36.081)

Alimento manufacturado; alimento elaborado. Es aquel obtenido como resultado

de un proceso tecnologico.

Anilisis de peligros. Proceso de recopilacion y evaluacion de la informacion sobre
los peligros y las condiciones que los originan para decidir cudles son importantes
para la inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el plan de sistema de
HACCP (COVENIN 3802:2002).

Ambiente. Cualquier area delimitada fisicamente y que forma parte del

establecimiento de alimentos.

e Areas criticas; dreas de alto riesgo. Aquellos ambientes o dependencias de la
edificacion en donde el alimento estd expuesto a peligros inaceptables para la

inocuidad.
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Barreras higiénicas. Medidas preventivas de caracter fisico o funcional que se
aplican en aquellas areas donde se realizan etapas del proceso expuestas a peligros
de contaminacion inaceptables provenientes de otras actividades o factores de la
produccién. Se incluyen entre esas medidas: disefio sanitario de la edificacion,
correcta distribucion de areas y equipos: suministro de servicios independientes y
medidas de control de la disciplina e higiene del personal. (GACETA OFICIAL DE
LA REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA 36.081)

Bitdcora de actividades. Es un cuaderno que se tiene por linea de produccion en
donde se registran diariamente las actividades relacionadas con la produccion de
cada producto. Se tiene un cuaderno nuevo para cada mes (Monaca, Molinos

Nacionales).

Buenas Practicas de Almacenamiento (BPA). Las buenas practicas de
almacenamiento constituyen un conjunto de normas minimas obligatorias de
almacenamiento que deben cumplir los abastecimientos de importacion,
distribucion, dispensacion y expendio de productos, respecto a las instalaciones,
equipamientos y procedimientos operativos, destinados a garantizar el
mantenimiento de las caracteristicas y propiedades de los productos. Las mismas

incluyen las operaciones de almacenamiento, distribucion y transporte.

Buenas Pricticas de Distribucion (BPD). Estin concebidas para realizar cada
operacion de manera organizada y sistematica controlando permanentemente los
riesgos de contaminaciones cruzadas, confusiones y/o mezclas durante todas las
fases involucradas en los procesos de compra, recepcidn, almacenamiento,

transporte y distribucion de los medicamentos.

Buenas Pricticas de Fabricacién (BPF). Conjunto de medidas preventivas o de

control utilizado en la fabricacién, envasado, almacenamiento y transporte de
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alimentos manufacturados a fin de evitar, eliminar o reducir los peligros para la

inocuidad y salubridad de estos productos.

e Cadena alimentaria. Secuencia de las etapas y operaciones involucradas en la
produccion, procesamiento, distribucion, almacenamiento y manipulacién de un
alimento y sus ingredientes, desde la produccion primaria hasta el consumo

(FONDONORMA-ISO 22000:2005).

¢ Contaminacién. La presencia en cantidades significativas de cualquier sustancia
y/o agentes de naturaleza bioldgica, fisica o quimica que representan un peligro para
la salud. (GACETA OFICIAL DE LA REPUBLICA BOLIVARIANA DE
VENEZUELA 36.081)

¢ Controlar. Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el
cumplimiento de los criterios establecidos en el plan de HACCP (COVENIN
3802:2002).

e Correccion. Accion tomada para corregir una no conformidad detectada

(FONDONORMA-ISO 22000:2005).

Nota 1: Para el proposito de la Norma Internacional ISO 22000:2005. una correccion
se refiere a la manipulaciéon de productos potencialmente no inocuos y, por lo tanto,

puede efectuarse conjuntamente con una accion correctiva.

Nota 2: Una correccién puede ser, por ejemplo, reprocesado, procesado posterior y/o

eliminacion de las consecuencias adversas de la no conformidad.

* Debe. Se utiliza para establecer requisitos obligatorios. (GACETA OFICIAL DE
LA REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA 36.081)
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Desinfectar; descontaminar. Aplicar un tratamiento fisico. quimico o biologico
efectivo a las superficies limpias destinadas para el contacto con el alimento a fin de
destruir las células vegetativas de los microorganismos que ocasionan peligros para
la salud publica, y de reducir sustancialmente el nimero de otros microorganismos
indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la cantidad e inocuidad
del alimento. (GACETA OFICIAL DE LA REPUBLICA BOLIVARIANA DE
VENEZUELA 36.081)

Diagrama de Flujo. Representacion gréfica de la secuencia de los pasos o etapas de

un proceso.

Disefio Sanitario. Conjunto de caracteristicas que deben reunir las edificaciones,
equipos, utensilios e instalaciones del establecimiento a fin de evitar peligros para la

calidad e inocuidad del alimento.

Equipo; Aparato. Conjunto de piezas y accesorios ensamblados segun un disefio
preestablecido para cumplir una funcién especifica en cualquier etapa de la

manipulacion de alimentos.

Eficacia. Valora el impacto de se hace, del producto o servicio que prestamos
(Corporacion Andina de Fomento). Extension en la que se realizan las actividades
planificadas y se alcanzan los resultados planificados (3.2.14; ISO 9000:2006.

Fundamentos y Vocabulario).

Equipo de HACCP. Grupo interdisciplinario que realiza en estudio HACCP
(COVENIN 3802:2002).

Establecimiento. Toda edificacion (s) y sus areas adyacentes, administradas por la
empresa, dotada (s) de los equipos e instalaciones requeridas para la manipulacion

de alimentos.
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Facilmente limpiable. Significa una superficie expuesta y/o accesible sin
dificultad, construida con materiales sanitarios y de acabados tal que permita una

rapida remocion del sucio por los métodos usuales de limpieza.

HACCP. Andlisis de Peligros y Puntos de Control (Hazard Analysis Critical

Control Points)

Higiene de alimentos. Todas las medidas necesarias para asegurar la inocuidad y
salubridad de los alimentos en todas las fases desde su cultivo, produccion,
manufactura y preparacion hasta su consumo final. (GACETA OFICIAL DE LA
REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA 36.081)

Instalaciones. Son obras complementarias que condicionan el funcionamiento de la

edificacion, cumpliendo por si mismas una funcion especifica en el establecimiento.

Inocuidad de los alimentos. Concepto que implica que los alimentos no causaran
dafio al consumidor cuando se preparan y/o consumen de acuerdo con el uso

previsto (FONDONORMA-ISO 22000:2005).

Insumo. Comprende las materias primas, ingredientes, envases, materiales de

empaques y embalaje de alimentos u otros utilizados en la cadena alimentaria
(COVENIN 3802:2002).

Limpieza. Eliminacion de residuos de alimentos u otras materias extraias o

indeseables.

Manipulaciéon de alimentos. Cualquier operacion o proceso a que es sometido el

alimento desde el -cultivo, recoleccion seleccion, elaboracién, envasado,
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almacenamiento, expendio y preparacion para el consumo. (GACETA OFICIAL
DE LA REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA 36.081)

Manipulador de alimentos. Es la persona que interviene en cualquier operacion o
proceso de manipulacion de alimentos. (GACETA OFICIAL DE LA REPUBLICA
BOLIVARIANA DE VENEZUELA 36.081)

Mantenimiento sanitario. Conjunto de acciones planificadas y sistematicas
destinadas a preservar las condiciones sanitarias de la edificacion, equipos e

instalaciones del establecimiento.

Medida de control. Cuando se refiere a la inocuidad de los alimentos se conoce
como la accion o actividad que puede realizarse para prevenir o eliminar un peligro
relacionado con la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable

(FONDONORMA-ISO 22000:2005).

Nota 1: Esto incluye la produccién de alimentos para animales que a su vez producen

alimentos, y para animales destinados a la produccién de alimentos.

Nota 2: La cadena alimentaria también incluye la produccion de materiales destinados a

estar en contacto con los alimentos o con las materias primas.

Plaga. Animales capaces de contaminar directa o indirectamente los alimentos.
(GACETA OFICIAL DE LA REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA
36.081)

Plan HACCP. Conjunto de procedimientos a seguir para asegurar el control de un
proceso y producto en particular, desde el punto de vista de la inocuidad del

alimento.
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e Politica de la inocuidad de los alimentos. Intenciones globales y orientacion de

una organizacion relativas a la inocuidad de los alimentos tal como se expresan

formalmente por la alta direccion (FONDONORMA-ISO 22000:2005).

e Produccién. Incluye cuales quiera de las actividades de fabricacion, preparacion,

preservacion envasado o almacenamiento de alimentos para propositos de ventas.

e Producto terminado. Producto que no sera objeto de ningin tratamiento o
transformaciéon posterior por parte de la organizacion (FONDONORMA-ISO
22000:2005).

Nota: Un producto que sera sometido a tratamiento o transformacion posterior por otra
organizacion es un producto final en el contexto de la primera organizacién y una materia

prima o un ingrediente en el contexto de la segunda organizacion.

e Puntos Criticos de Control (PCC). Es un punto, etapa o procedimiento, desde la
produccion hasta el consumo, en donde se aplica el control para eliminar, prevenir 6

reducir a niveles aceptables uno o mas peligros para la inocuidad del alimento.

e Punto de Control. En un sistema de produccion de alimentos, es el punto en donde
la ausencia de control no implica necesariamente la posibilidad de ocurrencia de un

peligro para la inocuidad o salubridad de los mismos.

¢ Riesgo. Estimado de la probabilidad de ocurrencia de un peligro.

e Seguimiento. Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o
mediciones para evaluar si las medidas de control estan funcionando segun lo

previsto (FONDONORMA-ISO 22000:2005).

e Severidad. Magnitud del peligro o la seriedad de sus consecuencias. (GACETA

OFICIAL DE LA REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA 36.081)
48



Validacion. Cuando se refiere a la inocuidad de los alimentos se conoce como la
obtenciéon de evidencia de que las medidas de control gestionadas por el plan
HACCP y por los PPR operativos son capaces de ser eficaces (FONDONORMA-
ISO 22000:2005).

Verificacién. Confirmacion, mediante la aportacion de evidencia objetiva, de que
se han cumplido los requisitos especificados (FONDONORMA-ISO 22000:2005).
(GACETA OFICIAL DE LA REPUBLICA BOLIVARIANA DE VENEZUELA
36.081)
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS DATOS

A continuacién se presentan, analizan e interpretan los datos obtenidos en la
presente investigacion, mediante la aplicacion de las técnicas e instrumentos explicados en

el aparte correspondiente del Capitulo II: Marco Metodoldgico

Para Kerlinger (1981) citado por Hurtado, J. (1998) “analizar significa establecer
categorias, ordenar, resumir e interpretar los datos” (p. 171) En el mismo orden de ideas.

Seltiz, C. y Otros (1976) citado por Balestrini, M. (2002) explican:

“...el proposito del andlisis es resumir las observaciones llevadas a cabo de
forma tal que proporcionen respuestas a las interrogantes de la investigacion. El
analisis implica el establecimiento de categorias, la ordenacién y manipulacién
de los datos para resumirlos y poder sacar algunos resultados en funcién de las
interrogantes de la investigacion. Este proceso tiene como fin ultimo, el de
reducir los datos de una manera comprensible, para poder interpretarlos, y
poner a prueba algunas relaciones de los problemas estudiados...” (p. 169)

En todo caso. el andlisis e interpretacion de los datos se convierte en la fase de
la aplicacion de la logica deductiva e inductiva en el desarrollo de la
investigacion. Para esta estrategia, los datos, segilin sus partes constitutivas, se
clasifican, agrupandolos, dividiéndolos y subdividiéndolos atendiendo a sus
caracteristicas y posibilidades, para posteriormente reunirlos y establecer la
relacion que existe entre ellos, a fin de dar respuestas a las preguntas de
investigacion * (p 170)

De acuerdo a los conceptos sefialados, los datos recabados en el presente estudio, se

presentan a continuacion, dando respuesta a los objetivos de la investigacion.

50




IV.1 OBJETIVO ESPECIFICO #1: Describir la metodologia HACCP.

La descripcion de la metodologia HACCP es un factor fundamental para la elaboracion del
Disefio del Sistema de Gestion de la Calidad que se desea desarrollar. Para facilitar el
entendimiento de la metodologia se presentara a continuacién una seccion introductoria que
estara comprendida por la definicion, resefia histérica, principios, ventajas y aspectos

resaltantes.

IV.1.1 Definicion

Betancourt (2009). define HACCP como “La metodologia Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP; Hazard Analysis Critical Control Points) es un enfoque
sistematico con base cientifica que permite identificar riesgos especificos y medidas de
control con el fin de asegurar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento utilizado
para evaluar riesgos y establecer sistemas de control que se orientan hacia la prevencion en
lugar de basarse en el andlisis del producto final. También se puede definir como una
estrategia de aseguramiento de la calidad preventiva dirigida a todas las édreas de

contaminacidn, supervivencia y crecimiento de microorganismos”.

IV.1.2 Historia

La metodologia HACCP fue desarrollada en el afio 1960 por la Pillsbury Company, a
solicitud y con el apoyo de la NASA (National Aeronautic and Space Administration),
Natick Laboratory (de la Armada de los Estados Unidos) y el Air Force Space Laboratory
Project Group, con el objetivo principal de producir un alimento con el 100% de seguridad
y que pudiera ser usado por astronautas del naciente programa espacial, sin correr ningun
peligro de ser infectados por contaminantes quimicos, toxinas o microorganismos

patégenos.
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Desde principio de los aflos 70°s, la metodologia fue empleada por la FDA (Food and Drug
Administration) en todo lo concerniente a alimentos que estuvieran enlatados con caracter
acido. El trabajo fue llevado a cabo con una alianza estratégica entre el gobierno y el sector
industrial buscando identificar los puntos criticos de control y el procedimiento de
monitoreo. El programa fue disefiado como una herramienta que reduce, elimina, o controla
los peligros a niveles aceptables. Para que el sistema trabaje, se debe mantener la
herramienta de control con una implantacion continua. El sistema se caracteriza por ser
muy completo ya que abarca los ingredientes, procesos y el uso de los productos; Debe ser
continuo porque los problemas se detectan cuando ocurren y de esta manera se pueden
tomar acciones rapidas para corregirlos; y sistematico ya que cubre paso a paso todo lo

relacionado a las operaciones, procedimientos y el control de las mediciones.

Figura N° 9: Principios basicos del Sistema HACCP

Disefio: Salazar (2.010)
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IV.1.3 Proceso de implementacién

Para Betancourt (2.009), la implantacion de plan HACCP asegura que todos los riesgos
estén bajo control. La comunicacion y el compromiso son las llaves para que la
implementacion del programa sea solida. Su administracion involucra la formaciéon de un
equipo que establezca politicas. reglas y normas. Es importante que el programa se vea
como una sola unidad que incluya lo que pasa en un alimento durante su cadena de

produccion. transporte, distribucion y consumo.

IV.1.4 Ventajas

A continuacién se describen las ventajas que presenta la implantacién del plan HACCP

para garantizar la inocuidad de los alimentos:

e Permite un enfoque mas amplio de un proceso de elaboracién de alimentos del
campo al consumidor.

e Se concentra en evitar el riesgo de contaminacién de los alimentos.

e Se basa en principios cientificos solidos.

* Permite mayor eficacia y efectividad en la supervision gubernamental,
principalmente porque a través del registro de los inspectores se puede evaluar el
grado de cumplimiento de las disposiciones sobre inocuidad de los alimentos
durante un periodo, no simplemente en un dia determinado.

* Asigna, como es debido, el compromiso de toda la organizacién y en especial de la
alta Gerencia de la industria de la elaboracién y a los distribuidores la
responsabilidad de la inocuidad de los alimentos.

¢ Conduce a un aumento muy sensible de la instruccién especifica de los operadores,

ya que, al establecerse responsabilidades personales en cada eslabén de la cadena
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alimentaria, obliga en cada caso a la auto deteccion de los propios puntos criticos, y
su correccion inmediata.

* Promueve la formacion de equipos multidisciplinarios para el desarrollo del plan
HACCP, pues constituye un modelo que permite organizar y sistematizar la
informacién y el conocimiento relacionado con la metodologia de la investigacion.

e Permite conocer mejor el funcionamiento de las instalaciones mediante el uso
adecuado de las verificaciones del sistema (auditorias internas) y los planes de
entrenamiento, entre otros elementos.

* Logra hacer mas eficiente el funcionamiento de la empresa, dada la organizacién
que requiere la implementacion del sistema, ayudando a la industria alimenticia a
competir mas eficazmente en el mercado mundial.

¢ Laempresa esta en condiciones de brindar respuestas oportunas a los cambios en las
necesidades de los consumidores. De esta manera se logra acceder a un ciclo de

mejoras continuas.

IV.1.5 Consideraciones

Existen una serie de consideraciones que deben ser tomadas en cuenta al momento de
implementar la metodologia HACCP en cualquier organizacién. A continuacién se
describen algunas consideraciones que buscaran garantizar el éxito de la metodologia

planteada:

e Siempre se debe considerar que la herramienta de control debe tener una
implementacion continua.

» El sistema propuesto es completo, el mismo abarca los ingredientes, procesos y el
uso y manipulacion de los productos en sus diferentes etapas.

e Es un sistema continuo, todos los problemas son detectados al momento de

ocurrencia y se pueden tomar acciones rapidas para corregirlos.
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e Se ha determinado que el sistema es uno de los mas efectivos para la disminucion
de las enfermedades transmitidas por alimentos.

e Antes de realizar la instalacion del programa es importante cumplir con una serie
de Prerrequisitos de Higiene y Control de la norma ya que las metodologias

siempre seran distintas en cada organizacion.

IV.1.6 Resultados

El sistema HACCP se define por ser de caracteristicas preventivas, orientando siempre sus
recursos hacia las dreas mads criticas de los procesos. Destacando de esta manera un
incremento importante en las utilidades, principalmente en: disminucién de reclamos, se
reduce la responsabilidad por los que se efectiien de forma legal, se incrementa la confianza
del consumidor y todo esto se observa en el reflejo del incremento de la participacion de los

productos en el mercado.

La seguridad alimentaria es parte de la mision de la empresa, por lo cual no se escatima en
los esfuerzos que se deban realizar para garantizar la calidad de los productos. Es practica
sostenible de la empresa generar nuevas investigaciones y estudios que busquen asegurar la

calidad de los productos elaborados.

IV.1.7 Prerrequisitos

La Norma COVENIN 3802: 2002, especifica los prerrequisitos que deben ser considerados

antes de implantar un sistema HACCP en cualquier sector de la cadena alimentaria.

e Las Buenas Pricticas de Fabricacion y Almacenamiento, establecidos en la
legislacion nacional vigente o de acuerdo a la normativa internacional del Codex

Alimentarius y otras legislaciones que apliquen.
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e (Cada organizacion debe establecer los programas de prerrequisitos, tales como:
Programa de limpiezas y desinfeccion, control de plagas, capacitaciones,
mantenimiento preventivo, trazabilidad, control de proveedores.

e Compromiso gerencial con la implementacion del sistema de HACCP.

IV.1.8 Responsabilidades

En cada Centro de Distribucion de la Empresa Monaca, Molinos Naciones es
responsabilidad de cada Jefe de Almacén verificar y dar seguimiento al cumplimiento del
material contenido en este documento, siendo el Jefe del Almacén el responsable y la
maxima autoridad para garantizar la seguridad de los alimentos, el orden y la limpieza del
Almacén, contando con el apoyo de los lineamientos de Responsabilidades Sanitarias

Especificas para una de las areas involucradas.

Se debe asegurar que los empleados internos y externos conozcan sus responsabilidades.
De igual forma, se debe mantener una muy buena comunicacion con el Departamento Legal
para verificar y validar las actualizaciones de toda legislacion importante que pueda
involucrar alguno de los procesos de manufactura y almacenamiento de los productos
alimenticios (seguridad en alimentos, desarrollos legislativos, cientificos, técnicos y

codigos de précticas de la industria).

56




IV.2 OBJETIVO ESPECIFICO #2: Diagnosticar la situacién actual de la Gestién de
la Calidad en los centros de distribucién de alimentos de la empresa Monaca asi como

el cumplimiento del sistema HACCP.

Monaca, Molinos Nacionales es una empresa dedicada a la produccion y comercializacion
de productos alimenticios. Mediante el andlisis se determiné la Cadena de Suministro

Basica, visualizando de esta manera la interaccion en cada una de las fases.

Figura N° 10: Cadena de Suministro Basica

CADENA DE SUMINISTROS BASICA

PRODUCTD SEMI-
TERMINADO

FABRICANTE DE ' Drecta

— -
T

DETALLTSTAS ]

I SERWILLOS
|
|

o

>

EMPRESAS
CONSLUMIDORAS
ENTIDADES: I PROVEEDORES ; ' DETALLISTAS ; CONSUMIDORES

Disefio: Salazar (2.010)

Tomando como base lo establecido en el Programa de Prerrequisitos para la
implementacion de la metodologia HACCP, definidos en el desarrollo del primer objetivo

de la investigacion, se determiné el grado de conformidad de cada uno de los siete
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prerrequisitos exigidos en dicho programa mediante la utilizacién de las herramientas para

la recoleccién de datos mencionados en la seccion 11.5.4.

Se inici6 presentando un ejemplo de las Listas de Verificacion empleadas para determinar
el grado de conformidad de los prerrequisitos, en este caso, las listas correspondieron a las
Guias de Verificacién de las Buenas Prdcticas de Manufacturas (BPM) publicadas por la
Organizacién Panamericana de la Salud (OPS), vigente al afio 2004. Las listas restantes se
pueden observar en la seccion Anexo 1. Las No Conformidades detectadas seran soportadas

por evidencias fotograficas.

Posteriormente se realizé un Diagrama de Operaciones de Proceso en donde se observé el
trabajo que se debe realizar en cada una de los procesos para garantizar el aseguramiento de

la calidad de los alimentos almacenados.

Finalmente, se estructuré una Matriz DOFA (Debilidades-Oportunidades-Fortalezas-
Amenazas) de las listas de verificacion evaluadas, en base a la cual se gener¢ la propuesta

de mejora al Plan HACCP actualmente desarrollado por la empresa.

IV.2.1 Lista de Verificacion

A continuacion se presenta la lista de verificacion correspondiente a las Buenas Prdcticas
de Manufacturas (BPM) publicada por la Organizacion Panamericana de la Salud utilizada
por el investigador para establecer el grado de cumplimiento correspondiente de
aseguramiento de la calidad de los productos en los Centros de Distribucién de Alimentos

de la Empresa Monaca, Molinos Nacionales.
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Tabla N° 3: Lista de verificacién del Programa de BPM-drea de almacenes

“Meonaca

Programa de Buenas Précticas de Manufactura - drea de almacenes (BPM)

Sec:ién Si el acceso de los materiales/insumos y salidas de los productos es directo
33.18: 43,23 desde el Fatzrior. ¢Existe un procedimiento para resguardo de la integridad T ——
y15.2 de los mismos? establecido
1.1 Seccion E 2 : Z
{Existe un sistema que resguarde los insumos/materiales y productos
11.12;13.21 2 i i
ubicados en el interior?
y11.13
Sec:uin ilas inst:la:iones tienen tamafio adecuado a las necesidades de Ia
Tiag [T
21 <Estan debidamente identificados?
22 ¢Estan ordenados?
93 ¢ Los pisos, paredes y techos estan en buen estado de conservacion e
higiene?
3
Seccion Los Desagles y tuberias destdn en buen estado de conservacion e higiene?
1112
5 Las instalaciones eléctricas visibles ése encuentran en buen estado?
Seccion 115
m:.,ﬁ“ Las condiciones ambientaies del local (inciuyendo iluminacién) épermiten
Siia cumplir los requisitos de aimacenamiento establecidos?
8
Seccion tHay necesidad de controlar ia humedad en los almacenes?
1112
. . No se poseen aparatos que
8.1 Seccion |De existir I3 necesidad, ¢hay aparatos que controlen y registren ia faciliten ta medician de ia
i1a2 humedad? Sredead
9
Seccion  |La temperatura y humedad écoinciden con los pardmetros establecidos
11.12; 112 y |para los materiales y productos almacenados? No existen parametros
14.18 establecidos por ia empresa
Se::én dExisten areas fisicamente separadas o sistemas que impidan la mezcia de
J144 materiales y productos de diversas categorias?
13 {Existen procedimientos para todss las operaciones de! sector {recepcion
Seccidn es |de insumos, movimiento de recipientes, condiciones de estibas, despachos, Solo existe procedimiento para
13.16y 15.2 [etc) recepcion y despacho
ia
Seccion {Existe un sector de recepcion?
11.13
14’1::;10" éSe documents y registra e! ingreso de los insumos?
142 i g 5
Sebiitn i ¢El registro, es informatizado?
Todos ios inventarios son
143 LEl registro, es manual? registrados en sistena
15 El contro! de stock de los insumos y productos es:
59::?::14.9 ¢informatizado?
152 P— Todos los inventarios son
i, N registrados en sistema
éLa localizacion de los insumos productives y no productivos es La ubicacién fisica se realiza de
35 informatizado? forma manual
16.2 éManual?
5“1:;0" El &rea de rectpnon éesta disefiada yequipad.a de forma que permita, de x::::::'r:;:;::sl:s
1113 ser necesario, la limpieza de los envases previo a su almacenamiento? embases que se reciben
is8 iSe realiza un examen visual a 13 recepcion para verificar dafios o posibles
Seccidn 13.6; |alteraciones del selio y del envase que pudieran afectar la calidad del
138 producta?
19
Seccion 13.7, |éCads unidad de envase recibida es rotulada a su ingreso?
1433y 136
20
:::;?:} La etigueta icontiene la siguiente informacion?®
337
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~ -
° onaca Programa de Buenas Pricticas de Manufactura - drea de almacenes (BPM)
. 201
. 1:::(:'; Nombre y codigo del insumo
13.7
. 20.2 Nombre del proveedor
203 Numerg de! lote del proveedor
. 204 Numerc de bulto/ numero tota! de buitos
205 Fecha de manufactura
. 206 Fecha de vencimiento
. 20.7 Numerc de lote interno
20.8 Seccidn - . USRI iy
Condiciones especiales de almacenamiento terminados son almacenados
. 14.18 (d) en un espacio comun
209 Fecha de analisis No se registra el dato
. 20.10 Fecha de reanalisis No se registra el dato
todos los rétulos son
® 1:111 El rdtulo esta adherido al cuerpo del contenedor y no a su parte removible? aebeidon Al cusmey oe los
e contenedores y estibas
. SK“;: 1832, Antes de su Hbe_nc!én por Control de Calidad ¢Mus_los Ir-sumfws v e
. 12.25.13.10 r;:dm:nmud;s! ne;m-necen en cuarentena fisica o por sistema, cunrentens para los productos
y16.1 iy gue pasan a control de calidad
. 24 dExiste un drea o sistema informatico que delimite o restrinja el usoc de
Seccion  |materias primas, materiales de acondicionamiento, productos
. 11.14 semielaborados y productos terminados en cuarentena? No existe el drea
27
‘ Seccion 14.9 |Los insumos aprobados, éson debidamente identificados?
13.10c
. st::m ¢Existe un procedimiento o sistema que asegure la no utilizacion de
5 |materias primas vencidas o con fecha de rednalisis vencidas?
13.12; 15.2
- 5
Secciones |{La disposicion del almacenamiento permite preservar la integridad de los
. 11.11, 11.12 |insumos y productos?
y13.13
. 31 Para la utilizacion de la materia prima almacenada se sigue el sistema
FIFOQ/FEFO y la fecha de rednalisis mas corta?
. = élas estanterias y/o tarimas estan separadas de pisos y paredes de manera
Reccid de permitir ka limpieza?
11.12;11.11
. Los movimientos son
- . realizados con montacargss 3
~ o e N e e e o e
en algunos casos los vehiculos
. entran al almacén
34 {Los embalajes y envases conteniendo insumos (tambores, cufietes, cajas, Muchas veces |legan rotos o en
. Seccion 13.6 |etc.) estdn bien cerrados? mal estado
35
. Seccidn ::’“"" “ﬂ:rf;am?;mr seguro y de acceso restringido para almacenar ia b s s s
13.17 este fin
a1
. Seccion 3.25; |¢{Existen procedimientos establecidos que permitan identificar, separar,
14.44, 13.29 (retirar y destruir los productos terminados vencidos en el almacén?
. ¥13.25
Existe un drea denominada
. 411 cuarto de harinilla a donde se
Seccion ¢Existen registros de estos procedimientos? trasiadan los productos
. 13.25 wvencidos, pero no existe un
procedimiento establecido
~ w
Seccidn ¢Existe un sector de despachao de Productos Terminados?
11.11
~ s
Seccion éExiste un control de distribucion de Productos Terminadas?
. 1445y2.1g
Cantida de items evaluados S0 19
. Grado de conformidad
. Fecha del ejercicio: Agosto 2010 do por: Francisco Salazar
= ' i . . .
- Fuente: Guia de Verificacion de BPM de la Organizacion Panamericana de la Salud
- Disefio: Salazar (2010)
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IV.3 OBJETIVO ESPECIFICO #3: Definir los lineamientos de la Gestién de la

Calidad que pretenden satisfacer el disefio del sistema para los Centros de

Distribucién de alimentos en la empresa Monaca.

Los lineamientos de la Gestion de la Calidad definidos para satisfacer el disefio del sistema

para los Centros de Distribucion se encuentran establecidos en el programa de

Prerrequisitos para la implementacion de la metodologia HACCP

A continuaciéon se detallan los lineamientos a ser considerados para el desarrollo del

sistema:

Hibitos e higiene personal: en esta seccion se describen las responsabilidades de la
administracion y el personal para establecer y mantener un programa efectivo de habitos

e higiene en las todas las areas del Centro de Distribucion.

Instalaciones y equipos: en este punto se requiere que el Centro de Distribucién haya
establecido y puesto en practica un Programa de Mantenimiento Preventivo y un sistema
de 6rdenes de trabajo para las instalaciones fisicas, equipos y utensilios para evitar que

los alimentos se contaminen de estas fuentes.

Almacén de materia prima y producto terminado: en esta seccion se hace referencia
a la proteccion de los alimentos en la recepcion, almacenamiento y manejo contra la

adulteracion, practicas operativas y entrega de productos.
Transporte: Esta seccion comprende las obligaciones de los departamentos de despacho

y materia prima con respecto a los transportes utilizados para la distribucion de

productos terminados.
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* Proceso: comprende la descripcion de exigencias a cumplir para la manipulacién de
instrumentos de medicion en el proceso, asi como las normas correspondientes a la

elaboracion de los productos.

* Instalaciones: describe los requisitos que se deben cumplir en las instalaciones, equipos,

maquinarias y utensilios.

* Capacitacién: esta seccion incluye el cumplimiento de un programa de capacitacion

tanto para supervisores como para los colaboradores de toda la organizacion.

* Control de plagas: se refiere al programa utilizado en los centros de distribuciéon para
controlas efectivamente las poblaciones de plagas existentes en cada una de las

localidades.

1V.3.1 Matriz DOFA

Una vez realizadas las evaluaciones, haciendo uso de las listas de verificacion, se procedié
a estructurar una Matriz de Fortalezas y Debilidades, Tabla N° 4, a continuacién, en
funcioén a los resultados obtenidos en las listas de verificacién del grado de cumplimiento

de los prerrequisitos de la metodologia HACCP.
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Tabla N° 4: Matriz de fortalezas y debilidades

gonuc
!
MOUNOS MACORAL S € 4

BPM: Habitos e
higiene
personal

1.- El personal del centro de
distribucion cumple con
normas basicas de higiene
personal tales como: afeitado
diario, cabello corto {hombres),
cabello recogido (mujeres),
gorros sanitarios.

1.- La supervision de la
normativa sanitaria personal
esta supeditada a la
verificacidn por parte del
supervisor (altamente
vulnerable a fallas humanas).

Analisis de DOFA (Debilidades, Oportunidades, Fortalezas y Amenazas)

1.- Creacion de afiches
educativos que recuerden a!
personal del almacen la
normativa de higiene personal
a seguir y el correcto uso de los
implementos de proteccion.

1-Existencia de riesgode
contaminacion.

BPM:
Instalaciones y
equipos

1.- Se cuenta con programas
preventivos de los equipos.

2.- Se cuenta con programas de
planificaciones para la
adquisicion de nuevas
tecnologias

1.- No se cuenta con un drea
identificada para reparacion
de equipos y almacenamiento
de repuestos.

2.- No se tiene un Programa de
Capacitacion de los empleados
para ¢l buen funcionamiento de
los equipos.

3.-Existen fallas en
certificaciones del persona!
para manejo de equipos
{montacargas).

1.- Al contar con un drea
destinada para mantenimiento
de los equipos y
almacenamiento de repuesto se
garantiza que los productos
alimenticios no estaran
expuestos a contaminacion.

2.- 5i 5 cuenta con personal
calificado para el uso de los
equipos se garantiza el buen
funcionamiento de los mismos.

1.- Se debe garantizar las
practicas de mantenimiento de
los equipos para evitar la
contaminacion de los

productos.

BPM: Almacén
de Materia
Prima y
Productos
Terminados

1.- Toda la materia prima que
se utiliza cuenta con
especificaciones adecuadas
que aseguran el cumplimiento
con los requerimientos de
seguridad de los alimentos y
requerimientos legisiativos.

2.- El almacenamiento de
fardos y sacos se realiza con el
cumplimiento de las BPA.

1.- No se posee un programa de
repaletizado de estibas de
materias primas.

2.- Algunos centros de
distribucion no cuentan con
paredes de acabados lisos que
faciliten su mantenimiento y
limpieza.

1.- El desarrollo de programas
de repaletizado de estibas de
materis prima ayudaria a
evitar ia contaminacion de los
ingredientes almacenados.

2.- Los acabados lisos de las
paredes y sus uniones a nivel
de piso con zocalo sanitario
garantizan los niveles de
asepcia de las dreas de
almacenamiento de productos
terminados.

1.- Existen riesgos de
contaminacion cruzada cuando
se almacenan juntos
ingrdientes de distinta
naturaleza.

2.- El no contar con acabados
lisos en las paredes pueden
generar acumulacion de
microorganismos que pudieran
contaminar los productos

Transporte

1.- Se tiene un formato para
inspeccion de vehiculos de
transporte en despacho y se
llevan actualizada la
documentacion de hallazgos y
acciones correctivas

1.-Existen fallas del personal
por el cumplimiento de fa
inspeccion de los vehiculos
tanto de recepcion coma
despacho.

1.-Podria analizarse 'a
adquisicion de una flota para
realizar despacho a clientes ya
que |a empresa solo cuenta con
flota de gandolas que realizan
despachos desde las plantas
hasta los centros de
distribucion a nivel nacional

1.- Existe riesgo de
contaminacion de los
productos por mal manejo de
las empresas de transporte que
prestan &l servicio de despacho
de mercancia 3 los clientes.

wael s

64




BPM: Proceso

-
-
L MOUMOS, RADONALES © &

1.- Se cumplen los
procedimientos dados en los
manuales de procesos.

1.- Se pierde producto de
reproceso debido a que no se
identifica correctaments

Anadlisis de DOFA (Debilidades, Oportunidades, Fortalezas y Amenazas)

1.- Se debe contar en todos los
centros de distribucion con
areas destinadas a refardado
de productos.

2.- Creacidn de un Programa de
clasificacion de |a basura
generada para que sea tratado
como tema de reciclajey
contribucién con el medio
ambiente.

1.-Se deberealizar
correctamente el registro de las
actividades de produccion y asi
garantizar |a rastreabilidad de
materia prima, producto en
proceso y producto terminado.

BPM:
Instalaciones

1.- Se cuenta con instalaciones
sanitarias que parmiten el aseo
e higiene de todo el personal
(estaciones de lavado,
sanitarios, regaderas).

2.- Existe un area para destinar
los productos contaminados
Que No entraran en reproceso.
{Cuarto de Harinilla)

1.- Existen grietas en paredes
que permiten el acceso de
plagas a las instalaciones.

1.- Algunos centros de
distribucidn no cuentan con
mallas anti-insectos en las
dreas de ventilacion
volviendolas vulnerables al
ingreso de plagas.

3.- Sedeben verificar los
techos de las instalaciones ya
que en algunas localidades se
cuenta con materiales de
ashestos los cuales
comprometen la inocuidad de
los alimentos y la salud del
personal.

1.- Realizar un levantamiento
en cada una de las localidades
para generar un listado de
requierimientos que garanticen
la seguridad de los productos.

1-La falta de acciones
preventivas y correctivas
pueden |levar a negativa ante
los trdmites de renovacion de
los permisos sanitarios.

BPM:
Capacitacion

1.- Se tiene estructurado un
Programa Anual de
Capacitacion que incluye
cursos técnicos y de formacion
continua para todo ¢l personal
de la empresa.

1.- La asistencia del personal a
las capacitaciones no es
cumplida y en algunos casos
los conocimientos impartidos
no son |levados a Ia practica.

1.- Los supervisores deben
fungir como motivadores a
implartar nuevas practicas
aprendidas durante las
capacitaciones, garantizando
asi la mejora en la calidad de
los productos

1.- La falta de aplicacion de las
herramiantas aprendidas en
las capacitaciones genaran
perdida en tiempo, recurso
economicg y recurso humano
{productividad)

Control de
Plagas

1.- Se cumple con un programa
de Control de Plagas
establecide.

1.- Se cuenta con un drea
destinada Unicamente para el
almacenamiento de pesticidas
¥ quimicos para el control de
plagas.

3.- Se tienen estaciones
internas y externas a la planta
para la eliminacion efectiva de
plagas.

1.- No se cuenta con planos
actualizados de las estaciones
para el control de insectos y
roedores.

2.- Los registros
correspondientes al nive! de
actividad en las estaciones
destinadas al control de plagas
no se |levan actualizados.

1.- La identificacion de los
plaguicidas utilizados asi como
las hojas de especificacion y
rombos de seguridad
disminuye el riesgo de
accidentes ocupacionales o
contaminacion del producto.
2.- Es importante el control del
ciclo del retiro de los residuos
generados tanto por dreas
administrativas como
operativas para evitar la

1.- El no llevar actualizados los
registros de los niveles de
actividad de plagas dificuita la
toma de acciones efectivas
para minimizar los riesgos de
intrusion de plagas a los
centros de distribucion lo que
puede generar la
contaminacion del producto.

propagacion de roedores

Disefio: Salazar (2010) con datos de la lista de verificaciéon
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CAPITULO V

LA PROPUESTA

Como resultado de las evaluaciones realizadas tanto a la empresa Monaca como a los
procesos que se llevan a cabo en los diferentes Centros de Distribucion para el
aseguramiento de los productos alimenticios, a continuacién se presenta el Disefio del
Sistema de Gestion de la Calidad para los Centros de Distribucién de Alimentos de la

Empresa Monaca propuesto.

V.1 Objetivo Especifico #4: Desarrollar los indicadores de la Gestién de la Calidad
basados en la metodologia HACCP

La propuesta que se presenta en este capitulo se estructur6 partiendo del analisis de los
datos presentados en las secciones anteriores, y en funcién del objetivo planteado en el
estudio, se construyeron indicadores de Gestion de la Calidad basados en la metodologia
HACCP en los Centros de Distribucion de la Empresa Monaca garantizando asi la
inocuidad de los alimentos y asegurando la calidad de los productos que recibirdn los

clientes y consumidores.

Los indicadores se basaron en el Programa de Prerrequisitos, el cual comprende la
evaluacion inicial que fue realizada en la Seccion IV.2 en la cual se diagnosticé la situacién
actual de la Gestion de la Calidad en los Centros de Distribucion de Alimentos de la

Empresa Monaca.

Dentro de este analisis se realizaron las correcciones de la No Conformidades atinentes a
los hallazgos encontrados en la seccion anterior y las acciones a ser tomadas en cuenta a
cada uno de los puntos destacados. A continuacién, se presenta, en la Tabla N° 5, un

resumen de las acciones correctivas y las propuestas planteadas:
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Tabla N° 5: Acciones correctivas para las No Conformidades detectadas en la
evaluacién del programa de prerrequisitos con la metodologia HACCP

Inspeccidn de vehiculos de transporte

vehiculos de transporte

=z Estructuracién de un Programa de
§ Practicas de Higiene Personal que
& incluira: - Pricticas y
- frecuencias para el lavado de manos.
= - El tipo de vestimenta y las condiciones |Programa de Pricticas de | Jefe de Centro de 5
g de la misma. Higiene Personal Distribucién n
aa - El calzado a ser utilizado.
8 - Implementos requeridos para realizar
E  |actividades en las diversas areas
'§ operativas.
Elaboracién de un presupuesto para la
construccién de un érea destinada para ST ir_“mrsmn
la repacién de los equipos y almacenaje ISR S i i e de
de 103 repuestos requeridos pars zona de reparacién de Ingenieria
mantenimientos menores. SRR
Estructurar un Plan de Capacitacién para
§ el personal interno encargado del
g manejo de equipos en el Centro de
: Distribucidn, este plan debe incluir:
2 - Mangys de Mostacergs & S y Plan de Capacitacion para
8 Eléctricos. - Manejo de ——— Gerente de
S traspaletas manuales y eléctricas. encangedo del manejo de Planificacién y En
; - Manejo de maquina para re enfardado. g oy 4 Oarityo e Desarrollo
5 - Manipulacién de Bombonas de Gas. e Organizacional.
= - Programas de actualizacién de todo el )
personal en los sistemas que garanticen
el desempefio de las funciones de cada
uno de los empleados del Centro de
Distribucidn.
Creacidén de Jornada de Certificacidn de F.mlﬂcaddn il pesstnel Gerente de Centros
Montacarguistas a nivel nacional evchuctaiie s bt Satees de Distribucion s
de Distribucién
-
g 8 |Disefio de programa para el Programa de Repaletizado G:ﬂ:rc\te Nad:nal =
g g repaletizado de materias primas de Materias Primas Dis:::::;: =
?—' g Presupuesto de inversidn
§ Elaboracién de presupuesto de inversidn . . .
8 |por Centro de Distribucién para la TOAEN B T/RRMEIEIO F
85 " aplicacién de pintura y
g S |colocacién de friso, aplicacidn de pintura s e Gerente de B
W 8 |y construccién de 2écalo sanitario en las . i Ingenieria 2
é E areas interna de almacenamiento de sa_mtario bl Ce oo e
Distribucién a nivel
- - Nacional
§ w |Estructuracién de un Programa de Programa de Inspeccién de Shunte Nachns)
=
E

de Centros de
Distribucién

wask s
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“Monaca
e e AT SeACER ) G b

empleadas en las diversos zonas de
almacenamiento de productos sean del
yipo vapoletas

Registro de actividades
realizadas

acc s:aé::::z :nu: todo :Iep::sms c:et:::“ s s e Gerente Nacional
e onal a
Procesos | antados En Proceso
9 el acceso a los procesos estandarizados i anitar::in i de Procesos
w por la organizacién. e
§ Estructurar planes de capacitacién para Gerente de
- el conocimiento y la puesta en practica |Planes de capacitacién de Planificacidn y
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V.1.2 Implantacion de Vigilancia

La vigilancia es una secuencia planificada de observaciones o mediciones para determinar
si los Puntos Criticos de Control (PCC) se encuentran bajo control, generando de esta
manera un registro exacto que ayudard a determinar el momento en que deben aplicarse

alguna de las medidas correctivas.

Para la Norma COVENIN 3802:2002 (2.002) la vigilancia cumple tres propdsitos

principales:

“1. Es esencial para controlar la inocuidad del alimento y efectuar el
seguimiento de la operatividad del sistema. Si la vigilancia indica que hay una
tendencia hacia la pérdida de control, por Ej. Exceder un nivel de referencia,
debe aplicarse la accién correctiva para regresar el proceso dentro del control
antes de que ocurra una desviacion.
2. Sirve para determinar cuando existe una pérdida de control y ocurre una
desviacion en un Punto Critico de Control, por Ej. Cuando se excede un limite
critico de inmediato, debe aplicarse una accion  correctiva.
3. Provee la documentacion necesaria a usar en la verificaciéon del plan de
HACCP”.

El equipo HACCP debe encargarse de disefiar un Programa de Auditorias Internas
semanales a todas las areas comprendidas en el Programa de Prerrequisitos de la
metodologia HACCP que fue empleado para validar el grado de conformidades. En los
casos en los que se encuentre con No Conformidad, la persona encargada del 4rea debera
junto con el equipo HACCP hacer seguimiento a todas las acciones correctivas que se

propusieron en la seccidn anterior.

Como parte del avance esperado se realizara una evaluacién mensual del Programa de
Prerrequisitos, en el cual se busca comprobar que fueron realizadas las correcciones de los
puntos en donde se encontraron No Conformidad, y que coincide con los resultados
obtenidos en el Programa de Auditorias Semanales implementado.
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V.1.3 Cierre

La etapa de cierre comprende la evaluacién del proyecto, en la cual se analizan los
resultados obtenidos luego de completar exitosamente las auditorias del Programa de

Prerrequisitos.

La presentacion de los resultados obtenidos es la ultima etapa del plan, en la cual se
presenta la documentacion correspondiente al cumplimiento de todos los requisitos de la
metodologia HACCP y se establece el compromiso, por parte de la empresa y de los

trabajadores, de velar por el éxito y la mejora continua del plan a lo largo del tiempo.

Debido a que la implantacién de toda esta metodologia de trabajo implica un cambio a la
organizacion, es imprescindible que exista el clima organizacional adecuado para lo cual es

de suma importancia considerar factores como:
- Clima Organizacional

Es el primer requisito para emprender un cambio hacia la Calidad. Este consiste en
garantizar la resolucién de todas aquellas situaciones que coloquen en riesgo el clima y

la salud de la organizacion.
- Satisfaccién de las necesidades basicas del personal

Es inutil intentar implantar una metodologia de Calidad si las condiciones de trabajo y

los sueldos no satisfacen las necesidades basicas de los empleados.
- Filosofia Organizacional

Para Betancourt (2009), “La Calidad es una cultura constituida por principios y

conductas que deben ser cultivadas por cada uno de los miembros de la organizacion”
(p.67).

La filosofia solo serd valida si sus principios se ven reflejados en hechos y en formas de
actuar dentro de las organizaciones. En la medida que los sistemas y estructuras se

disefien pensando en los clientes se lograra la calidad en las organizaciones
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Figura N° 20: Proceso de cambio hacia la Calidad

Disefio: Salazar (2.010)

V.2 Objetivo Especifico #5: Establecer el plan para la implementacién del Sistema de
Gestion de la Calidad, basado en los lineamientos del PMI, en lo referente a Gestién

de la Calidad en Proyectos

La estructura del Sistema de Gestion de la Calidad debe estar disefiada de manera que se
adapte al tamafo de la organizacién, al tipo de empresa y a sus necesidades. El sistema de
Gestion de la Calidad debe asegurar que todas las actividades dentro de la organizacion,
que podrian tener impacto sobre la inocuidad del producto, se encuentren definidas de
forma coherente (documentadas) e implantadas eficazmente, es decir, para poder disefiar e
implantar el sistema correctamente y que éste sea efectivo se le debe proporcionar al

personal de la organizacién la capacitacion y entrenamiento adecuado. Igualmente es
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necesario el real compromiso de la Alta Gerencia y su motivacion para la consecucién del

Sistema de Gestion de la Calidad.

Basado en los lineamientos del PMI que fueron desarrollados en la Seccién I11.2.2 a
continuacion se describen los Procesos del Proyecto “Disefio de un Sistema de Gestion de
la Calidad para los Centros de Distribucién de Alimentos de la Empresa Monaca™ a seguir

para llevar a cabo su implementacion:

V.2.1 PLANIFICACION DE LA CALIDAD

Implica identificar las normas de calidad que son importantes para el proyecto e identificar
como lograr satisfacerlas. La ejecucion de este Proceso se llevara a cabo segun la secuencia

descrita en la Figura 4 (pag. 27).

V.2.1.1 Entradas

1. Factores ambientales de la organizacion:
* Articulo 117 de la Constitucion de la Republica Bolivariana de Venezuela (1.999)
* Ley Orgénica del Sistema Venezolano para la Calidad (2.002)

* Gaceta Oficial 36.081 de la Republica Bolivariana de Venezuela de 1996.
Ministerio de Sanidad y Asistencia Social de conformidad con lo dispuesto en el
ordinal 6° del articulo 30 de la Ley Organica de la Administracién Central,

Articulo 1° del Reglamento General de Alimentos.

* Normas Sanitarias para Proyecto, Construccién, Reparacion, Reforma y
Mantenimiento de Edificaciones, publicada en Gaceta Oficial extraordinaria N°
4.044 del 08/09/1988

* Norma Venezolana COVENIN-ISO 10006:2003, Sistemas de Gestion de la
Calidad — Directrices para La Gestion de la Calidad en los Proyectos. (2003)
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* Norma Venezolana COVENIN 3802:2002, Directrices generales para la aplicacion

del sistema HACCP en el sector alimentario. (2002)

* Guia de verificacion de Buenas Practicas de Manufactura de la Organizacion

Panamericana de la Salud (2004)

* ISO 22000:2005, Sistemas de Gestion de la inocuidad de los alimentos —

Requisitos para cualquier organizacion en la cadena alimentaria.

* Normas Consolidadas de AIB Internacional para Inspeccion de Centros de

Distribucion de Alimentos.
2. Activos de los Procesos de la Organizacion:

* Especificaciones generales de los Sistemas a instalar en los Centros de

Distribucién de Monaca, Molinos Nacionales. (c6digo AOPVNO04)

* Procedimiento de transferencia de Producto Terminado a los Centros de

Distribucion. (cédigo AOPVNI).

* Procedimiento de Control manual de Lotes en los Centros de Distribucion.
(codigo AOPVNI19).

* Procedimiento de Limpieza y tratamiento de estibas. (c6digo AQMVNO1).

* Procedimiento de despacho de productos terminados de Planta a Centro de
Distribucién. (cédigo AOPVN14).

* Memo de mercancia Dafiada o Faltante.

* Guia de Diagnostico del Sistema de Calidad de los Proveedores.
* Formato de Inspeccion de Obras. (cédigo AOPVNO6)

* Formato de Acta de Inicio. (codigo AOPVNO0S)

* Procedimiento de inspeccion de vehiculos para antes y después de cargas.
(codigo AQMVN12)
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3. Enunciado del Alcance del proyecto:

Disefio y desarrollo de un sistema que le permita a la empresa Monaca el cumplimiento de
los requisitos exigidos para la implementacién de la metodologia HACCP en sus Centros

de Distribucién de Alimentos.

Geogréficamente el estudio se realizé a nivel nacional en los centros de distribucién
ubicados en las ciudades de: Puerto Ordaz, Barcelona, Caracas, Valencia, Barquisimeto,

Valera, Maracaibo, San Cristébal y Calabozo.

Metodologicamente este estudio realizado fue una investigacion de tipo proyectiva bajo un
disefio no experimental de tipo transversal el cual acabé tenido como resultado un disefio a

nivel descriptivo.

A continuacién se describen los objetivos del proyecto acompafiados por los criterios de

aceptacion para cada uno de los casos:
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Figura N° 21: Objetivos del Proyecto y Criterios de Aceptacién

Describir la metodologia HACCP

Programa de prerrequisitos
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Monaca asi como el cumplimiento al sistema HACCP

Definir los lineamientos de la Gestidn de la Calidad que
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V.2.1.2 Herramientas

Para llevar a cabo el andlisis y clasificacion de los datos seran empleadas las siguientes

herramientas:
1. Diagrama de Operaciones de Proceso:

Esta herramienta se encuentra disefiada para dar un rapido entendimiento del trabajo que
debe realizarse para producir un producto. Adicionalmente facilita el estudio de las

operaciones e inspecciones de manera de establecer la mejor secuencia posible.
2. Matriz DOFA

Se caracteriza por servir de base para la formulacion de la estrategia del proyecto ya que

permite resumir los resultados del analisis externo e interno.

V.2.1.3 Salidas

1. Lista de Verificacion de la Calidad:

Serd empleada la lista de verificacion correspondiente a las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) publicadas por la Organizacién Panamericana de la Salud para
establecer el grado de cumplimiento correspondiente de aseguramiento de la calidad de los

productos en los Centros de Distribucién de Alimentos de la Empresa Monaca.

Adicional a lista de verificacion presentara un registro fotografico en el que se evidenciaran

las No Conformidades encontradas en los diversos Centros de Distribucién.
2. Plan de Gestion del Proyecto (Actualizaciones):

Este plan se va a ir actualizando mediante la inclusién del Plan de Mejoras del Proceso.
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V.2.2 ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

Consiste en concebir la evaluacion del desempefio completo del proyecto de manera
regular, buscando brindar confianza en que el proyecto lograrda alcanzar todos los
estandares de calidad relevantes. Esta etapa se desarrollard durante todo el ciclo del

proyecto. La descripcion del Proceso se encuentra representada en la Figura 5 (pag. 31).

V.2.2.1 Entradas

1. Plan de Gestion de Calidad:

El Aseguramiento de la Calidad se llevara a cabo realizando la Implantacion de Vigilancia,
este proceso fue desarrollado en la Seccién V.1.2 y consta de una secuencia planificada de

observaciones o mediciones para determinar si los PCC se encuentran bajo control.
2. Plan de mejoras del proceso:

Se encuentra comprendido por los pasos detallados para analizar los procesos a fin de
identificar las actividades que incrementen su valor, siempre en la busqueda de optimizar
tiempos, disminuir costos sin descuidar la Calidad de los Productos que se encuentren en

los Centros de Distribucion.
3. Informacion sobre el rendimiento de los trabajos:

Toda la informacion sobre el rendimiento de los trabajos se llevara en el cronograma de
actividades del proyecto, en el cual se describirdn todas las etapas y sus tiempos de

duracion.
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V.2.2.2 Herramientas

Para llevar a cabo la verificacion del Aseguramiento de la Calidad se desarrollo de los

datos seran empleadas las siguientes herramientas:

1. Tabla de Acciones correctivas para las No Conformidades detectadas en la evaluaciéon

del programa de prerrequisitos de la metodologia HACCP:

Se disefio una tabla en la que se encontraran descritas todas las acciones correctivas para las
No Conformidades detectadas en la evaluacion del programa de prerrequisitos de la
metodologia HACCP, en donde se estaran identificados las personas o el departamento

responsable y el estado de cumplimiento en la que se encuentra la accion planteada.
2. Auditorias de Calidad:

Consiste en una revision estructurada e independiente para determinar si las actividades del
proyecto cumplen con las politicas, los procesos y procedimientos de la organizacién. Los

objetivos que se buscan en las auditorias son:
* Identificar todas las buenas y mejores précticas empleadas.
* Identificar todas las diferencias y anomalias.

*  Offecer asesoramiento para mejorar la implementacién de procesos que ayuden al

equipo a implementar la productividad.

* Resaltar las contribuciones de cada auditoria en la base de datos de lecciones

aprendidas de la organizacion.

V.2.2.3 Salidas

1. Actualizaciones al Plan para la Direccion del Proyecto:

Entre estos elementos del plan que se van a ir actualizando se encuentran el Plan de Gestion

de Calidad y el Plan de Gestion de Costos.
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2. Actualizaciones a los Documentos del Proyecto:

Los documentos a ser actualizados durante el avance del proyecto son:
* Los informes de Auditorias de Calidad.
* Planes de Capacitacion
* Documentacion del proceso

V.2.3 CONTROL DE LA CALIDAD

Es el proceso por el que se monitorean y registran los resultados de la gjecucion de
actividades de calidad, con la finalidad de evaluar el desempefio y recomendar cambios
necesarios. El Control de la Calidad se lleva a cabo durante todo el proyecto. La

descripcion del Proceso se encuentra representada en la Figura 6 (pag. 32).

V.2.3.1 Entradas

1. Plan de Gestion de Calidad:

El Control de la Calidad se llevara a cabo realizando la actividad de cierre, este proceso fue
desarrollado en la Seccién V.1.3 y consta de la evaluaciéon del proyecto, en la cual se
analizan los resultados obtenidos luego de completar exitosamente las auditorias del

Programa de Prerrequisitos

2. Lista de Verificacion de la Calidad:
Descrita en Seccion V.2.1.3 apartado 1.

3. Informacién sobre rendimiento del trabajo:

Estas mediciones se utilizan a fin de evaluar el avance real con respecto al avance
planificado, su evaluacién se encontrara soportada con la informacién del cronograma de

actividades del proyecto que se encuentra descrito en la Seccién V.2.2.1 apartado 3.
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4. Productos Entregables:

Estaran compuestos por todos los documentos, capacidades y productos descritos en las

diversas actividades indicadas en el cronograma del proyecto.

V.2.3.2 Herramientas

1. Histograma:

Consiste en un diagrama de barras verticales que ilustra la frecuencia de ocurrencia de un
estado particular de variacién. Cada columna representara un atributo o caracteristica de un
problema/una situacion. La altura de cada columna representara la frecuencia relativa de la
caracteristica indicada. Con esta herramienta se busca identificar la causa mas comun de los

problemas en un proceso por medio del nimero y las alturas relativas de las barras.

V.2.3.3 Salidas

1. Mediciones de Control de Calidad:

Las mediciones de control de calidad son los resultados de las actividades de control de
calidad, los cuales seran presentados utilizando las listas de verificacién de calidad

especificada durante la planificacion, descrito en la Secciéon V.2.1.3 apartado 3.
2. Productos entregables:

Para validar los productos entregables es necesario determinar el grado de conformidad de
estos. Los entregables validados constituyen el resultado de la ejecucion de los procesos de
control de calidad realizados. La validacion nos sirve adicionalmente para verificar que

estamos alineados con el Alcance descrito en el proyecto.
3. Cambios solicitados:

Las solicitudes de cambios seran necesarias si las acciones correctivas o preventivas
recomendadas, o la reparacién de un defecto, requieren un cambio al plan para la direccion

del proyecto.
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4. Actualizaciones al Plan para la Direccion del Proyecto:

Los elementos del plan para la direccion del proyecto que se pueden estar actualizando, se

encuentran:
* El Plan de Gestion de Calidad
* El Plan de Mejoras del Proceso
5. Actualizaciones a los Documentos del Proyecto

Los documentos del proyecto que pueden ser actualizados incluyen, entre otros, los

estandares de calidad.
V.3 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

A continuacion se presenta el Cronograma de Actividades destinado para la
implementacién del Sistema de Gestion de la Calidad para los Centros de Distribucién de la

empresa Monaca, el cual se encuentra basado en las actividades macros del disefio.

Figura N° 22: Cronograma de Actividades

O Nombre aetares Duracién 3,1,-?'-??-1,?_@_ mest ?s'ﬁm' ey emare [ Wimenire i mT e
13 Presentacion del Sistema de Gestién de Ja Calidad propuesto 30 dias 1§ _
2 Inucio de la implementacion del Sistema de Gestidn de la Cahdad 15 dias
3 Conformacion del equipo HACCP 30 dias
% Documentacién de los factores ambientales que sean mherentes al aseguramiento 30 dias

de la mocwdad de los almentos
5 Documentacién del Sistema de Gestién de la Calidad y procesos de la organzacién 15 dias
& Aplicacion y analisis en siho de las hstas de venficacién de la evaluacion del 45 dias
programa de prerrequisitos de la metodologia HACCP con el personal de cada
| Centro de Distribucién
7 Elaboracién de matnz DOFA de las No Conformudades encontradas en cada 15 dias
: Centro de Distrnibucién L
8 Elaboracién de cuadro de control de acciones correctivas para las No 15 dias
= Conformdades detectadas
8 Elaboraciin de registros de control para cada una de las accién a ser realizadas 30 dias
para garantizar la Calidad de los productos
10 Coordmnacion de Proyectos 120 dias
" Segumiento y control por parte de la persona designada en el equpo HACCP de 120 dias
cada accifn detectada para ser corregida
12 [ Rewisiones penddicas del avance del proyecto 271 dias
el Evaluacién de las acciones correctivas realizadas 120 dias
14 Presentacion del Sistema de Gestién de la Calidad a la Junta Directiva 30 dias
15 Realizaciom de auditorias internas de control del proyecto 30 dias

Disefio: Salazar (2010)
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V.4 PRESUPUESTO ESTIMADO

Basado en las actividades de No Conformidades detectadas, en la estimacién de duracién
de ejecucion y en los recursos involucrados, se realizé un estimado de costos el cual se

detalla en la tabla a continuacion:

Tabla N° 6: Presupuesto estimado del Sistema de Gestién de la Calidad para los

Centros de Distribucion de la empresa Monaca

Disefio: Salazar (2010)

- Presupuesto estimado
MOLINGS NACIONALES C 4
HABITOS E HIGIENE PERSONAL
Capacitacion y adiestramiento al personal de
los Centros de Distribucion sobre practicas de| ' EISOIUCD\LOE Lo 700,00 20,00 6300000 | a%
higiene personal
Adquisicion de implementos y uniformes para | PERSONAL DE LOS
el personal de los Centros de Distribucion co 00 S ARSI .
INSTALACIONES ¥ EQUIPOS
Construccion de area de 40m2 para la
reparacion de equipos y almacenaje de m2 35.000.00 9.00 315.000.00 19%
repuestos
Capacitacion y adiestramiento al personal de
los Centros de Distribucion para manejo de PERSONAL
equipos de movilizacion dentro de las areas OPERATVO DE 2.000,00 18.00 36.000,00 %
de almacenamiento de producto (incluye LOS CD
certificacion del personal)
Programa de capacitacién y actualizacion de
los sistemas administrativos utilizados para PERSONAL
el control de los productos aimacenados en ADMINISTRATIVO 2.000,00 54,00 108.000.00 ™
los Centros de Distribucion {incluye DE LOS CD
certificacion del personal)
ALMACEN MATERIA PRIMA Y PRODUCTOS TERMINADOS
Aplicacion de friso, pintura y construccion de
zocalo sanitario en las drea de
almacenamiento en los Centros de o e i He TEED i
Distribucion
INSTALACIONES
Sellado de grietas y fisuras en las paredes de
12.000,00 .00 08.000,00
los Centros de Distribucion e ¥ S e
instalacion de maﬂlts anti-insecto en las i §.000,00 9,00 $4.000.00 %
areas de ventilacion
Sustitucion de laminas de asbesto ubicadas
en areas de los centros de distribucion por m2 25.000,00 9.00 225.000,00 14%
laminas de acerolito similar
Construccion de cuartos de harinillas de
i | 0o
25m2 en los CO par, n macenar producto que o 15. pod s.00 135, o0 a%
no cumpia con condiciones para el consumo
humano
SRt oupiom o germlae dbs hiotehicrion 5 UNIDAD 6.000,00 9,00 54.000,00 3%
| Insopesca en los CD
CONTROL DE PLAGAS
TN O Eroduchd saah dok pire sl mensual 15.000,00 s.00] 13s00000| 8%
control y fumigacion de plagas en los CD
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Para la ejecucion del Sistema de Gestion de la Calidad para los Centros de Distribucion de
la empresa Monaca, se estima una inversion de un millén seiscientos cincuenta y un mil
quinientos bolivares, repartidos en las partidas indicadas en el presupuesto en todos los

Centros de Distribucién a nivel nacional.

V.5 FACTIBILIDAD DE LA PROPUESTA

Dentro de los objetivos de la organizacion se establece el fortalecimiento y mantenimiento
de los Sistemas de Gestion de la Calidad garantizando de esta manera la factibilidad del
proyecto presentado a la organizacion, adicional se cuenta con el respaldo de la estructura
organizacional para contribuir con el aseguramiento de la inocuidad de los productos

representados.

V.5.1 Técnica

Se refiere a los recursos necesarios como herramientas, conocimientos, habilidades.
experiencias, etc., los cuales son necesarios para efectuar las actividades o procesos que
requiere el proyecto. Generalmente se refiere a elementos tangibles. El proyecto debe

considerar si los recursos técnicos actuales son suficientes o deben complementarse.
La factibilidad técnica contempla:

* Asesoria técnica.
* Capacidad en materia de calidad del personal
* Experiencia en la implantacion de Sistemas de Calidad. |

* Disponibilidad de tecnologia (Software) que satisfaga las necesidades.
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V.5.2 Operacional

Se refiere a todos los recursos donde interviene algtin tipo de actividad. Va a depender de
los recursos humanos que participen durante la ejecucion del proyecto. Durante esta etapa
se identificaron todas las actividades que son necesarias para lograr el objetivo y se

evaluaron y determinaron todos los elementos necesarios para llevar a cabo el proyecto.
La factibilidad operacional contempla:

* Metodologia de implantacién.
* Cronograma de actividades.
* Operacion garantizada.

* Uso garantizado.
V.5.3 Financiera

Se refiere a los recursos econdémicos y financieros necesarios para desarrollar o llevar a

cabo las actividades de los procesos.

Generalmente la factibilidad econémica es el elemento més importante ya que a través de
ella se solventan las demas carencias de otros recursos, es lo més dificil de conseguir y
requiere de actividades adicionales cuando no se poseen. La factibilidad financiera se

encuentra indicada en el Presupuesto estimado del proyecto ubicado en la tabla 6 (pag. 83).
La factibilidad econémica contempla:

* Costo del personal de Calidad.

* Costo del personal técnico.

* Costo de formacion.

* Costo de auditoria de diagnéstico.

* Costo de auditoria de seguimiento.

* Costo de traslados, transportes, alimentacion y alojamientos.
* Costo de materiales y equipos

* (Costo de certificacion.
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V.5.4 Psicosocial

Se refiere a que debe existir el personal capacitado requerido para llevar a cabo el proyecto
y asi mismo, deben existir usuarios finales dispuestos a emplear los productos o servicios

generados por el proyecto o sistema desarrollado.

En el caso del proyecto la factibilidad psicosocial se encuentra asegurada gracias a las
buenas relaciones de comunicacion existentes entre los diversos niveles de la organizacion,
eso garantiza plena disposicion por parte del personal a emplear mejores practicas las
cuales les asegura, menores reprocesos de actividades, optimizacion de tiempos, mayor
aseguramiento de la inocuidad de los productos y logro de metas planteadas por la
organizacioén, esto a su vez se traduce en bonos por productividad los cuales son
entregados por la empresa dependiendo de la evaluacion individual que sea presentada por

los encargados de cada area.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

V.1 Conclusiones

La implantacién de una Cultura de Calidad dentro de la organizacién, debe venir soportado
por un cambio de actitud y valores de sus trabajadores, empezando por los altos directivos,
desplaziandose a los colaboradores y terminando en los empleados de limpieza,
convirtiéndose de esta manera en una cadena en la cual todos deben estar apuntando al
logro de objetivos comunes. Es importante destacar que todo cambio genera incertidumbre
y resistencia por parte del personal que labora en la organizacién por eso siempre debe
existir una campaiia informativa en la cual el personal se sienta tomado en cuenta para

generar compromiso en todos los niveles.

El objetivo principal propuesto en el estudio era “Desarrollar un Sistema de Gestién de la
Calidad que permita la aplicacién de la metodologia HACCP en los Centros de
Distribucién de la Empresa Monaca garantizando la Calidad al momento de resguardar los
productos™. Objetivo que fue alcanzado con la realizacién del estudio llevado a cabo ¥El

cual genero las siguientes conclusiones:

* Se pudo detectar que la Empresa Monaca se preocupa, en gran medida, por la
calidad del producto final al momento de salir de las diferentes lineas de
produccion, pero presenta estructuras muy poco definidas de procedimientos que
garanticen la inocuidad de los alimentos al momento de trasladarlos y almacenarlos

en los Centros de Distribucion.

* Las actividades de limpieza no se llevan controladas con un programa que asegure

su frecuencia y garantice que se realizan de forma ordenada.

* No se posee un Programa de Practicas de Higiene Personal que garantice la
inocuidad de los alimentos al momento de ser manipulados por el personal del

Centro de Distribucion.
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* Se debe estructurar un Programa de mantenimiento preventivo de los sistemas
estructurales y equipos como montacargas y similares, es importante elaborar un
registro en donde se pueda llevar un control de las actividades que se realizan y la

frecuencia en que se llevan a cabo.

* No se cuenta con un Plan de Capacitaciones para el personal interno encargado del

manejo de equipos en el Centro de Distribucion.

* Es necesario crear una base de datos de facil acceso para que todo el personal

conozca todos los procesos estandarizados por la organizacion.

* Se debe incluir un proyecto de inversion para la sustitucion de techos de asbesto que
existen en algunas localidades, ya que estos atentan no solo con la seguridad
alimentaria sino adicionalmente con la salud del personal que labora en los Centros

de Distribucion.

* Se deben incluir capacitaciones a todo el personal de los Centros de Distribucion
sobre Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control para concientizarlos sobre
los riesgos que corren los productos al encontrarse en condiciones desfavorables de

almacenamiento.

* Es necesario mantener una bitacora actualizada en la cual se lleve todo el registro de

los productos quimicos empleados para el control de Plagas.

* Se debe buscar garantizar controles de fuentes externas de proliferacion de plagas

que puedan afectar las condiciones sanitarias de los Centros de Distribucion.

V.2 Recomendaciones

Para la realizacion de la implementacion del un Sistema de Gestion de la Calidad en los

Centros de Distribucion de la Empresa Monaca, se recomienda:
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Realizar campafias de concientizacién sobre la seguridad alimentaria, para

comenzar a preparar al personal a pensar en una Cultura de Calidad.

Mantener siempre el orden y la limpieza en el lugar de trabajo; se pueden colocar
afiches relacionado con el aseguramiento de la calidad de los productos en las
distintas dreas del centro de distribucion para crear la conciencia y el habito por

parte del personal.

Cumplir con los programas de mantenimiento preventivo de los equipos, ya que con
esa se garantiza la vida (til de las maquinas, herramientas y demas equipos que se

utilicen en los Centros de Distribucion.

Evitar la acumulacion de muebles desincorporados, equipos en mal estado y
cualquier otro elemento que pueda generar como consecuencia la generacion de

plagas.

Mantener los registros de las actividades realizadas por cada una de las reas al dia
de modo de asegurar el cumplimiento de las regulaciones legales y permitir la
deteccion oportuna de eventos que deban ser corregidos y que puedan estar

comprometiendo la calidad de los productos.

Mantener las paredes, pisos y techos en los techos de las instalaciones en buen
estado, evitando asi posibles focos de contaminacion para los productos

almacenados.

Implantacién de programas de practicas de higiene del personal de todas las dreas

del centro de distribucién.

Mantener una verificacion constante de la vigencia de los permisos requeridos para

operar en los diversos centros de distribucion.

Mantener y actualizar los Layout de los almacenes para garantizar las zonas de

ubicacion de los productos.
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Verificar el cumplimiento y las frecuencias de implementacién del Programa

Preventivo formalizado de Control de Plagas.

Notificar a los distintos entes correspondientes las condiciones que pudieran estar

generando focos de contaminacion en los alrededores de los centros de distribucion.
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Anexol: Lista de verificacion del Programa de BPM-irea de almacenes- CD Valencia

‘Mﬂ Programa de Buenas Practicas de Manufactura - drea de almacenes (BPM)
s«cliﬂn Si el acceso de los materiales/insumos y salidas de los productos es directo
1113 13.22 dﬁlde el eml:r, ¢Existe un procedimiento para resguardo de |3 integridad Mo:s0 Elene v proced e
y15.2 de los mismos? establecido
:1:1‘??;:" EExiste un si que resguarde los i iales y produ
S ubicados en el interior?
y1113
Scc:«':n éLas instalaciones tienen tamafio adecuado a las necesidades de la
empresa?
1112
2.1 ¢Estén debid identificados?
22 ¢Estan ordenados?
23 ¢ Los pisos, paredes y techos estdn en buen estado de conservacion ¢
= higiene?
3
Seccion  |Los Desagles y tuberias éestan en buen estado de conservacion e higiene?
11.12
_4 Las instalaciones eiéctricas visibles ¢se encuentran en buen estado?
Seccion 115
s“s 3 Las condiciones ambi: les del loca! {incl do il i) dp J
€9 lcumplir los requisitos de al iento establecidos?
1112
8
Seccion  |éHay necesidad de controlar la humedad en los aimacenes?
11.12
i ratos
B.1Seccion |De existir la necesidad, ¢hay aparatos que ¢ 1y registren la S0 posiesh SESEWS WOt
1138 h & faciliten |a medicion de la
} Sihoiai! humedad
9
Seccion  (La temperatura y humedad {coinciden con los parametros establecidos
11.12;112 y |para los materiales y productos almacenados? No existen parametros
14.18 establecidos por la empresa
sa:lczlon ¢Existen dreas fisi das osi que impidan ia mezcla de
1111 materiales y productos de diversas categorias?
13 ¢Existen procedimientos para todas ias ocperaciones del sector (recepcidn
Secciones [de immi de recipi condiciones de estibas, despachos, Solo existe procedimients para
13.16 y 15.2 |etc) recepcion y despacho
14
Seccion  [{Existe un sector de recepcion?
11.13
“"1:':;“’" &se documenta  registra el ingreso de los insumos?
142 = " "
Seccion 14.9 ¢El registro, es informatizado?
L Todos los inventarios son
143 ¢El registro, es manual? ragistradan e sisbme
15 E! control de stock de los insumos y productos es:
151 E
Seccion 14.9 |HnTormatizado?
Todos los inventarios son
152 iManual? registr B
16 éLa localizacion de los insumos productivos y no productivos es L2 ubicacion fisica se realiza de
informatizado? forma manual
16.2 ¢Manual?
17 e o : % e No se tiene un area que se
Seccion .. me:x:llon "'(-h*": —— p“:' ] . peﬂmh.? utilice para limpieza de los
1113 I IRCER LR S T SEL D A . S embases que se reciben
18 £Se realiza un examen visual a |a recepcion para verificar dafios o posibles
Seccidn 13.6; [alteraciones del sello y del envase que pudieran afectar la calidad del
1338 producto?
19
Seccion 13.7, [¢Cada unidad de envase recibida es rotulada & su ingreso?
1433y136
20
Seccion
écontiene la siguiente infarmacion?:
13.1013) La asig informacion
13.7

R -
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“Meonaca
onaca

201
Seccion
13.10(a)y

137

Nombre y codigo de! insumo

Programa de Buenas Précticas de Manufactura - drea de almacenes (BPM)

202 Nombre de! proveedor

203 NG del lote del pr d

204 Numero de bulto/ nimero total de bultos

205 Fecha de manufactura

206 Fecha de vencimiento

207 Ny o de lote interno

20.8 Seccion

1818(d) Condiciones especiales de almacenamiento

Todos los productos
terminados son almacenados
&N Un eSPacio comun

209 Fecha de analisis

No se registra el dato

2010 Fecha de reandlisis

No se registra el dato

1;;1 Ei rotulo esta adherido a! cuerpo del contenedor y no 8 su parte removible?
s!“.i,n 132 Antes de su liberacion por Control de Calidad étodos los insumos y
g | |productos terminados permanecen en cuarentena fisica o por sistema,
125, 130 identificados como tales?
y 16.1 © = Qque pasan a control de calidad

24 ¢Existe un drea o sistema informatico que delimite o restrinja el uso de.
Seccion  [materias primas, materiales de acondicionamiento, productos
11.14  |semielaborados v productos terminados en cuarentena?

No existe el area

27
Seccion 14.9 |Los insumos aprobadas, {son debid identificados?
13.10¢
s::“ <¢Existe un procedimi os5i Que asegure la no utilizacion de
materias primas vencidas o con fecha de reanalisis vencidas?
13.12; 152
30
Secciones |élad ion del al it preservar |3 integridad de los
11.11, 11.12 [insumas y productos?
y13.13

2 Para la utilizacion de |a materia prima almacenada se sigue el sistema
FIFQ/FEFO y la fecha de rednalisis mas corta?

Su::zién ¢las estanterias y/o tarimas estan separadas de pisos y paredes de manera
i limpieza?
112 1111 de permitir ka limpieza

a3 <¢Los movimientos y operaciones se realizan de forma tal que no contaminen
¢! ambiente ni los materiales alli aimacenados?

g3s internc en los almacenes v
en algunos casos los vehiculos
entran al aimacen

< ¢Existe un drea o sector seguro v de acceso restringido para almacenar ia
Seccion | ot quetes 6 ritulos?
13.17
a1
Seccion 3.25; |Existen procedimientos establecidos que permitan Identificar, separar,
14.48, 13.29 |retirar y destruir los productos terminados vencidos en e! almacén?
y1325

34 ilos r e v 2 & f“ e . cufietes cajas, mh“mgsllmnmhsum
Seccion 13.6 |etc ) estan bien cerrados? mal estado
35

No existe un drea definida para
este fin

Existe un 3res denominada

Seccidn  |¢Existe un control de distribucién de Productos Terminados?
1445y21g

411 cuarto de harinilla a donde se
Seccion  [{E egi de estos procedimi ? trasiadan ios productos
13.25 vencidos, pero no existe un
procedimiento establecido
a3
Seccidn  [¢Existe un sector de despacho de Productos Terminados?
1111
45

Cantida de items evaluados 50
Grado de conformidad
Fecha del ejercicio: Agosto 2010

Disefio: Salazar (2010)

Fuente: Guia de Verificacion de BPM de la Organizacion Panamericana de la Salud
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Anexo2: Lista de verificacién del Programa de BPM-drea de almacenes- CD La

Yaguara

"!!e!,'-%.- Programa de Buenas Préicticas de Manufactura - drea de almacenes (BPM)
secion |5 ® 365050 de los materiaies/insumos y salidas de los productos ex directo
11.13;1322 de | !I. :r, S - ¥ de |y integridad No se tiene un procedimiento
152 g T establecido
:11:2“:;3"1 Existe un sistema que resguarde los Insumos/materiales y productos
S ubicados en e! interior?
1113
Secfiéﬂ ¢élas instalaciones tienen tamaiio adecuado a |as necesidades de Ia
11.12 ’
21 ¢Estan debidamente identificados?
22 ¢Estan ordenados?
23 ¢ Los pisos, paredes y techos estan en buen estado de conservacion e
3 higiene?
3
Seccion  |Los Desagues y tuberias ¢estan en buen estado de conservacion e higiene?
1112
.‘ Las instalaciones eléctricas visibles ¢se encuentran en buen estado?
Seccion 11.5
= 2 Las condiciones ambientales del loca! (incluyendo Iluminacion) {permiten
it cumplir los requi de almac i blecidos?
1112 ;
B8
Seccion  |iHay necesidad de controlar la humedad en los almacenes?
1112
8.1 Seccion |De existir la necesidad, ¢hay que controlen y regi la :::?:: 5 m:::m d::
112 humedad?
9
Seccion  |La temperatura y humedad icoinciden con los parametros establecidos
11.12; 112 y |para los materiaies y productos almacenados? No existen parametros
14.18 establecidos por la empresa
Se(l:on |¢Existen dreas fisicamente separadas o sistemas que impidan |a mezcla de
1223 materiales y productos de diversas categorias?
13 |éExisten procedimientos para todas las operaciones del sector (recepcion
Secciones |de insumos, movimiento de recipientes, condiciones de estibas, despachos,
13.16y 15.2 fetc)
1a
Seccion  |{Existe un sector de recepcion?
1113
. =
2 ‘1::;“ {Se documenta y registra el ingresa de los insumos?
ARS El registro, es informatizado?
Seccion 14.9 |5 "8
143 &El registro, es manual?
15 E! control de stock de los insumos y productos es
151 g
Seccidn jag |Hiriormetizada?
Todos los inventarios son
’ Manual?
A A registrados en sistema
16 <La localizacion de los insumos productivos y no productivos es La ubicacion fisica se realiza de
informatizado? forma manual
162 ¢Manual?
17 < t area
Setide El drea de recepcion ¢esta disefiada vy equipada de forma que permita, de :I:e :::":"mpamm:::s
1113 ser necesario, la limpieza de los envases previo a su almacenamiento? e
18 £Se realiza un examen visual a la recepcion para verificar dafios o posibles
Seccién 13.6; |alteraciones del sello y del envase que pudieran afectar |2 calidad del
138 producto?
19
Seccidn 13.7, [{Cada unidad de envase recibida es rotulada a su ingreso?
1433y 136
20
Seccion
e b " "
13.10(a) La etiqueta icontiene la siguiente informacion?:
13.7

. .
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% Programa de Buenas Practicas de Manufactura - drea de almacenes (BPM)
201
Seccion .
15.10(a)y Nombre y codigo de! insumo
13.7
202 Nombre del proveedor
203 Numero del lote del proveedor
204 Numero de bulto/ nimero total de buitos
205 Fecha de manufactura
206 Fecha de vencimiento
207 Numero de lote interno
2&1::‘:‘;? Condiciones especiales de a/macenamiento
209 Fecha de analisis Na se registra ¢! dato
2010 Fecha de reanalisis No se registra ¢! dato
todos los rotulos son
1;;1 E! rotulo esta adheride al cuerpo de! contenedor y no a su parte removible? adheridos al cuerp_odelos
contenedores y estibas
Ser.:i::li.z, Inus*sulibe‘raciénpurcummldehlidldibdns.losiwr et on i bi
1223,1310 "“":“” Serunadun. pucsemiastui . ol Rl Sr S, cuarentena pars los productos
it identificados como tales? que pasan a control de calidad
28 LExiste un 3rea o sistema informatico que delimite o restrinja el uso de
Seccion  (materias primas, materiales de acondicionamiento, productos
11.14 |suhie!aburldns!m* dos en cuarentena? No existe ol area
27
Seccion 14.9 |Los sprobados, {son debida dentificados?
13.10c
5::6" |¢Existe un procedimiento o sistema que 3segure |a no Utitizacion de
materias primas vencidas o con fecha de reanalisis vencidas?
13.12;15.2
30
Secciones |({La disposicion del almacenamiento permite preservar |a integridad de los
1111, 1112 |insumos y productos?
y1313
31 Para la utilizacion de la materia prima almacenada se sigue el sistema
FIFQ/FEFQ y Ia fecha de rednalisis mas corta?
3?_ élas estanterias y/o tarimas estén separadas de pisos v paredes de manera
Secclan |y permitic ka limpiers?
11.12; 1111
Los movimientos son
33 élos mvlmiem:vwlm.u realizan de forma ! que no contaminen :slm';:lmxav
el ambiente ni los materiales alli almacenados? i s cason los veliicglos
entran al almacén
34 ilos embalajes y iendo | (tambores, cuftetes, cajas, Muchas veces |legan rotos o en
Seccion 13.6 [etc.) estan bien cerrados? mal estado
s::h d!_llﬂ! m_ﬁu_:u:se:wrsmmvdenccmres&imdum almacenar la o eiiite U drew dchiide para
1317 etiquetas ¢ rotulos te fin
a1
Seccian 3.25; |¢Existen procedimientos establecidos que permitan identificar, separar, No se encuentra un ares
14.44, 13.29 (retirar y destruir los products inad idos en el almacén? establecida
y13.325
Existe un drea denominada
411 cuarto de harinilia a donde se
Seccion  |¢Existen registros de estos procedimientos? trasiadan los productos
1325 vencidos, pero no existe un
procedimiento establecide
43
Seccidn  |¢Existe un sector de o ho de Productos Ter dos?
11.11
4as
Seccion  [¢Existe un control de distribucion de Productos Terminados?
1445y21g
Cantida de items evaluados 50 20
Grado de conformidad
Fecha del ejercicio: Agosto 2010 luado por: Franci 1

Fuente: Guia de Verificacion de BPM de la Organizacion Panamericana de la Salud
Diseflo: Salazar (2010)
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Anexo3: Lista de verificacién del Programa de BPM-drea de almacenes- CD

.
Maracaibo
‘m Programa de Buenas Practicas de Manufactura - drea de almacenes (BPM)
&c:léﬂ Si el acceso de los materiales/insumos y salidas de los productos es directo
ST e P %
11131322 ::si:::lﬂamn:r.mamm procedimiento para resguardo de !a integridad s o i s procetdiond
y152 i establecido
1.1Seccion | i § Existen zonas muy
11121321 ‘:‘_‘:::: e s desprotegidas y vulnerables 3
y1113 N e i contaminacion
£ & ¢Las instalaciones tienen 0 adk do a las necesidades de la
Seccion >
1112 i
21 éEstdn debidamente identificados?
22 ¢Estan ordenados?
¢ Los pisos, paredes y techos estdn en buen estado de conservacion e Poseen zonas con techos de
23
higiene? asbesto
3
Seccion  |Los DesagUes y tuberias (estdn en buen estado de conservacion e higiene?
1112
" . Las instalaciones eléctricas visibles ¢se encuentran en buen estado?
Seccion 115
3 - Las condiciones ambientales del local {incluyendo iluminacion) ¢permiten
Seccién 'cumplir los i de aimace i blecidos?
1112 i i carece de i luminacidn
8
Seccién  [{Hay necesidad de controlar la humedad en los aimacenes?
1112
z No se poseen ratos
8.1 5eccion |De existir |3 necesidad, ¢hay aparatos que controlen y registren la Mfm s m:‘::;h d::
11.12 humedad?
humedad
9
Seccion  |La temperatura y humedad ¢coinciden con los parametros establecidos
11.12;11.2 y |para los materiales y productos aimacenados? No existen parametros
14.18 estabiecidos por ia empresa
12
o ¢Existen dreas fisicamente separadas o si que impidan la mezcla de . u
Seccion : No existen areas definidas de
i
114i materiales y productos de diversas categorias? roduct
13 ¢Existen procedimientos para todas |as operaciones del sector (recepcion
Secciones |de i de recip condiciones de estibas, despachos, Solo existe procedimiento para
13.16 y 152 letc) recepcian y despacho
14
Seccion  |ZExiste un sector de recepcion?
1113
. -
: ;::;b" ¢Se documenta y registra el ingreso de los insumos?
192 | remistro, es informatizado?
Seccion 189 [ ¥
Todos o5 invents
143 |¢E registro. es manual? s b i
15 El control de stock de los insumos y productos es:
151 g
Seccion 14.9 ¢informatizado?
i3 : » mlus in:r:nnusm
¢La localizacion de los insumos productivos y no productivos es Ly ubicacion fisica se realiza de
s + el forma manuai
16.2 iManual?
17 = " i £ No se tiene un drea que se
Seccign |E 9rea de recepcion iests diseAada y equipads de forma que permita, de utilice para limpieza de los
1113 |5 necesario, la limpieza de ios envases previo » su aimacenamiento? AR
18 £Se realiza un examen visual a |a recepcion para verificar dafios o posibles
Seccion 13.6; |alteraciones del sello y del envase que pudieran afectar la calidad del
138 Hm?
19
Seccion 13.7, [¢Cada unidad de envase recibida es rotulada a su ingreso?
1433y136
20
Secclén La etiquets icontiene la siguiente informacion?:
13.10{a) - a
13.7

) .
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“Meonaca Manufactura
. : -q Programa de Buenas Practicas de - drea de almacenes (BPM)
. 201
Seccion o
13.10(aly Nombre y codigo del insumo
. 13.7
202 Nombre del proveedor
. 203 de lote del i
204 NUmero de bulto/ numero total de bultos
. 205 Fecha de manufactura
. 206 Fecha de vencimiento
207 Numero de lote interno
20.8 Seccion "
. 1218 (4) Condiciones especiales de almacenamiento
2089 Fecha de analisis No se registra el dato
. 20.10  [Fecha de reandlisis No se registrs el dato
21 todos los ratulos son
. 1311 El rotulo esta adherido al cuerpo de! contenedor y no 3 su parte removible? adheridos al cuerpo de los
) contenedores y estibas
23
. = Antes de su liberacion por Control de Calidad {todos los insumos y "
Seccion 13.2, £ , No existe un area de
13.28, 1330 m?;mm:imu:mmmm:mﬁsnn © por sistema, - . —
. y16.1 " = que pasan 3 contro! de calidad
24 £Existe un drea o sistema informatico que delimite o restrinja el uso de
. Seccion  |materias primas, materiales de acondicionamiento, productos
11.14 semielaborados terminados en cuarentena’? No existe el area
- e
Seccion 14.9 (Los aprobados, ison debid: identificados?
. 13.10¢
Se:?ién £Existe un procedimiento o sistems gue asegure !a no utilizacian de
3 materias primas vencidas o con fecha de reanalisis vencidas?
13.12;15.2
30
. Seccidnes |¢{La disposicion del almacenamiento permite preservar la integridad de los
11.11, 1112 |insumos y productos?
. ¥13.13
31 Para Ia utilizacion de la materia prima almacenada se sigue el sistema Cuesta realizar los FIFO por
. FIFQ/FEFO y |a fecha de rednalisis més corta? caracteristicas de distribucion
espacial del almacén
. 3'.'“ ¢Las estanterias y/o tarimas estn separadas de pisos y paredes de manera
S de permitir ka limpieza?
. 1112 1111 X
. £los movimientos y operaciones se realizan de forma ta! que no contaminen &
33 : 3 gas interno en los almacenes y
e! ambiente ni los materiales alli almacenados? o wgunos © "l b
. entran a! almacén
34 élos embalajes y c e (t es, cufietes, cajas, Muchas veces |legan rotos o en
. Seccion 13.6 |etc ) estan bien cerrados? mal estado
3s e 2
. Seciiin ::}ﬂmusn::::::mrmwdemm restringido para almacenar la o et v e ekl Frave
13.17 gt este fin
. a1
Seccion 3.25; |¢Existen procedimientos establecidos que permitan identificar, separar, No se encuentra un drea
. 14.44, 1329 |retirar y destruir los productos terminados vencidos en el simacén? establecida
y 13.25
Existe un area denominada
. a1 cuarto de harinilla a donde s
Seccion  |¢Existen registros de estos procedimientos? trasladan ios productos
. 13.35 vencidos, pero no existe un
procedimients establecido
a3
. Seccion  [¢Existe un sector de despacho de Productos Terminados?
. 1111 Las areas no estan definidas
a5
Seccion  |{Existe un control de distribucion de Productos Terminados?
. 1445y21g
Cantida de items evaluados
. Grado de conformidad
Feﬂndﬂehdd:wm
. 5 . o5 . g .
- Fuente: Guia de Verificacion de BPM de la Organizacion Panamericana de la Salud
~ Disefio: Salazar (2010)
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Anexo4: Lista de verificacién del Programa de BPM-srea de almacenes- CD

.
Barquisimeto
M Programa de Buenas Précticas de Manufactura - drea de almacenes (BPM)
Sec:h'm $i el acceso de los materiales/insumos y salidas de los productos es directo
desde el i proced misnto resguardo i i
1131322 (5 e i g s tepiidad No se tiene un procedimiento
y15.2 g s establecido
1.1 Seccion . " .
£Existe un sistema que resguarde los insumos/materiales y productos
11.12,1321 o
ubicados en el interior?
y1L13
Set:iim ¢Las instalaciones tienen tamaiio adecuado a las necesidades de la
?
DI
23 ¢Estan debidamente identificados?
22 ¢Estan ordenados?
38 ¢ Los pisos, paredes y techos estdn en buen estado de conservacion e
i |higiene?
3
Seccion  |Los Desagues y tuberias {estan en buen estado de conservacion e higiene?
11.12
< . Las instalaciones eléctricas visibles ¢se encuentran en buen estado?
Seccion 115
s:csi s Las condiciones ambientales del local {incluyendo iluminacidn) ipermiten
u‘&" cumplir los requisitos de almacenamiento establecidos?
B
Seccion  [¢May necesidad de controlar Ia humedad en los almacenes?
1112
*|No se poseen to
8.1 Seccion |De existir la necesidad, Zhay aparatos que controlen y registren la & 2 i apara -
|faciliten |2 medicion de la
1112 humedad?
2
Seccion  |La temperatura y humedad écoinciden con los parametros establecidos
1112, 112y |para los materiales y productos almacenados? Nouis!en parametros
1218 |establecidos por ia empresa
55;1:;6" éExisten dreas fisicamente separadas o sistemas que impidan la mexcia de
s materiales y productos de diversas categorias?
13 ¢Existen procedimientos para todas las operaciones del sector (recepcion
Secciones |de insumaos, movimiento de recipientes, condiciones de estibas, despachos, Solo existe procedimiento para
13.16y 15.2 etc) recepcion y despacho
14
Seccidn  [{Existe un sector de recepcion?
11.13
1"1?;;“ ¢Se documenta y registra e! ingreso de los insumos?
A ¢El registro, es informatizado?
Seccion 149 |5 MESTO :
i ~ || Todos los inventarics son
143 ¢El registro, es manuai? (S —————
15 E! control de stock de los insumos y productos es:
151 "
Saccioh 145 iinformatizado?
| Todos los inventarios son
5 ¢ 1?
ol gt _|registrados en sistema
16 éla locelizacion de los insumos productivos y no productivos es La ubicacion fisica se realiza de
informatizado? " |forma manual
16.2 {Manual?
17 M ide i6n dests dised - i i, de | No se tiene un drea que se
Seccion “:r“m::e:x:?n "m*'sle e T' hilent t’, ilice para limpieza de los
i
1113 nec . Ia limpieza de los envases previo a su almacenamiento? R ebaers que severibe
18 éSe realiza un examen visual a la recepcion para verificar dafios o posibies
Seccion 13.6; |alteraciones del sello y del envase que pudieran afectar 1a calidad de!
13.8 producto?
19
Seccion 13.7, |¢Cada unidad de envase recibida es rotulada a su ingreso?
1433y1386
20
15;:‘)'?:] La etiqueta ¢contiene |3 siguiente informacion?:
13.7
e

I -

103



201
l:e:;:;v Nombre y codigo del insumo
13.7
202 Nombre de! pr di
203 Numero del iote del proveedor
204 Nimero de bulto/ nimero tota! de buitos
205 Fecha de manufactura
206 Fecha de vencimiento
207 NUmero de lote interno
201':;‘:;?" Condiciones especiales de almacenamients
209 Fecha de analisis No se registra el dato
2010 |Fecha de reanalisis No se registra el dato
todos los rotulos son
132111 El rotulo estd adherido al cuerpo del contenedor y no a su parte removible? adheridos al cuerpo de los
contenedores y estibas
s«:i::nz, llﬂ!sdesu"be‘fll:iénwmldeﬁhdudim los insumos y s e e i
12.23,13.10 productos terminados permanecen en cuarentena fisica o por sistema, i » pars los productos
Y161 identificados como tales? que pasan a control de calidad
24 £Existe un dres o sistema informatico que delimite o restrinia el uso de
Seccion  [materias primas, materiales de acondic prod
1114 semielaborados y productos inados en ? No existe ¢! area
27
Seccign 149 |Los insumos aprobados, {son debidamente identificados?
13.10¢
Sﬂ::ién {Existe un procedimiento o sistema que asegure la no utilizacion de
= materias primas vencidas o con fecha de reanalisis vencidas?
13.12; 152
30
Secciones |ila disposicion del almacenamiento permite preservar i3 integridad de los
11.11, 1112 |insumos y productos?
¥13.13
31 Pars la utilizacion de |a materia prima almacenada se sigue el sistema
FIFO/FEFO y la fecha de reanalisis mas corta?
32“ {Las estanterias y/o tarimas estdn separadas de pisos y paredes de manera
wectiin de permitir ka limpieza?
11.12;11.11
Los movimientos son
¢Llos movimientos y operaciones se realizan de forma tal que no contaminen owiiimfus co (R Arga
33 gas interno en los almacenes y
el ambiente ni los materiales alli almacenados? e s C o whiciRod
entran al almacén
34 ilos embalajes y nteniendo | bores, cufetes, cajas, Muchas veces |legan rotos o en
Seccion 136 |etc) estan bien cerrados? mal estado
Se::én {Existe un 3res o sector seguro y de acceso restringido para almacenar |3
etiquetas o rotulos?
1317
a1
Seccion 3.25; | éExisten procedimi blecidos que i dentificar, sep
14.44, 13.29 |retirar y destruir los productos terminados vencidos en el aimacén?
Y1325
Existe un area denominada
411 cuarto de harinilla a donde se
Seccion | {Existen regi de estos procedimientos? trasiadan los productos
1325 vencidos, pero no existe un
procedimiento establecido
a3
Seccion  |¢Existe un sector de despacho de Productos Terminados?
1111
a5
Seccion  |¢Existe un control de distribucion de Productos Terminados?
1445y2.1g
Cantida de items evaluad: 50
Grado de conformided
Fecha del ejercicio: Agosto 2010

Fuente: Guia de Verificacion de BPM de la Organizacion Panamericana de la Salud

Disefio: Salazar (2010)

104



AnexoS: Lista de verificacion del Programa de BPM-drea de almacenes- CD Calabozo

“!monau Programa de Buenas Practicas de Manufactura - drea de almacenes (BPM)
PN NACOAR A €
s«:ﬁ“ Si el acceso de los materiales/insumos y salidas de los productos es directo
11131322 :::::l“uml:r. ¢Existe un procedimiento para resguardo de |2 integridad e -
y152 = establecido
1.1 Seccid
"CC9N | iExiste un sistema que resguarde los insumos/materiales y productos
11.12;1321 "
ubicados en el interior?
y1113
2_. élas instalaciones tienen Ao ad: do a las necesidades de Ia
Seccion iia?
1112
21 ¢Estan debidamente identificados?
Las instalaciones son
& eEin st improvisadas y cuesta mucho
ordenar por lotes ios productos
¢ Los pisos, paredes y techos estan en buen estado de conservacion e Algunas areas poseen techos de
23 h 2
ashesto
3 Se presentan filtraciones en
Seccidn  |Los Desagles y tuberias destdn en buen estado de conservacion e higiene?
1112
Por ser un drea improvisada
4 S posee Circuitos que no se
Seccion 115 | L35 Instalaciones eléctricas visibles ¢se encuentran en buen estado?
h:ic'm Las condiciones ambientaies del loca! {incluyendo iluminacidn) épermiten
; ]
1112 cumplir los regquis tos de almacenamiento establecidos B s e
8
Seccion  |¢Hay necesidad de controlar la humedad en los almacenes?
1112
No se poseesn
8.1 Seccion [De existir la necesidad, hay aue yregistren la o m';:':f:::
1112 [humedad? :
9
Seccion  |La uray h dad ¢ den con los pardmetros establecidos
11.12; 112 y |para los materiales y productos almacenados?
14.18
2 Por sus caracteristicas fisicas
i é 1 dreas fi separadas o que impidan la mezcla de cuesta delimitar reas para
1111 materiales y productos de diversas categorias? evitar contaminaciones
13 {Existen procedimientos para todas las operaciones de! sector (recepcion
Secciones |de insumos, movimiento de recipientes, condiciones de estibas, despachos, Solo existe procedimiento para
1316y 15.2 [etc)
14
Seccion  |¢Existe un sector de recepcidn?
11.13
= lli";:“ Se documenta y registra el ingreso de los insumos?
e (El registro, es informatizado?
Seccion 149 | "FH
143 ¢El registro, es manual?
15 [E! control de stock de los insumos y productos es:
151
Seccion 14 g [¢Mformatizado?
152 ¢Manuai?
16 ¢Ls localizacion de los insumes productives y no productivos es
informatizado?
162 <{Manual?
17 No se t un area se
Seccion | 37ed de recepcion lests disefiada y equipada de forma que permita, de wucelw limob m:’“
: : o para limpieza
1113 ser necesario, |a limpieza de ios envases previo a su almacenamiento’ i s v
is é5e realiza un examen visual a la recepcion para verificar dafios o posibles
Seccién 13.6; (alteraciones del sello y del envase que pudieran afectar |a calidad del
13.8 producto?
19
Seccion 137, |{Cada unidad de envase recibida es rotulada a su ingreso?
1433y136
0
Seccion
iqueta i la siguiente i macion?:
13.10(a) La etiq ccontiene la sigui nformacion
13.7
b
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201
Seccion
13.10{a)y
13.7

Nombre y cadigo de! insumo

Programa de Buenas Practicas de Manufactura - drea de almacenes (BPM)

202 Nombre del proveedor

203 Numero del lote del pr do

204 Numero de bulto/ nimero total de buitos

205 Fecha de manufactura

206 Fecha de vencimiento

207 Numero de lote interno

20.8 Seccion

i . 2
1018 d) Condiciones especiales de almacenamiento

209 Fecha de analisis

No se registra el dato

20.10 Fecha de reandlisis

No se registra e! dato

todos los ratulos son

el ambiente ni los materiales alli almacenados?

1:11 El rotulo esta adherido al cuerpo del contenedor y no a su parte removible? adheridos al cuerpo de los
: contenedores y estibas
23 ¥ - % " "
e R At = P s hERG ea
i
1233, 1330 7> s e oo : cuarentena para los productos
y161 ‘ E e que pasan a contro! de calidad
24 ¢Existe un drea o sisterna informatico que delimite o restrinja el uso de
Seccion  |materias primas, materiaies de acondicionamiento, productos
1114 selaborados y ctos terminados en cuarentena? No existe el drea
27
Seccion 14.9 |Los insumos aprobados, éson debid: identificados?
13.10c
Se:si'n {Existe un procedimiento o sistema gue asegure |a no utilizacion de
e materias primas vencidas o con fecha de rednalisis vencidas?
13.12;152
30
Secciones |iLa di icion del al iento ite preservar la integridad de los
11.11, 11.12 |insumos y productos?
y13.13
i Para la utilizacién de la materis prima almacenada se sigue ¢l sistema
FiFO/FEFQ y la fecha de reanalisis mas corta? Se complica esta organizacién
por caracteristicas del almaceén
32_. ¢Las estanterias y/o tarimas estan separadas de pisos y paredes de manera
Sercige de permitir ka limpieza?
11.12;11.11 ¥
Los movimientos son
realizados con montscargas a
- i < i
33 {Los movimientos y operaciones se realizan de forma tal que no contaminen 2o interno.en los liac "

en algunos casos los vehiculos
entran a! aimacén

34 éLos embalajes y envases conteniendo insumos (tambores, cufietes, cajas,

Muchas veces liegan rotos o en

Seccion 13.6 |etc.) estdn bien cerrados? mal estado
35. ¢Existe un 3rea o sector seguro y de acceso restringido para almacenar la
Secclon | tiquetas 6 rotulos?
13.17 No se posee un 3rea definida
a1
Seccion 3.25; [iExisten procedimientos establecidos que permitsn identificar, separar,
14.44, 13.29 |retirar y destruir los productos terminados vencidos en el almacén?
y13.25
411
Seccion  |{Existen registros de estos procedimientos? Se posee un contener de 20°
1325 improvisando el Srea reguerida
43
Seccion  |éExiste un sector de despacho de Productos Terminados?
1111
as
Seccion  |¢Existe un control de distribucidn de Productos Terminados?
1445y2.1g
Cantida de items fuad 50 29
Grado de conformidad
Fecha del ejercicio: Agosto 2010 Evaluado por: Francisco Sal.

Fuente: Guia de Verificacion de BPM de la Organizacion Panamericana de la Salud
Disefio: Salazar (2010)
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Anexo6: Lista de verificacién del Programa de BPM-drea de almacenes- CD Pto.
Ordaz

Qgc__ulu Programa de Buenas Pricticas de Manufactura - drea de almacenes (BPM)
s“:ié" Si el acceso de los materiales/insumos y salidas de los productos es directo
11.13; 1322 desde el exterior, ¢Existe un procedimiento para resguardo de |a integridad
s de los mismos?
y15.2
1 >
= Sfcr.mn ¢Existe un sistema que resguarde los insumos/materiales y productos
11121321 = g 5
ubicados en el interior?
y1113
Z_. FTTE A i e S iEarenat deita . |El tamaiio de las msh:acamre_s
Seccion I 2 no corresponde con la rotacion
1112 de productas que se presentan
en la localidad
21 ¢Estdn debidamente identificados? No poses identificacidn
|Las instalaciones son
é denados?
12 R e |improvisadas y cuesta mucha
ardenar por igtes los productos
23 ¢ Los pisos, paredes y techos estan en buen estado de conservacion e Algunas areas poseen techos de
: higiene? asbesto
3 Se presentan filtraciones en
Seccign Los DesagUes v tuberias iestan en buen estado de conservacion e higiene? ciertos sectores del drea de
1112 almacenamiento
Por ser un area improvisada
4 posee circuitos que no se
. : " v , >
Seccion 115 |25 Instalaciones eléctricas visibles ¢se encuentran en buen estado? |encuentran identificados de
|instalaciones pasadas
S«;é“ Las condiciones ambientales de! loca! (incluyendo iluminacion) ¢ permiten
Sina cumplir los requisitos de atmacenamiento establecidos? P ——
8
Seccion  |{Hay necesidad de controlar la humedad en los almacenes?
1112
ik No se posees atos
8.1 Seccion |De existir |3 necesidad, ¢hay aparatos que controlen y registren la b:le ¥ '::;af Q‘M
1112 b = iliten ia icidn de la
: ' humedad
= .
Seccion  |La temperatura y humedad écoinciden con los parametros establecidos |
11.12; 112y |para los materiales y productos almacenados? No existen parametros
14.18 _|establecidos por a3 empresa
12 Por sus caracteristicas fisicas
Seciitn (Existen dreas fisicamente separadas o si que impidan ia mezcla de |cuesta delimitar dreas para
3141 materiales y productos de diversas categorias? evitar contaminaciones
2 cruzadas
13 EExisten procedimientos para todas las operaciones de! sector {recepcion
Secciones  [de insumos, movimiento de recipientes, condiciones de estibas, despachaos, Solo existe procedimiento para
13.16y 15.2 |etc) recepcion y despacho
14
Seccion  |¢Existe un sector de recepcion?
1113
1a. i6
11:';;'“ éSe documenta y registra e! ingreso de los insumos?
182 |éE registro, es informatizado?
Seccidn 149 LEi regi D, 85 In iZa L
Tedes los inventarios son
é i ?
143 ¢El registro, es manual? Bl cegistrados en sistema
15 E! control de stock de ios insumos y productos es:
151
5 : 5
Siccion 149 éinformatizado?
Todos los inventarios son
5 12
15.2 iManua registrados en sistema
16 éla localizacion de los insumos productivos y no productivos es " |La ubicacion fisica se realiza de
informatizado? _ |forma manual
16.2 <Manual?
5“1:;6“ El drea de recepcion {ests disefiada y equipada de forma que permita, de
1113 ser necesario, la limpieza de los envases previo 3 su almacenamiento?
18 ¢5e realiza un examen visual a 'a recepcidn para verificar dafos o posibles
Seccion 13.6; |alteraciones del selio y del envase que pudieran afectar la calidad de!
138 producto?
19
Seccion 13.7, |éCada unidad de envase recibida es rotulada a su ingreso?
1433y 136
20
ek La etigueta icontiene ia siguiente infor: ign?:
13.101a) e TS
13.7

swelurs
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201
Seccion
13.10(a)y

13.7

Nombre y codigo de! insumo

Programa de Buenas Précticas de Manufactura - drea de almacenes (BPM)

20.2 Nombre de! proveedor

203 Numero del lote del proveedor

204 Numero de bulto/ nimero tota! de buitos

205 Fecha de manufactura

206 Fecha de vencimiento

207 Numero de lote interno

20.8 Seccion

1013{d) Condiciones especiales de almacenamiento

209 Fecha de andlisis

No se registra el dato

20.10 Fecha de reandlisis

No se registra el dato

“|todos ios rotuios son

Secciones |ila disposicion del almacenamiento permite preservar |a integridad de los
11.11, 11.12 |insumos y productos?

1:11 El rotulo esta adherido al cuerpo del contenedor y no a su parte removible? ‘|adheridos al cuerpo de los
) contenedores y estibas
23 = i - |
Seccion 13.2, ek ﬂbe.ru:on por Control de Colidad r.md:s_lus lmum.us Y ~ INo existe un 3rea de
1223 13.10 ml:m:;men en cuarentena fisica o por sistema, cudreniens para bos productos
y16.1 3 ~ |gue pasan a control de calidad
2a LExiste un area o sistema informatico que delimite o restrinja el uso de
Seccidn | materias primas, materiales de acondicionamiento, productos
1114 ielaborados y productos terminadas en cuarentena? No existe el area
27
Seccion 14.9 |Los insumos aprobados, éson debidamente identificados?
13.10c¢
28” <{Existe un procedimiento o sistema que asegure |3 no utilizacion de
Seccion b 2 %
materias primas vencidas o con fecha de rednalisis vencidas?
13.12;152
30

el ambiente ni los materiales alli almacenados?

y13.13
2% Para ia utilizacidn de la materia prima almacenada se sigue el sistema
FIFO/FEFO y la fecha de reanalisis mas corta? Se complica esta organizacion
_|por caracteristicas del almacén
&3:6“ ¢las estanterias y/o tarimas estan separadas de pisos y paredes de manera
de i limpieza?
$razazy [P RTicks ol
. |Los movimientos son
- . . ! |realizados con montacargas a
33 {Los movimientos y operaciones se realizan de forma tal que no contaminen Bl eas interno en los almacenes y

|en algunos casos los vehiculos
entran al aimacén

34 ¢éLos embalajes y envases conteniendo insumos (tambores, cuftetes, cajas,
Seccion 13.6 [etc.) estdn bien cerrados?

~|Muchas veces llegan rotos o en
mal estado

No se posee un area definida

5
s‘:‘iéﬂ ¢Existe un area o sector seguro y de acceso restringido para almacenar la
. Sos 3
13.17 etiquetas o rotulos
a1

Seccion 3.25; |{Existen procedimientos establecidos que permitan identificar, separar,
14.44,13.29 |retirar y destruir los productos terminados vencidos en el almacén?

y13.25
411
Seccion  |{Existen registros de estos procedimientos? Se poses un contener de 20°
13.25 _|improvisando ef dres requerida
as
Seccion  |¢Existe un sector de despacho de Productos Terminados?
11.11
a5
Seccign  [¢Existe un control de distribucion de Productos Terminados?
1845y21g
Cantida de items evaluados
Grado de conformidad
Fecha del ejercicio: Agosto 2010

Fuente: Guia de Verificacion de BPM de la Organizacion Panamericana de la Salud

Disefio: Salazar (2010)
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Anexo7: Lista de verificacién del Programa de BPM-drea de almacenes- CD Valera

Programa de Buenas Practicas de Manufactura - drea de almacenes (BPM)

El tamafio de las instalaciones
no corresponde con |3 rotacion

|No poses identificacion

Las instalaciones son
improvisadas y cuesta mucho
ordenar por lotes los productos

|Algunas dreas poseen techos de

asbesto

|simacenamiento

Se presentan filtracionss en
ciertos sectores del drea de

|encuentran identificadcs de

Por ser un drea improvisada
posee circuitos gue no se

instalaciones pasadas

Posee poca iluminacion

|faciliten ia medician de la

No se poseen aparatos que

humedad

" |No existen parametros
|establecidos por la empresa

 |cuesta delimitar dreas para

Por sus caracteristicas fisicas

|| Todos Ios inventarios son
|registrados en sistema

_|registrados en sistema

Todos ios inventarios son

L ubicacion fisica se realiza de

forma manual

‘area compistamente
improvisada y dificil de
mantenar

s«:i 3 Si ¢l acceso de los materiales/insumos y salidas de los productos es directo
" |desde el exterior, <Existe un procedimiento para resguardo de 2 integridad
11131322 X
de los mismos?
¥ 15.2
11111?(;: |éExiste un sistema que resguarde fos insy ateriales y prod
.12 13. . ?
w113 ubicades en el interior
Sec:iﬁn ¢las instalaciones tienen tamaiio adecuado a las necesidades de la
:mpl'!ﬁl°
1112 -
21 (Estan debidamente identificados?
22 &Estan ordenados?
23 £ Los pisos, paredes y techos estan en buen estado de conservacion &
3 higiene?
- |
Seccion Los Desagies v tuberias iestdn en buen estado de conservacion e higiene?
11.12
% La: laci léctr isibles & ntra buen estado?
iones.
Seccion 115 5 electricas L3e encuel in en ¢
5_ 5 Las condiciones ambientales del local (incluyendo iluminacion] ¢permiten
BN i bk gt e ki 2 biecidos?
1112
8
Seccion  |iHay necesidad de controlar la humedad en los aimacenes?
1112
8.1 Seccion |De existir la necesidad, ¢hay aparatos que controlen y registren la
111z humedad?
]
Seccidn La temperatura y humedad icoinciden con los parametros establecidos
11.12; 112 vy | para los materiaies y productos aimacenados?
14.18
Se::z'du {Existen dreas fi separadas o si que impidan la mezcia de
1 ;1 materiales y productos de diversas categorias?
13 ¢éExisten procedimientos para todss las operaciones del sector (recepcion
Seccion es |de insumos, movimiento de recipientes, condiciones de estibas, despachos,
1316y 15.2 |etc)
1a
Seccidn dExiste un sector de recepcion?
11.13
- =
* :::e;;aon ¢Se documents y registra ei ingreso de los insumos?
182 ¢El registro, es informatizado?
Seccion 149 |5 ¥ g
143 <El registro, es manuai?
15 El control de stock de los insumaos y productos es:
151 "
Seccion 14.9 S : ?
15.2 éManuai?
16 éLa localizacion de ios insumos productivos y no productivos es
informatizado?
16.2 ¢Manuai?
7
P El drea de recepcion {esta disefiada y equipada de forma que permita, de
1113 ser necesario, ia limpieza de los envases previo a su almacenamiento?
i8 ESe realiza un examen visual a |a recepcion para verificar dafios o posibles
Seccion 13.6; [alteraciones del sello y del envase que pudieran afectar la calidad de!
138 Lgrndom?
19
Seccion 13.7, |¢Cada unidad de envase recibida es rotulads & su ingreso?
1433y 136
20
Seccion
" . . e
13.10(a) La etiqueta {contiene la siguiente informacion?
13.7
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"-Qgg_i.:a Programa de Buenas Précticas de Manufactura - drea de almacenes (BPM)
201
1;’:;'(:" Nombre y codige del insumo
13.7
202 Nombre de! proveedor
203 Numera del lote del proveedor
204 Numero de bulto/ nimero total de bultos
205 Fecha de manufactura
206 Fecha de vencimiento
20.7 Numero de lote interno
ml“: i:‘(‘:’" Condiciones especiales de almacenamiento
209 Fecha de analisis No se registra el dato
20.10 Fecha de reandlisis No se registra el dato
todos los rotulos son
1:11'1 El rotulo esta adherido al cuerpo del contenedor y no 8 su parte removible? adheridos al cuerpo de los
i contenedores y estibas
.13 kmd:milhfxiénwm#uldeﬁlﬁdadtwdmlosimy i .
::;‘:hl;_a;:' Dmdn_xm terminados permanecen en cuarentena fisica o por sistema, :Jo s ml ‘:::ﬁ P
y181 identificados como tales? que pasan a contro! de calidad
28 ¢Existe un drea o sistema informatico que delimite o restrinja ¢l uso de
Seccion  [materias primas, materiaies de acondicionamiento, productos
11.14 semielaborades y productos terminados en cuarentena? No existe el drea
27
Seccion 14.9 |Los insumos aprobados, éson debidamente identificados?
13.10¢
s‘::w' ¢Existe un procedimiento o sistema que asegure |a no utilizacion de
materias primas vencidas o con fecha de reanalisis vencidas?
13.12;152
30
Seccidnes |ila disposicion del almacenamiento permite preservar I3 integridad de los
11.11, 1112 |insumos y productos?
y13.13
31 Para la utilizacion de |a materia prima almacenada se sigue & sistemna
FIFO/FEFQ y |a fecha de reanalisis mas corta? Se complica esta organizacion
Ppor caracteristicas del almacén
Se:::én ilas es!?_mrils y/c tarimas estan separadas de pisos y paredes de manera ::‘mwn ::t:mm
11121101 de permitir ka limpieza? DRI P thaes
Los movimientos son
1 - R = realizados con montacargas a
33 dme?vum-mymlomsserahmndc!ormahi que no contaminen gas i o b WAL
¢! ambiente ni los materiales alli almacenados? o aligunces cayos los vehiculos
entran al almacen
34 iLos embalajes y envases conteniendo insumos (tambores, cufetes, cajas, Muchas veces liegan rotos o en
Seccion 13.6 |etc.) estdn bien cerrados? mal estado
= ¢Existe un drea o sector seguro y de acceso restringido para aimacenar la
SeCcion | eviquetas 6 rotulos? . ,
1317 No se posee un area definida
a1
Seccion 3.25, | ¢Existen procedimientos establecidos que permitan identificar, separar,
14.44, 13.29 |retirar y destruir los productos terminados vencidos en e! almacén?
v 13.25
411
Seccion  |¢Existen reg: de estos p: dis ? Se posee un contener de 2G7
13.25 improvisando el drea requerida
43
Seccion  [¢Existe un sector de despacho de Productos Terminados?
1111 No se encuentra definido
a5
Seccidn  |¢Existe un control de distribucidn de Productos Terminados?
laasyllg
Cantida de items evaluados 50 17 33
Grado de conformided
Fecha del ejercicio: Agosto 2010 luado por: Francisco Salazar

Fuente: Guia de Verificacion de BPM de la Organizacion Panamericana de la Salud

Disefio: Salazar (2010)
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. . . -
- Anexo8: Lista de verificacién del Programa de BPM-drea de almacenes- CD San
.
- Cristébal
. Programa de Buenas Practicas de Manufactura - area de almacenes (BPM)
. A P A € 0
. k::iél: 51 ¢l acceso de los materiales/insumos y salidas de los productos es directo
1113:13.22 desde el exterior, ¢Existe un procedimiento para resguardo de la integridad
J de ios mismos?
¥152
] {!
13 Seccton {Existe un sistema que resguarde los insumos/materiales y productos
11.12,13.21 % 3
ubicades en el interior?
y1113
tai .
. 2 |ctas instaiaciones tienen tamafio adecuado » las necesidadss de I3 1 Mottin s L Dchatuchine
Seccién > no corresponde con la retacion
. Hap [ de productos que se presentan
en la localidad
' 21 ¢Estan debidamente identificados?
Las instaiaciones son
. 23 * - i improvisadas vy cuesta mucho
ordenar por iotes los productos
23 ¢ Los pisos, paredes y techos estdn en buen estads de conservacion e Algunas areas poseen techos de|
2 higiene? asbesto
3 Se presentan filtraciones en
. Seccion  |Los Desagues y tuberias iestan en buen estado de conservacion e higiene? clertos sectores del dres de
11.12 almacenamienta
. Por ser un drea improvisada
4 . . poses Circuitos que no se
Seccion 11.5 e lnstutach NIICRR i Lo i s F encuentran identificados de
. instalaciones pasadas
& 5, Las d b ies del local {inc do il ion)
5 A blecidos?
. i los req dea
B
. Seccidn  |{Hay necesidad de controlar la humedad en Ios almacenes?
1112
8.1Seccién |De existir la 4, ehay aue ¥ registren la e
1112 oy iliten la icidn de la
humedad
. .
Seccion  |La sra y h dad iden con los pardmetros establecidos
11.12: 112 ¥ |para los materiales y productos almacenados? No existen parametros
. 1418 establecidos por la empresa
= Por sus caracteristicas fisicas
. SicEion i dreas f separadas o que impidan la mezcla de cuesta delimitar dreas para
1111 materiales y productos de diversas categorias? evitar contaminaciones
3 cruzadas
. 13 ¢Existen procedimientos para todas |as operaciones del sector (recepcion
Secciones |dei = imi de recip condiciones de estibas, despachos, Solo existe procedimiento para
. 13.16y 152 |etc) recepcion y despacho
1s
Seccion <¢Existe un sector de recepcion? Los productos se reciben dentro
. 11.13 del almacén
4. 0
¥ i:e;: on ¢Se documenta y registra el ingresc de los insumos?
. 122 ; 2 :
Seccion 14.9 ¢El registro, es informatizado?
Todos los inventarios son
4
. 143 ¢El registro, &35 manual? it -l
. 15 El control de stock de ios insumos y productos es
151
. Seccitn 149 |Hriormetisado?
Todos los inventarios son
152 éManual? registr il
. 16 ¢La localizacién de los insumos productivos y no productivos es La ubicacion fisica se realiza de
informatizado? forma manual
. 162 [¢Manual?
17 & ompletamente
Seccion El drea de recencion & b ¥ de et e, de I:r;zndavdlﬂcnl de
. 1113 ser necesario, la limpieza de los envases previo & su almacenamienta? i
i8 ¢5e realiza un examen visual a |a recepcion para verificar dafios o posibles
. Seccion 13.6; |alteraciones del sello y del envase que pudieran afectar la calidad del
138 to?
19
. Seccion 13.7, |¢Cada unidad de envase recibida es rotulads a su ingreso?
1433y136
- :
Seccion : i
i i »
13.10(a) La eti dcontiene la sigul inf ion
-
- - -



ML NaCEma £ £ &

20.1
Seccion

13.10(a)y

13.7

Nombre y codigo del insumo

Programa de Buenas Précticas de Manufactura - drea de almacenes (BPM)

202 Nombre del proveedor

203 Numero de! lote del proveedor

204 Nimero de buito/ nimero total de buitos

205 Fecha de manufactura

206 Fecha de vencimiento

20.7 Numero de lote interno

20.8 Seccion
14.18 (d)
209 Fecha de andlisis

Condiciones espsciales de almacenamiento

No 5@ registra el dato

20.10 Fecha de reanalisis

No se registra e dato

todos los rotulos son

Secciones |¢la disposicion del almacenamiento permite preservar la irtegridad de los
11.11, 1112 |insumos y productos?

:11 El rotulo esta adherido al cuerpo del contenedor v no a su parte removible? adheridos 3! cuerpo de los
1. contenedores y estibas
23 . -
Seccion 132, Anl:s‘ *m_"b!m, :dn por Control de Calidad {todosﬂ"los msumos- ¥ o AR s e e
1223,13.10 % i RCURtiNsin el = gor stusers; cuarentena para los productos
3. [ erANIcESos cona thier? que pasan a control de calidad
24 ¢Existe un drea o sistema informiético que delimite o restrinja el uso de
Seccion | materias primas, materiales de acondicionamiento, productos
1114  |semieiaborados y productos terminados en cuarentena? No existe &l area
27
Seccidn 14.9 |Los i apeabmcon; Beon T
13.10c
h::m ¢Existe un procedimiento o sistema que asegure la no utilizacion de
i i idas lisi idas?
13.12:152 materias primas venc © con fecha de rednalisis vencidas
30

Seccion 3.25; |(Existen procedimientos establecidos que permitan identificar, separar,
14.44, 1329 retirar y destruir ios productos terminados vencidos en el almacén?

13.13
31 Pars I3 utilizacion de la materia prima almacenada se sigus el sistema
FIFO/FEFO y |a fecha de rednalisis mas corta?
&::6" <las estanterias y/o tarimas estan separadas de pisos y paredes de manera
‘ oo
11121111 de permitir ka limpieza?
Los movimientos son
lizad "
a3 ¢los movimientos y operaciones se realizan de forma tal que no contaminen ::: ::i“alm:cms:
el ambiente ni los materiaies alli almacenados? s ot 4o I_ "
entran 3l aimacén
34 éilos embalajes y co d (tambores, cufietes, cajas, Muchas veces |legan rotos o en
Seccion 13.6 |etc ) estdn bien cerrados? mal estado
35” ¢Existe un #rea o sector seguro y de acceso restringido para almacenar (a3
Seccidn | tiquetss & rotulos?
1317
41

vy 1325
411
Seccion  |¢Existen registros de estos procedimientos?
1325
43
Seccion  |¢Existe un sector de despacho de Productos Terminados?
11 No se encuentra definido
45
Seccion  [¢Existe un control de distribucion de Productos Terminados?
1445y21g
Cantida de items evaluados
Grado de conformidad
Fecha del ejercicio: Agosto 2010

Fuente: Guia de Verificacion de BPM de la Organizacion Panamericana de la Salud

Diseflo: Salazar (2010)
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Anexo9: Registro fotogrifico de No Conformidades de Sanidad en los Centros de

Distribucion a Nivel Nacional

Registro fotografico de No Conformidades

Camiones en mal estado, presentado focos de
contaminacion

Plataformas sucias y con éxido.

ACUMULACHON DE BASURA

Acumulacién de basura en zonas perimetrales de los
Centros de Distribucién

Acumulacidn de desperdicios y basuras en el exterior
de las instalaciones

Instalaciones sanitarias con falta de mantenimiento y
mala utilizacién por parte del personal de los Centros
de Distribucién

Producto mal ubicados dentro de las instalaciones,
sin clasificacién de zonas para evitar |
contaminaciones cruzadas |

Acumulacién de desperdicios en zonas cercanas a los
productos terminados

Zonas de repuestos no clasificadas

Disefio: Salazar (2010)
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Anexol0: Registro fotogrifico de No Conformidades de Instalaciones en los Centros
de Distribucion a Nivel Nacional

:‘I“’!.‘“F..“. Registro fotogréfico de No Conformidades

INSTALAQONES

Oxido en estructuras, falta de aplicacién de anti-
corrosivos

Filtraciones y fisuras en losas de techo Filtraciones en paredes

Protectores y defensas de zonas altamente
perigrosas se encuentran deterioradas y golpedas por
vehiculos de carga

Estructuras de aleros en mal estado por golpes
recibidos de vehiculos al momento de realizar

Vidrios partidos zonas de ventilacion
descargss

LA .“ |

Problemas en los drenajes, acumulacidn de aguas | Areas de repuestos de maquinarias desordenas y sin

estancadas

Restos de material de asbesto almacenado en zonas
de los Centros de Distribucién

condiciones actas para almacenaje

Disefio: Salazar (2010)
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Anexol1: Plano con implantacién de Layout propuesto para el CD-Barcelona

LAYOUT (POSICIONES A PIS&)

AREA DE UBICACION

TOTAL POSICIONSS
ACTUALES,

TTE POSICIONES A P150

VaCADON
BARCELOMA PTO LA CRUZ
FRFETARE.

B e —
Disefio: Salazar (2010)
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