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RESUMEN

La inocuidad en la industria alimentaria debe ser prioridad dentro de cualquier
etapa de la produccion, puesto que, se estaria garantizando la calidad del
producto y cuidado de la salud del consumidor; la presente investigacion
indagd en el proceso de produccion de la microempresa Chivito ubicada en
Calceta, la cual consta con procesos manufactureros para el tratamiento y
transformacion de la leche, la investigacion se enmarco en el estudio de las
Buenas Practicas de Manufactura, para lo cual, en primera instancia se
identificaron los instrumentos y técnicas de evaluacion que permitieran
evidenciar la situacién actual de la organizacion, posterior a ello, se realiz6 el
diagnéstico de los resultados obtenidos mediante los instrumentos y técnicas
identificados, siendo estos la encuesta, entrevista y ficha de observacion,
informacion que mediante un analisis critico permitié caracterizar los procesos
mediante un analisis FODA, fichas técnicas y la respectiva descripcion y
representacion grafica de los procesos; para consecuentemente detallar las
areas criticas para la aplicacion de las BPM con sus respectivas fichas de
control y el plan técnico de mejora a seguir. A modo de conclusién, se puedo
determinar que los criterios generados producto del andlisis de los resultados,
identifican deficiencia en la gestion de los procesos productivos de la
microempresa Chivito, ligados a la inexistencia de procesos estandarizados,
manual para la aplicaciéon de las BPM y por tanto la necesidad de guias de
produccion que faciliten la orientacion del personal.

Palabras clave: Lacteos, produccion, proceso, calidad
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ABSTRACT

The safety in the food industry should be a priority within any stage of
production, since it would be guaranteeing the quality of the product and taking
care of the health of the consumer; The present investigation investigated the
production process of the micro-enterprise Chivito located in Calceta, which
consists of manufacturing processes for the treatment and transformation of
milk, the research is framed in the study of Good Manufacturing Practices, for
which, in the first instance, the instruments and evaluation techniques were
identified to make possible to demonstrate the current situation of the
organization, after that, the diagnosis of the results obtained through the
identified instruments and techniques was made, these being the survey,
interview and observation sheet, information that through a critical analysis
allowed to characterize the processes through a SWOT analysis, technical files
and the respective description and graphic representation of the processes; to
consequently detail the critical areas for the application of the BPM with their
respective control cards and the technical improvement plan to follow. By way
of conclusion, it can be determined that the criteria generated as a result of the
analysis of the results, identify deficiencies in the management of the productive
processes of the micro-enterprise Chivito, linked to the non-existence of
standardized processes, manual for the application of GMP and both the need
for production guides that facilitate the orientation of the staff.

Keywords: Dairy, production, process, quality.



CAPITULO I. ANTECEDENTES

1.1. PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA

Los productos lacteos son derivados de la leche, pueden contener aditivos
alimentarios y otros ingredientes funcionalmente necesarios para la elaboracion
de estos, la diversidad de productos lacticos varia considerablemente de region
a region y entre paises, segun los habitos alimentarios, las tecnologias
disponibles de elaboracion, la demanda de mercado, las circunstancias
sociales, culturales etc. el consumo de leche y productos lacteos es mayor en
los paises desarrollados, que esta creciendo como consecuencia del aumento
de los ingresos, el crecimiento demogréfico y los cambios en los regimenes
alimentarios, pero la diferencia con muchos paises en via de desarrollo se esté
reduciendo la demanda de productos lacteos ya que no se rigen a las normas
de calidad como las (BPM) que deberian ser considerados por la parte

administrativa de la empresas.

Toda produccion agroindustrial debe de regirse a normas de calidad que les
permita tener productos de excelencia comprometido con la satisfaccién de los
consumidores y hacer un andlisis que permita tomar las decisiones correctas
de manera técnica y econOmica, siendo estas las adecuadas para obtener
buenos resultados en una organizacion industrial que conlleve a alcanzar el

objetivo y de esta manera evitar errores que tendrian un alto costo econémico.

Ecuador es un pais productor de leche por lo general, los pequefios y
medianos productores hacen la entrega de leche a los centros de acopios, pero
el proceso de recopilacion, almacenamiento y tratamiento es un gran problema
debido a que este no se realiza con el debido control de salubridad e higiene
gue garantiza la inocuidad del producto lacteo para el consumo humano siendo
adquirido con menor confianza. EI mecanismo de administracion no es el

adecuado y se realizan pocas inversiones para mejorar la infraestructura de los



centros de acopios por ello, en la mayoria de estos no se dispone de equipos
modernos para adoptar mejoras en los procesos lacteos en las industrias
Ecuatorianas, con el fin de evitar consecuencias perjudiciales que se derivan

de las enfermedades producidas por alimentos.

Manabi es una provincia que cuenta con un alto indice de poblacion ganadera,
en lo que respecta a los cantones Chone, Flavio Alfaro, Portoviejo y Bolivar, el
sector lacteo genera un aporte significativo al desarrollo e impulso econémico
del pais, sus derivados son expendidos en toda la Provincia, prioritariamente la
venta de leche para el consumo, es indiscutible que los productos derivados de
la leche sean de acentuada presencia en la gastronomia manabita
destacandose la elaboracién de queso, requesén, mantequilla, manjar por otro
lado de los lacteos se elabora una bebida como el yogurt. Pero muchas
empresas y microempresas no cuentan con un manual de proceso esto
ocasiona que tampoco dispongan de productos lacteos de forma segura y que
su comercializacién cumpla con las normas higiénicas sanitarias que exige la
salud, los procedimientos de produccién se realiza al aire libre con deficiente
inspeccion sanitaria y estas son causas por las que el ser humano puede
contraer enfermedades por no llevar una Administracion adecuada en la

aplicacion de (BPM).

La Ciudad de Calceta cuenta con una microempresas que elabora y
comercializa productos lacteos, donde se identifico la problematica de la
microempresa Chivito la cual no cumplia con los estandares de inocuidad
tampoco dispone de un Manual donde se detalle la descripcion de cada una de
las actividades sobre la produccion de lacticos, ocasionando inconvenientes en
la calidad de los productos que se expende ya que no se aplican
adecuadamente las Buenas Practicas de Manufactura, debido a esta
problematica surge la necesidad de conocer varios aspectos para la aplicacion
del sistema de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) ademas la
microempresa requiere adaptarse a estas Practicas y a las normas de higiene e

inocuidad de los productos a ofrecer contribuyendo a mejorar su nivel



competitivo en el mercado y asi obtener una mayor rentabilidad para la
microempresa.

La implementacion de las (BPM) es un método que se plantea a las
microempresas dedicadas a fabricar productos alimenticios bajo las medidas
higienicas para que contenga la calidad en toda la cadena de produccién de los
productos lacteos, logrando con esto alcanzar la disminucion de riesgos y
alteraciones a causa de la contaminacion al momento de ser elaborados, de
esta manera garantiza la inocuidad del alimento para el consumo humano

siendo adquirido con mayor confianza.

Con base en lo antes planteado se formuldé la siguiente pregunta de

investigacion.

¢,Como influye el manual de proceso de la microempresa Chivito en las Buenas

Practicas de Manufactura en esta organizacion?



1.2. JUSTIFICACION

El presente trabajo busca contribuir a la mejora técnica de la organizacion,
aplicando un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para la
microempresa Chivito, mediante la cual se explican los efectos, econémico,
social, técnico, ambiental, legal que permiten conocer mas a fondo las razones

por las cuales se esta ejecutando esta investigacion.

En lo econdmico la microempresa Chivito se beneficié ya que aplic6 un Manual
de Buenas Préacticas de Manufactura que ayudé a producir y tener productos
competitivos de calidad para poder diferenciarse en el mercado, esto mejoré el
volumen de las ventas e incrementar los ingresos, mayor posicionamiento de
los productos y obtener utilidades que permitié contratar personal y comprar
equipos para optimizar recursos y asi agilitar la produccion de lacteos,

fomentando de esta manera en la parte organizacional e ingresos econémicos.

Con relacion a lo social debido a la gran acogida de la microempresa,
contribuyo a mejorar el estilo de vida de los productores de la materia prima
generando, fuentes de empleos que aporten con el desarrollo socio econémico
del Canton Bolivar y sus alrededores, al realizar este estudio técnico se logro
administrar de mejor manera e incrementar el desarrollo agroindustrial en la
microempresa Chivito, favoreci6 a los consumidores ya que recibieron
productos garantizados que satisfagan sus necesidades, teniendo como
referencia las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) procedimientos que
permitié desarrollar con més eficiencia el proceso de la produccién de lacteos.

En lo técnico permiti6 plantear de manera mas detallada las operaciones
estratégicas que intervienen tanto en el area de administracibn como de
produccion, obteniendo con estés mecanismo a contribuir en el desarrollo de

una actividad mas productiva, sostenible y sustentable.



El aspecto ambiental del proyecto se ajustd de acuerdo a un estricto control por
parte de los administradores de la microempresa, donde se considero la
aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), con un
asesoramiento a los involucrados en los procesos de produccion de lacteos, asi
no afectar al medio ambiente, es un tema que preocupa al mundo entero,
motivo por el cual la microempresas buscan contrarrestar este problema, las
medidas estdn contempladas dentro (BPM), lo que se busca es la conservacion

ambiental.

En el aspecto legal el Reglamento Técnico Ecuatoriano RTE INEN 076 para
leche y productos lacteos, establece los requisitos que debe cumplir la leche y
los productos lacteos de animales bovinos y caprinos, con la finalidad de
asegurar su inocuidad, proteger las bebida lacteas, quesos, mantequilla,
manjar o dulce de leche, los productos indicados deben ser elaborados de
acuerdo con las disposiciones establecidas en el reglamento de buenas
practicas de manufactura para alimentos procesados expendido mediante
decreto ejecutivo no. 3253. El reglamento de las normas de calidad ISO 22000
y del Codex Alimentarius es una obligacidn que todas las empresas que se
dediquen a la elaboracion de productos de consumo contenga dichas
normativas, permitiendo garantizar que el producto ha sido procesado libre de

microorganismos que causaren dafios a los consumidores.



1.3. OBJETIVOS

1.3.1. OBJETIVO GENERAL

Proponer un manual de Buenas Practicas de Manufacturas para la

microempresa Chivito como contribucion a la mejora técnica de la organizacion.

1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

¢ I|dentificar los instrumentos y técnicas de evaluacion para las Buenas

Préacticas de Manufactura.

e Realizar un diagnadstico de los procesos de la produccion de lacteos para

Su caracterizacion.

e Diseflar el manual de Buenas Practicas de Manufactura en la

microempresa Chivito.

e Sociabilizar el manual de Buenas Practicas de Manufactura y su mejora
técnica en la produccion de lacteos con los administradores vy

trabajadores de la organizacion.

1.4. IDEA A DEFENDER

La existencia de un manual de Buenas Practicas de Manufacturas permitié
estandarizar los procesos en la microempresa Chivito y de esta manera

contribuir a la mejora técnica de la organizacion.
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2.1. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURAS (BPM)

Las BPM constituyen un “conjunto de principios y recomendaciones técnicas
que se aplican durante el procesamiento de los alimentos para garantizar su
inocuidad y su aptitud (Canesse et al., 2017). Es por ello que Ramirez (2010)
citado por Quishpi (2015), manifiestan que para asegurar la calidad sanitaria de
los alimentos que se comercializan, es necesaria la implementacion de Buenas
Practicas de Manufactura, las mismas que tienen un enfoque preventivo en el
gue se garantizan las condiciones higiénicas sanitarias del entorno y las etapas
de produccién, procesamiento, empaque, almacenamiento, transporte y
comercializacion de productos alimenticios, para que estas no se constituyan

en un vector o factor riesgo de contaminacion.

Dado que son procedimientos de higiene y manipulacién, que constituyen los
requisitos bésicos e indispensables para lograr un plan de seguridad
alimentaria, consecuentemente abrir mercados en el exterior (Espinosa, 2014).
En este sentido las BPM es el sistema que establece las normas que se deben
de gestionar para evitar la contaminacion en la manipulacién, en el proceso de
produccién, empaque Yy distribucion de un empresa de alimentos y /o
medicamentos (Duque y Rodriguez, 2012). Debido a que provee de medidas
preventivas y practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion,
elaboracion, envasado y almacenamiento de alimentos para consumo humano,
con el objeto de garantizar que los alimentos se fabriquen en condiciones
sanitarias adecuadas y se disminuyan asi los riesgos potenciales o peligros
para su inocuidad (ARCSA, 2015).

Las BPM son procedimientos que funcionan como una herramienta que permite
garantizar la inocuidad en el proceso de produccién, procesamiento,
almacenamiento, distribucién, comercializacion y consumo de productos,
centrandose en normas de seguridad alimenticia y que estén en Optimas

condiciones para el consumidor.



2.1.1. ORIGEN DE LAS BPM

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) o Good Manufacturing Practices
(GMP) por sus siglas en inglés, nace de hechos graves y fatales,
correspondiente a la ausencia de inocuidad al momento de procesar los
alimentos. En Estados Unidos en el afio de 1906 iniciaron los primeros
antecedentes de BPM por algunas muertes causadas por el subministro de
suero antitetanico contaminado. Es asi que en el afio de 1962 se produce un
acto decisivo, cuando aparece la noticia de los efectos producidos por la
Talidomida, que es un medicamento muy eficaz pero con terribles efectos
secundarios para las mujeres en estado de gestacion. Esto impulsé al
surgimiento de la primera Guia de Buenas Practicas de Manufactura la cual ha
tenido varias modificaciones y actualizaciones hasta llegar al actual Guia de
BPM para la produccion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucién
de productos alimenticios. (Herrera 'y Ortega, 2015).

Las Buenas Préacticas de Manufactura en Ecuador tienen su origen en el afio
2002 por decreto ejecutivo N° 3253 del Registro Oficial 696 en el cual se
publicé el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos
procesados donde se argumenta también que es importante que el pais cuente
con una Normativa actualizada para que la industria alimenticia elabore
alimentos, sujetandose a normas de buenas practicas de manufactura, las que
facilitaran a lo largo, el control de toda la cadena de produccién, distribucién y
comercializacion, asi como el comercio internacional, acorde a los avances
cientificos y tecnolégicos, a la integracion de los mercados y a la globalizacién

de la economia (Vera, 2010).

A partir de lo anterior acotado, se puede aludir que el surgimiento de las BPM,
se dio en un momento en que la seguridad alimentaria se encontraba en crisis,
convirtiéndose asi en una herramienta que dictara las normas idéneos para la
higiene y manipulacién de insumos, para la obtencién de productos seguros

para el consumo.
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2.1.2. PROPOSITO DE LAS BPM

Espinosa (2014) explica que las Buenas Practicas de Manufactura define los
criterios elementales, desde el punto de vista higiénico, aplicables a todos los
establecimientos de elaboracion de alimentos, 0 que manejen procesos
industriales. Con el propdsito de reducir la contaminacion proveniente del
exterior, facilitar las labores de limpieza y desinfeccidn y evitar el ingreso de
plagas (INPYME y JICA, 2012).

Bajo este contexto Bastias et al., (2013) considera que este proceso asegura
tener bajo control la produccién, ingreso de las materias primas,
documentacion, proceso de elaboracion, almacenamiento, transporte y
distribucion de los alimentos. Por ultimo, las BPM son procedimientos de
higiene y manipulacion, que constituyen los requisitos basicos e indispensables
para participar en el mercado.

En fin, Herrera y Ortega (2015) aluden que las BPM se implementan para:

e Producir alimentos seguros e inocuos y proteger la salud del consumidor.

e Para sensibilizar, capacitar y ensefiar a los técnicos y manipuladores en
todo lo relacionado con las practicas de higiene.

e Para mantener los equipos y utensilios en perfecto estado de limpieza y

desinfeccion.

La implementacion y aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura en los
procesos de produccion de alimentos de consumo humano, tienen como
propésito asegurar que los alimentos ingeridos por los consumidores sean
salubres, inocuos y de calidad. Ademas de constituir una garantia de beneficio
del mercado y del consumidor en vista de que ellas comprenden aspectos de
higiene y saneamiento aplicables en toda la cadena productiva, incluidos el
transporte y la comercializacion de los productos, siendo oportuno para

incrementar la productividad.
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2.1.3. VENTAJAS DE IMPLEMENTAR LAS BPM

Reafio (2016) considera que proporciona evidencia de una manipulacion
segura y eficiente de los alimentos. Crece la conciencia del trabajo con calidad

entre los empleados, asi como;

e Su nivel de capacitacion.

¢ Reduccion de reclamos, devoluciones, retrocesos y rechazos.

e Disminucién en los costos y ahorro de recursos.

e Aumento de la competitividad y de la productividad de la empresa.
Posicionamiento de la empresa.

e Fideliza a los clientes. Indispensable para comercializar en el TLC.

Es por ello que con las BPM de acuerdo a INPYME y JICA (2012) se procura

mantener un control preciso y continuo sobre:

e Edificios e instalaciones.

e Equipos y utensilios.

e Personal manipulador de alimentos.

e Control en proceso y en la produccién.

¢ Almacenamiento y distribucion.

Asimismo Herrera y Ortega (2015) aluden que se obtienen las siguientes

ventajas:

e Estandarizar la calidad sanitaria de los alimentos.

e Mejorar las condiciones de higiene en los procesos y garantizar la
inocuidad.

e Competir con otros mercados.

e Mantener la imagen de los productos y aumentar las ganancias.

e Garantizar una estructura fisica acorde con las exigencias sanitarias.
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e Utilizar equipos y utensilios reglamentados en normatividad vigente.

Las ventajas de implementar las BPM es las industrias conlleva a la obtencion
de beneficios que aporten a la competitividad de estas empresas, viéndose
reflejados en las operaciones con la finalidad de garantizar la seguridad
alimentaria mediante la ejecucién de normas de higiene y manipulacién en todo

el proceso de produccion.

2.1.4. EVALUACION DE LAS BPM

Las limitadas condiciones higiénico sanitarias en los procesos de produccion de
diferentes tipos de quesos, hacen que se tenga que establecer ciertos
pardmetros de evaluacion especificos, que sean comunes para estos u otros

establecimientos (Quishpi, 2015).

NORMAS INEN

Estas normas segun el INEN (2015) que en la reglamentacion técnica
comprende la elaboracién, adopcién y aplicaciéon de reglamentos técnicos
necesarios para precautelar los objetivos relacionados con la seguridad, la
salud de la vida humana, animal y vegetal, la preservacion del medio ambiente

y la proteccién del consumidor contra practicas engafosas.

A partir de esto, el Instituto Ecuatoriano de Normalizacién ha estudiado,
durante dos afios, el presente Cédigo de Manipulacion de Alimentos, para cuya
elaboracion han sido tomadas en cuenta, principalmente, las recomendaciones
de la FAO (Naciones Unidas) vertidas en el Codex Alimentarius, asi como la
experiencia cientifica y técnica mas coherente en el orden nacional e
internacional (INEN, 2012). Bajo esta perspectiva también ha enfocado su
trabajo hacia el mejoramiento de la competitividad, de la salud y seguridad del
consumidor, la conservacioén del medio ambiente y la promocion de una cultura

de la calidad para alcanzar el Buen Vivir (MIPRO, 2016).
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ISO

Para Yanez y Yanez (2012) la 1SO es la Organizacion Internacional para la
Estandarizacion (International Organization for Standardization), que agrupa a
los representantes de cada uno de los organismos nacionales de
estandarizacion de diversos paises del mundo. Estas normas han sido
establecidas mundialmente para obtener una calidad estandar en las cual todos
los paises que tengan la necesidad de obtener materias primas, de otros,
tengan la confianza que al momento de adquirirlas, estan cumplan con ciertos

estandares.

Dado que su objetivo es coordinar el sistema de estandares internacionales.
Las actividades del ISO son llevadas a cabo a traveés de comités técnicos, cada
uno encargado de las diferentes areas (Del Castillo y Sardi, 2012). En vista que
estas normas o estandares internacionales que establecen las pautas para
implantar en una organizacion diferentes sistemas de gestion (conocidas en
inglés por Management System Standard) son el resultado de la normalizacion

o estandarizacion (Wong, 2014).

La ISO 22000 esta Norma Internacional especifica requisitos para un sistema
de gestion de la inocuidad de los alimentos cuando una organizacion en la
cadena alimentaria necesita demostrar su capacidad para controlar los peligros
relacionados con la inocuidad de los alimentos, con el objeto de asegurarse de

que el alimento es inocuo en el momento del consumo humano (INEN, 2012).

HACCP

El HACCP no es un sistema de gestién de calidad, sino un sistema de gestion
de seguridad alimentaria que debe estar definido como premisa para la
implantacion de un sistema de gestion de calidad, como requisito legal
obligatorio aplicable a todo establecimiento alimentario necesario para la
obtencion de la certificacion (PRO-ECUADOR, 2013).
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El objetivo principal del plan HACCP es analizar los peligros y riesgos que
pueden surgir durante el proceso de elaboracion de los alimentos desde el
punto de vista microbiolégico (Carro y Gonzalez 2013). Es decir, se basa en
identificar los peligros potenciales, localizarlos en el espacio y en el tiempo a lo
largo de un proceso productivo, determinando los puntos criticos decisivos para
garantizar la seguridad del producto, mediante la aplicacién de procedimientos
eficaces de control y seguimiento de los mismos (OMS y OPS, 2013).

Para Carro y Gonzalez (2013) explican los siguientes principios:

e Principio 1. Realizar un Andlisis de Peligros

e Principio 2. Establecer los Puntos de Control Critico

e Principio 3. Establecer Limites Criticos para Cada PCC
e Principio 4. Establecer un Sistema de Vigilancia

e Principio 5. Establecer las Medidas Correctoras

e Principio 6. Establecer Procedimientos de Verificacion

e Principio 7. Establecer un Sistema de Documentacion

En todo proceso de fabricaciobn de alimentos o de otra indole es propicio
incorporar registros de los peligros y de sus medidas de control, mediante
normas como las INEN, ISO y HACCP, las mismas que permiten asegurar
mejores condiciones en la ejecucion de las operaciones, para la obtencion de

producto de inocuos con los mejores estandares de calidad.

2.1.5. TECNICAS PARA EVALUAR EL PROCESO DE BPM

La implementacion de las buenas practicas de fabricacion concibe entre sus
objetivo es garantizar la seguridad en el procesamiento de los alimentos,
teniendo en cuenta que se requiere de elementos de control para preservar la
inocuidad alimentaria. En tal sentido Gramulha et al., (2006); citado por
Correira et al., (2012) sefala que las empresas productoras de alimentos y

comidas se estan preocupando por invertir en el perfeccionamiento de técnicas
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que promuevan el fortalecimiento de la produccién de alimentos con calidad

higiénica y sanitaria.

FICHA DE OBSERVACION

Segun lo afiadido por Alvarez (2010) la ficha de observacion se la considera
como una etapa del método cientifico que posee un campo especificado de
actuacion unas técnicas apropiadas de control, para lograr el maximo grado

posible de objetividad en el conocimiento de la realidad.

FICHA DE PROCESO

Herndndez et al.,, (2014) establecen que la ficha de procesos se puede
considerar como un soporte de informacién que pretende recabar todas
aquellas caracteristicas relevantes para el control de las actividades.

La ficha de procesos se puede considerar como un soporte de informacion que
pretende recabar todas aquellas caracteristicas relevantes para el control de
las actividades de las actividades definidas en el diagrama, asi como para la

gestién del proceso (Almaguer et al., 2014).

Entre las informaciones que se incluyen en la ficha de proceso segun

Hernandez et al., (2014) se encuentran los siguientes items:

Misién u objeto.

e Propietario del proceso.

e Limites del proceso.

e Alcance del proceso.

¢ Indicadores del proceso.

e Variables de control, Inspecciones.
e Documentos y/o registros.

e Recursos.
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DIAGRAMA DE PROCESO

El diagrama de procesos conforme a Hernandez et al (2014) es la descripcion
de las actividades de un proceso que se puede llevar a cabo a través de un
diagrama, donde se pueden representar estas actividades de manera gréfica e
interrelacionadas entre si. En vista a que es un recurso indispensable en la
mejora de procesos, ya sea para comunicar algo, explicar una instruccién, un
procedimiento o en el andlisis de un problema (Gutiérrez, 2010; citado por
Marquez et al., 2017).

Siendo un instrumento de la ingenieria clave determinado dentro de un proceso
de produccion, estableciendo el diagrama general de flujos y el diagrama de
analisis por procesos (Estupifian y Pedriza, 2016). Dado que es la
representacion grafica del funcionamiento de un proceso. Muestra las
actividades internas del proceso de forma secuencial, conectandolas entre si
(una sola entrada y salida para cada actividad) e identifica usuarios y

proveedores (Universidad Politécnica de Valencia, 2011).

MAPA DE PROCESO

Ferndndez et al.,, (2015) manifiesta que el mapa de procesos es una
transformacién que agrega valor, tiene entradas y salidas, en esa
transformacién se presentan factores que intervienen en cada proceso. Siendo
la manera mas representativa de reflejar los procesos identificados y sus
interrelaciones es a través de un mapa de procesos, que viene a ser la
representacion gréafica de la estructura de procesos que conforman el sistema

de gestion (Hernandez et al., 2014).

El mapa de procesos une los procesos segmentados por cadena, jerarquia o
versiones y los muestra en una vision de conjunto. Se incluyen las relaciones
entre todos los procesos identificados en un cierto ambito (Mallar, 2010).
Siendo este la representacion grafica de la estructura de procesos que

conforman un sistema de gestion y sirven para identificar e interrelacionar los
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procesos ya que este es el primer paso para poder entenderlos y luego

mejorarlos (Alonso, 2014).

En la evaluacion de los procesos dentro de las organizaciones es
imprescindible emplear elementos tales como fichas diagramas y mapas de
procesos, que permiten de una u otra forma representar y materializar el
seguimiento de las operaciones teniendo en cuenta que mediante la utilizacion
de estas técnicas se tendra un enfoque de los procedimientos, ademés de

servir de soporte para que se puedan realizar sus actividades.

2.1.6. CONDICIONES BASICAS PARA CUMPLIR CON LAS BPM

Los procesos de evaluacién del riesgo deben estar orientados al futuro,
permitiendo a la direccién o duefios anticipar los nuevos riesgos y adoptar las
medidas oportunas para minimizar y/o eliminar el impacto de los mismos en el

logro de los resultados esperados (Aguirre y Armenta, 2012).

2.1.6.1. MANIPULADORES DE ALIMENTOS

En tal sentido en el area alimentaria la practica en la seguridad debe ser
estricta para tener un alimentos inocuo, ello se evidencia en todos los
procedimientos, actividades del manipulador de los alimentos dentro de las
operaciones que intervienen en la compra, recepcion, almacenamiento,
conservacion, preparacion y servido de los mismos; estas practicas deben ser
concretas y seguir un orden sistematico, l6gico, procedimental con el fin de
disminuir la contaminacion por agentes patdgenos en los alimentos (Walde,
2014). Es por ello que el INEN (2017) lo define como toda persona que
manipula y esta en contacto directo con los alimentos mediante sus manos,
equipos, superficie o utensilio, en cualquier etapa de la cadena alimentaria,

desde la adquisicién del alimento hasta el servicio a la mesa al consumidor.
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Es por ello que todo manipulador tiene la responsabilidad de preparar el
alimento con calidad y diariamente debe observar antes, durante y después de
su trabajo las formas como se manipula el alimento, el estado de conservacion
de los equipamientos, las condiciones de higiene del lugar de trabajo y de su
uniforme, y seguir el manual de Buenas Practicas de Fabricacion (BPF) para

minimizar los riesgos de contaminacion alimentaria (Correia et al., 2012).

En el &rea alimentaria la practica o manipulacion de estos es necesario un
control de forma estricta estricta para tener un alimentos inocuo, en vista que
que el manipulador de los alimentos es el que tiene una gran participacion en
las operaciones, debido a que intervienen en la compra, recepcion,
almacenamiento, conservacion, preparacion y servido de los mismos. Las
personas que manipulan alimentos son elementos claves para brindar la
garantia de la seguridad de los alimentos, y que estos se desenvuelvan
mediante normas higiénicas, dado que una inadecuada manipulacion de

alimentos y da paso a la aparicion de enfermedades de transmision alimentaria.

2.1.6.2. MATERIAS PRIMAS

La materia prima es fundamental en la elaboracion de cualquier producto de
alimentacion, en el caso de la elaboracion de queso también. La leche es el
insumo primordial para la produccién de queso, cuajada, crema, quesillo, entre
otros (INPYME y JICA, 2012). Es asi que deben ser almacenadas en
condiciones apropiadas que aseguren la proteccion contra contaminantes

(Ministerio de Agroindustria de la Presidencia de la Nacion, 2016).

En fin, segin la Resoluciéon ARCSA (2017) la materia prima es la sustancia o
mezcla de sustancias, natural o artificial permitida por la autoridad sanitaria
nacional, que se utiliza para la elaboracion de alimentos y bebidas.

Es por ello que Tamayo (2011) considera que las siguientes normas para la

materia prima.
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e Deben ser inspeccionadas.
e Deben se lavadas y desinfectadas en caso que lo requieran.
e Conservar la temperatura de almacenamiento para cada una de ellas.

e Se debe evitar la contaminacion cruzada

Esta claro que la materia prima es el elemento imprescindible requerido en el
proceso de produccion en las industrias, dado de que de este depende la
obtencion del producto final, es por esto que es necesario resguardar este
material y que sean controladas con estandares higiénicos, que permitan como

resultado final un alimento inocuo.

2.1.7. HIGIENE PERSONAL

El recurso mas importante para garantizar la seguridad y calidad de los
diferentes procesos de una planta procesadora es el ser humano, por ello es de
vital importancia el determinar las obligaciones y responsabilidades que debe
cumplir en dicha empresa. Se debe considerar los requisitos pre y post

ocupacionales (Herrera y Paez, 2013).

De acuerdo al INEN (2015) las préacticas correctas de higiene del personal
manipulador. Todo el personal manipulador de alimentos debe cumplir con las

siguientes normas basicas:

e Extremar la higiene en su aseo personal:

e Duchado diario.

e Pelo limpio y protegido.

e Unfas cortas y limpias, sin esmaltar.

e Uso de vestimenta adecuada:

e Todo manipulador debe disponer de vestimenta especifica de trabajo.

e La vestimenta debe estar limpia en todo momento.

e En caso de llevar el uniforme de trabajo sobre la ropa de calle, ésta Ultima

debe quedar completamente cubierta.
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Es recomendable evitar los botones y bolsillos exteriores en la vestimenta
de cara a prevenir posibles caidas de objetos a los alimentos.

El calzado debe ser especifico en aquellas zonas de riesgo (3.18),
preferiblemente cerrado,

de material lavable y permanecer limpios.

Los gorros deben cubrir totalmente el cabello.

No estdn permitidas las siguientes practicas no higiénicas durante la
manipulacion de alimentos:

Tocarse el pelo, nariz, oidos 0 boca, si esto ocurriera debe procederse al
lavado de manos.

Fumar, masticar goma de mascar, comer en el puesto de trabajo,
estornudar o toser sobre los alimentos ni realizar cualquier otra actividad
que pueda ser causa de contaminacion de los alimentos.

Usar relojes, pulseras, anillos y cualquier otro objeto personal.

Usar pafios de tela para secarse las manos y la limpieza de superficies y
Gtiles (en ningun caso, se pueden llevar los pafios de tela colgados de la
cintura).

Manipular alimentos directamente con las manos cuando exista un utensilio
eficaz alternativo.

Se deben lavar las manos correctamente usando agua caliente y jabon
liquido y secarse con toallas de un solo uso tantas veces como sea
necesario y, especialmente:

Al incorporarse al trabajo (inicio de la jornada, tras descanso para comer o
cualquier otra pausa).

Tras usar el aseo.

Tras sonarse la nariz, toser o estornudar.

Tras manejar basuras o recipientes que las contengan.

Tras manipular materias primas crudas.

Las heridas deben estar protegidas por un vendaje impermeable.

En caso de sufrir sintomas de alteraciones de la salud como fiebre, vomitos,

diarreas, ictericia, etc., el afectado debe comunicarlo a la empresa (3.5).
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e Los medicamentos se deben almacenar en lugares separados de los
alimentos y su uso no debe dar lugar a que puedan contaminar o caer sobre
los mismos.

e No se deben dejar objetos personales (teléfono movil, llaves...) sobre
superficies de trabajo o en contacto con utensilios, sino en lugares
adecuados para ello (por ejemplo, cajones).

e Los envases (3.6) y embalajes (3.4) de productos alimenticios no deben
colocarse directamente sobre el suelo.

e Tampoco se puede depositar ningun embalaje sobre superficies de trabajo.

e No se debe utilizar un mismo utensilio de trabajo para un alimento listo para
Su consumo y otro que requiera una transformacién posterior sin previa
higienizacion.

e Se debe evitar cualquier otra practica que pueda suponer un riesgo de

contaminacion para los alimentos.

Dado que es importante seguir los pasos adecuados antes, durante y después
de la preparacion y manipulacion de los alimentos, siendo uno de ellos el
lavado de manos, ya que si este se realiza de la manera adecuada ayuda a
prevenir en primer lugar, la contaminacién en los alimentos y en segundo lugar,
enfermedades que son transmitidas a causa de una mala higiene en la venta
de alimentos tales como: diarrea, parasitismo intestinal, hepatitis, influenza,

entre otras (Espafa, 2014).

En los procesos de produccion la higiene personal juega un rol importante,
dado a que se tiene seguridad y calidad de los diferentes procedimientos y por
ende el resultado final serd la obtencion de alimentos de calidad, es por ello
qgue deberd ser obligacion de estas organizaciones la implementacion de estas

normas que mantenga la inocuidad en lo mas alto.
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2.1.8. LIMPIEZA Y DESINFECCION

La limpieza debe ser un paso previo a la desinfeccion y se define como el
proceso de remover, a través de medios mecanicos o fisicos, el polvo, la grasa
y materia organica que pueden servir para la proliferacion de microorganismos,
en superficies, equipos, materiales, personal, entre otros. Este proceso, junto
con un adecuado proceso de desinfeccion, es indispensable para controlar la
presencia de los patdgenos en el ambiente. (Rodriguez, 2009; citado por
Quifiones, 2016). En este sentido el Ministerio la Agroindustria de la
Presidencia de la Nacién (2016) expone que para organizar estas tareas, es
recomendable aplicar los POES (Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento) que describen qué, cdmo, cuando y donde limpiar y desinfectar,

asi como los registros y advertencias que deben llevarse a cabo.

Es importante verificar la correcta limpieza y desinfeccion mediante distintos
métodos, como pruebas microbiolégicas de &reas determinadas de las
superficies donde se manipulan los productos y/o de los equipos. Se pueden
realizar también pruebas del producto terminado o del diagrama de flujo, lo que
implicaria obtener muestras del producto en elaboracion en las distintas etapas
del proceso y asociar el nivel de higiene de los equipos y del ambiente de
produccién con el nivel de contaminacion del producto en dicha instancia
(Ministerio de Agricultura Ganaderia y Pesca de la Presidencia de la Nacion,
2011).

La limpieza y desinfeccién en las areas de produccién tienen a ser puntos
claves para considerar la calidad de los mismos, este procedimiento se lo
ejecuta con la finalidad de esterilizar y eliminar cualquier tipo de desecho que
ponga en peligro la salud de las personas, en este punto se debe considerar
cualquier espacio de la planta, asi mismo todo los elementos intervinientes en

las operaciones.
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2.1.9. NORMAS DE FABRICACION

El Decreto No. 3253 denominado “REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS
PARA ALIMENTOS PROCESADOS?” e inscrito en el Registro Oficial 696 el 4
de Noviembre del 2002, establece el cumplimiento de Buenas Préacticas de
Manufactura para Plantas Procesadoras de Alimentos, propone a las
organizaciones dedicadas al procesamiento, envasado y distribucion de
productos alimenticios, de tal manera que aseguren la calidad y estado de
consumo de dichos productos. Esta normativa se aplica tanto a equipos,
utensilios como al personal involucrado en la manipulacion de alimentos, que
estan sometidos bajo el Reglamento de Registro y Control Sanitario, la
normativa se aplica también a los productos utilizados como materias primas e
insumos en la fabricacion, procesamiento, preparacion, envasado y empacado

de alimentos de consumo humano.

Es por ello que el Codéx Alimentarius define las normas mundiales en la
elaboracion de los alimentos, las cuales fueron adaptadas y reglamentadas
para cada pais. Dado que la implementacién de las BPM es de caracter
obligatorio para todo establecimiento encargado de procesar alimentos y
representa para la empresa una ventaja competitiva, ya que se mejora
notablemente la calidad final de los productos, aumentando la productividad y

reduciendo el desperdicio (Narvaez, 2014).

Bajo esta perspectiva las normativas destacan su participacion de manera
obligatoria, en vista que estan regulan los diferentes procedimientos para la
elaboracién de productos alimenticios y de tal manera tener un resultado de
beneficio de las industrias proveyendo de productos inocuos y garantizar la

seguridad alimentaria.
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2.1.10 EQUIPOS E INSTALACION

Los equipos y los utensilios para la manipulacion de alimentos deben ser de un
material que no transmita sustancias toxicas, olores ni sabores, por ejemplo
acero inoxidable. Las superficies de trabajo no deben tener hoyos, ni grietas.
Se recomienda evitar el uso de maderas y de productos que puedan corroerse
(Ministerio de Agroindustria de la Presidencia de la Nacién, 2016).

Asimismo el edificio y sus instalaciones deben ser de construccion solida y
tienen que mantenerse en buen estado. Todos los materiales de construccién
deben ser de naturaleza tal que no transmitan ninguna sustancia no deseada a
los productos (Ministerio de Agricultura Ganaderia y Pesca de la Presidencia
de la Nacién, 2011).

Es asi que Tamayo (2011) explica los siguientes requisitos para las

instalaciones.

e Estar aislados de focos de insalubridad.

e Tener alrededores limpios.

e Facilitar la limpieza y la desinfeccion.

e Tener buen abastecimiento de agua potable.

e Contar con areas para la disposicion de residuos liquidos y sélidos.

e Tener instalaciones sanitaria

2.1.11. MANEJO DE BODEGA

De acuerdo a Espafia (2014) la bodega de almacenamiento es un lugar que
tiene que tener especial atencidn en aspectos como limpieza, infiltraciones de
humedad y encharcamientos, de manera que haya seguridad que no ingresara
humedad a las bodegas. Debido a que después de la correspondiente
inspeccion oficial “in situ” para comprobar el cumplimiento de los requisitos de

higiene y seguridad alimentaria, si la empresa los tiene conformes, se le
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concedera la autorizacion para desarrollar su actividad de una manera
condicional o definitiva (Alba, 2010).

Por lo anterior mencionado Walde (2014) manifiesta que las instalaciones
dedicadas al almacenamiento deben garantizar el control de la temperatura, la
limpieza, la ventilacién y la rotacion de stocks. Con independencia del tamafio
del establecimiento han de existir areas separadas para cada categoria de

productos.

2.2. MANUAL DE PROCEDIMIENTO O BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURAS

Un manual de procedimientos es el documento que contiene la descripcién de
actividades que deben seguirse en la realizacion de las funciones de una
unidad administrativa, o de dos o mas de ellas (Reyes, 2013). Esta claro que
Herrera y ortega (2015) afirman que en el Manual se recogen programas
(procedimientos y registros) que especifican cada area de produccion de la
empresa. Las disposiciones expresadas en el mismo son aplicables a los
equipos, utensilios y al personal que se encuentra en contacto con los
alimentos, a todas las actividades de produccion, procesamiento, preparacion,
envasado, empacado, almacenamiento, transporte, distribucion vy
comercializaciéon de los alimentos que se producen, y a los productos utilizados
como materias primas e insumos en la elaboracion de los productos para el

consumo humano (Herrera y Ortega, 2015).

Albarracin, F. y Carrascal, A. (2005). Dice: El Manual de Buenas Précticas de
Manufactura (BPM) es un documento que contiene normas y registros que
describen la forma correcta de realizar todas las actividades y operaciones de
proceso de produccion, para producir y expender alimentos con higiene
adecuada, inocuos y de calidad para el consumidor (cliente). (Herrera y Paez,
2013).
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Un manual de procedimiento es una herramienta primordial al momento de
establecer los limites requeridos para la eficiencia de las Buenas Précticas de
Manufactura, mediante este se especifica cada actividad del flujo de trabajo

gue se manejas en las distintas organizaciones.

2.2.1. ESTRUCTURA DE UN MANUAL DE BPM

Para ASSAL (2010) contempla la siguiente estructura para la elaboracion de
manuales de procedimientos:

. Objetivos

. Alcance

. Sectores afectados

. Responsabilidad

. Desarrollo

. Documentacion y Registros

~N o 0o b~ WODN P

. Anexo

Nufiez (2013) menciona los elementos que se considera, que deben integrar un
manual de procedimientos, por ser los mas relevantes para los objetivos
gue se persiguen con su elaboracion:

¢ Identificacion
e Indice
e Introduccién
e Objetivo(s) del manual
e Desarrollo de los procedimientos
o Propdésito del Procedimiento
o Alcance
o Referencias
o Responsabilidades
o Definiciones

o Meétodo de Trabajo
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2.2.2. LINEAMIENTOS DE UN MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURAS

Los lineamientos de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) se dividen en
varias secciones, las cuales contienen requisitos detallados que corresponden
a varias operaciones o grupo de operaciones en las instalaciones donde
procesan alimentos (Narvaez, 2014). En este sentido Vera (2010) explica que
los elementos que se deben incluir en un Manual de Buenas Practicas de
Manufactura (MBPM) para productos lacteos, se basardn en los cdodigos
internacionales de practicas de higiene del Codex Alimentarius del INEN
"Buenas practicas de fabricacion de productos lacteos”, en los requerimientos
establecidos en el Reglamento Sanitario de los Alimentos del Ministerio de

Salud y en las exigencias sanitarias del pais de destino de los productos.

Bajo este contexto la ASSAL (2010) considera que los manuales deben seguir

estos lineamientos.

e Confeccionado de acuerdoa procedimientos que la empresa debe seguir
respetar con el fin de elaborar alimentos seguros.
e Es flexible, cada uno debe adaptarlo a su proceso.

e Es una herramienta de mejora continua.

El proposito de esta guia radica en ilustrar las actividades realizadas por cada
operario, de tal manera que tanto empleados actuales como nuevos, puedan
llevar a cabo las funciones requeridas para el normal desarrollo de cada
departamento de acuerdo a los lineamientos planteados en los procedimientos

desarrollados.

2.2.2.1. INSTALACIONES FiSICAS

De acuerdo a las Normas de Técnica Ecuatorianas, INEN (2015) define que las

instalaciones de los locales deben estar sanitariamente adecuadas vy
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construidas con materiales sélidos, los cuales no deben emitir olores. Dado que
los establecimientos destinados a la fabricacion, el procesamiento, envase,
almacenamiento y expendio de alimentos deberdn cumplir las condiciones
generales de localizacion y accesos, disefios y construccion, abastecimiento de
agua, disposicion de residuos liquidos y sdlidos, instalaciones sanitarias, pisos
y drenajes, paredes, techo, ventanas y otras coberturas, puertas, escaleras,
iluminacion y ventilacion (Estupifian y Pedriza, 2016).

Este elemento es fundamental dado que es el entorno donde se lleva a cabo la
fabricacion de los alimentos siendo factor determinante para la lograr lo
inocuidad de estos, debido a que depende del sistema en que se maneje para
garantizar la seguridad y mantener la confianza de los consumidores. Es por
ello que las instalaciones deben estar ubicadas y contar con accesos y

alrededores limpios y estar alejadas de focos de contaminacion.

2.2.2.2. PERSONAL INVOLUCRADO EN LOS PROCESQOS

El personal manipulador de alimentos debe haber pasado por un
reconocimiento médico antes de desempenfar esta funcién. Asi mismo, debera
efectuarse un reconocimiento médico cada vez que se considere necesario por
razones clinicas y epidemiolégicas, especialmente después de una ausencia
del trabajo motivada por una infeccién que pudiera dejar secuelas capaces de
provocar contaminacion de los alimentos que se manipulan (Andrade y Lépez,
2013).

Como es de saberse, todo aquel personal que interviene directa o
indirectamente en los diferentes procesos de manipulacién de los alimentos,
son los responsables de la contaminacién microbiana de los mismos y de
transferir agentes patdégenos, adquiridos a través de la contaminacion cruzada,
en especial cuando se manipulan alimentos crudos y cocinados a la vez, sin

tomar las medidas pertinentes para evita ello (Garcia, 2013).
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2.2.3. IMPORTANCIA DEL MANUAL DE PROCEDIMIENTO

La importancia de los manuales radica en la descripcion clara de las politicas
establecidas de acuerdo a normas estatutarias y legales existentes, asi como
objetivos y procedimientos a seguir para registrar todas las actividades diarias
que realice la organizacion independiente de su naturaleza (Ramon, 2013;
citado por Guashpa, 2017). Esta claro que las Buenas Practicas de Fabricacion
puedan ser adoptadas por el establecimiento mediante manuales dado que es
importante que haya un cambio en la rutina de las acciones de los

manipuladores (Correia et al., 2012).

En funcién de cada division, area o empresa productiva Herrera y Paez (2013)
consideran que los responsables, conocen el contenido del Manual de Buenas
Practicas de Manufactura (MBPM) y deciden la mejor manera de implementar
Sus principios, para:

e Garantizar la calidad de los productos.

e Transmitir la confianza necesaria a los clientes para mantener relaciones
comerciales de largo plazo.

e Desarrollar programas de educacion que comuniquen al personal de
manera efectiva los principios del manual.

e Asegurar que los clientes conozcan, a través de certificados con
informacion clara y de facil comprension, la calidad de los productos

elaborados.

2.2.4. TIPOS DE MANUALES

En base a la informacion manifestada por Rodriguez (s.f.); se refleja los

diferentes tipos de manuales detallandose de la siguiente forma:

v MANUAL DE HISTORIA: Su objetivo es proporcionar informacién histérica

sobre el organismo: Sus comienzos, crecimiento, logros, administracion y
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posicion actual. Bien elaborado y aplicado contribuye a que el personal
comprenda mejor a la organizacién y lo motiva a colaborar en ella con

mayor esfuerzo.

MANUAL DE ORGANIZACION: Su proposito es exponer en forma
detallada la estructura organizacional formal a través de la descripcion de
los obijetivos, relaciones, funciones, autoridad y responsabilidad de los

distintos puesto.

MANUAL DE POLITICAS: Se proponen describir en forma detallada los
lineamientos a seguir en la toma de decisiones para el logro de los
objetivos.

Pueden elaborarse manuales de politica para funciones operacionales

dentro de la instituciobn como:

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS: Su objetivo es expresar en forma
analitica los procedimientos administrativos a través de los cuales se
canaliza la actividad operativa del organismo. Este manual es un guia con
la que se explica al personal como hacer las cosas y es muy valioso para
orientar al personal de nuevo ingreso. El seguimiento de este manual
aumenta la confianza en que el personal utilice sistemas y procedimientos

administrativos prescritos al realizar su trabajo.

2.2.5. VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE LOS MANUALES

Segun lo afiadido por Diaz (2005) las ventajas y desventajas que proporciona

la aplicacién de los diferentes tipos de manuales en una empresa refleja las

siguientes:

v' Adoptan un marco de referencia uniforme que contribuye a eliminar la

confusioén, incertidumbre y duplicacién de las actividades que se llevan a

cabo dentro de los manuales.

v" Disminuye la necesidad y la frecuencia de la supervision.
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v Contribuyen a recudir el tiempo y otros recursos dedicados a la busqueda
de informacioén.

v Sirven de base para el adiestramiento y la formacién en servicio.

v' Evitan el uso en procedimientos incorrectos y facilitan la revision de
produccion de nuevos procedimientos.

v Contribuyen al control de cumplimiento de las rutinas y evita su alteracién
arbitraria.

DESVENTAJAS

v" No son la solucién definitiva de un problema pero ayuda a mejorar las
cosas.

v’ Es dificil mantenerlos al dia.

v No registran las relaciones formales que también constituyen a la
administracion.

v" No tienen todas las soluciones para las diversas situaciones que pueden
presentarse o platearse.

v' Demandan un esfuerzo importante para que la presentacién sea clara,

sencilla e inequivocada.

2.2.6. GESTION DE PROCESO

La gestion de procesos es una disciplina que ayuda a la direccién de la
empresa a identificar, representar, disefiar, formalizar, controlar, mejorar y
hacer méas productivos los procesos de la organizacion para lograr la confianza
del cliente (Bravo, 2012; citado por Hernandez et al, 2014). Pues, es gestionar
integralmente cada una de las transacciones o procesos que la organizacion
realiza (Artiles y Rafoso, 2012). Es asi que (Marquez et al., 2017) afirma que la
gestion es una de las mejores herramientas administrativas modernas, pues

permiten a cualquier empresa u organizacion normalizar su operacion.

La gestion del proceso de fabricacién y manipulacion de los alimentos es

primordial para garantizar la calidad y seguridad alimentaria, siendo el
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manipulador de alimentos considerado como una pieza fundamental en la
calidad final de los productos ofrecidos por el establecimiento (Correira et al.,
2012). En vista que consiste en concentrar la atencion en el resultado de las
transacciones o procesos que realiza la empresa, en vez de en las tareas y las
actividades (Farje et al., 2018).

2.3. MEJORA CONTINUA

El proceso de mejora continua en una organizacion debe tener como objetivo
afiadido la incorporacion del sistema de mejora a su sistema de gestion
(Dueiias et al., 2010). Dado la crecientemente necesaria para la supervivencia
econdmica en la economia global y se estd convirtiendo en una meta
perseguida extensamente. Es la Unica via fiable para sostener la ventaja en el

mercado, tanto para el cliente como para el proveedor (Cruz, 2015).

En la actualidad resulta necesario gestionar y mejorar procesos de forma tal
que se contribuya a la integracion de los sistemas normalizados, donde las
acciones de mejora estén encaminadas en este sentido y la interaccion entre
ellas no perjudique la implementacién (Fernandez y Ramirez, 2017). Como
resultado de esta fase se proponen mejoras encaminadas a resolver aspectos
relacionados con la organizacién y disefio de los procesos y su capacidad
operativa, el incremento del aporte de valor, la gestibn de los suministros
basada en su impacto en la asistencia médica, y la reduccion de los

tiempos.(Hernandez et al., 2014).

2.3.1. BENEFICIOS

Dueiias et al (2010) consideran los siguientes beneficios de la mejora continua.

e Utilizacion de una metodologia adecuada

e Presencia de un facilitador que apoye el programa
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e Compromiso y apoyo de la Direccién

e Asignar recursos especificos a los programas de mejora: econdémicos,
tiempo, espacio fisico, etc."

e Estabilidad en el entorno (ausencia de cambios, conflictos, resistencia al
cambio)

¢ Implicacion o compromiso de los participantes

e Trabajo en equipo

e Comunicacion de los resultados o del desarrollo del programa de mejora
al resto de la organizacion

e Participacion en el sistema

e Formacion adecuada a los integrantes

e Establecimiento de objetivos en los programas de mejora (alineados con
los objetivos generales)

¢ Obtencion e implantacion de resultados

e Existencia de indicadores asociados a los resultados obtenidos (de los

equipos, del propio proceso de los equipos)

En consecuencia, se sugiere revisar continuamente si el proceso mejorado esta
fluyendo de manera correcta, para lo cual es necesario apoyarse en las
mediciones y controles acordados. De no ser asi, se hace necesario aplicar de
nuevo la metodologia (Arango et al., 2012).

2.3.2. GESTION DEL MEJORAMIENTO CONTINUO

El mejoramiento continuo constituye un aspecto fundamental para el desarrollo
y crecimiento de las empresas. En el medio empresarial, solo permanecen
aquellas compafiias que innovan y mejoran cada dia sus procesos internos y
externos con el fin de ofrecer productos y/o servicios que satisfagan las
necesidades de sus clientes (Pinzén, 2008, citado por Arango et al., 2012).
Para lograr un servicio de excelente calidad hay que enfocarse en el
mejoramiento continuo, pues con su aplicacion se puede contribuir a mejorar
las debilidades y afianzar las fortalezas de la organizacién, logrando ser mas

productivos y competitivos en el mercado (Lépez y Michelena, 2014).
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En fin el mejoramiento continuo de la calidad busca aumentar capacidad para
cumplir los niveles planeados de calidad de los productos y servicios
(Gutiérrez, 2014; citado por Castafio, 2016). Esta metodologia trata de
desarrollar mecanismos que permitan mejorar el desempefio de todos los
procesos, es decir, la optimizacion de las funciones vinculas con la reduccion
de costos, incremento de la productividad y mejora de la calidad (Fernandez y
Ramirez, 2017).

Las BPM entre sus acciones buscan conseguir el mejoramiento continuo,
considerandolo con un elemento de desarrollo y crecimiento, siendo flexibles a
los cambios e innovacién de los procesos, permitiendo asi la satisfaccién de los
consumidores con la oferta de productos de calidad, asi mismo se contempla la
eficiencia de la gestion por procesos dado que en este punto se identifica todas
las actividades de la empresa, desde la planificacion de los recursos hasta la
distribucién del producto al cliente final, siendo susceptibles a implementar

acciones de mejoras.

2.3.3. MODELO DE MEJORA CONTINUA

Tejada (2016) Kaizen es un componente de Lean Producciéon que busca la
mejora continua de los procesos. Las actividades de mejora son un elemento
fundamental del sistema Toyota. Les ofrecen a los operarios la oportunidad de
hacer sugerencias y promover mejoras, a través de pequefios grupos,
denominados circulos de control de calidad.

Este modelo estructura el proceso de implementacién de la mejora continua en
cinco niveles etapas o capacidades (Bessant et al., 2001; Garcia y Sabater &
Marin, 2011; citado por Bautista et al., 2014):

e FEtapa 1. Existe interés en el concepto de mejora continua pero la
implementacion todavia es muy béasica. Los problemas son resueltos de

forma aleatoria.
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e Etapa 2. Existe un compromiso formal para construir un sistema que pueda
desarrollar la mejora continua a través de la organizacion. Se introduce la
mejora continua 0 una organizacion equivalente de iniciativas de mejora.
Los operarios usan procesos de solucién de problemas estructurados (8D,
DMAIC o 6Sigma).

e Etapa 3. Existe un compromiso de enlazar las actividades de mejora
continua, establecida a nivel local, con la estrategia global de la

organizacion.

e Etapa 4. Existe un intento de dotar de autonomia y poder a las personasy a
los grupos, para gestionar sus propios procesos. En especial, los propios
operarios son capaces de detectar los problemas a solucionar (tanto
explicitos como potenciales) y seleccionar aquellos que mantienen la
mejora enfocada en las prioridades establecidas en la empresa o

departamento.

2.3.4. LA MEJOR MANERA DE EVALUAR UNA PLANTA

En la evaluacion de las Buenas Practicas de Manufactura en las industrias de
este ambito es importante explicar que consiste en cada una de fases del Ciclo

PHVA conforme lo estima Yanez y Yanez (2012) a continuacion;

a) Planificar: consiste en establecer los objetivos, métodos y procesos
necesarios para conseguir los resultados de acuerdo con los requisitos del
cliente y las politicas de la organizacion.

b) Hacer: se fundamenta en la ejecucion de lo planificado en el plan de accion
y su implementacion, a través de la formacion del personal de la organizacion.
c) Verificar: radica en realizar el seguimiento y la medicion de los procesos y
los productos respecto a las politicas, los objetivos y los requisitos establecidos

previamente por la organizacion.
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d) Actuar: dirigida a tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio
de los procesos e incorporarla en la cultura de la organizacion a través de la
difusion y divulgacion de la misma.

Asi mismo Duque y Rodriguez (2012) aluden que el ciclo PHVA se explica de
la siguiente forma, enfocados en una descripcion genérica, dentro la mejora

continua, en Buenas Practicas de Manufactura.

Planificar:
e Hacer las inspecciones e identificaciones necesarias dentro del proceso
a mejorar.
e Decidir qué temas y como se va a planificar la informacion.
e Recopilar los datos disponibles
e Comprender las necesidades de los clientes
e Estudiar exhaustivamente el/los procesos involucrados.
Hacer:
e Analizar los datos y la informacién recopilada.
e Definir qué aspectos son mas criticos dentro de las areas y los procesos
evaluados.
e Definir los criterios y temas a desarrollar dentro del plan de accion.
e Generar el plan de accion.
Verificar:
e Hacer seguimientos del plan de accién.
e Analizar y desplegar los datos.
e Evaluar los resultados.
e Hacer retroalimentacion de lo aprendido.
¢ Identificar los puntos que quedan aun por resolver.
Actuar:
e Enmarcar dentro de un manual, los puntos criticos del proceso.
e Incorporar la mejora al proceso.
e Comunicar la mejora a todos los integrantes de la empresa.

¢ Identificar nuevos proyectos/problemas.
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2.3.5. INOCUIDAD DE ALIMENTO

La inocuidad es la garantia de que los alimentos no causaran dafio al
consumidor cuando se ingieran. Todas las personas tienen derecho a que los
alimentos que compran sean inocuos y aptos para el consumo (Bonilla, 2011).
Desde este punto de vista la inocuidad es uno de los elementos que junto con
las caracteristicas nutricionales, organolépticas y comerciales componen la

calidad de los alimentos (Gonzalez y Palomino, 2012).

Finalmente, la inocuidad de los alimentos de origen animal es una de las areas
de la produccion pecuaria que ha generado mayor interés en diversos sectores
de la sociedad en los ultimos afios, causado principalmente por brotes de
enfermedades como la fiebre aftosa o la enfermedad de Creutzfeldt-Jakob, lo
cual ha generado repercusiones de tipo politico, econdmico y social en todo el
mundo (Santurtdn et al., 2012). Es por ello que el INEN (2013) explica que es
garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se

preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.

La inocuidad de los alimentos esta relacionada con la presencia de peligros en
los alimentos que estos pueden intervenir en la manipulacion por el personal o
por los elementos que se encuentre en el entorno, teniendo consecuencias en
la salud de los consumidores al momento de consumo. Es asi que la inocuidad
es garantizar productos de calidad que satisfagan las necesidades de las

personas sin perjudicar su vida.

2.3.6. CONCEPTO DE LECHE

La leche es el alimento mas completo que la naturaleza nos ofrece, por proveer
nutrientes fundamentales para el crecimiento, hasta el punto de constituir el
anico alimento que consumimos durante una etapa prolongada de nuestra vida
(INPYME y JICA, 2012). Desde diferentes perspectivas la leche es uno de los

principales productos agropecuarios en Ecuador, asi como en varios paises del



38

Sur global. Desde el punto de vista de los consumidores, es uno de los
alimentos de base en el contexto de la seguridad y la soberania alimentaria
(Barragan, 2016).

Segun el Agrocalidad y EI MAGAP (2016) la leche es un producto de la
secrecion normal de las glandulas mamarias, obtenida a partir del ordefio
integro e higiénico de vacas sanas, sin adicién ni sustraccién alguna, exento de
calostro y libre de materias extrafias a su naturaleza, destinada al consumo
humano en su forma natural o a la elaboracion de subproductos. Esta
denominacion se aplica para la leche que no ha sufrido tratamiento térmico,
salvo el de enfriamiento para su conservacion, ni ha tenido modificacién alguna

en su composicion natural.

Agudelo y Bedoya (2005); citado por Almeida et al., (2017) manifiestan que la
leche de vaca es un alimento de primera necesidad y de gran demanda por su
alto valor nutricional, que se refleja en sus componentes; ademas, es
considerada un alimento basico en la dieta de nifios, ancianos, enfermos, y en
general de toda la poblacion. La leche cruda es un medio propicio e idoneo
para el crecimiento y desarrollo de microorganismos causantes de la alteracion

de este alimento.

La leche es un alimento completo para la nutricibn humana, asi mismo es
tratada industrialmente para la obtencion de productos de la misma para el
consumo en la dita de las personas, ademas de contribuir a la salud como un

suplemento vitaminico.

2.3.7. PRINCIPALES CONSTITUYENTE DE LA LECHE

La composicién de la leche depende de muchos factores que tiene que ver con
las practicas de produccion, manejo, cria, alimentacion y clima. Los principales
constituyentes de la leche son agua, grasa, proteinas, lactosa y sales
minerales, siendo el 87% agua y la restante materia seca disuelta o suspendida
en el agua (INPYME y JICA, 2012). Dado que este alimento rico en proteinas,

las cuales estan agrupadas principalmente en caseinas y proteinas del suero.
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La familia de las caseinas representa aproximadamente el 80% de la masa de
las proteinas e incluye varios tipos de caseinas que forman complejos de
micelas en la fase acuosa de la leche. Las proteinas del suero representan el
20% restante (Gonzalez et al., 2016).

En fin, Fernandez et al., (2015) explican que el valor nutricional de la leche es
superior al de la suma de todos sus componentes, lo que se explica por su
particular equilibrio o balance nutritivo. Desde ese concepto debe sefialarse
que el agua es cuantitativamente su principal nutriente, ya que su contribucién

a la composicion de la leche de vaca es cercana al 90%.

Por lo anterior mencionado, la leche es un alimento equilibrado que entre
componentes proporciona nutrientes tales como proteinas de alto valor
bioldgico, hidratos de carbono, grasas, vitaminas liposolubles, vitaminas del
complejo B y minerales, especialmente calcio y fésforo, siendo asi un alimento

completo para las personas.

2.3.8. DERIVADOS DE LA LECHE

Los productores de leche para poder comercializar su produccion,
especialmente donde no se ha conformado un mercado competitivo para el
abastecimiento de leche, transforman su produccion en derivados lacteos,
especialmente quesos. Para muchos productores, la fabricacion de quesos,
MAas que ser una via de micro-industrializacion rural, es la Unica estrategia que
tienen los productores para no perder la leche producida (Barragan, 2016).

Los productos lacteos se consideran la mejor fuente dietética por el contenido y
la biodisponibilidad del calcio que contienen, y ofrecer la ventaja adicional de
proporcionar aportes significativos de otros nutrientes, contribuyendo asi a la

mejora de la calidad nutricional de la dieta (Farré, 2015).

Recinos y Robles (2011) aluden que en el mercado de los productos lacteos

tradicionales estd conformado por aquellos productos que histéricamente han
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sido elaborados y consumidos por los salvadorefios a través de décadas. A
continuacion se presentan los derivados lacteos existentes en el mercado
tradicional del sector.
e Leche pasteurizada
e Leches Acidificadas o Yogurt
e Productos Grasos
o Mantequilla
o Crema de leche
e Productos Lacteos Dulces
o Dulce de leche

o Leche condensada

Quesos

2.3.9. IMPORTANCIA EN EL SECTOR LACTEOS

La industria de productos lacteos se caracteriza por ser uno de los sectores
mas importantes dentro de la economia nacional, tanto en la generacion de
empleo directo como indirecto, valor agregado y espacio territorial. Este tipo de
actividad esté relacionado con la cria de ganado tanto de leche como de carne
y a la industrializacion de la leche y de todos sus derivados (Carrera, 2015). Es
asi que el Ministerio de Industrias y Productividad (2014) sefiala que segun el
altimo censo agropecuario realizado en el 2000, la tercera parte del territorio
nacional se destina a las actividades relacionadas con el campo, del cual mas
de la mitad 63% corresponde a explotacion ganadera, lo que equivale al 19%
de la superficie total del pais, con uso pecuario principalmente en la ganaderia

bovina.

La produccion lechera es uno de los sectores mas importantes en cuanto a la
generacion de empleo en el sector agricola y en la economia del Ecuador,
especialmente en la region andina. Mas que 600.000 personas dependen
directamente de la produccion de leche, entre ellas muchas mujeres
campesinas (SIPAE, 2012).
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2.3.10. PRODUCCION NACIONAL DE LECHE

En el afio 2.000 de acuerdo al CNA, la Sierra aporté con el 75% de leche
producida, mientras que el 19% correspondid a las provincias de la Costa y el
6% a las de la Amazonia. Esta estructura productiva regional se ha mantenido
sin mayores modificaciones en los Ultimos afos, asi de acuerdo a la ESPAC,
para el aflo 2012, la Sierra producia el 76% y la Amazonia ha presentado un
importante crecimiento que le ha permitido aportar el 8% de la produccion

nacional (Barragan, 2016).

Es por ello que Grijalba (2011) expresa que en el Ecuador Aproximadamente,
se dedican 3,5 millones de hectareas a la produccion de leche; la mayor
concentracion esta en la Sierra (75%), la Amazonia (11%) y la diferencia (14%)
en el resto del pais. En la Sierra, la leche es el Unico producto de venta estable
para el campesino, en las zonas altas no existen muchas opciones de siembra.
En fin la provincia de Manabi concentra el 9,4% de la produccion de leche y no
existe suficiente informacion actual, desde la perspectiva de la caracterizacion,
lo que dificulta la adopcion de medidas de mejora de la productividad y la

transferencia de tecnologia (Torres, 2015).

Los productores de leche garantizan el autoabastecimiento del Ecuador y
contribuyen fundamentalmente a la seguridad y soberania alimentaria del pais.
La leche es el anico producto tradicional que ha dado un ingreso relativamente
seguro y creciente en los ultimos afios a los pequefios productores (SIPAE,
2012). En Ecuador se ha consumido un promedio de 175 kg de productos
lacteos por afio y por persona en sus diferentes presentaciones. Este promedio
de consumo guarda importantes diferencias tanto entre capas econdmicas

como entre provincias y entre ciudades (Barragan, 2016).
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2.3.11. PRINCIPALES INDUSTRIAS LACTEAS EN ECUADOR

De acuerdo a la ARCSA (2015) las principales industrias lacteas certificadas

son las siguientes:

Cuadro 2.1. Principales industrias certificadas en Ecuador.

INDUSTRIAS PRODUCCION LOCALIZACION

Alpina Productos Alimenticios Lacteos y derivados Carchi

“Alpieacuador S.A”

Alpina Productos Alimenticios , . .
“Alpi dor SA" Lacteos y derivados gelatinas
pieacuador s. Pichincha

Leche y derivados, bebidas no
alcohdlicas, gelatinas, refrescos

Industrias Lacteas Toni . Guayas
en polvos, preparaciones para
postres.
Alimentos Ecuatorianos S.A Alimec Leche y derivados Pichincha
Reybanpac Rey Banano Del Pacifico Leche y derivados Pichincha
Quala Ecuador S.A. Leche y derivados Pichincha
Degeremcia S.A. Leche y derivados, ;:omldas listas

empacadas Guayas

Floralp S.A. Imbabura

Leche y derivados

Lacteos San Antonio C.A. Leche y derivados Azuay
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Unilever Andina Ecuador S.A.

Leche y derivados Guayas
Pasteurizadora Quito Leche y derivados Pichincha
Prolachiv S.A Lechey denvadgs, bebidas no Guayas
alcohdlicas
Lechera Andina S.A. Leche y derivados
Pichincha
Ecuajugos S.A. Leche y derivados
Pichincha
Lacteos San Antonio C.A. Cafiar
Leche y derivados
Industrias Lacteas Chimborazo Leche y derivados Tunguragua
Pasteurizadora El Ranchito Cia Ltda Cotopaxi

Leche y derivados

Reybanpac Rey Banano Del Pacifico

Leche y derivados

Santo Domingo

Parmalat Del Ecuador S.A.

Leche y derivados Azuay
Parmalat Del Ecuador S.A. Cotopaxi
Leche y derivados
Industrias Lacteas S.A. Indulac
Leche y derivados Guayas

Fuente: Adaptado por ARCSA (2015)

Para carrera (2015) las principales industrias lacteas asi como su capacidad

instalada en millones de litros anuales.




Cuadro 2.2. Principales industrias lacteas conforme su capacida instalada

INDUSTRIAS UBICACION
Pasteurizadora Indulac Latacunga
Nestle (Inedeca) Cayambe
Pasteurizadora Quito
Indulac Guayaquil
Pasteurizadora Lecocem (Parmalat) Lasso
La Avelina Latacunga
Inleche (Indulac) Pelileo
Hertob C.A. (Miraflores) Cayambe
Pasteurizadora Carchi Tulcan
Pasteurizadora Lactodan Latacunga
Lacteos San Antonio Azoguez
Productos Gonzalez San Gabriel
Gonzalez Cia. Ltda. Cayambe

Visaenleche (Indulac)

La Concordia

Prolacem Cuenca
Comprolac Loja
Leansa Sangolqui
Porlacé Riobamba
Nestle Balzar Balzar
Pasteurizadora Floralp Ibarra
Pluca Guayaquil
La Finca Latacunga
Chiverias Guayaquil
Derilacpi Salcedo
Porcesadora Muu Salcedo

Fuente: Sica (2009); Adaptada por Carrera (2015).
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En el Ecuador el sector productivo se encuentra conformado por un sinnimero
de industrias en diferentes areas, en la que cabe descatar el sector lacteo,
mismo que cuenta con empresas que se dedican a la produccién de productos

obtenidos de la leche, aportando en gran medida a la economia del pais.



CAPITULO Ill. DESARROLLO METODOLOGICO

3.1. UBICACION

La presente investigacion basada en la propuesta de un manual de Buenas
Practicas de Manufacturas en la microempresa Chivito como contribucion a la
mejora técnica de la organizacion se realizo en la ciudad de Calceta provincia
de Manabi.

Figura 3.1
Fuente: Google maps

3.2. DURACION

La propuesta de un manual de Buenas Practicas de Manufacturas para la
microempresa Chivito como contribucion a la mejora técnica de la organizacion
se realiz6 con una duracién de 9 meses, en lo que se cumplié con los objetivos

planteados dentro de la investigacion.

3.3. VARIABLES EN ESTUDIO

La variable de estudio es aquella que caracteriza la linea de investigacion.
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3.3.1 VARIABLES INDEPENDIENTES

Manual de Buenas Practicas de Manufacturas

3.3.2. VARIABLES DEPENDIENTES

Contribucion a la mejora técnica.

3.4. TIPOS DE INVESTIGACION

El estudio comprende las modalidades de la investigacion tedrica y de campo
dado que su objetivo se orienta en verificar si realmente existe relacion entre
cada teoria planteada en el trabajo, entre los tipos de investigacion que se

implemento fueron:

3.4.1. INVESTIGACION DESCRIPTIVA

La investigacién descriptiva se utiliza para recoger, organizar, resumir, analizar
los resultados de las observaciones en ciertas caracteristicas de una situacion
particular en uno o mas puntos del tiempo. En esta investigacion se analizan
los datos reunidos para descubrir asi, cuales variables estan relacionadas entre
si y permite describir una situacion, fenomeno, proceso o hecho social para

formular, en base a esto, hipétesis precisas (Acero, A. sf).

Este método se aplicé para conocer con mas precision la situacion actual de la
de la microempresa y en base a ese resultado permiti6 observar que los
beneficiados son los habitantes del cantén que consuma los productos lacteos
para satisfacer las necesidades y ayudo conocer las falencias en aquellos

procesos lacteos.
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3.4.2. INVESTIGACION BIBLIOGRAFICA

Para Ramirez (2012), la investigacion bibliografica es el sistema que se sigue
para obtener informacion contenida en documentos, siendo este algo
especifico, determinado dicho método de investigacion bibliografico como el
conjunto de técnicas y estrategias que emplean para localizar, identificar y
acceder a aquellos documentos que contienen la informacién pertinente para la

investigacion.

Se aplicé este tipo investigacion para tener una amplia bldsqueda de
informacion sobre el tema determinado para obtener bases reales en el
desarrollo de la investigacion de una forma sistematica y aquellos
conocimientos que aportaron al desarrollo de la recopilacion de informacién
mediante el empleo de libros fisicos o virtuales, revistas cientificas, tesis y

conferencias.

3.4.3. INVESTIGACION DE CAMPO

La investigacion de campo permite realizar un andlisis sistematico de los
problemas que pueden surgir en la realidad, es decir las necesidades que
pueden existir en diferentes sectores, con la finalidad de describirlos,
interpretarlos, entender su naturaleza, y explicar sus causas y efectos a través

de los enfoques de investigacion conocidos (Ramirez, 2012).

La investigaciéon de campo permiti6é identificar los aspectos productivos, como
capacidad, fuerza laboral, calidad, comercializacion, entre otros que inciden
sobre el sistema de produccion, como adopcion de tecnologia, uso de insumos,
de tierra, labores de cultivo, manejo administrativo del cultivo y caracteristicas

empresariales.
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3.5. METODOS DE LA INVESTIGACION

3.5.1. METODO INDUCTIVO

Con este método se utilizé el razonamiento para obtener conclusiones que
parten de hechos particulares aceptados como validos, para llegar a
conclusiones, cuya aplicacion sea de caracter general. EIl método se inicia con
un estudio individual de los hechos y se formulan conclusiones universales que
se postulan como leyes, principios o fundamentos de una teoria. (Bernal,
2012).

El método inductivo es aquel que da las pautas especificas para llegar a las
conclusiones generales de la investigacion, por lo tanto se utilizo esta
metodologia que permitio analizar cada una de las respuestas de los
encuestados para obtener la respectivas conclusiones. También se analizé
cada una de las posibilidades para obtener un conocimiento mas profundo y

relativo de la microempresa.

3.5.2. METODO DEDUCTIVO

La deduccién va de lo general a lo particular. Es un método de razonamiento
gue consiste en tomar conclusiones generales para explicaciones particulares.
El método se inicia con el analisis de los postulados, teoremas, leyes,
principios, etcétera, de aplicacion universal y de comprobada validez, para

aplicarlos a soluciones o hechos particulares. (Bernal, 2012).

Este método es todo lo contrario que el anterior porque va de mayor a menor,
es decir que comienza desde la construccion hasta la descomposicion del todo.
Se aplico el método deductivo puesto que a partir de la idea a defender se hizo
posible la construccion del marco teoérico, lo cual permitié la elaboracion de los
instrumentos de recoleccion de datos de tal forma que se representa con el

objetivo de partir de aspectos generales de la investigacion.
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3.5.3. METODO ANALITICO

El método analitico permite aplicar posteriormente el método comparativo,
permitiendo establecer las principales relaciones de causalidad que existen
entre las variables o factores de la realidad estudiada. Es un método
fundamental para toda investigacion cientifica o académica y es necesario para
realizar operaciones tedricas como son la conceptualizacidon y la clasificacion.
(Lopera, 2012).

Se lleg6 a un resultado mediante la descomposicién de las causas, problemas
o falencias detectas en las areas de produccién de cada producto que realiza la
microempresa chivito, con el fin de determinar las posibles soluciones a través
del analisis de informacién recolectada en la entrevista aplicadas al objeto de
estudio, ademas se realiz6 un diagndéstico de todos los procesos realizados en

toda la empresa en el area de produccion.

3.6. TECNICAS DE LA INVESTIGACION

Describe con buenos detalles la forma en que se ha llevado a cabo la
investigacion. Este permite explicar la propiedad de los métodos utilizados y la
validez de los resultados, incluyendo la informacion pertinente para entender y
demostrar la capacidad de replicacion de los resultados de la investigacién, su
objetivo es obtener informacion sobre un tema o asunto que ha sido objeto de
estudio y se la realiza con una persona entendida en la materia de

investigacion (Aveiga, 2012).

Las principales técnicas empleadas en la investigacion se detallan a

continuacion.
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3.6.1. TECNICAS PARA RECOPILACION DE INFORMACION

OBSERVACION

Es el proceso mental que nos permite discernir las caracteristicas diferenciales
de las cosas, situaciones, comportamientos, objeto de nuestra atencion. Es una
facultad importante para el investigador de las ciencias naturales y sociales. La
observacion es algo mas que mirar y requiere una concentracion sobre y en lo
que se observa, a fin de poder discernir entre lo importante y lo accesorio
(Cegarra, 2012).

La observacion se realiz6 mediante una ficha en donde se pudo anotar las
actuaciones de los miembros de la organizacion asi evaluar cuali-
cuantitativamente las variables en el proceso de produccion, con esta técnica
se logré identificar la forma de como procesan los diferentes productos que
elabora la microempresa Chivito, asi poner a consideracién los puntos criticos

al momento que se realizé el manual de Buenas Practicas de Manufactura.

ENCUESTA

La encuesta es una busqueda sistematica de informacion en la que el
investigador pregunta a los investigados sobre los datos que desea obtener, y
posteriormente relne estos datos individuales para obtener durante la

evaluacion datos agregados (Ruiz, 2013).

Se elaboraron las preguntas para la encuesta con la finalidad de recolectar,
obtener datos pertinentes de los empleados, asi tener informacién sobre la
situacion que se encontraba el personal de las empresas en estudio. El
interrogatorio tuvo un banco de preguntas relacionadas con las variables del

Manual de (BPM), la contribucibn a la mejora técnica, las mismas que
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estuvieron formuladas de manera sencilla y concisa para una facil comprension

de los encuestados.

ENTREVISTA

La entrevista hace referencia al proceso de interaccion donde la informacion
fluye de forma asimétrica entre dos roles bien diferenciados, de los que uno
pregunta y el otro responde. Permite tener acceso a informacién especifica y
concreta que no se encuentra contenida, o es inasible, en las fuentes de datos
secundarios o la observacion, triangulando el analisis del cuerpo de estudio
(Pulido, 2015).

Se realiz6 la entrevista al propietario de la microempresa para que responda
una serie de interrogantes en relacion al tema de estudio permitiendo recabar
informacion concreta, veras, confiable sobre las variables de satisfaccion

laboral y su contribucién al desempefio empresarial.

3.6.2. TECNICAS ESTADISTICAS

MEDIDAS DE TENDENCIA CENTRAL

Las medidas de tendencia central son medidas estadisticas que pretenden
resumir en un solo valor a un conjunto de valores, que representan un centro
en torno al cual se encuentra ubicado el conjunto de los datos, las medidas de
tendencia central mas utilizadas son: media, medianay moda, medidas de
dispersion en cambio miden el grado de dispersion de los valores de la

variable.

Facilito realizar de una forma resumida las respuestas obtenida por parte de los
entrevistados como lo fueron la parte administrativas y sus trabajadores en la

cual se pudo resumir de forma grafica para poder demostrar las falencias .
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MEDIDA DE DISPERSION

Parametros estadisticos que indican cdmo se alejan los datos respecto de la
media aritmética. Sirven como indicador de la variabilidad de los datos y las
medidas de dispersion mas utilizadas son el rango, la desviacion estandar y la
varianza, indica la dispersion entre los valores extremos de una variable se

calcula como la diferencia entre el mayor y el menor valor de la variable.

3.6.3. TECNICAS GRAFICAS

DIAGRAMA ISHIKAWA

El diagrama causa efecto o diagrama Ishikawa es un método grafico que refleja
la relacién entre una caracteristica de calidad y los factores que posiblemente
contribuyen a que exista, es decir relaciona el efecto (problemas) con las
causas potenciales. Estos sirven para determinar qué efectos son negativos, y
de esta manera corregir las causas, normalmente para cada efecto existen

varias causas que puede producirlo (Anastacio, 2013).

La herramienta de Ishikawa o también llamada causa-efecto, les permitié a los
investigadores identificar aquellas falencias encontradas en la elaboracién de
los productos lacteos del mismo modo se logré graficar de manera organizada
la informacion recopilada y se solucionaron los problemas y las causas que los

generan al momento de realizar cualquier producto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Es una representacion grafica de los pasos que se siguen en una secuencia de
actividades que constituyen en proceso o un procedimiento, identificandolos
mediante simbolos; ademas incluyen toda la informacion que se considera
necesaria para el analisis como ayuda para descubrir y eliminar ineficiencias
(Norefa, 2015).
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Permiti6 ordenar los procesos o procedimientos de cada producto que se
elabora en la empresa para poder ver aquellas inconsistencias al momento de

realizar el manual de buenas préacticas de manufacturas.

3.6.4. TECNICAS DE ANALISIS

FODA

La recopilacion de los analisis del entorno y del andlisis interno en las cuales se
recoge las principales conclusiones de dicho andlisis agrupadas en cuatro
categorias, debilidad, amenaza, fortaleza, oportunidad. Permite identificar un
conjunto de alternativas estratégicas que permiten a la organizacion: 1)
Reducir, eliminar o corregir las debilidades; 2) Prevenir, evitar o defenderse de
las amenazas; 3) Potenciar o explotar las fortalezas; 4) Aprovecharse de las
oportunidades (Membrado, 2013)

Esta técnica facilitdé realizar una evaluacion interna y externa que en su
conjunto diagnosticaron la situacion actual de la empresa y obtener una

perspectiva actual de la organizacion de la microempresa chivito.

HERRAMIENTAS

CUESTIONARIO

Se desarroll6 un cuestionario que facilié la recoleccion de datos el cual esta
conformado por un conjunto de preguntas escritas que el investigador
administra o aplica a las personas o0 unidades de andlisis, a fin de obtener la
informacion empirica necesaria para determinar los valores o respuestas de las

variables y ver si es motivo de estudio.
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GUIA DE LA ENTREVISTA.

Mediante la guia de la entrevista el investigador formula preguntas a los
entrevistados, capaces de aportarle datos de interés, estableciendo un dialogo
peculiar, donde una de las partes busca recoger informaciones y la otra es la

fuente de esas informaciones.

FICHA DE PROCESO

La ventaja de emplear fichas de trabajo, es precisamente, poder ordenar y
clasificar el material recopilado en funcion de las variables, indicadores o temas
que se pretenden estudiar, lo cual permitidé tener practicamente a la vista y
debidamente clasificada toda la informacion. Se puede considerar a la ficha de
proceso, como el soporte de informacion que tiene por objeto recoger todas
aquellas caracteristicas relevantes para el control de las actividades reflejadas

en el diagrama de proceso, y también para su correcta gestion (Sole, 2015).

3.7. POBLACION Y MUESTRA

POBLACION

Tamayo (2012) sefiala que la poblacion es la totalidad de un fenbmeno de
estudio, incluye la totalidad de unidades de andlisis que integran dicho
fendmeno y que debe cuantificarse para un determinado estudio integrando un
conjunto N de entidades que participan de una determinada caracteristica, y se
le denomina la poblacion por constituir la totalidad del fenémeno adscrito a una

investigacion.

Poblacion es el conjunto total de individuos, objetos o medidas que poseen
caracteristicas, que corresponde a la identidad mayor o representativa de lo

gue va a ser el objeto especifico de estudio, como por ejemplo: la poblacién
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comprenderia todos los estudiantes universitarios de la universidad Politécnica
de Manabi ESPAM.

MUESTRA

Tamayo, afirma que la muestra es el grupo de individuos que se toma de la
poblacion, para estudiar un fendmeno estadistico.

Pérez et al., (2011) una muestra es una parte de la poblacion cuyos elementos
se eligen de modo que sean representativos de todo el colectivo. Las

encuestas basadas en muestras se denominan encuestas muéstrales.

En esta investigacion no se calculara muestra pues el estudio incluye a toda la
poblacion, porque se realiz6 dentro de la microempresa Chivito que tiene
empleados reducidos, se sabe con cuantos colaboradores trabaja y por ende

se conoce el total la poblacion.

3.8. PROCEDIMIENTO DE LA INVESTIGACION

Para el desarrollo practico de la investigacion se propuso un procedimiento

estructurado en cuatro fases, el cual se detalla a continuacion:

FASE N° 1.
IDENTIFICAR LOS INSTRUMENTOS Y TECNICAS DE EVALUACION
PARA LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA.

e Recolectar informacion relacionada con las Buenas Practicas de
Manufacturas (BPM)
e Identificar y seleccionar los instrumentos para realizar una auditoria

interna sobre (BPM), mediante la ficha de observacion
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e Elaborar los instrumentos como la entrevista para aplicar al gerente y la

encuesta a los colaboradores de la microempresa

Se tomd como referencia datos de diferentes autores recolectados de libros,
revistas cientificas, paginas web que permiti6 el desarrollo de conocimientos,
con ello tener claro cuan importante es el objetivo de esta investigacion, de
acuerdo a sustentos histéricos reflejados en la etapa del marco teorico se
identifico y se selecciond los instrumentos a utilizar para evaluar las area de la
microempresa, asi mismo realizar una auditoria interna sobre los procesos de
produccién de esta manera mejorar las Buenas Practicas de Manufacturas,
para poder realizar la ejecucién de este trabajo investigativo, también se

realizaron las respectivas preguntas para la entrevista y la encuesta.

FASE N° 2.
REALIZAR UN DIAGNOSTICO DE LOS PROCESOS DE LA PRODUCCION
DE LACTEOS PARA SU CARACTERIZACION.

e Aplicar una entrevista al gerente propietario de la microempresa chivito
e Ejecutar una encuesta a los empleados de la microempresa

e Realizar la matriz EFE y EFI de la organizacion para analizar los

procesos de lacteos
e Manejar una ficha de observacién para los procesos de produccion

e Caracterizar cada uno de los procesos lacteos que realiza microempresa
Chivito

En esta parte de la investigacion se aplicO una entrevista al duefio y una
encuesta a los trabajadores de la microempresa Chivito para identificar
dificultades y problemas que permitieron conocer los procedimientos operativos
en la produccion de queso, requeson, mantequilla, yogurt, seguidamente se
procedié a realizar un analisis FODA donde se demostrard mediante dicha

matriz los factores internos y externos de la microempresa, se empleé el
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meétodo de caracterizacion de cada uno de los procesos para ver de forma
directa las cualidades, seguir cada secuencia que muestra la guia y despejar
los problemas existente en dicha microempresa, también se utilizé la ficha de
proceso que permitieron comprender en qué estado se encuentra la parte
organizativa que intervienen en cada uno de los procesos que se realiza dentro

de la microempresa.

FASE N° 3.
DISENAR EL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN
LA MICROEMPRESA CHIVITO

e Diseflar el modelo de proceso para las Buenas Préacticas de

Manufactura.
e Plantear el manual de Buenas Practicas de Manufactura

e Establecer normas dentro del manual

En esta etapa se considerd elaborar un manual de buenas practicas de
manufactura donde se incluyé las ficha de verificacion de cada una de las
actividades que se lleven a cabo en la produccién de queso, requeson,
mantequilla, yogurt en cuanto a la infraestructura, personal manipulador,
materiales utilizados permitié que se lleve un control de forma global en las
areas administrativa de produccion, mediante el manual de Buenas Practicas
de Manufactura que se aseguré de llevar a cabo el cumplimiento del mismo en

base a las fichas de control que se disefid.
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FASE N° 4.

SOCIABILIZAR EL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA Y SU MEJORA TECNICA EN LA PRODUCCION DE
LACTEOS CON LOS ADMINISTRADORES Y TRABAJADORES DE LA
ORGANIZACION.

e Convocar a todo el personal de la microempresa

e Capacitar a los Administradores y trabajadores de la organizacién
Se solicité al propietario de la microempresa convocar a todo el personal de la
organizacidbn en esta reunion se realiz6 una capacitacion asi mismo la
sociabilizacion del manual con los administradores y trabajadores de la
microempresa para considerar las mejoras que se realiz6 mediante el manual
de Buenas Practicas de Manufacturas, asi se sefial6 la mejora en la produccion

de productos lacteos contribuyendo con la calidad.



CAPITULO IV. RESULTADOS Y DISCUSION

En este capitulo se muestra el desarrollo de las cuatro fases del procedimiento
planteado incluyendo las diferentes actividades, con la finalidad de obtener los

resultados de la investigacion.

FASE N° 1.
IDENTIFICAR LOS INSTRUMENTOS Y TECNICAS DE EVALUACION
PARA LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA.

En la primera fase o primer objetivo se recolecta informacion relacionada con
las Buenas Précticas de Manufacturas (BPM), se tomé como referencia datos
de diferentes autores recolectados de articulos cientificos, libros, revistas,
paginas web que permitié el desarrollo de conocimientos, de esta manera tener
claro cuan importante es el objetivo de esta investigacion, se identificaron y se
seleccionaron los instrumentos a utilizar para evaluar las areas de la
microempresa Chivito, asi mismo se realizd una auditoria interna con la ficha
de observacion sobre los procesos de produccion para conocer la situacion
actual de la microempresa, también se realizaron las respectivas preguntas
para aplicar la entrevista y la encuesta respectiva, de acuerdo al sustento
tedrico reflejado en la ficha de observacion, de esta manera se continuo con la

ejecucion de la fase N° 2 del trabajo investigativo.

Tabla 4.1. Autores de ficha de observacion

AUTORES FICHA DE OBSERVACION
AREA ADMINISTRATIVA |AREA DE PRODUCCION
ALVAREZ (2010)
- Funcionamiento - Instalaciones
administrativo - Equipos
- Registros minimos - Personal manipulador
- Distribucion jerarquica - Control de proceso y
produccion

- Almacenamiento
- Control sanitario
- Control de plaga




FASE N° 2.

REALIZAR UN DIAGNOSTICO DE LOS PROCESOS DE LA
PRODUCCION DE LACTEOS PARA SU CARACTERIZACION.

Manejar la ficha de observacion para el area administrativa y de procesos

realizando sus analisis.

4.1. DIAGNOSTICO DE LA FICHA DE OBSERVACION

Tabla 4.2. Andlisis de la ficha de observacion

AREA ADMINISTRATIVA

AREA DE PRODUCCION

Con la guia de observacion se
determiné que el &rea administrativa
no cuenta con una area especifica
para el funcionamiento

administrativo, no funciona su nivel

jerdrquico  para  distribuir  las
actividades asi mismo tampoco
cuenta con los registros minimos
como rol de pagos, orden de

produccion por lo cual desconocen
Sus gastos y ganancias que ayude a

administrar la microempresa.

Analizando el area de produccion
donde es indispensable la aplicacion
de las BPM, la microempresa cuenta
con algunas  herramientas vy
materiales para tener productos de
calidad y de libre contaminacion lo
que falta llevar es un control al
momento de realizar una actividad
productiva de lacteo para evidenciar

el cumplimiento de calidad.

Elaborado: Autores

4.2. ENTREVISTA APLICADA AL GERENTE PROPIETARIO DE
LA MICROEMPRESA CHIVITO

La presente tabla muestra un resumen de la entrevista realizada al gerente
propietario de la microempresa Chivito con su respectiva respuesta que

permitio un mejor analisis.



62

Tabla 4.3. Presentacion del anlisis de la entrevista realizada al gerente propietario.

ENTREVISTA

La entrevista se realizé al gerente propietario de la micro empresa Chivito el
Ing. Paolo Zambrano, esta microempresa es familiar, el cual el gerente
propietario es el mas comprometido con la misma, quiere implementar
normas actuales para procesar productos lacteos de acuerdo a lo establecido
por el pais, el manifest6 que en los actuales momentos cuenta con los

permisos para funcionar como el ARSCA.

La microempresa realiza limpiezas, antes, durante y después de cada
proceso, cuenta con equipos nuevos, pero el personar no esta debidamente
capacitado, por esta razén nos da la oportunidad para que sociabilicemos la
propuesta del Manual de Buenas Practicas de Manufactura, ya que no
cuenta con este Manual para elaborar los productos lacteos.

Se conocid que tiene una guia de produccion pero no esta clara, se siente
preocupado porque le visitan a inspeccionar personal del ARSCA dentro de
esta microempresa se realizé los diagramas de procesos de acuerdo a los

productos que realiza dentro de ella.

Fuente: Microempresa Chivito
Elaborado: Autores

4.3. RESULTADOS Y ANALISIS DE LA ENCUESTA APLICADA
AL PERSONAL DE CHIVITO.

Los empleados de la microempresa son miembros importantes, por ende se
aplicé una encuesta para conocer sus opiniones, que se aplicé a 12 empleados

que seran representados en tablas y graficos.



Tabla 4.4. Instalaciones o area limpias
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1. Las areas de produccion donde se elaboran los | N° %
productos lacteos esta: Limpia y Ordenada Personas | Porcentaje
Siempre 9 75%
Casi siempre 3 25%
Algunas veces 0 0%
Casi nunca 0 0%
Nunca 0 0%
TOTAL 12 100%
Fuente: Encuesta
1. Instalaciones o area limpias
M Siempre

Grafico 4.3. Representacion grafica
Fuente: Encuesta

ANALISIS

W Casi siempre
= Algunas veces

Casi nunca

Dentro de los resultados se puede analizar que el 75% de los empleados

escogieron la opcion siempre, porque donde se elabora un producto para el

consumo humano debe estar impecable y asi de esta manera evitar perjudicar

la salud humana. Se puede observar en el grafico que el 25% mencioné que

casi siempre es beneficioso el lugar de trabajo, escogieron esta opcidén porque

no estan separadas cada una de las areas de actividades. El espacio fisico

adecuado es de gran importancia para que los empleados realicen sus

actividades de forma precisa y sin interrupciones realizando un trabajo de

calidad.
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Tabla 4.5. Uso de instalaciones

2. Las instalaciones para uso del personal, tales | N° %
como bafios, vestidores, casilleros etc. Son | Personas | Porcentaje
adecuados
Siempre 5 42%
Casi siempre 4 33%
Algunas veces 3 25%
Casi nunca 0 0%
Nunca 0 0%
TOTAL 12 100%
Fuente: Encuesta
2. Uso de instalaciones
W Siempre
M Casi siempre
m Algunas veces
Casi nunca
Grafico 4.4. Representacion grafica
Fuente: Encuesta
ANALISIS

Del total de los encuestados el 42% mencion6 que siempre se conservan
adecuado los espacios de necesidades porque tienen Gtiles que dan una buena
presentacion a estos lugares personales. Mientras que el 33% menciond que
casi siempre estan las instalaciones personales limpias el cual se aproxima
mas a la primera opcién y el 25% algunas veces no se mantiene presentable
las instalaciones para el uso personal porque el piso se mantiene hiumedo y

resbaloso.
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Tabla 4.6. Uso de herramientas

3. Las herramientas, materiales y utensillos que | N° %
dispone la microempresa son adecuadas para | Personas | Porcentaje
realizar su trabajo
Siempre 2 17%
Casi siempre 6 50%
Algunas veces 4 33%
Casi nunca 0 0%
Nunca 0 0%
TOTAL 12 100%
Fuente: Encuesta
3. Uso de herramientas
m Siempre
M Casi siempre
m Algunas veces
Casi nunca
Grafico 4.5. Representacion grafica
Fuente: Encuesta
ANALISIS

De acuerdo a los datos de este grafico se hace mencién que el 17% indica que
siempre es un beneficio tanto para el empleado como para la microempresa el
uso de herramientas, asi evitar accidentes laborales el cual es conveniente
contar con buenos materiales y utensilios para trabajar. El 50% indico que casi
siempre cuenta con adecuados materiales el cual es favorable que facilita la
produccion de lacticos. El 33% no es favorable para la microempresa porque
los empleados no se acostumbran a aplicar una cultura para el cumplimiento y
uso de materiales, equipos, herramientas adecuadas para el desarrollo de las
actividades de produccién al no efectuar su uso asigna un problema de accion,

detiene las actividades e imposibilita cumplir los objetivos definidos.



Tabla 4.7. Protecciones
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4. Utilizan protecciones necesaria para no | N° %
contaminar los procesos de produccion y proteger | Personas | Porcentaje
su salud (guantes, mandiles, botas, mascarillas,
entre otras)
Siempre 5 41%
Casi siempre 5 42%
Algunas veces 2 17%
Casi nunca 0 0%
Nunca 0 0%
TOTAL 12 100%
Fuente: Encuesta
4. Protecciones
M Siempre

Grafico 4.6. Representacion grafica
Fuente: Encuesta

ANALISIS

W Casi siempre
= Algunas veces

Casi nunca

Dentro de los resultados se puede analizar que el 41% de los empleados

siempre mostré un gran interés utilizar protecciones necesaria de esta manera

evitar contagio de microorganismos patdgenos y no contaminar los procesos de

produccion, también para proteger su salud.

Mientras que el 42% casi siempre utilizan protecciones necesarias y el 17%

algunas veces no manejan las protecciones para evitar contagio no utilizan los

guantes, mandiles porque no asimilan una cultura de prevencion y se

mantienen mas comodos.



Tabla 4.8. Capacitacion
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5. Dentro de la microempresa usted estd|N° %
debidamente capacitado sobre (BPM Buenas | Personas | Porcentaje
Practicas de Manufacturas)
Siempre 2 20%
Casi siempre 2 20%
Algunas veces 2 20%
Casi nunca 2 20%
Nunca 2 20%
TOTAL 12 100%
Fuente: Encuesta
5. Capacitacion
H Siempre
M Casi siempre
m Algunas veces
Casi nunca
B Nunca
Grafico 4.7. Representacion grafica
Fuente: Encuesta
ANALISIS

En el siguiente grafico se puede apreciar que el 20% menciond que siempre es

necesario recibir capacitacion pero que lo hacen de forma personar por medio

de capacitaciones externas, tecnologias, redes sociales. El 20% indico que casi

siempre reciben capacitaciones para mejorar sus aptitudes, mientras que el

20% algunas veces les capacitan. EI 40% de los empleados no estan

debidamente capacitados los que indicaron que casi hunca, nunca, no lo estan

pero estan dispuestos a recibir capacitaciones de como manejar fichas de

verificacion para mejorar los procesos lacteos.




Tabla 4.9. Adecuacién de areas
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6. La cantidad de luz, calor, ruido en el area de | N° %
trabajo son adecuados Personas | Porcentaje
Siempre 1 8%
Casi siempre 0 0%
Algunas veces 6 50%
Casi nunca 5 42%
Nunca 0 0%
TOTAL 12 100%
Fuente: Encuesta
6. Adecuacion de areas
H Siempre
Casi siempre
Algunas veces
Casi nunca
H Nunca
Grafico 4.8. Representacion grafica
Fuente: Encuesta
ANALISIS

Dentro de los resultados se puede analizar en su mayoria a los empleados que

el 92% se refirid6 que algunas veces y casi nunca pueden trabajar cdmodos por

el clima es insoportable el calor sudan mucho. El 8% siempre esta comodo con

el clima el cual es una persona que realiza las entregas de los productos por

ende no pasa en la microempresa.



Tabla 4.10. Medidas de prevencion
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7. Estaria dispuesto a conocer las medidas de | N°

%

prevencion para la elaboracion de un producto | Personas | Porcentaje
lacteo de acuerdo a un manual de Buenas Practicas
de Manufacturas
Siempre 9 75%
Casi siempre 2 17%
Algunas veces 1 8%
Casi nunca 0 0%
Nunca 0 0%
TOTAL 12 100%
Fuente: Encuesta
7. Medidas de prevencion
M Siempre

Grafico 4.9. Representacion grafica
Fuente: Encuesta

ANALISIS

M Casi siempre
m Algunas veces
Casi nunca

H Nunca

Es de gran importancia conocer las medidas de prevencion para la elaboracion

de un producto lacteo, reconocer lo importante de la capacitacién continua, el

75% menciond que siempre es necesario recibir este tipo de programas para

mejorar sus habilidades en el puesto de trabajo, para el 17% casi siempre y

para el 8% algunas veces el cual representa el 25% se debe a que en la

microempresa no existe un programa continuo de capacitaciéon para los

empleados.



Tabla 4.11. Guias de actividades
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8. Cuenta con una guia de procesos que oriente N° %
como realizar cada una de las actividades en el Personas | Porcentaje
proceso de produccion: Diagrama, Caédigos, Dibujos,
Colores
Siempre 3 25%
Casi siempre 2 17%
Algunas veces 0 0%
Casi nunca 0 0%
Nunca 7 58%
TOTAL 12 100%
Fuente: Encuesta
8. Guias de actividades
M Siempre

Grafico 4.10. Representacion grafica
Fuente: Encuesta

ANALISIS

M Casi siempre
m Algunas veces
Casi nunca

H Nunca

En relacién a los resultados obtenidos el porcentaje de 25% indica que siempre

ha contado con una guia pero no estan conforme con la tienen presente al

momento, no esta bien realizada le hace falta mas explicacion de detalles

solicitan que les ayudemos a mejorar esta situacion con la microempresa. El

17% de los encuestados indic6 que casi siempre estan sin guia de produccion

no conocen que es una guia. El 58% indica que no conocen una guia de

procesos que oriente de cédmo realizar cada una de las actividades en el

proceso de produccion.




Tabla 4.12. Consumo de producto
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9. Consumiria el producto que usted elabora N° %
Personas | Porcentaje
Siempre 7 58%
Casi siempre 3 25%
Algunas veces 2 17%
Casi nunca 0 0%
Nunca 0 0%
TOTAL 12 100%
Fuente: Encuesta
9. Consumo de producto
m Siempre

Grafico 4.11. Representacion grafica
Fuente: Encuesta

ANALISIS

M Casi siempre
m Algunas veces
Casi nunca

H Nunca

Como se puede observar en este grafico el 58% de los empleados

encuestados, siempre consumen el producto que ellos mismo producen porque

saben que contiene el producto y es confiable. El 25% indicé que casi siempre

y algunas veces el 17% no consume los producto porque requieren de otras

marcas.



Tabla 4.13. Control de almacenamiento
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10. Maneja un control de almacenamiento: N° %
Verificacion, Vencimiento Personas | Porcentaje
Siempre 5 42%
Casi siempre 3 25%
Algunas veces 4 33%
Casi nunca 0 0%
Nunca 0 0%
TOTAL 12 100%
Fuente: Encuesta
10. Control de almacenamiento
m Siempre

Grafico 4.12. Representacion grafica
Fuente: Encuesta

ANALISIS

M Casi siempre
m Algunas veces
Casi nunca

H Nunca

Al contar la microempresa con productos de caducidad tienen un movimiento

muy favorable para revisar un control de almacenamiento el 42% de los

empleados se refirid que siempre estan en contaste revisién con los tiempos de

vencimiento de cada producto porque hay que cuidar la salud de sus clientes y

de la sociedad en general. El 25% indicé que casi siempre estan pendientes de

control de vencimiento. Mientras que el 33% algunas veces no verifican los

productos se despreocupan de esta situacion porque tienen otras acciones que

realizar dentro de la microempresa y confian de sus buenos equipos de

almacenamiento.



Tabla 4.14. Control de basura
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11. La basura o desechos de produccién tiene su N° %
control Personas | Porcentaje
Siempre 3 25%
Casi siempre 6 50%
Algunas veces 2 17%
Casi nunca 1 8%
Nunca 0 0%
TOTAL 12 100%
Fuente: Encuesta
11. Control de basura
M Siempre

Grafico 4.13. Representacion grafica
Fuente: Encuesta

ANALISIS

W Casi siempre
m Algunas veces
Casi nunca

H Nunca

El 25% indicO que siempre trata de poner la basura en su lugar de

correspondencia. Los desechos de produccién tienen su control para la

proteccién al medio ambiente también para no perjudicar a la comunidad.

El 50% menciond que casi siempre, colocan la basura en su lugar. El 17%

algunas veces y el 8% a casi hunca no estan pendiente de colocar la basura en

los recipientes correspondiente, botan la basura en el piso y después barren

para recoger los desperdicios de produccidon porque no se acostumbran a

mantener el piso siempre limpio cuando se estéa produciendo



Tabla 4.15. Personar para fumigar
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12. Tiene una personas 0 un técnico para: N° %
Fumigacion, Poner mallas etc. Personas | Porcentaje
Siempre 2 17%
Casi siempre 5 41%
Algunas veces 3 25%
Casi nunca 2 17%
Nunca 0 0%
TOTAL 12 100%
Fuente: Encuesta
12. Personal para fumigar
M Siempre

Grafico 4.14. Representacion grafica
Fuente: Encuesta

ANALISIS

W Casi siempre
m Algunas veces
Casi nunca

H Nunca

Los encuestados mencionaron que siempre tienen personas para fumigacion

porcentaje correspondiente al 17%. El porcentaje del 41% indicé que casi

siempre fumiga los empleado de la microempresa, el 42% algunas veces, casi

nunca tiene una persona o un técnico para fumigacion, poner mallas entre otras

cosas porgue lo realizan los empleados mismos que podria perjudicar la salud

de ellos y practicarlo de una mala manera.



4.4. ANALISIS DE FODA

Tabla 4.16. FODA
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Chivito
PRODUCTOS LACTEOS

1. Fidelidad a los clientes

1. Poca experiencia en el mercado

2. Precios muy competitivos

2. Falta de conocimiento de coémo
aplicar las BPM

3. Alto grado de motivaciébn de los

empleados

3. Falta de guias y fichas para ver las
secuencias de procesos lacteos

4. Produccién en constante innovacion

1. Existencia de tecnologias para la
produccion de lacteos

4. Instalacion muy pequefia para la
produccién de lacteos

1. Poco reconocimiento nacional y local
de la microempresa

con los
comercialicé

2.Realizar alianzas
intermediarios que
productos lacticos

2. Economia inestable que
perjudicar a la microempresa

puede

3. Presencia de otros segmentos del
mercado

3. Competidores directos con productos
similares

Fuente: Chivito
Elaborado: Autores
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4.5. CARACTERIZACION

A continuacion se muestra el proceso de fabricacion de los lacteos

Tabla 4.17. Simbolos de procesos

NOMBRE SIMBOLO FUNCION

- Representa el inicio o el
Inicio/Final :
final de un proceso

Es la representacion de
Entrada/Salida una entrada y salida de
datos en el proceso

Representa cualquier

Proceso ! Y
tipo de operacion

Indica la siguiente
instruccion o el orden de
las operaciones

Linea de Flujo

A




45.1. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DEL YOGURT DE

“CHIVITO”

( INICIO )
Y

--}—— SE ELIMINA IMPUREZAS

> PROMEDIO DE 45°C

--q—— PULPA DE FRUTAS

-—— AZUCAR 8%

RECEPCION
FILTRACION
ENTRE 60°C Y 70°C ——— | PASTEURIZACION
A/
ENFRIAMIENTO
\/
CULTIVO ACTIVO DE A
YOGURT 20 GRAMOS —> INOCULACION
A/
TIEMPO DE 2.30 A 3 HORAS —_— INCUBACION
\/
ENFRIAR HASTA 15°C ¥
TIEMPO NECESARIO ENFRIAMIENTO
UN LAPSO DE 5 MINUTOS — AGITACION
A/
SE ANADE ALMIBAR DE FRUTA — FRUTADO
A/
ENVASADO
\/
ALMACENAMIENTO

--¢——— TEMPERATURA ENTRE 5°C Y 10°C

Y

&=

Grafico 4.15. Flujo Yogurt
Elaborado: Autores
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Tabla 4.18. Ficha de proceso para yogurt
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FICHA DE PROCESOS PARA PRODUCCION

Nombre del Proceso:

Yogurt

Responsable del Proceso: Fecha:

Paolo Zambrano 1-10-2018

Tipo de Proceso:

Operativo

Finalidad del Proceso:

Seguir cada paso detallado para obtener
productos de buena calidad

Objetivos del Proceso:

Orientar a la transformacion de los recursos en bienes donde interviene la informacion
del manual que interactian con personas

Proveedores: Entradas:
San Horacio Materia prima
Clientes: Salidas:

Minimarket TODO AQUI

Yogurt fresco

Otros Grupos de Interés implicados:

Contenido del Proceso

Inicio del Proceso:

Recepcidn

Fin de Proceso:

Almacenamiento

Subprocesos:

Actividades incluidas: Reseccidn, filtracion,
pasteurizacién, enfriamiento, inoculacién,
incubacioén, enfriamiento, agitacion, frutado,
envasado, almacenamiento

Procesos Relacionados:

Actividades relacionadas:

Revision de la informacién

Preparada por:

Fecha de terminacion:

Revisada por:

Fecha de revision:

Elaborado: Autores
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4.5.1.1. DESCRIPCION DEL PROCESO DEL YOGURT DE “CHIVITO”

Recepcion: Se recibe la materia prima que es la leche 100% entera y pura.

Filtracion: Se emplea una especie de tela de seda o manta de cielo, donde se

separan impurezas y la nata que hubiese presente.

Pasteurizacion: Se coloca la leche en la marmita, hasta que alcance una

temperatura entre 60°C y 70°C, durante un lapso de unos 20 a 30 min.

Enfriamiento: Se enfria la leche de forma manual hasta que esta alcance un

promedio de 45°C, se afiade ciertos saborizantes.

Inoculacion: Consiste en incorporar a la leche el cultivo activado de yogurt en
la proporcién de 20 gramos por litros de leche. En esta operacion se afade
ademas la pulpa de la fruta en la proporcion de 50 gramos por litros de leche,
puede agregarse también y en forma opcional saborizantes y colorantes
permitidos para acentuar el color y sabor de la pulpa de frutas afiadida. Luego

se bate suavemente hasta obtener una mezcla homogénea.

Incubacion: Se inocula con un starter de los dos microorganismo, el
estreptococos termophilus y el Lactobacillus bulgaricus, pero que han sido
cultivados por separados para evitar un exceso de produccién de acido lactico.
Normalmente se usa temperaturas de incubacién entre 42 y 45 °C. de 2 a 3%
de cultivo y un tiempo de incubacién de 2:30 a 3 horas.

La temperatura y el tiempo de incubacion, ademas de la cantidad de in6culo,

no solo influye en la acidez final sino también en la relacién entre bacterias.

Enfriamiento: Con agua fresca enfriar hasta unos 15 °C, el tiempo que sea

necesario.

Agitacion: Agitar con una temperatura menor a 15 °C, durante un lapso de 5

minutos.
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Frutado: Se afiade el Almibar de frutas 8-10% Azucar 8% colorante y

saborizante.

Envasado: Se envasa el producto final dosificado su cantidad para cada tipo

de envase, el envase y sello se lo realiza de forma manual.

Almacenamiento: Ubicar los envases en los congeladores, a una temperatura
entre 5y 10 °C.



81

4.5.2. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE QUESO “CHIVITO”

( INICIO )
\

-

RECEPCION
PRUEBA DE
DENSIDAD
ENTRE 65°C POR 30 MINUTOS _, | PASTEURIZACION
\
ENFRIAMIENTO
Y
CUAJO LIQUIDO 7 Y 10 CC ;
POR 100 ITROS DE LECHE CUAJADO
\
TIEMPO DE20Y 30 3
R —| COAGULACION
10 MINUTOS ——3| CORTE Y BATIDO
SEPERAR EL 70 Y 80% DEL SUERO —— | DESUERADO
\
400 Y 500G DE SAL POR CADA 100
LITROS DE LECHE > SALADO
\
VOLTEAR 3 VECES CADA 20
MINUTOS — MOLDEADO
Y
EMPACADO

-

Y

™ D

Grafico 4.16. Flujo Queso
Elaborado: Autores

PROCESQ PARA EVITAR ALGUNA
ALTERACION DEL PRODUCTO

-¢—— PROMEDIO DE 38°C O 39°C

MOLDES DE ACERO INOXIDABLES
Q PLASTICOS PVC

NO PERMITIR E PASO DE LA HUMEDAD



Tabla 4.19. Ficha de proceso para queso
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FICHA DE PROCESOS PARA PRODUCCION

Nombre del Proceso:

Queso

Responsable del Proceso: Fecha:

Paolo Zambrano Recepcion

Tipo de Proceso:

Operativo

Finalidad del Proceso:

Lograr un excelente producto siguiendo cada
paso detallado

Objetivos del Proceso:

Orientar a la transformacion de los recursos en bienes donde interviene la informacion
del manual que interactian con personas

Proveedores: Entradas:
San Horacio Materia prima
Clientes: Salidas:

Tienda Amatrillas, La Fuente

Queso fresco

Otros Grupos de Interés implicados:

Contenido del Proceso

Inicio del Proceso:

Recepcidn

Fin de Proceso:

Empacado

Subprocesos:

Actividades incluidas: Prueba de densidad,
pasteurizacion, enfriamiento, cuajado,
coagulacion, corte y batido, desuerado, salado,
moldeado, almacenado.

Procesos Relacionados:

Actividades relacionadas:

Revision de la informacioén

Preparada por:

Fecha de terminacion:

Revisada por:

Fecha de revision:

Elaborado: Autores
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4.5.2.1. DESCRIPCION DEL PROCESO DE QUESO CHIVITO

Recepcion: Se recibe la materia prima leche entera.

Prueba de densidad y filtracion: Se realiza este proceso para evitar algun

tipo de alteracion del producto

Pasterizacion: Pasteurizacion de la leche entera a 63°C, 30 minutos.

Enfriamiento: a 38°C y agregado de fermentacion lactico DVS. Pre

maduracién del fermento durante 30 minutos.

Adicion del cuajo: Se agrega entre 7 y 10 cc de cuajo liquido por cada 100
litros de leche o bien 2 pastillas para 100 litro, se agita la leche durante un
minuto para disolver el cuajo y luego se deja en reposo para que se produzca

el cuajado, lo cual toma de 20 a 30 minutos a una temperatura de 38-39 °C.

Corte: La masa cuajada se corta, con una lira o con cuchillos, en cuadros
pequefios para dejar salir la mayor cantidad de suero posible. Para mejorar la
salida del suero debe batirse la cuajada. Esta operacion de cortar y batir debe

durar 10 minutos.

Desuerado: Consiste en separar el suero dejandolo escurrir a través de un
colador puesto en el desagie del tanque o marmita donde se realiz6 el

cuajado. Se debe separar entre el 70 y el 80% del suero.

Salado: Se adicionan de 400 a 500 gramos de sal fina por cada 100 litros de
leche y se revuelve bien con una paleta y hacer pruebas para encontrar el nivel

de sal que prefieren los compradores.

Moldeo: Los moldes, que pueden ser de acero inoxidable o de plastico PVC,
cuadrados o redondos, se cubren con un lienzo y se llenan con la cuajada en
este momento, se debe hacer una pequefia presion al queso para compactarlo

mejor.
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Empaque: Se hace con material que no permita el paso de humedad y

generalmente se usa un empaque pléastico.



4.5.3. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DEL MANJAR DE
LECHE “CHIVITO”

( INICIO )

Y

{ RECEPCION 7

Y

CONTROL DE < PROCESO PARA VERIFICAR
CALIDAD ELEMENTOS EXTRANOS
\
SEPARAR NI;A:;JREZAS Y FILTRACION

Y

HERVIR POR 2 HORAS —— - COCCION < REMOVER:QQSEQUE NO:SE

Y
ENFRIAMIENTO

Y
SE ENVASA SEGUN EL TIPO DE »
ENVASE Y SE SELA MANUAL FUVASARD

Y
ALMACENAMIENTO |<¢—— TEMPERATURA ENTRE 5°C Y 10°C

FIN

Grafico 4.17. Flujo Manjar de leche
Elaborado: Autores
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Tabla 4.20. Ficha de proceso para manjar de leche

FICHA DE PROCESOS PARA PRODUCCION

Nombre del Proceso: Responsable del Proceso: Fecha:
Manijar de leche Paolo Zambrano 1-10-2018
Tipo de Proceso: Finalidad del Proceso: Seguir cada paso

_ detallado para obtener productos de buena
Operativo calidad

Objetivos del Proceso:

Orientar a la transformacion de los recursos en bienes donde interviene la informacion
del manual que interactian con personas

Proveedores: Entradas:

San Horacio Materia prima
Clientes: Salidas:

Minimarket TODO AQUI Manijar de leche fresco

Otros Grupos de Interés implicados:

Contenido del Proceso

Inicio del Proceso: Fin de Proceso:
Recepcion Almacenamiento
Subprocesos: Actividades incluidas: Control de calidad,

filtracién, coccion, enfriado, envasado,
almacenamiento.

Procesos Relacionados: Actividades relacionadas:

Revision de la informacion

Preparada por: Fecha de terminacion:

Revisada por: Fecha de revision:

Elaborado: Autores
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4.5.3.1. DESCRIPCION DEL PROCESO DEL MANJAR DE LECHE CHIVITO.

Recepcion: Se recibe la materia prima que es la leche 100% entera y pura.

Control de calidad: Se verifica impurezas o elementos extrafios en la leche

gue puedan afectar el producto final.

Filtracion: Se emplea una especie de tela de seda o manta de cielo, donde se

separan impurezas y la nata que hubiese presente.

Coccion: Se hierve la leche y los condimentos por 2 horas aproximadamente,

removiendo de vez en cuando con una cuchara para que no se pegue el fondo.

Envasado: Se envasa el producto final dosificando su cantidad para cada tipo

de envase, el envase y sellado se lo realiza de forma manual.

Almacenado: Ubicar los envases en los congeladores, a temperatura entre 5y
10 °C.
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45.4. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE NATILLA

“CHIVITO”

( INICIO )
Y

RECEPCION

DESCREMADO

v

85°C POR 10 MINUTOS ———

PASTEURIZACION

Temperatura entre 5°C y 10°C ——»|

AGUA LIMPIA 5-10€ ——p»|

SAL 2-3% ——p»

Y

ALMACENAMIENTO

\
FIN

<¢—— OBTENCION DE LA CREMA DE LECHE

-—— ESPESANTE

-—— 22°C Y 30°C

Grafico 4.18. Flujo Natilla
Elaborado: Autores



Tabla 4.21. Ficha de proceso para natilla
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FICHA DE PROCESOS PARA PRODUCCION

Nombre del Proceso:

Natilla

Responsable del Proceso: Fecha:

Paolo Zambrano 1-10-2018

Tipo de Proceso:

Operativo

Finalidad del Proceso: Seguir cada paso
detallado para obtener productos de buena
calidad

Objetivos del Proceso:

Orientar a la transformacion de los recursos en bienes donde interviene la informacion
del manual que interactian con personas

Proveedores: Entradas:
San Horacio Materia prima
Clientes: Salidas:

San Horacio, La fuente y clientes
personales

Natilla fresca

Otros Grupos de Interés implicados:

Contenido del Proceso

Inicio del Proceso:

Recepcion

Fin de Proceso:

Almacenamiento

Subprocesos:

Actividades incluidas: Descremado,
estandarizacion, calentamiento, pasteurizacion,
incubacién, enfriamiento, empaque,
almacenamiento

Procesos Relacionados:

Actividades relacionadas:

Revision de la informacién

Preparada por:

Fecha de terminacion:

Revisada por:

Fecha de revision:

Elaborado: Autores
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4.5.4.1. DESCRIPCION DEL PROCESO DE NATILLA CHIVITO.

Recepcidn: La leche se cuantifica y somete a andlisis organolépticos (olor,
sabor, color), acidez, grasa y antibiéticos para determinar su idoneidad para el

procesamiento.

Descremado: Consiste en la obtencion de la crema de la leche, el
descremado es cuando se deja la leche en reposo en un recipiente, de poca
altura y ancho en el area de la base, por espacio de 10 horas en refrigeracion
(se recomienda dejarlo toda la noche). De tal manera, la grasa por tener menos

peso sube y se concentra en la superficie del liquido, facilitando su separacion.

Estandarizacion: Se ajusta el contenido de grasa en la crema entre 18 y 25%.

Calentamiento: Se calienta la crema a 60 °C y se agrega el espesante, que

puede ser almidon modificado o alguna mezcla de gomas

Pasteurizacion: La crema se pasteuriza a una temperatura de 80 °C durante

10 minutos. Seguidamente se enfria a 22°C.

Incubacion: Se agrega el cultivo lactico en una dosis de 2%. El fermento
lactico utilizado debe contener, Streptococcus lactis (producen acido),
Streptococcus cremoris (producen acido lactico y sustancias aromaticas),
Streptococcus diacetylactis (producen sustancias aromaticas). Seguidamente
se inicia la incubacion a una temperatura entre 22 ° y 30 °C hasta alcanzar una

acidez de 0.6% de &acido lactico.

Enfriamiento y empaque: Una vez alcanzada la acidez deseada, la natilla se
enfria hasta 5 °C y se empaca en bolsas o cajitas plasticas para su venta. Si se

desea se puede agregar bixina como colorante natural.



45.5. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE MANTEQUILLA
CHIVITO.

( INICIO )
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Grafico 4.19. Flujo Mantequilla
Elaborado: Autores
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Tabla 4.22. Ficha de proceso para mantequilla
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FICHA DE PROCESOS PARA PRODUCCION

Nombre del Proceso:

Mantequilla

Responsable del Proceso: Fecha:

Paolo Zambrano 1-10-2018

Tipo de Proceso:

Operativo

Finalidad del Proceso: Seguir cada paso
detallado para obtener productos de buena
calidad

Objetivos del Proceso:

Orientar a la transformacion de los recursos en bienes donde interviene la informacion
del manual que interactian con personas

Proveedores: Entradas:
San Horacio Materia prima
Clientes: Salidas:

San Horacio, La fuente y clientes
personales

Mantequilla fresca

Otros Grupos de Interés implicados:

Contenido del Proceso

Inicio del Proceso:

Recepcion

Fin de Proceso:

Almacenamiento

Subprocesos:

Actividades incluidas: Descremado,
pasteurizacion, batido, desuerado, lavado,
amasado, moldeado, almacenamiento

Procesos Relacionados:

Actividades relacionadas:

Revision de la informacién

Preparada por:

Fecha de terminacion:

Revisada por:

Fecha de revision:

Elaborado: Autores
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4.5.5.1. DESCRIPCION DEL PROCESO DE MANTEQUILLA CHIVITO.

Recepcidn: Se pesa la leche que entra al proceso y se practican analisis
organolépticos (olor, sabor, color), asi como acidez, grasa y antibiéticos para

garantizar la calidad y el buen rendimiento del producto final.

Descremado: Consiste en la obtencion de la crema de la leche y puede
hacerse en forma natural o por descremado artificial. El descremado natural es
cuando se deja la leche en reposo en un recipiente, de poca altura y ancho en
la base, por espacio de 10 horas (se recomienda hacerlo por la noche para
aprovechar la baja temperatura). De tal manera la grasa por tener menos peso
sube y se concentra en la superficie del liquido, facilitando su separacién. El
descremado atrtificial consiste en utilizar una descremadora. El mecanismo de
separacion de la descremadora ejerce fuerza centrifuga sobre la leche. Como
hay diferencia de pesos entre la grasa y el liquido, la grasa se acumula en el
centro del aparato formando la crema, esta baja por unos canales hasta un

recipiente donde se recibe la crema.

Pasteurizacion: La crema separada se calienta a 85°C, durante 10 minutos,

seguida de un enfriamiento hasta 5 °C.

Batido: La crema se traslada a la mantequillera que es un recipiente con tapa
gue permite agitar manualmente o bien con ayuda de una batidora. Aqui se
produce un movimiento lento pero continlo que golpea la crema contra las
paredes y que provoca la separacion de la grasa en forma de pequefas
particulas de mantequilla, las cuales flotan en un liquido blanco conocido como

el suero de mantequilla.

Desuerado: El suero se separa mediante decantacion y colocando un colador

para recoger las particulas de mantequilla.

Lavado: Se agrega entre 5y 10% de agua limpia con el fin de eliminar el suero

residual. Se agita suavemente y se elimina el agua residual. Seguidamente se
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agrega una nueva cantidad de agua y se repite la operacion de lavado. Un
parametro para dejar de lavar es ver que el agua de lavado salga clara, sin
embargo, no se recomiendan mas de tres lavados pues el exceso disminuye el
sabor y olor de la mantequilla. La ultima lavada puede hacerse con agua y sal,

para salar la mantequilla.

Amasado: Sirve para eliminar el agua residual del lavado y para homogenizar
la mantequilla. Puede hacerse de forma manual o en batidora. Si el salado no
se hizo durante el lavado, entonces aqui se le agrega la sal en una proporcion

de 2 a 3% del peso de la mantequilla.

Moldeado: La mantequilla se vierte en moldes que pueden ser de metal o
plastico, para que tome forma y luego los moldes son retirados. En algunas
partes no se utilizan moldes y la mantequilla es vendida en forma de masa

compacta.

Almacenamiento: La mantequilla se debe almacenar a una temperatura de 5
°C. (refrigeracion). no debe estar expuesta a la luz, ni al calor, porque se
descompone.



FASE N° 3
DISENAR EL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA EN LA MICROEMPRESA CHIVITO

PRODUCTOS LACTEOS

MANUAL DE BUENAS
PRACTICAS DE
MANUFACTURAS

ANALISTA DE PROCESOS
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INTRODUCION

Para el procesamiento de los productos lacteos que se deriva de la leche
existen diferentes factores que pueden afectar su contaminacion en forma
accidental o inducida de forma biolégica, fisica o quimica, por lo tanto se deben
aplicar varias condiciones higiénicas que permitan de otra forma contaminen la
materia prima, esto se puede realizar llevando un control desde el momento en
gue se recibe la materia prima y después que ya es un producto terminado
para asi lograr evitar cualquier tipo de alteracion que perjudique a la salud del

cliente .

El manual de procedimiento se refiere a un instrumento administrativo, el cual
le da apoyo a los pequefios que haceres que se deben hacer cotidianamente
en las distintas éreas dentro de unaempresa. En estos se consignan
metodicamente las acciones y operaciones que se deben seguir para poder
llevar a cabo las funciones generales para que la empresa pueda funcionar
bien. También permite que se haga un seguimiento secuencial de actividades
anteriores, programandolas en un orden logico y en el tiempo indicado
(Riquelme, 2017).

Los manuales son el conjunto de documentos que describen de forma
detallada cada paso de una determinada actividad, proceso, operacion o
funcion que se realiza en la unidad organizativa, ademas contribuyen al logro
de la independencia de los trabajadores en el desempefio de sus funciones al
disponer de todas las instrucciones necesarias para realizar su trabajo desde
todos los puntos de vista. Se utilizan para organizar y administrar el
funcionamiento de cada una de las operaciones y actividades que se
realizan de manera homogénea y que cada dirigente, funcionario y trabajador
las conozca. Constituyen una herramienta basica para la coordinacion y
estructuraciéon de las tareas propias de cada area, la forma en que éstas han
de realizarse y todos los elementos que implican. Por lo anterior, y para que
estos funcionen de acuerdo con lo descrito, es necesario que cuenten con

informacion confiable, autorizada, precisa y uniforme; de aqui que para disefiar
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un manual de procedimientos requiere de un minucioso y dedicado trabajo y de

determinados conocimientos y experiencia previos (Pérez y Lanza, 2014).

Con este manual de Buenas Practicas de manufacturas se pretende mejorar
las condiciones en las que se manipula la materia prima antes de ser
transformada en un producto lacteos, asi mismo indicar las condiciones en la
gque se debe estar el area de produccion para la elaboracion de los productos,
determinando los requisitos que se deben cumplir los operarios en cuanto a la
higiene personal, uso de materiales y equipos a lo largo de la produccion, lo
cual siempre se debe llevar un debido control para de esta manera cumplir con

mejora de la calidad

Conjunto de directrices establecidas para garantizar un entorno laboral limpio y
seguro que, al mismo tiempo, evita la contaminaciéon del alimento en las
distintas etapas de su produccion, industrializacion y comercializacion. Incluye
normas de comportamiento del personal en el &rea de trabajo, uso de agua y
desinfectantes, entre otros. Las BPM son una herramienta basica para obtener
productos seguros para el consumo humano, ya que se basan en la higiene y
la forma de manipulacion de los alimentos por parte de las personas; son Utiles

para el disefio y el funcionamiento de los establecimientos (Lopez, 2013).

Segun la FAO (2003) citado por Guerra (2017), las buenas préacticas de
manufactura (BPM) establecen la conformidad con los codigos de précticas,
normas, reglamentos y leyes referentes a la produccién, elaboracion,
manipulacion, etiquetado y venta de alimentos impuestos por 6érganos
sectoriales, locales, estatales, nacionales e internacionales, con el fin de
proteger al publico de enfermedades, adulteraciones de los productos y
fraudes. Riveros y Baquero (2004) mencionan que las Buenas Pricticas de
Manufactura tienen el objetivo de garantizar que los productos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la

produccion.
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DISENO O DISTRIBUCION DE LA PLANTA DE PRODUCCION
CHIVITO

AREA DE PRODUCCION

LAVANDERO CONGEL REFRIGE
ADOR RADOR
CON PASTEURIZACION
GELA MEZON
DOR
COCINA

Elaborado: Autores



99

En el siguiente plano se muestra el modelo de distribucion de planta sugerido

para un mejor funcionamiento de la misma

AREA DE PRODUCCION, RECEPCION Y ALMACENAMIENTO

VESTIDORES
AREA DE
ALMACENAMIENTO AREA DE PRODUCION
RECEPCION
COCINA

Elaborado: Autores
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IMPLEMENTACION DE LAS BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURAS (BPM)

INSTALACIONES FISICAS

Las instalaciones de una organizacion no solo son el espacio fisico donde se
localiza, sino también el lugar donde se desenvuelve y se lleva a cabo el
proceso productivo de la misma. De ahi lo importante de que cada decision que
sea tomada en cuanto al disefio y distribucién de la empresa, sea el adecuado.
El disefio y la distribucion de las instalaciones, son decisiones previamente
analizadas y posteriormente seleccionadas, que permiten a la organizacion
llegar a sus objetivos. Eso se debe a que el adecuado disefio y distribucion de
las instalaciones permite utilizar de manera mas eficiente el espacio disponible
con gue se cuenta, asi como facilitar el proceso de manufactura, minimizando
inversiones en equipo y tiempo de produccion y como consecuencia disminuye

los costos en el manejo de los materiales(Martinez, 2013).

La microempresa Chivito se dedica a la produccion de lacteos y por la tanto
debe constar con una buena presentacion en el entorno de trabajo, teniendo en
cuenta con mantener un lugar limpio, libre de desperdicios, basuras, aguas
estancadas y cualquier otro elemento que pueda ayudar a la propagacion de
plagas, por lo tanto se debe tener en cuenta las siguiente sugerencias para

evitar dichas falencias.
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Tabla 4.23. Ficha de verificacién de buenas practicas para evaluar el entorno de la planta

BUENAS
PRACTICAS DE INSTRUCTIVO PARA

MANUFACTURA | EVALUAR EL ENTORNO
DE LA PLANTA

PRODUCTOS LACTEOS £

FECHA:

ELABORADO POR:

EVALUACION DEL ENTORNO

CALIFICATIVOS OBSERVACIONES

PARAMETROS MALO | REGULAR | BUENO | MUY | EXCELENTE

BUENO

DESPERDICIOS

BASURA

MALEZAS

AGUAS ESTANCADAS

POLVO

OLORES

OTROS

Elaborado: Autores

INSTALACIONES

Para lograr cumplir con lo estipulado dentro de la norma de Buenas Practicas
de Manufactura se debe llevar el programa de limpieza y desinfeccion dentro

de las siguientes areas que forman parte de las instalaciones:

e Puertas.

e Escaleras.

e Mesones.

e Pisos y drenajes.
e Paredes.

e Techos.

e Ventanasy otras aberturas.
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Tabla 4.24. Ficha de verificacién de buenas practicas para limpieza y desinfeccion externa

BUENAS VERIFICACION DE
PRACTICAS DE LIMPIEZA Y
MANUFACTURA DES'NFECCION PRODUCTOS LACTEOS
EXTERNA
FECHA:
ELABORADO POR:

LIMPIEZA Y DESINFECCION

MATERIALES O LUGARES PERIODOS DE VERIFICACION OBSERVACIONES

DIARIO SEMANAL MENSUAL

PAREDES

PUERTAS

BOTES DE BASURA

VENTANAS

CANALES DE DESAGUE

PASILLOS

Elaborado: Autores

Tabla 4.25. Ficha de verificacion de buenas practicas para limpieza y desinfeccion interna

BUENAS VERIFICACION DE
PRACTICAS DE LIMPIEZA Y
MANUFACTURA DESINFECC'ON PRODUCTOS LACTEOS
INTERNA |
FECHA:
ELABORADO POR:

LIMPIEZA Y DESINFECCION

MATERIALES O LUGARES PERIODOS DE VERIFICACION OBSERVACIONES
DIARIO SEMANAL MENSUAL
PAREDES
PUERTAS
BOTES DE BASURA
VENTANAS

BODEGA DE ENVASES

BODEGA DE MATERIA PRIMA

AREA ADMINISTRATIVA

VITRINAS

MAQUINARIAS

Elaborado: Autores
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PERSONAL MANIPULADOR

Se considera como personal laboral a todo trabajador que tenga un contrato de
trabajo formalizado por escrito con las administraciones publicas independiente
de la duracion del mismo. En funcion de la duracion del contrato éste podra ser

fijo, por tiempo indefinido o temporal (Aradas, 2017).

El manejo de personal es lo mas importante en una empresa, 0 sea que define
el éxito que pueda llegar a tener una empresa, ya que si el personal tiene la
motivacion necesaria de parte del duefio de la empresa o institucion, esto
llevard a efectuar un trabajo méas eficaz, por lo tanto es necesario que la
empresa cuente con un manual de normas para poder manejar el personal
adecuadamente, donde queden claramente las funciones que cada uno tiene

que realizar en los puestos (Sepulveda, 2014).

Es muy importante que los operarios tomen en cuenta la higiene personal para
poder estar presente en la elaboracion de cualquier producto lacteo se debe
considerar muchos aspectos para que en si estén actos para poder manipular
los pasos o procesos de elaboracion y a la vez sean responsables de notificar
cualquier caso de enfermedad presentada como diarrea, infecciones
respiratorias, conjuntivitis, otitis y cualquier tipo de lesiones en la piel que sean

consideradas como limitantes en su trabajo diario.
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Tabla 4.26. Ficha de verificacion de buenas practicas para control del personal manipulador

BUENAS CONTROL DE
PRACTICAS DE PERSONAL
MANUFACTURA MANIPULADOR PRODUCTOS LACTEDS [
= o e
FECHA:
ELABORADO POR:
INSPECCION DE HIGIENE
PERIODOS DE VERIFICACION OBSERVACIONES
NOMINA DE ASEO DE ] CONTROL DE
OPERADORES PERSONAL DOTACIONES PRESENTACION SALUD

Elaborado: Autores

CONTROL DE PROCESO DE PRODUCCION

El control de produccion es algo asi como la toma de decisiones y acciones
qgue resultan necesarias para corregir cualquier inconveniente en el desarrollo
de un proceso, de tal modo que se apegue al plan trazado. Pero si buscamos
una definicion algo mas amplia, entonces diremos que el control de produccion
es la funcion de manejar y regular el movimiento metédico de los diversos
materiales durante todo el ciclo de elaboracion, partiendo desde la requisicion
de las materias primas, hasta la entrega del producto terminado esto con sella
desde la decision de os empleados en el control minimo de sus vestimentas
para asi cumplir con un régimen de trabajo y obtener mejores beneficios en la
produccion, por medio de la transmision de instrucciones a los empleados,

dependiendo siempre del tipo de plan que se lleve a cabo en las instalaciones.
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Tabla 4.27. Ficha de verificacion de buenas préacticas para limpieza y desinfeccion diaria del area de produccién

BUENAS LIMPIEZA'Y s
PRACTICASDE | DESINFECCION DIARIA | (K%« .
MANUFACTURA DEL AREA DE PRODUCTOS LicTEDS [h

PRODUCCION
FECHA:
ELABORADO POR:
LIMPIEZA Y DESINFECCION
MATERIALES O LUGARES PERIODOS DE VERIFICACION OBSERVACIONES
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES
selladora
pesadora

Mesas de trabajo

congeladores

Selladora al vacio

Mescladora de leche

gavetas

Lava manos

enfriadora

CONTROL DE UNIFORMES DEL AREA DE PRODUCCION

Elaborado: Autores

Tabla 4.28. Ficha de verificacién de buenas practicas para control de uniformes del area de produccion

BUENAS
PRACTICAS DE
MANUFACTURA

CONTROL DE

PRODUCCION

UNIFORMES DEL AREA

FECHA:

ELABORADO POR:

CONTROL DE UNIFORMES

OPERARIOS

PERIODOS DE VERIFICACION

OBSERVACIONES

DELANTAL

PANTALON
BLANCO

BOTAS TAPABOCAS

OVEROL
BLANCO

Elaborado: Autores
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ALMACENAMIENTO

El almacenamiento se encarga de tener y almacenar la materia prima y los
productos terminados por la cual se debe tener un las mediadas cuidadosa
correspondiente para poder tener en orden y limpieza aquel departamento, lo

cual permite tener en excelente condiciones

Tabla 4.29. Ficha de verificacion de buenas practicas para limpieza y desinfeccion del area de almacenamiento

BUENAS VERIFICACION DE
PRACTICAS DE LIMPIEZA Y
MANUFACTURA DESINFECCION DEL - PRODUCTOS LACTEOS
AREA DE |

ALMACENAMIENTO

FECHA:

ELABORADO POR:

LIMPIEZA Y DESINFECCION

MATERIALES O LUGARES PERIODOS DE VERIFICACION OBSERVACIONES

DIARIO SEMANAL MENSUAL

PAREDES

PUERTAS

BOTES DE BASURA

VENTANAS

BODEGA DE ENVASES

BODEGA DE MATERIA PRIMA

AREA ADMINISTRATIVA

VITRINAS

Elaborado: Autores

INSTALACIONES SANITARIAS

Es un conjunto de tuberias de conduccién, conexiones, obturaciones
hidraulicos en general como son las trampas tipo P, tipo S, sifones, céspoles,
coladeras, etc., necesarios para la evaluacion, obturacion y ventilacion de las

aguas negras Yy pluviales de una edificacion (Rivera, 2013).

El Instalador Sanitario en edificaciones es el operario calificado que efectda

trabajos de tendido de redes de agua y desagie, construccion de cajas de
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registros, instalacion de aparatos sanitarios de bafio, lavaderos, calentadores
de agua a electricidad y a gas, cisternas y tanques elevados, electrobombas
elevadora y para sistema hidroneumético; probando su funcionamiento o
regulando segun los casos los accesorios, considerando los conocimientos
tecnoldgicos relacionados con las actividades realizadas, seleccionando con
criterio técnico los materiales, instrumentos, herramientas y equipos necesarios
para efectuar su labor, de acuerdo a los planos de instalaciones sanitarias,

siguiendo normas de seguridad y calidad establecidas (Urbiola, 2016).

Los bafios higiénicos en general no deberan tener comunicacion directa con el
area donde se esta produciendo el producto y las puertas de los mismos
deberan estar dotadas con cierre automatico y con un lava-botas o tapete
sanitario para impedir el traslado de cualquier contaminacién desde los bafios a

la zona de produccion de los lacteos.

Asi mismo deben estar equipados con papel higiénico, canecas para basura
con tapa, lavamanos de accionamiento no manual, soluciones desinfectantes y

un secador higiénico de manos.

Tabla 4.30. Ficha de verificacion de buenas practicas para instructivo para evaluar los servicios higiénicos

INSTRUCTIVO PARA

PF\B’EE_IFIléiS EVALUAR LOS PRODUCTOS LACTEOS ‘ 2
DEMANUFACTURA | SERVICIOS HIGIENICOS || s

DE LA PLANTA

FECHA:

ELABORADO POR:

MATERIALES DE SERVICIOS HIGIENICOS

MATERIALES PERIODOS DE VERIFICACION OBSERVACIONES

DIARIO SEMANAL MENSUAL ANUAL

BOTES DE BASURA

PAPEL HIGIENICO

DESINFECTANTES

SECADOR HIGIENICO

OTROS

Elaborado: Autores
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VESTIDORES

Es indispensable que cada trabajador que interviene en el proceso disponga de
un casillero que le permita guardar su ropa y articulos personales, para que de

esta forma no lleve a almacenarlos dentro del &rea de la produccion

LAVADO DE MANOS EN AREA DE PRODUCCION

El area de produccién debe tener para la utilizacion de su personal un
lavamanos de accionamiento no manual dotado de jabon, desinfectante y
toallas desechables, también es muy importante que las aguas residuales sean
conducidas a las cafierias correspondientes evitando que se valla al piso de las

planta.

DESINFECCION DE BOTAS, DELANTALES PLASTICOS

En la entrada del area de produccién de la planta se deben ubicar pesetas que
permitan realizar la desinfeccién de botas y asi mismo destinar sitios para la
desinfecciébn de los delantales impermeables que seran utilizados para la

produccién de los lacteos.

CONTROL DE PLAGAS

Las plagas son plantas, animales, insectos, microbios u otros organismos no
deseados que interfieren con la actividad humana. Estos pueden morder,
destruir cultivos de alimentos, dafar propiedad, o hacer nuestras vidas mas
dificiles. Un control de plagas eficaz requiere cierto conocimiento sobre la
plaga y sus habitos. El primer paso es identificar correctamente la plaga, el
segundo paso es aprender acerca de su estilo de vida. Después de eso,

usted puede evaluar las estrategias para controlar la plaga (NPIC, 2016).

La definicion de control de plagas es el manejo, la regulacion, la prevencion y

erradicacion de las especies referidas como plagas. Este tipo de especies
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normalmente afectan a la salud de los habitantes, la economia, la ecologia, etc
(Andina, 2017).

Las plagas se han convertido en una amenaza que afecta en un margen la
calidad del producto que se producen en la microempresa chivito por esto que

determina algunas especificaciones para llevar un respectivo control.

Se determinan varios métodos de control de plagas dentro de la planta como
proteccion tomando en cuenta mecanismo de evitar el ingreso de los roedores
utilizando mallas, rejillas y protecciones debajo de puertas; asi mismo se debe
llevar un control en cuanto al saneamiento pudiendo facilitar a través de los
espacios dentro de la planta divisar la existencia de cualquier tipo de estas
plaga, y por ultimo viene la técnica de eliminacion la cual se hara mediante el
uso de productos quimicos, trampas y controles en el exterior de la planta para

evitar la introduccion.

Tabla 4.31. Ficha de verificacion de buenas préacticas para control de plagas

BUENAS

PRACTICAS DE CONTROL DE PLAGAS
MANUFACTURA

PRODUCTOS LACTEQS

FECHA:

ELABORADO POR:

CONTROL DE PLAGAS

IMPLEMENTOS PERIODOS DE VERIFICACION OBSERVACIONES

3 MESES 6 MESES 1 ANO

MALLAS

INSECTICIDAS

REJILLAS

PROTECTORES DEBAJO DE PUERTA

FUMIGACION

Elaborado: Autores




110

MEJORA TECNICA

La mejora técnica dentro de la investigacion se recomendé al Ing. Paolo
Zambrano la proposicion de las aplicacion del Manual de Buenas Préacticas de
Manufactura con sus respectivas fichas de control, las cuales permiten ayudar
de una mejor manera al seguimiento de las areas de cada proceso de la
elaboracion de los productos lacteos, por lo cual se desarroll6 de acuerdo a las
necesidades que presento la microempresa Chivito, con esto se conllevd a
tomar las respectivas correctivas al llevar un control minucioso apropiado de
todo lo que sucede en la elaboracién y manejo de productos lacteos.

Ayudara a llevar cabo un mejor control de cada uno de los procesos aspectos
relacionados con el funcionamiento y produccion de la microempresa, esto

permitira tener mas acogida en el mercado y poder ser mas competitivo.
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. . . DONDE <
POR QUE (WHY) COMO (HOW) QUIEN (WHO) WH INDICADOR CUANDO (WHEN)
(WHERE) RESPONSABLE DE
VARIABLES DIMENSIONES _ VERIFICADOR
Aspectos Actividades o Lugar de Acciones a . SEGUIMIENTO
. . . Responsable _ Tiempo
Negativos Acciones de mejora Aplicacion superar
Falta de - . N2 de empleados
o Definir estrategias . :
organizacionen | . oiorarla Jefe de Microempresa comprometidos Encuesta ANUAL Gerente
INSTALACIONES la distribucién de e ) ) operaciones Chivito con la
i distribucién de cada area .
las areas microempresa
o C itacion eficiente, . o . . .
VARIABLE aupos | teencode | maigadde | Mfede | Micoempress | e sibosain | ferece o cperscones
DEPENDIENTE inspeccionar los equipos P P
Disefiar un programa de
ibucid Ausencia de itacié i Facturas de
contribucion 22 PERSONAL cuulturaI\ de dF?RZC'tarlon conltm:a Talento humano Microempresa | # de capacitacion LIjas SEMESTRAL Gerente
mejora técnica MANIPULADOR - Irigica a los empieados, Chivito del personal o
prevencién con la finalidad de mejorar capacitaciones
sus habilidades
CONTROL DE Desconocimiento O”i";tc‘:‘; Ei?genla;shzar Jefe de Microempresa N° de procesos Ficha de
PROCESO Y de guia de y ° ~mp pro ° SEMESTRAL Gerente
p actividades en los proceso Produccién Chivito estandarizados observacion
PRODUCCION proceso L.
de produccion
Implementacion de
Baja inspeccion [ programas para la revisién : ;
Jefe de Microempresa % de productos Ficha de
ALMACENAMIENTO | de caducidad de de los tiempos de L . P o P . i SEMESTRAL Empleados
. produccién Chivito sin expirar verificacion
VARIABLE producto vencimiento de cada
INDEPENDIENTE producto
% de acciones de
Manejo de Sociabilizar y mejorar el - Microempresa N Ficha de
Vel e BrEEs CONTROL SANITARIO limpieza manejo de limpieza Administrador Chivito . limpieza verificacion SEMESTRAL Arsa
implementadas
Practicas de Carecen de Crear un esquema de
ili Mi N°d trol d Ficha d Jefe d
Manufacturas | coNTROL DE PLAGAS | programasde | ~control utilizando Administrador croempresa € controtde cha ce SEMESTRAL ete ae
control implementos adecuados Chivito insectos verificacion operaciones

de fumigacion

Tabla 4.32. Plan de Accion

Elaborado: Autores




CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

Para la evaluacion de las buenas practicas de manufactura en la
microempresa Chivito, se emplearon técnicas como la entrevista, encuesta
y observacion directa; que permitieron identificar la inexistencia de procesos
estandarizados y el manual de BPM, asi mismo se observo la falta de

instrumentos para la evaluacion de los procesos agro productivos.

La empresa Chivito de acuerdo al diagnéstico de los procesos de
produccién, cuenta con una variedad de productos, entre los cuales, se
encuentran el queso, mantequilla, natilla, manjar, mismos que al requerir
procesos de produccion diferentes, requieren especificaciones de control y
caracterizacion, como las identificadas en las fichas de procesos de cada

producto realizada por los autores.

El disefio del Manual de Buenas Practicas de Manufactura le permitira a la
empresa Chivito aplicar los procesos con mayor eficiencia, contribuyendo
ademas a un optimo control en la produccion, garantizando la inocuidad de

las diferentes lineas de productos terminados.

Mediante la sociabilizacion de los resultados se capacitd a la organizacion
permitiendo que el area de produccién conozca los requerimientos basicos
para efectuar una produccién bajo estandares de calidad y reduccion de las

falencias encontradas en el estudio.
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5.2. RECOMENDACIONES

Incorporar en las actividades diarias del personal la aplicacion de los
diferentes mecanismos, técnicas e instrumentos de evaluacion y control de
los procesos productivos, a fin de facilitar el uso del manual y garantizar la
inocuidad de los productos terminados.

Implementar un consejo de control de calidad a cargo de la gestién de la
inocuidad y la actualizacion periédica de los procesos de produccion, que

permita el correcto control y diagnostico de los mismos.

Procurar la aplicacion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura
propuesto en la presente investigacion, como mecanismo de mejora para
los procesos productivos de la microempresa Chivito, considerando la

matriz propuesta para la solucion de las deficiencias encontradas.

Propiciar la correcta sociabilizacion del manual de Buenas Practicas de
Manufactura y contribuir a la mejora técnica de la produccion mediante la
implementacion de una politica de capacitacion relacionada a las BPM,

calidad e inocuidad alimentaria.
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ANEXO 1

FICHA DE OBSERVACION APLICADA AL FUNCIONAMIENTO ACTUAL
DE LA MICROEMPRESA CHIVITO DE PRODUCTOS LACTEOS

120

FECHA DE APLICACION: 23 de Mayo del 2018

INVESTIGADORES: Jefferson Agustin Salazar Zambrano y Ramoén

Eugenio Barén Zambrano

AREAS

REGISTRO DE
CUMPLIMIENTO

CALIFICATIVO

AREA ADMINISTRATIVA

Sl NO

Mala

Buena
2

Excelente
3

Cuenta con un area especifica para el

funcionamiento administrativo de la microempresa

Tiene una persona destina a la organizacion de

su administracion.

Cuenta con los debidos registros minimos

necesarios para el control de la produccién:

- Orden de produccion

- Facturas

- Rol de pago

Existe una distribucion jerarquica de las

funciones en la procesadora como:

- Gerente General

- Jefe Administrativo

- Jefe de Produccion

- Jefe de Control de calidad de la materia prima

AREA DE PRODUCCION

REGISTRO DE
CUMPLIMIENTO

CALIFICATIVO

Sl NO

Mala
1

Buena
2

Excelente
3

INSTALACIONES

El area en que se elaboran los productos esta:

- Limpia

- Ordenada

- Seguro contra riesgos de trabajo

Las maquinarias para la elaboracién de los
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productos son actas para el proceso del mismo.

Superficie de trabajo:

- Encimeras sin grietas y limpias

- Mesas de trabajo sin grietas y limpias

Lavamanos:

- Limpios en buen estado

- Sin objetos, utensilios o alimentos

- Con jabén liquido y toallas de papel

- Agua fria y caliente

Tienen programa de limpieza y desinfeccion,

en qué lugares se conlleva mas la limpieza:

- Suelo

- Paredes

- Superficie

- Techos y lamparas

EQUIPOS

Los equipos y utensilios se mantienen con

sus respectivos control de limpieza:

- Cubas de cuajado en buen estado y limpias

- Cortadoras en buen estado y limpias

- Moldes en buen estado y limpios

- Balanza de aditivos en buen estado y limpia

- Instalaciones para el lavado de herramientas en

buen estado

PERSONAL MANIPULADOR

Los empleados utilizan la vestimenta
apropiada de trabajo para prevenir la
proliferaciéon de microorganismos patégenos
como:

- Botas

- Guantes

- Mascarilla

- Mandil

- Gorro

El area de vestuarios del personal esta

adecuado para sus trabajadores:

- Estado de limpieza y mantenimiento correctos

- Se encuentra ordenado




- Casilleros en buen estado
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- Separacioén de ropa de calle y el trabajo

- Ausencia de objetos extrafios

CONTROL DE PROCESO Y PRODUCCION

Sala de elaboracién y sus manipulaciones:

- Orden adecuado con ausencia de objetos

extrafos, cartones en el suelo, etc.

- Separacion en zonas, superficies y utensilios

sucios de zonas y utensilios limpios

- Se pesan los aditivos utilizados, respetando las

dosis maximas autorizadas

ALMACENAMIENTO

Las camaras frigorificas cumplen los régimen

de almacenamiento:

- Superficies en buen estado y limpios

- Puertas y gomas en buen estado y limpios

- Los productos no contactan con el suelo

- Separacion entre los distintos productos

- Medicién correcta de la temperatura

CONTROL SANITARIO

La basura o desechos de produccion tiene su

control:

- El cuarto es destinado a basuras se encuentra

en adecuado estado higiénico y de mantenimiento

- Contenedores limpios y con tapa hermética

- Ausencia de olores

- Ausencia de restos de desperdicios fuera de los

contenedores

CONTROL DE PLAGA

Medidas de lucha contra plagas:

- Todos los huecos tapados

- Mallas de ventanas en buen estado, sin roturas

- Aparatos eléctricos anti insectos en
funcionamiento y con las bandejas recogedoras

en buen estado

- Ausencia de insectos, heces, roedores muertos,

o alimentos comidos

Elaborado: Autores
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ANEXO 2
FICHA DE PROCESOS DE PRODUCCION

FICHA DE PROCESOS DE PRODUCCION

Nombre del Proceso: Responsable del Proceso: Fecha:

Tipo de Proceso: Finalidad del Proceso:

Objetivos del Proceso:

Proveedores: Entradas:

Clientes: Salidas:

Otros Grupos de Interés implicados:

Contenido del Proceso

Inicio del Proceso: Fin de Proceso:
Subprocesos: Actividades incluidas:
Procesos Relacionados: Actividades relacionadas:

Revision de la informacién

Preparada por: Fecha de terminacion:

Revisada por: Fecha de revision:

Elaborado: Autores
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ANEXO 3

FORMATO DE LA ENTREVISTA APLICADA AL GERENTE PROPIETARIO
DE LA MICROEMPRESA CHIVITO

( & )
/)
N
ESPAM

1. ¢En los actuales momentos cuales son las condiciones de su
microempresa?

3. ¢Los equipos en qué estado estan?
Nuevos Usados Antiguos

4. ¢El personal que labora en la microempresa utilizan proteccion necesaria
para no contaminar los procesos de produccion y proteger su salud? (guantes,
mandiles, botas, mascarillas, etc.)

Siempre A veces Nunca

5. ¢ Los empleados trabajan con tareas especificas asignadas segun el cargo?

6. ¢El personal que labora dentro de la microempresa esta debidamente
capacitado?

7. ¢Dispone de un organigrama funcional que demuestre la estructura
jerarquica dentro de la microempresa?

9. ¢Usted invertiria en la implementacion de normas de calidad para su
microempresa?
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10. ¢Cuenta con un manual de Buenas Practicas de Manufactura para la
elaboracion de sus productos?

11. ¢Sitda de un diagrama de procesos donde se indica cada paso para la
elaboracion de los productos?

12. ¢ Sus productos cuentan con las normas de calidad establecidas por la ley
para su debida comercializacién?
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ANEXO 4
FORMATO DE LA ENCUESTA DIRIGIDA AL PERSONAL DE LA
MICROEMPRESA

Este cuestionario se aplicara para conocer las opiniones de los empleados sobre las Buenas Practicas de
Manufactura.

Marque con una X de acuerdo al nivel de correspondencia.

CASI ALGUNAS CASI
. SIEMPRE NUNCA
PRODUCCION SIEMPRE VECES NUNCA

INSTALACIONES
1. Las areas de produccion donde se elaboran los productos esta:

- Limpia

- Ordenada
2. ¢Las instalaciones para uso del personal, tales como bafios,

vestidores, casilleros etc. son adecuados?

EQUIPOS

3. ¢Las herramientas, materiales y utensilios que dispone la

microempresa son adecuados para realizar su trabajo?

PERSONAL MANIPULADOR

4. ¢Utilizan proteccion necesaria para no contaminar los procesos
de produccién y proteger su salud? (guantes, mandiles, botas,

mascarillas, entre otras.)

5. Dentro de la microempresa usted esta debidamente capacitado
sobre (BPM Buenas Practicas de Manufactura).

CONTROL DE PROCESO Y PRODUCCION

6. ¢La cantidad de luz, calor, ruido en el area de trabajo son
adecuados?
7. ¢ Estaria dispuesto a conocer las medidas de prevencién para la

elaboracion de un producto lacteo de acuerdo a un manual de

Buenas Practicas de Manufactura?

8. ¢Cuentan con una guia de proceso que oriente, como realizar

cada una de las actividades en el proceso de produccion?

- Diagramas

- Cédigos

- Dibujos

- Colores

9. ¢ Estaria dispuesto a conocer las medidas de prevencién para la
elaboracién de un producto lacteo de acuerdo a un manual de

Buenas Practicas de Manufactura?

10. | ¢Consumiria el producto que usted elabora?

¢Porque?

CONTROL DE ALMACENAMIENTO, SANITARIO Y PLAGAS

11. | Maneja un control de almacenamiento:

- Verificacion

- Vencimiento

12. | La basura o desechos de produccion tiene su control

13. | Tiene una persona o un técnico para:

- Fumigacion

- Poner mallas etc.
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ANEXO 5




