UNIVERSIDAD CATOLICA SANTO TORIBIO DE MOGROVEJO
FACULTAD DE INGENIERIA
ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

DISCITE
% BENEFACERE J)/

Ea

Propuesta de mejora del proceso productivo de productos
deshidratados para disminuir pérdidas econémicas en una empresa
de alimentos

TESIS PARA OPTAR EL TITULO DE
INGENIERO INDUSTRIAL

AUTOR

Victoria Jacqueline Echevarria Caicedo
ASESOR
Evans Nielander Llontop Salcedo

https://orcid.org/0000-0002-2917-2864

Chiclayo, 2022



Propuesta de mejora del proceso productivo de productos
deshidratados para disminuir pérdidas econémicas en una

empresa de alimentos

PRESENTADA POR:
Victoria Jacqueline Echevarria Caicedo

A la Facultad de Ingenieria de la
Universidad Catdlica Santo Toribio de Mogrovejo

para optar el titulo de

INGENIERO INDUSTRIAL

APROBADA POR:

Maria Luisa Espinoza Garcia Urrutia
PRESIDENTE

Maria Raquel Maxe Malca Evans Nielander Llontop Salcedo
SECRETARIO VOCAL



Dedicatoria

A mi madre Norma Beatriz Caicedo Bustamante y a mi padre José Luis Echevarria Tirado
que en paz descansen, por todo el apoyo y amor que en vida me dieron, lo que me permitio
tomar buenas decisiones, creyeron en mi en todo momento para poder asi salir adelante. Asi
mismo agradezco a mis tios quienes me dieron la fuerza y apoyo para poder terminar esta
etapa.

Agradecimientos

A mi padre José Luis Echevarria Tirado que creyo en mi y estuvo conmigo en todo momento.
Al asesor de la empresa por permitirme acceder a datos importantes y necesarios para el
desarrollo de la presente tesis. A todos los ingenieros por sus consejos, y guias a lo largo de
esta etapa, y que a pesar de mi caidas y bajas me apoyaron.



RESUIMIBIN ...t e ettt e e e e e e e bbb e et e e e e e e s e e bbb b e e e e e e e e s e annnnees 5}
N 0] 1 - [o! OSSR 6
LYoo 11 o1 T ] o USSP 7
REVISION A& LITEIATUIA......ccvieiiii et e et e e e et eens 8
MaterialeS Y MELOTOS ... ..cuiiiiiie ettt 11
RESUIAAOS Y QISCUSTON ...ttt sttt b et nne e e e 13
(@0 0] [115] o] 1= -SSP SRR 28
L eTot ] g T=T T F= Vo [0 TSRS 29

P AN =) (o LT 33



Resumen

En la presente investigacion se llevo a cabo el analisis del proceso productivo de elaboracion
de harina de licuma en una empresa de alimentos, cuyo objetivo principal es proponer la mejora
del proceso productivo de productos deshidratados con la finalidad de disminuir pérdidas
econdmicas en esta empresa. La metodologia del estudio consistié en realizar un diagnostico
de la situacién actual del proceso productivo de la empresa, por el registro sobre la produccién
historica de la linea de harinas deshidratadas y registro de tiempos donde segun la utilidad que
genera cada producto se realizo la metodologia ABC y determiné el producto de estudio. Asi
mismo se selecciond las herramientas mediante una matriz de priorizacion de problemas tales
como: Estandarizacion de proceso, Redistribucion de planta aplicando el método SPL y mejora
continua basada en la capacitacion del personal en BMP, y un anélisis costo-beneficio de la
propuesta. Como resultados se obtuvo que con la implantacion de la propuesta de mejora se
obtiene un ingreso adicional de S/ 1 785 572,90; lo cual redujo las pérdidas econémicas en un
57,93 % de S/ 4 286 860 a S/ 2 483 287,1; ademas se incremento el porcentaje de utilizacion
de la empresa del 59% a 91% en la produccién de harina de lGcuma, una tasa de costo —
beneficio de 1,43 y un retorno de la inversion en 7 meses y 20 dias, indicadores que confirman
la rentabilidad del proyecto.

Palabras clave: harina de lucuma, pérdidas econdmicas, mejora de procesos.



Abstract

In the present investigation, the analysis of the lucuma flour production process was carried
out in a food company, whose main objective is to propose the improvement of the production
process of dehydrated products in order to reduce economic losses in this company. The study
methodology consisted of making a diagnosis of the current situation of the company's
production process, by recording the historical production of the dehydrated flour line and
recording the times where, according to the utility generated by each product, the ABC
methodology It was carried out. and determined the study product. Likewise, the tools were
selected through a prioritization matrix of problems such as: Standardization of processes,
Redistribution of plants applying the SPL method and continuous improvement based on the
training of personnel in BMP, and a cost-benefit analysis of the proposal. As a result, it was
obtained that with the implementation of the improvement proposal an additional income of
S /1785572, 90 is obtained; which reduced economic losses by 57,93% from S / 4 286 860 to
S /2483 287,1; In addition, the percentage of use of the company increased from 59% to 91%
in the production of lucuma flour, a cost-benefit rate of 1,43 and a return on investment in 7
months and 20 days, indicators that confirm profitability of the project.

Keywords: lucuma flour, economic losses, process improvement.



Introduccion

En la actualidad, existe una tendencia a comer alimentos saludables y nutritivos. En términos
de atencion médica, la tasa de sobrepeso global ha aumentado; en tal sentido, la obesidad y
otras enfermedades asociadas con ella, como presion arterial alta y enfermedades
cardiovasculares, han provocado un aumento en el consumo de productos con propiedades
saludables. Este crecimiento de la demanda ha suscitado que los consumidores movilicen
permanentemente a toda la industria [1], la cual debe adaptarse a los gustos y preferencias de
este, teniendo un equilibrio entre el precio y la nutricion [2].

Segun [3] en el mercado nacional, los fabricantes compiten para satisfacer las necesidades
de dos grupos importantes: los nifios y los padres conscientes de la nutricion y la salud. Ademas,
los padres muestran mayor interés en la eleccion de cereales, que ayuden a mantener a los nifios
saludables y que los productos que mas se consumen, dentro de esta linea, son los cereales
deshidratados, cereales extruidos, mixtura de cereales con frutos secos y frutas ricos en salvado,
principalmente.

En este mercado regional se encuentra, una empresa que tiene su sede en el norte del Pert y
filiales tanto en Lima como a nivel nacional. Se dedica a la elaboracion y comercializacion de
cereales extruidos, cereales en hojuelas, harinas de frutas, harinas de raices y tubérculos (camote
y maca) y harinas de cereales andinos (cebada, maiz, kiwicha, quinua, trigo). Para la
elaboracion de estos productos la empresa cuenta con 4 lineas de produccion: productos
extruidos, crudos precocidos, productos deshidratados y cereales extruidos, teniendo una
produccién anual de 1 346 764,02 kg.

Sin embargo, se observo que la empresa tiene una baja productividad, esto se debe a la gran
cantidad de mermas y desmedros gque se generan durante la produccién. Las mermas generadas
por las 4 lineas de produccion son: en 45 691 kg, 8 137,2 kg, 250 236 kg y 2 173,8 de kg
respectivamente. Donde la linea de produccion de productos deshidratados fue la que genero
las mayores pérdidas econdmicas equivalentes a 389 964 miles de soles lo cual represento el
80% de mermas con respecto a la produccion del afio 2020.

De lo mencionado se plantea la pregunta, sen qué medida la propuesta de mejora del proceso
productivo de productos deshidratados permitird disminuir pérdidas econdémicas en una
empresa de alimentos?

Es por ello que el presente trabajo tiene como objetivo general proponer la mejora del
proceso productivo de productos deshidratados con la finalidad de disminuir pérdidas
econdmicas en una empresa de alimentos. Por otro lado, se tienen como objetivos especificos:

Diagnosticar la situacion actual del proceso productivo de la empresa de productos



deshidratados, determinar y seleccionar las herramientas de mejora a aplicar en el proceso
productivo, elaborar una propuesta de mejora para disminuir las pérdidas econdmicas de la
empresa y realizar un analisis costo — beneficio de la propuesta.

Siendo el presente trabajo de investigacion, una opcidon adecuada para facilitar la
determinacion y disminucion de perdidas econdmicas, adicionalmente, con esta propuesta,
disminuirian una serie de problemas que enfrenta hoy en dia la empresa, entre los que destacan:
alto porcentaje de mermas, paradas de maquinaria y pérdidas de mano de obra. Asi mismo se
pretende que, a través de la implementacion de una mejora continua en el proceso productivo,
se podréa -de una manera indirecta- mejorar la calidad del producto, siendo esto beneficioso para
las personas que lo consumen, ya que el producto va dirigido especialmente a la nutricién de

los nifos.

Revision de Literatura

Segun Ponce y Santos [4], en su tesis titulada « Mejoras en el proceso de produccion de
hojuelas para minimizar la merma en la empresa NIISA CORPORATION S. A. », cuyo
objetivo fue disminuir el porcentaje de merma generada durante el proceso, se identificd
diferentes tipos de merma como: humedad, particulas, polvo y descarte; por ello elaboraron un
andlisis de identificacion de causas en la cual utilizaron herramientas de mejora continua como:
5w, 7 pasos, Diagrama del arbol, Pareto y por ultimo aplicaron una encuesta a trabajadores de

la planta, disminuyendo la merma en un 75,89% y beneficio anual de 53 581,63 soles.

Segun Severino [5], en su tesis titulada «Propuesta de mejora en la linea de produccién de
hojuelas de cereales en la empresa Inversiones T&C EIRL para incrementar la productividads.
Tuvo como objetivo incrementar la productividad de la empresa, por ello realizé el diagnostico
de la empresa, identificandose fallas en la maquinaria que generaban costos de mantenimiento
correctivo de S/ 50 888,00 anuales, mermas equivalentes a S/ 73 915,30 anuales, no poseen un
tiempo y método estandar, aumentado los pedidos no atendidos y disminuyendo la
productividad. Dado esto, se realizd un plan de mantenimiento preventivo, 5S y nueva
distribucién de planta. Incrementando la produccion total en 9,36%, la capacidad utilizada en

23,02%, la eficiencia econdmica en 14,01% Yy reducir las mermas en un 77%. [5]

Segun Idrogo y Pérez [6], en su informe titulado «Propuesta de un informe técnico para

acreditar mermas como costo o0 gasto deducibles al impuesto a la renta en la



empresa j & s S. A. C. en la ciudad de Lambayeque.» Su objetivo principal es contar las pérdidas
como costos o0 gastos que pueden deducirse de los pagos del impuesto sobre la renta. Por ello
fue necesario conocer la situacion actual de la empresa y se determind que el problema es el
sistema tradicional de secado que la empresa utiliza, la alta rotacion de su personal y las
condiciones climéaticas. Ademas, en el periodo 2013 produjo un total 26 842,78TM en mermas,
usando la base estadistica para calcular la tasa de contraccion, el intervalo porcentual fue entre
19,500-25,44.

Segun Sanchez [7], en su informe titulado «Redisefio del proceso productivo de la empresa
industrias y negocios Piccoli S. R. L. utilizando herramientas lean para el incremento de la
productividad» tiene como objetivo mejorar la productividad usando herramientas Lean, para
ello aplicé balance de Linea, estandarizacion de tiempos, Método Guerchet y SLP.
Incrementando la productividad de 1 920 a 2 408 cajas por operario al afio, invirtiendo S/ 25,658
y un beneficio mensual de S/ 15,138. Recuperando la inversion en 2 meses con retorno de la
inversion positivo de 17,00%.

Segun Forte, Rosales y Otrosky [8] ,en su articulo titulado «Implementacion de
Procedimientos Estandarizados de Saneamiento (POES) en la Industria Molinera» Implementar
este sistema de calidad mejord las condiciones laborales, respondiendo inmediatamente a fallas
en la calidad de los productos, debidas a un problema de higiene. Esto facilitard la

implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

Segun Machado, Borges y Salazar [9] ,en su articulo titulado «Influence of drying
temperature on lucuma (Pouteria lucuma) flour quality» tiene como objetivo elaborar harina de
licuma mediante secado por conveccion a diferentes temperaturas evaluando y comparando
sus caracteristicas con una muestra comercial del producto. Las muestras se secaron a
temperaturas de 55 ° C, 65 ° C y 75 ° C, determinandose gue, a mayor temperatura utilizada en

el proceso, mayor pérdida nutricional.
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En su articulo Rodriguez et al. [10] Menciona que el proceso de produccion se refiere al uso
de recursos operativos que pueden convertir las materias primas en productos terminados. Se
caracteriza por combinar una serie de actividades y elementos complejos, incluido el disefio de
productos, ya sean bienes o servicios, disefiar el proceso para lograr los resultados esperados,
seleccionar sistemas y tecnologias de produccion, planificacion de capacidad, ubicacion y
asignacion de instalaciones. Ademas G. Rodriguez et al. [10] considera tomar en cuenta los
factores considerados por el concepto moderno de gestion estratégica de fabricacion, como la
cadena de valor, la ingenieria de valor, la produccién JIT, asegurar la calidad, etc., estos factores
permiten reducir el costo total y aportar mejoras a la empresa

Segun Krajewski et al. [11] la productividad es el valor de los productos ya sea bien o
servicio entre los el valor de los insumos como salarios.

Productos

Productividad =
Insumos

La productividad se refiere a la medida en que los recursos que gasta se utilizan para lograr el
objetivo propuesto. Para ello se puede incrementar el producto manteniendo la misma cantidad

iNsSUMOS, menos insumos, pero mismo producto o aumentar el producto y disminuir el insumo.

Los indicadores de gestion y de desperdicio segun [12] se definen como las diferentes métricas
que las empresas en general utilizan para evaluar, analizar y realizar los correspondientes
seguimientos a los procesos de produccion. Los indicadores facilitan el analisis de la empresa
en sus diferentes areas, como uso do recursos (eficiencia), cumplimiento del programa
(efectividad), productos no conformes (calidad), entre otros. [12]

En la manufactura esbelta, desperdicio o cambio se considera cualquier actividad que
absorbe recursos y no aumenta el valor del producto, es decir, todo lo que el cliente no quiere
pagar, [13] indica que hay varias fuentes de desperdicio en el sistema de produccion, se puede
decir que los siguientes 7 desperdicios son los mas importantes: defectos, tiempos de espera,

movimiento, transporte, procesamiento excesivo, sobreproduccién e inventario.

Herndndez y Vizan [14] afirma que la mejora continua se basa en la lucha contra el
desperdicio. El pilar basico para vencer esta batalla es trabajar en equipo o espiritu Kaizen, que

es la verdadera fuerza impulsora detras del éxito del sistema lean japonés.
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Segun [10] en su articulo menciona que el método de control de inventario a través del
analisis ABC, se fundamenta en el principio de Pareto, el cual consiste en dividir el inventario
en tres grupos A (Productos de alta rotacion), B (Productos de mediana rotacion), y C
(Productos de poca rotacion).

La estandarizacion consiste en mejorar la eficiencia del proceso, eliminando actividades
innecesarias, manteniendo la tarea lo méas sencilla posible, siempre y cuando se cumpla el

objetivo.

Segun [15] la deshidratacion es la técnica mas utilizada para la conservacién de alimentos a
través de la historia, dado que en el pasado se secaban al sol los alimentos como frutas, granos,
y carnes, mediante prueba y error, para abastecerse en épocas de escasez. En esta técnica el
agua se elimina de los alimentos mediante aire caliente o secadores de superficie; convirtiendo
alimentos frescos en deshidratados, bajando los costos de transporte, distribucion y almacenaje

por la reduccion de peso y volumen del producto que produce.

El polvo de licuma [16] se elabora a partir de la pulpa de licuma, se cosecha, se lava la fruta
primero antes de pelarla y cortarla en trozos. Los trozos de licuma se deshidratan a una
temperatura de un maximo de 60°C para conservar sabor, color y olor. Después de un rapido

enfriamiento los trozos de licuma deshidratados se pulverizan para crea polvo de lucuma.

Garcia [17]considera que cuando se contrata operarios es necesario transmitirles una serie
de conocimientos que seran de mucha utilidad al momento de efectuar su trabajo, es decir se
tiene que capacitar al personal.

Formas de capacitacion: instruccion verbal y mostrar el trabajo a realizar.
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Materiales y métodos

Para el desarrollo de los objetivos de la investigacién se siguieron los siguientes pasos:

Diagnostico de la situacion actual del proceso productivo de la empresa de productos
deshidratados.

Se utilizé para el registro la informacion brindada por la empresa de estudio sobre la produccion
historica de la linea de deshidratados y registro de tiempos (Ver Anexo 3), donde segun la
utilidad que genera cada producto se realiz6 la metodologia ABC [10], para determinar los
productos de estudio.

Finalmente se registrd la produccion por mes, los tiempos de produccion de harinas de licuma,
las actividades que se realizan y los desperdicios que generan.

Determinar y seleccionar las herramientas de mejora a aplicar en el proceso productivo.
Basado en las propuestas de los articulos y la determinacion de los problemas de la empresa de
estudio, tales como: Falta de capacitacion del personal, Mano de obra ociosa, No hay un control
de la calidad de Materia prima, equipos sin mantenimiento, ausencia de metodologia de trabajo
Y proceso a seguir, no se cuenta con registro de indicadores e inadecuada distribucion de la
planta. Por ello, mediante una matriz de priorizacion de problemas se determing las principales
herramientas a aplicar en el desarrollo de la propuesta de mejora tales como: Estandarizacion
de proceso, balance de linea, Redistribucion de planta y mejora continua basada en la
capacitacion del personal

Elaborar una propuesta de mejora para disminuir las pérdidas econémicas de la empresa.
Dado los resultados obtenidos en el objetivo anterior, se desarroll6 como primera mejora la
estandarizacion de los procesos, donde se analizd los tiempos actuales, se valorizo el trabajo
segun el ritmo observado en la investigacion. Para la asignacion de los suplementos se utilizé
como base al Sistema de Suplementos por descanso de los Tiempos Basicos de la Organizacion
Internacional de Trabajo (OIT) [18], cuya valorizacion expone un rango de porcentajes
asignados segun el tipo de suplementos analizados, el sexo del operario y los factores del trabajo
a los que esta expuesto. Ademas, se aplico el método SPL para la redistribucion de planta y se
implemento la capacitacion de los trabajadores de la empresa en BMP como referencia de

Rosales y Otrosky [8].
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Realizar un andlisis costo — beneficio de la propuesta.
Se obtuvo informacion sobre los ingresos econémicos que recibe la empresa, asi mismo se
investigo las cotizaciones para realizar la mejora. Por ello se anotaron los ingresos econémicos

de la empresa y se registraron las cotizaciones encontradas.

Resultados y discusion

Diagnostico de la situacion actual del proceso productivo de la empresa de productos
deshidratados.

La empresa que tiene su sede en el norte del Peru vy filiales tanto en Lima como a nivel
nacional. Se dedica a la elaboracion y comercializacion de cereales extruidos, cereales en
hojuelas, harinas de frutas, harinas de raices y tubérculos (camote y maca) y harinas de cereales
andinos (cebada, maiz, kiwicha, quinua, trigo).

Para la elaboracion de estos productos la empresa cuenta con 4 lineas de produccion; productos
extruidos, crudos pre-cocidos, productos deshidratados y cereales extruidos de las cuales, se
evidencio que en el 2020 cont6 con una produccion anual de productos extruidos de 82 703,21
kg, crudos pre-cocidos 29 0875 kg, productos deshidratados 1 341 636,08 kg y en cereal
extruidos 401 866,58 Kkg;

Las Areas de la empresa se mencionan en el anexo 1

Gerente General: es el encargado de la toma de decisiones y el correcto direccionamiento de
la empresa, este cargo lo ejecuta el propietario.

Administracion: encargado de supervisar y gestionar los procedimientos para cumplir los
objetivos dados por gerencia.

Contabilidad: responsable de la gestion de los recursos financieros de la empresa, brinda
informacion sobre el estado financieros, para la correcta toma de decisiones.

Marketing: crea y actualiza contenidos que optimice la busqueda del sitio web de la empresa.
Horario:

Dia: Lunes — Sabados.

Hora: 8:00 am — 6:00 pm.
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Descripcion del sistema productivo.

Descripcion del Producto:
La empresa cuenta con 4 lineas de produccion y una variedad de productos, donde se

determind el estudio de la linea de productos deshidratados por ser la que genera mayor cantidad
de mermas, esto se evidencia en el Anexo 2 y en el Anexo 4 se detalla los productos de la linea
de deshidratados. Por medio de la metodologia ABC segun las utilidades generadas del afio
2020 se selecciond la harina de licuma, ya que genera mayor ganancia en comparacion de los
demads productos del grupo A con un 15, 63%.

Produccién
EnlaTabla 1 se visualiza que en el afio 2020 se registré una produccion total de 1 346 764,02

kg donde en el mes de octubre generé mayor produccion y un 19,63 % de mermas.

Tabla 1. Produccion y mermas mensuales del afio 2020

MES PRODUCCION MERMAS PORGENTAJE
(kg) (kg) PRODUCCION MERMAS
ENERO 99 545,657 5 366,3645 7,39% 9,95%
FEBRERO 119438,726 4 199,003 8,87% 7,78%
MARZO 23 357,895 1301,61 1,73% 2,41%
ABRIL 19 158,2378 74,26 1,42% 0,14%
MAYO 58 475,905 1 585,6657 4,34% 2,94%
JUNIO 113 604,952 3675,11 8,44% 6,81%
JULIO 111 737,695 7 296,57 8,30% 13,52%
AGOSTO 147 223,012 6 605,05 10,93% 12,24%
SEPTIEMBRE 167 119,016 9909,5 12,41% 18,37%
OCTUBRE 221 742,916 10 591,2 16,46% 19,63%
NOVIEMBRE 78 808,225 1762,1 5,85% 3,27%
DICIEMBRE 186 551,786 158955 13,85% 2,95%
TOTAL 1346 764,02 53 955,9832 100,00%

Fuente: Empresa de estudio

Tabla 2.Produccion en kg por trimestre del afio 2020

Produccién del afio 2020

LINEA . . .
Trimestre 1 Trimestre 2 Trimestre 3
LINEA CEREALES 45 632,147 50 461,2255 20 81,6982
LINEA CRUDOS Y
PRECOCIDOS 102 584,1 107 305 195 846,8949
LINEA DESHIDRATADOS 58 908,916 27 755,925 197 942,1754
LINEA EXTRUIDA 15 2449 332,12 16 955,99

185 854,2705 412 826,7585

Total 222 370,063
Fuente: Empresa de estudio
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En las Tablas 2 y 3 se observa la variacion de la produccion como la generacién de memas por

trimestre en el afio 2020 en las 4 lineas de produccién, donde la linea de deshidratados aumentd

significativamente la cantidad de mermas del primer al tercer trimestre.

Tabla 3. Mermas del afio 2020

Mermas del afio 2020

LINEA Trimestre 1 Trimestre 2 Trimestre 3
Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad
(kg) (S (kg) (S)) (kg) (S

LINEA CEREALES 1359,401 3303,18 1273,2 2220,72 76,72 152,09

LINEA CRUDOS Y

PRECOCIDOS 1045,82 1463,05 995 1410,77 519,4 1 231,39

LINEA

DESHIDRATADOS 7621624 1643748 28219 S78LI9 oy ae855  37106,93

LINEA EXTRUIDA 428,036 2299,65 12,9 41,16 302,35 760,69

Total 10 454,881 23 503,36 5103 940384  23287,02 392511

Fuente: Empresa de estudio

Maquinaria

Para realizar las etapas del proceso productivo, se cuenta con la maquinaria necesaria para

la elaboracion de estos productos. Sin embargo, no se realiza el Mantenimiento preventivo

programado, limitdndose operaciones unicamente a solicitar mantenimientos correctivos. En el

afio 2019 la envasadora automatica INDUMACK DG 4. estuvo averiada y obsoleta generaron

una produccion de apenas el 50% de lo normal.

Asi mismo las balanzas son insuficientes y estdn guardadas inadecuadamente, las

maquinarias con las que cuenta la empresa, se muestran en la tabla 4

Tabla 4. Maquinaria de la empresa
MAQUINA / EQUIPO CAPACIDAD CANTIDAD

Deshidratadora 500 kg 4
Moledora Pellets 500 kg 1
Extrusora 500 kg 1
Envasadora automatica 20 bolsas x min (1sella) 2
Balanzas eléctricas 0 - 100 kg 2
Mezcladora 1
Lavadora materia prima 1198 kg/h 1
Secadora 1

TOTAL 13

Fuente: Empresa de estudio
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Suministros

Los principales suministros con los que cuenta la empresa son la electricidad para el
funcionamiento de la maquinaria y el agua ya que con esta realizan el lavado de la materia
primay se usa a lo largo del proceso.
La empresa sufre de paralizaciones intempestivas en lineas de produccion por cortes de energia
eléctrica. La planta solo opera un turno/dia de 8am a 6 pm, debido a una politica de restriccién
de energia eléctrica establecida por la empresa distribuidora local.

Mano de obra

El ritmo de trabajo de los operarios es variable, estos no cuentan con capacitacion, lo cual
impide el desarrollo correcto de sus actividades, generando desmotivacion y mano de obra
ociosa, lo cual influye en la productividad, en el Anexo 7 se evidencia la lista de trabajadores

de la empresa y sus respectivos sueldos.

Descripcion del proceso productivo de productos deshidratados

Se recepciona la materia prima que es almacenada conforme llega antes ser seleccionada por
variedades a usar. La empresa cuenta con 4 almacenes uno para materia prima, uno para
insumos, para embalajes y un almacén transitorio. En esta etapa la materia prima es traida por
los proveedores de la empresa y depositada en el almacén de materia prima a la espera de su
seleccion. Se selecciona la materia prima (licuma) en buen estado, sin abolladura o libres de
dafios fisicos y desechan las malogradas (fisuras, podridos, etc.). La mejor materia prima pasa
a la etapa de lavado con agua para eliminar materias extrafias e impurezas adheridas a la raiz
luego pasa a ser desinfectada con 60ppm de cloro, en la lavadora, este equipo realiza el lavado
por medio de movimiento giratorio con los cepillos de fibra plastica, conjuntamente con agua
que cae sobre el camote, la licuma etc. El objetivo principal, es el de retirar la cascara, en el
caso de la lucuma, este proceso resulta un poco tedioso debido a la adherencia de la cascara con
la pulpa, el pelado de la cascara se hace manualmente, con la utilizacion de peladores. Cortado
en pequefos trozos, para asi facilitar su posterior triturado en estas etapas se generan mermas
por rodajado y pelado. Por con siguiente pasan a una inmersidn en antioxidante para aumentar
su tiempo de consumo evitando evitar el pardeamiento enzimatico de la lGcuma de 0,5% de
acido ascorbico por 1litro de agua durante 10 minutos, luego ingresa a la centrifugadora para la
disminucidén de agua., obteniéndose asi la harina, en este proceso se genera mermas de ente 5 a

23% de materia prima. Uno o dos operarios colocan el saco de 30 kg en la envasadora, sin
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embargo, no hay un control, como se observa en el Anexo 8. El producto final pasa a ser
envasado en bolsas (mermas), inspeccionado, pesado y sellado, paletizado. Luego es traslado
al Almacén productos terminados, listo para su despacho.

Harma de
. licuma  Distancia .
Actividades W (m) o v observaciones
(min}
Recepcion e inspeccion 15 o 9
Traslado 10 30 o
Almacenamiento 1 3 )
Traslado 25 40 o
Seleccidn de materia prims 15 L ]
Lavado de materia prima 15 v
Pelado de materia prima 10 [ ] 7 Operarios
Rodajado ] L
Desinfeccidn 12 @ @
Pre-zecado 33 w
Secado 10 o
Enfriamiento 15 [ ]
Envasado 1 10 @
Pesado 1 ] L 2]
Sellado de producto 10 e’
Traslado 30 35 o
Almacenamiento 2 ] 9
Molienda 10 [
Envasado 2 10 L 4
Pesado 2 3 | 7 Operarios
Sellade 2 10 o
Almacenamiento 3 3 L
Envasado automatico 10 w 8]
Empacado 3 @
Almacenamiento 4 ] °
Inspeccion v despacho 3 & o
Total 230
Total con transporte 205 19 3 2 4 4

Figura 1. Cursograma analitico operario/producto

Tiempos de procesos productivos

Se considero el andlisis de tiempos de los procesos productivos de la harina da licuma y
harina de camote, teniendo ambos procesos un total de 230 min donde en la etapa de recepcion
e inspeccion de la materia prima existe una variante en el control debido a las especificaciones
de estas. También se puede observar en la figura 1 que los tiempos de Pre-secado varian en 3

min debido al porcentaje de agua que contiene cada producto.
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Tabla 5. Indicadores actuales de produccion y productividad de harina de licuma

Indicadores de

produccion, Indicadores de productividad. Indicadores de capacidad.

. . Productivida Productivida - . Capacida e
Tiemp Tiempo Lote  ddeManode ddeMano de Produc'Elw_da Capacida d de Utilizacio
ociclo  base. ..~ dEconomica  dreal - n

Obra Maquinaria disefio
34560 150,3

230 min/me Lote/me 5907,65 k_g 3 446,/13I_<g 0,49 unid/sol 165 480,3 22.0 000 0.59

min mes/operario mes/maquina unid./mes  unid/mes

S S

Fuente: Empresa de estudio

Determinar y seleccionar las herramientas de mejora a aplicar en el proceso productivo

Diagrama de Ishikawa
Mediante el diagrama de Ishikawa, se pudo detallar las posibles causas que originan las

pérdidas econdmicas en el proceso productivo.

Falta de
capacitacion

No hay control Equipos sin
de Materia prima mantenimiento

Mano de a materia prima se almacena Algunos equipos

obra ociosa en cualquier lugar obsoletos
Pérdidas
econémicas
en el proceso
productivo de
No tiene una
4 productos
No hay control de Pocas herramientas de metodologia de deshidratados.
residuos medicién trabajo implementada
No hay un programa de No hay registros de No ex.F?re una
gestion ambiental indicadores documentacion de proceso
A (manual)
Medio Metogglogia Métodos de
ambiente - Trabajo
seguimiento

Figura 2. Diagrama de Ishikawa

Seleccion de la herramienta de mejora

Dado los problemas identificados en el diagnostico de la empresa de productos
deshidratados, mediante una matriz de priorizacion de problemas se selecciond las herramientas
a utilizar para el desarrollo de la propuesta de mejora, donde de 6 herramientas propuestas se
seleccionaron 2: la estandarizacion de procesos y la mejora continua basada en la capacitacion

del personal. (Ver Anexo 9)
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Problema, causas y propuestas de solucion en el sistema de produccion.
Problema I: Mermas generadas en el proceso productivo

Descripcion del problema:

La empresa de productos deshidratados presenta mermas en su proceso productivo (ver
anexos 8 y 11, dado que no cuentan con una metodologia de trabajo adecuada para estos
procesos ya que se realiza manualmente. Asi también el incremento de las mermas es debido
a diferentes factores como; la falta de control de humedad de materia prima, que ocasionan que
no se determine una merma real por humedad, materia prima no estabilizada antes del proceso,
esto porque la empresa no adquiere la materia prima con una certificacion de la calidad que
ingresa a la planta de produccion, deficiencias en la distribucion de planta, ocasiona que no se
pueda optimizar recursos debido a que no existe una adecuada distribucion de las areas de
produccién y almacenamiento desperdiciando recursos humanos .

Propuesta
Establecer un procedimiento de método de trabajo adecuado para dichas operaciones a realizar

dentro del proceso productivo, a traves de la herramienta de estandarizacion de procesos.
Problema Il: Falta de capacitacion del personal encargado del proceso

Descripcion del problema:

La empresa de productos deshidratados en el area de produccién cuenta con 7 operarios, los
cuales no estan capacitados para trabajar en todas las etapas de manera eficiente. Para la etapa
de envasado se trasladan 3 operarios y para etapa de pesado 4, por lo cual cada operario deberia
estar capacitado para todas las etapas, sin embargo, no se da el caso, siendo una de las causas

para la generacion de mermas en dichas etapas.

Durante las visitas a la empresa de estudio se llend un registro para determinar el grado de
instruccion de los operarios y asi poder capacitarlos (Ver Anexo 10), teniendo como resultado
que los operarios no cuentan las capacitaciones adecuadas, incluso solo tienen grado académico
nivel secundario y su trabajo lo realizan de acuerdo a las instrucciones brindadas al momento
de ingresar a trabajar y la poca experiencia que poseen. Los operarios son de la zona y ademas

les pagan un salario basico.

Propuesta:
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Se propone una mejora continua enfocada en la capacitacion del personal tanto para los
directivos como para los operarios, los cuales deben estar capacitados correctamente sobre los

procesos de cada etapa.
Problema Il1: Variacion de la himedad de la materia prima.

Descripcion del problema:

Una de las deficiencias con el que cuenta la empresa en el proceso productivo de harina de
licuma, es la falta de control en la adquisicion e inspeccion de la materia prima ya que esta
presenta una variaciobn de humedad constante, provocando asi, una variabilidad en la
produccion y pérdidas econdmicas.

Propuesta:
Se propone una mejora continua enfocada en la capacitacion del personal en la etapa de
recepcion e inspeccion de la materia prima, la adquisicion de kit de medicion de humedad, asi

también llegar a un acuerdo por los proveedores de materia prima.

Desarrollo de la propuesta de mejora para disminuir las pérdidas econémicas de la

empresa.

Con relacion a los problemas de mermas encontrados por observacion en la linea de
produccién de productos deshidratados se plantean mejoras, analizando las causas por las que
se producen dichas mermas, para eliminarlas y/o reducir al maximo de modo tal que se logre
aumentar la productividad.

De acuerdo con el anélisis desarrollado en la linea de productos deshidratados, la cantidad
de mermas originada en el periodo 2020: 247 574 kg, que corresponde al 9,19% de la materia
prima usada en la produccion total (347 729 kg) versus la produccion obtenida de productos
deshidratados, de las cuales se presenta cuatro tipos de mermas: el 48% por humedad, 32% por
materia prima defectuosa, 12% por particulado, y 8% por polvo. Esto nos da a entender que la
mayoria de mermas ocurren por el proceso no eficiente, principalmente en la operacion de
laminado por: caidas con pendientes pronunciadas, personal no entrenado y falta de estandares
de operacion y control.

Luego de ello, analizamos las mermas originadas en las distintas etapas de la linea de
produccién de productos deshidratados, donde se verificd que las de mayor representatividad
llega al 80% de las mermas, de las cuales la humedad (48%) y la materia prima defectuosa

(32%) son los mas altos. Ver Anexo 16.
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Mejora N° 1: Estandarizacion de procesos y parametros de control.

Estandarizar las operaciones de recepcion y almacenamiento de materia prima teniendo
como objetivo establecer e implementar la recepcion e inspeccion de manera segura de la
materia prima, materiales e insumos criticos para la calidad, cumpliendo con las
especificaciones de compra. Donde el personal involucrado sera el responsable de Logistica,
responsable de Calidad y el Almacenero, el cual verificara la disponibilidad de materiales
solicitados por el responsable de produccién por medio de su orden de trabajo. En el caso de la
materia prima, es manejado directamente por el area de logistica en coordinacion con
Produccién. EIl almacenero es responsable de recepcionar en el almacén de planta la
documentacion proporcionada por el proveedor, como son: Guia de remisién, factura y/o boleta,
copia de orden de compra, el certificado de calidad y/o informe de calidad adjuntos con los
materiales adquiridos verificando que el material adquirido cumpla con los requisitos sefialados
en los requerimientos de materiales enviados por el area de logistica y/o cumpla con la ficha
técnica, el material que se considere no conforme se registrara en el formato registro de material
no conforme adquirido; y se comunicara via correo electronico al responsable de abastecimiento
para que tome las medidas del caso.

Para los materiales no conformes se les identificara con un cartel con la frase NO
CONFORME, posteriormente estos materiales quedan a la espera de ser devueltas al proveedor
de caso contrario seran liberados bajo la concesion del responsable de produccion.

Por consiguiente, los materiales deben ser ubicados para su almacenamiento segun corresponda
su area fisica designada de acuerdo con el disefio de la infraestructura de los almacenes de la
organizacion; En el almacén 01: Estara dispuesto para el almacenamiento de materia prima e
insumos que estaran previamente identificados y en el almacén 02: Estara dispuesto para el
almacenamiento de envases, embalajes, etiquetas, etc. El responsable de almacén de materiales
debera sefialar la ubicacion de cada material colocando de manera visible una tarjeta con los
codigos establecidos en el formato “Listado de codigo de materiales”. Ademas, en la
manipulacién de los materiales durante su ingreso o salida del almacén se debe tomar todas las
precauciones necesarias con el fin de evitar deterioros y/o pérdidas durante su manipulacion,
utilizando correctamente sus EPPS llevara el registro de ingresos y salidas en el formato
Control de ingresos y salidas de materiales; las salidas se realizaran mediante el formato Vale
de salida ubicados en el Anexo 10, este serd llenado y autorizado por el responsable de
produccién en caso de ausencia este asignara a una persona y sera comunicada mediante un

correo electrénico al responsable de almacén.
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Para la propuesta de estandarizacion se utilizo los tiempos promedio tomados del primer
muestreo y para el factor de calificacion se hizo uso del Anexo 11, la cual muestra la
valorizacién de trabajo segun el ritmo observado en la investigacion. Lo que trajo como
resultado una valorizacién regular, teniendo como valor 0,95.

Para la asignacion de los suplementos se utiliz6 como base al Sistema de Suplementos por
descanso de los Tiempos Basicos de la Organizacion Internacional de Trabajo (OIT), cuya
valorizacion expone un rango de porcentajes asignados segun el tipo de suplementos
analizados, el sexo del operario y los factores del trabajo a los que esta expuesto. Anexo 12.
Utilizando estos valores se dio el valor de suplementos a los operarios para el proceso
productivo de 0,15 la cual sirvié para el calculo del tiempo estandar.

Para lograr una mejora eficiente en su ejecucion las prepuestas de mejora necesitan estar de
la mano con una mano de obra pendiente y capacitada de los cambios que se requeriran ejecutar,
desde el nivel estratégico hasta el nivel operativo, asi como su fase de seguimiento, siendo el
tiempo estandar total de produccion de harina de licuma de 299 minutos, pudiéndose ver en los
Anexos 13y 14.

Mejora N° 2: Implementacion de banda transportadoras

Se realizo6 el método Systematic Layaout Planning (SLP), mediante el diagrama de hilos (ver
Anexo 21), en el cual se corroboré que la distribucion actual de la empresa es la adecuada. Por
ello, se plante6 actualizar el plano y enfatizar el proceso productivo con el uso de 5 bandas
transportadoras con un costo unitario de S/ 4 800, necesarias para reducir tareas innecesarias

como el ensacado a granel, disminuir tiempos y reducir mermas en el traslado manual.

UNIVERSIDAD CATOLICA SANTO TORIBIO DE MOGROVEIO
Mejora del proceso productivo de Q ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL
productos deshidratados USAT DIBUJADO POR: ECHEVARRIA CAICEDO VICTORIA JACQUELINE
e PLANO DE DISTRIBUCION DE PLANTA__ | ESCALA : 1/100

Figura 3. Plano del proceso productivo mejorado de la empresa de estudio
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Harina de
Actividades licuma Distancia observaciones
Tiempo m)y G 7 v
(min)
Recepcion e inspeccion 12
Traslado 5 15
Almacenamiento M P 5
Traslado 10 20
Seleccion de materia prin 15
Lavado de materia prima 15
Pelado de materia prima 10
Rodajado 5
Desinfeccion 2
Pre-secado 33 Operarios
Secado 10 polivalentes
Enfriamiento 15
Traslado 3 10
Molienda 10
Traslado 3
Envasado automatico 10
Empacado 5
Traslado 3
Almacenamiento P.T 5
Inspeccion y despacho 5
Total 230
Mejora 191 13 5 1 2 1

Figura 4. Cursograma analitico operario/producto mejorado

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 6. Cuadro comparativo de indicadores actuales y mejorados

Indicadores de produccion.

Harina de licuma

Tiempo ciclo Tiempo real Tiempo mejorado
Tiempo base. 34 560 min/mes 34 560 min/mes 34 560 min/mes
Ciclo 150,3 Lote/mes 117,15 Lote/mes 180,94 Lote/mes
Indlcadc_)rgs de 230 min 295 min 191 min
productividad.
Productwu?t()jrge Mano de 5 907,65 kg mes/operario 4 602.32 kg mes/operario 7 111,98 kg mes/operario
Productm;ciﬁnda?ig/lano de 3 446, 13kg mes/maquina 2 686,05kg mes/maquina 4 237,01 kg mes/maquina

Productividad Econémica

0,49 unid/sol

0,385 unid/sol

0,595 unid/sol

Indicadores de capacidad.

Capacidad real

165 480,3 unid. /mes

128 982,15 unid/mes

199 214,94 unidades/mes

Capacidad de disefio

220 000 unid/mes

Utilizacion

0.59

0.91

En la Tabla 6 se observa los nuevos indicadores obtenidos luego de realizar las mejoras al

proceso productivo, reduciendo el tiempo real de 295 min a 191 minutos equivalente a un

36,12% del tiempo actual de produccion, asi también aumenté el porcentaje de utilizacién del

59% al 91%.
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Figura 5. Balance de masa del proceso de harina de lGcuma mejorado.
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En la Figura 5 se representa el balance de masa mejorado luego, de liminar las actividades
innecesarias como el ensacado y sellado a granel de 30 kg, lo cual permitié aumentar el
rendimiento de la harina/ materia prima de 19,44 a 19,94 por ciento.

Mejora N° 3: Realizar el manual de BPM y Capacitar a los trabajadores.

La finalidad de las empresas es ofrecer condiciones y recursos que sean adecuados para los
trabajadores; para asi contribuir a la optimizacién de sus capacidades y generar un mejor clima
laboral. Para tal fin, se elabor6 el Manual de (BPM) Ver Anexo 26 y se estableci6 diversas
politicas de capacitaciones relacionadas a Pardmetros de Calidad de la Materia Prima (BPM),
en el anexo 21 se presenta la propuesta de costos para las capacitaciones de 20 trabajadores de
la empresa. Esto generara un mejor desenvolvimiento laboral del personal en toda su estadia
en la empresa. Asimismo, es necesario destacar que la preparacion que reciban se desarrollara
en el mismo centro de labores, como parte del trabajo, y estas se efectuaran una vez por
semana. De esta manera, se podra contar con la participacion de todos los que conforman la

plana laboral y sortear percances o cruces con otras actividades.

Adquisicion de kit de control de calidad (medidor de humedad).

Para asegurar la calidad de la produccion de productos deshidratados, reducir las mermas de
produccién y cumplir con los pedidos a tiempo. Se implementara un control de calidad en la
recepcion de la materia prima.

La adquisicion de kit de control de calidad sera de real relevancia para la produccion de
productos deshidratados ya que facilitara la recepcidon de materia prima, controlar y reducir la
variacion de humedad de la materia prima, asegurando asi la calidad del producto terminado.
Para ello se han de adquirir 3 medidores de humedad, cuyo costo unitario asciende a un monto
de S/ 1914.

Andlisis costo beneficio

Ingresos
El beneficio a la empresa de alimentos, consiste en la reduccion de pérdidas econdmicas

mediante la disminucién de mermas y tiempos de produccion de la harina de lGcuma.

En el anexo 22 se muestra la productividad mensual actual de la harina de lucuma es 32
216,24 kg por mes y la mejora es de 49 783,86 kg mes teniendo como variacion 17 567,62 kg
por mes multiplicado por los 12 meses del afio y por el precio de venta que es S/ 8,47 por unidad
generando un ingreso total de S/ 1 784 149,94.
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Egresos
En la tabla 7 se detalla los costos que intervienen en la inversion, dado que la inversion
propuesta es baja, se asume su recuperacion en el primer afio del flujo de caja.

Tabla 7. Inversion

Descripcion Cantidad Costo unitario Costo total Inversion Total
Inversién Tangible
Banda transportadora 5 4800 S/ 24 000,00 S/ 24 000,00
Inversion Intangible
Capa‘;t;‘,f/'l"“ en 20 400 S/8 000,00 S/ 8 000.00
Kit de himedad 3 1914 S/'5 742,00 S/'5742,00
Total S/ 37 742,00

El flujo de caja de la propuesta se observa en la tabla 8 teniendo ingresos con un valor de S/ 1
785 572,90; un costo de produccion de S/ 1 250 217,45y el costo de inversion de S/ 36 500.
Por ello, se calculo el costo beneficio de la propuesta dividiendo los ingresos totales con los

egresos en 3 afios proyectados.

B _ Ingresos _ 1785572,90

C = Egresos 125021745 %3

Tabla 8. Flujo de caja de la propuesta

Conceptos. Afio 0 (S/) Afo 1 Afo 2 Afio 3
Ingresos S/ 1785572,90 S/ 1785572,90 S/ 1785572,90
Costo de produccion S/ 1250 217,45 S/ 1250 217,45 S/1250 217,45
Costo de inversién S/ 37 742,00
Flujo Neto S/ 535 355,44 S/ 535 355,44 S/ 535 355,44
Economico
Flujo de caja S/ 497 613,44 S/ 1032 968,38 S/ 1568 324,33
acumulada
INGRESOS S/ 1785572,90 S/ 1785572,90 S/ 1785572,90
EGRESOS S/ 1250 217,45 S/ 1250 217,45 S/ 1250 217,45
C/B S/1.43

Teniendo como resultado un costo beneficio de S/. 1,43 es decir, que por cada sol invertido la
empresa genera S/. 1,43 soles.

El periodo de recuperacion de 0,55 afios se convierte y los decimales a dias para tener un dato
exacto equivalente a 7 meses con 20 dias.

(37742 — 497 613.44)
1032 968,88

0,5548 * 12 = 6,6576 ~ 7 meses
0,658« 30 = 19,74 ~ 20 dias

= 0.5548
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e Discusiones

Para el desarrollo del objetivo de diagndstico se tuvo en cuenta la metodologia de desarrollo de
la Tesis titulada “andlisis, diagndstico y propuesta de mejora en el proceso productivo y
evaluacion de riesgos ergondmicos en una empresa agroexportadora de frutos deshidratados”.
[19], en la cual se realizd estudios de tiempos, como también la metodologia ABC, para
determinar los productos a mejorar. En cambio, en la presente investigacién ademas de esta
metodologia también se considerd conveniente para el diagnéstico hacer uso de los diagramas
tales como: DOP, Ishikawa, Diagrama de recorrido con la guia de referencia del informe de
tesis de Severino [5], asi como otras investigaciones, que facilitaron la determinacién y
seleccién de las herramientas de solucién a los problemas obtenidos para ser aplicadas en el
desarrollo de la propuesta de mejora. Ademas, en la tesis de Arrunategui [20] obtuvo un
rendimiento de harina de lucuma del 24.37% (ver Anexo 4) y Machado, Borges y Salazar, en
su articulo 25 % [19]en comparacion de la empresa de estudio cuenta solo con un rendimiento
del 19,44% de harina de licuma, manifestando una deficiencia en el proceso de la empresa de
estudio.

Dado los resultados del diagnostico de actual de la empresa de alimento, se obtuvo los
principales problemas que presenta esta empresa como: falta de capacitacion del personal, mano
de obra ociosa, no hay un control de la calidad de materia prima ,equipos sin mantenimiento,
ausencia de metodologia de trabajo y proceso a seguir e inadecuada distribucion de la planta,
teniendo en cuenta esto y apoyado de la revision de antecedentes, mediante una matriz de
priorizacion de problemas se selecciond las herramientas a utilizar para el desarrollo de la
propuesta de mejora, donde de 6 herramientas propuestas se seleccionaron 2: la estandarizacion

de procesos y la mejora continua basada en la capacitacion del personal.

Para el desarrollo de la mejora se utilizd como base al Sistema de Suplementos por descanso de
los Tiempos Basicos de la Organizacion Internacional de Trabajo (OIT), se tuvo como
referencia las investigaciones de Severino [5] y Sanchez [8], el cual aplica este método para
calcular el tiempo estandar de su proceso de estudio, ademas las herramientas de mejora de
estandarizacion de procesos y el redisefio de planta y capacitacién del personal, logrando
incrementar su productividad total en 9,36%, la capacidad utilizada en 23,02%, la eficiencia
econdmica en 14,01% y reducir las mermas en un 77%. Dado esto, luego de realizar la mejora

en los procesos de elaboracion de harinas de licuma y camote, se logrd eliminar las etapas
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innecesarias de estos, reduciendo asi los tiempos de produccién y elevando la productividad en

35,5%, la capacidad utilizada en un 32% y reducir las pérdidas econdmicas en un 57,93%.

Los resultados del andlisis econdmico y financiero del proyecto son comparables con la
investigacion realizada por Ponce y Santos [4], la cual consiste en disminuir el porcentaje de
merma generada durante el proceso, logrando disminuir la merma en un 75,89%, un costo-
beneficio de 2,69 y un retorno de la inversion de 4 meses y 13 dias, mientras que en el presente
estudio fue de un 81,7%, 1,43 y 7 meses y 20 dias respectivamente. El tiempo de retorno de
inversion es mayor a las de los autores citados, por el monto de inversion menor, sin embargo,

para la empresa de estudio los resultados son altamente rentables y beneficiosos.

Conclusiones

Se determiné que con la propuesta de mejora se redujo las pérdidas econdémicas en un 57,93%.

Segun los resultados del diagndstico se concluyé que, la harina de licuma representa el 15, 63
de los ingresos de la linea de deshidratados con un ciclo de produccién de 230 min para obtener
275,14 kg, esta empresa cuenta con 7 operarios. Ademas, se verificd que las causas de mayor
representatividad con un 80% de las mermas en la linea de produccion de productos
deshidratados, son la humedad (48%) y la materia prima defectuosa (32%), asi como tambien

la falta de capacitacion de los operarios.

De determind6 mediante una matriz de priorizacion de problemas la herramienta de
estandarizacion de procesos donde se obtuvo el tiempo estdndar de 299 minutos y la

capacitacion de los trabajadores en BPM.

El desarrollo de la propuesta permitié disminuir el tiempo produccion de la harina de licuma
en un 36,12%, lo cual aumento la productividad mensual de harina licuma en 54,5% al mes e

incremento el porcentaje de utilizacidn de la empresa del 59% a 91%.

La propuesta de mejora del proceso productivo de harina de licuma, tiene un costo de inversion
de S/. 37 742, con un tiempo de retorno de 7 meses y 20 dias, en la cual el costo beneficio
obtenido es un total de S/. 1,43.
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Recomendaciones

La reutilizacion de las mermas que se producen, utilizando la extrusora para obtener alimentos
para mascotas o0 abonos para la agricultura, teniendo en cuenta que actualmente las mermas son
entregadas gratuitamente a las chancherias.

Estudiar la automatizacién del proceso de produccion para la mejora continua e implementar
0s.

Continuar la mejora de los procesos de fabricacién con los demas productos que se encuentran

en la categoria A del analisis ABC realizado.
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Anexos

Anexo 1.0rganigrama de la empresa

Administracion

Contabilidad

Marketing

Logistica

Fuente: Empresa en estudio

Servicios
generales

Operaciones

Anexo 2. Comparacion de produccion- Ventas no percibidas

Productos

Produccion

Mermas(kg)

(kq) Ventas (S/.)

Ventas no
percibidas (S/.)

Productos extruidos

Crudos precocidos

Productos
deshidratados

Cereales extrusados

45691
8137,2

250 236
2173,8

82 703
290 875

78 315
69 778

544 508,06
1542 860,5

1341636,1
401 866,58

300 822,4
43 161,37

4 286 860
12 519,18

TOTAL

306 238

521 671

3830871,2

4 643 362

Anexo 3.Data de brindada por el Area de produccion afio 2020
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MERMA

FECHA - | MES.I or ~ ‘ TURN - LOTE - | N/INGRESO - CLASE - LINEA x DESCRIPCION ~ | CANTIDAD TOTAL - CANTIDAD - VALOR -
13/04/2020|ABRIL UOOUQ‘Q“"-"—LM—| HCDG-03203 [0000001176 P. PROCESO |LINEA DESHIDRATAD|HARINA CE CAMOTE SACO X 30KG - AGROLAC 178 2 11,08
16/04/2020| ABRIL GOOGME% HCDG-03203 |0000001176 P. PROCESO |LINEA DESHIDRATAD|HARINA CE CAMOTE SACO X 30KG - AGROLAC 74,6 0,4] 2,22
28/04/2020|ABRIL 0000001441 |M HJAV-04202 0000001165 P. PROCESO |LINEA CRUDOS Y PREHOJUELA DE AVENA SCX30KG 250 2,4 6,14
28/04/2020|ABRIL  [0000001442 |M HJTG-01201 |0000001366 P. PROCESO |LINEA CRUDOS Y PREHOJUELA DE TRIGO SC X 30 KG. 3030 20 36,3
29/04/2020|ABRIL  [0000001443 |M HJTG-01201  |0000001366 P. PROCESO |LINEA CRUDOS Y PREHOJUELA DE TRIGO SC X 30 KG. 1094,5| 55 9,98
29/04/2020|ABRIL  [0000001444 |M MZHP-AYA 0000001256 P. PROCESO |LINEA CRUDOS Y PREMEZCLA DE HOJUELA DE AYABACA 803 3| 5,46
27/04/2020|ABRIL  [0000001440 |M HJAV-04201 |0000001165 P. PROCESO |LINEA CRUDOS Y PREHOJUELA DE AVENA SCX30KG 27476 0 0]
30/04/2020|ABRIL 0000001447 |M MZHP-AYB-4 0000001256 P. PROCESO |LINEA CRUDOS Y PREMEZCLA DE HOJUELA DE AYABACA 5638 7| 13,76
29/04/2020|ABRIL  [0000001445 |M 23042002VL (0000000848 P. TERMINAD|LINEA CRUDOS Y PREHOJ PREC. DE AVENA, KIWICHA, TRIGO Y SEM 780 5| 11,88
30/04/2020|ABRIL  [0000001450 |M 23042002VL (0000000848 P. TERMINAD(LINEA CRUDOS Y PREHOJ PREC. DE AVENA, KIWICHA, TRIGO Y SEMI 4290 20| 47,33
29/04/2020|ABRIL  [0000001446 |M CET2-01220 (0000001622 P. TERMINAD|LINEA CEREALES CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, ARROZ, MAIZ Y 38,8344 1,07] 2,24
30/04/2020|ABRIL  [0000001448 |M CET2-01220 (0000001622 P. TERMINAD({LINEA CEREALES CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, ARROZ, MAIZ Y 142,5448| 4,43 9,27
30/04/2020|ABRIL 0000001449 |M CET2-01220 0000001622 P. TERMINAD|(LINEA CEREALES CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, ARROZ, MAIZY 91,1586 3,46 7,241
03/08/2020| AGOSTO[0000001785 |M HTEG-08201 [0000001702 P. PROCESO |LINEA EXTRUIDA HARINA DE TRIGO EXTRUIDO SC X 25 KG 3976,7| 473,3 843,18
03/08/2020|AGOSTO[0000001788 |M HTEG-08202 |0000001702 P. PROCESO |LINEA EXTRUIDA HARINA DE TRIGO EXTRUIDO SC X 25 KG 3625 425 757,14
04/08/2020| AGOSTO[0000001789 |M HTEG-08203 |0000001702 P. PROCESO |LINEA EXTRUIDA HARINA DE TRIGO EXTRUIDO SC X 25 KG 3800 450 301,63
04/08/2020| AGOSTO[0000001792 |M HTEG-08204 |0000001702 P. PROCESO |LINEA EXTRUIDA HARINA DE TRIGO EXTRUIDO SC X 25 KG 2500 300 534,45
05/08/2020|AGOSTO[0000001793 |M HTEG-08205 0000001702 P. PROCESO |LINEA EXTRUIDA HARINA DE TRIGO EXTRUIDO SC X 25 KG 32837 366,3| 52,56
06/08/2020| AGOSTO[0000001798 |M HTEG-08206 |0000001702 P. PROCESO |LINEA EXTRUIDA HARINA DE TRIGO EXTRUIDO SC X 25 KG 4234,3 4865,7| 829,64
07/08/2020|AGOSTQ[0000001801 |M HTEG-08207 |0000001702 P. PROCESQ |LINEA EXTRUIDA HARINA DE TRIGO EXTRUIDO SC X 25 KG 4217,15| 382,85 682,05
08/08/2020| AGOSTO[0000001804 |M HTEG-08208 |0000001702 P. PROCESO |LINEA EXTRUIDA HARINA DE TRIGO EXTRUIDO SC X 25 KG 1805 195 347,39
10/08/2020|AGOSTO[0000001809 |M HTEG-08209 |0000001702 P. PROCESO |LINEA EXTRUIDA HARINA DE TRIGO EXTRUIDO SC X 25 KG 4067,1 4329 771,21
11/08/2020|AGOSTO[0000001812 |M MPG-08201 0000001716 P. PROCESO |LINEA CRUDOS Y PREMAIZ PARTIDO 1/2 (1)SC X 40 KG 7868 30 84,19
11/08/2020|AGOSTO[0000001813 |M HTEG-08201 |0000001702 P. PROCESO |LINEA EXTRUIDA HARINA DE TRIGO EXTRUIDO SC X 25 KG 2738 312] 555,86
11/08/2020|AGOSTQ[0000001814 |M HMEG-08201 [0000001717 P. PROCESQ |LINEA EXTRUIDA HARINA DE MAIZ EXTRIDO (1) X 20 KG 830,5] 114,6| 105,26
12/08/2020|AGOSTO[0000001817 |M HMEG-08202 |0000001717 P. PROCESO |LINEA EXTRUIDA HARINA DE MAIZ EXTRIDO (1) X 20 KG 3010 350 321,43
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U7JUOf LULU|HUUI I U|UUUUUULOUD  (IVI MJAV-UOLUL uuuuuuLLug Fu FRULLOV |LINCA LAULDUD T FROAVIULCLA UC HVEIVA JLAJURD 1279 v L
08/08/2020AGOSTO|0000001805 |M HJAV-08202 {0000001165  |P.PROCESO |LINEA CRUDOS Y PREHOJUELA DE AVENA SCX30KG 3825 0] (
10/08/2020|AGOST0[0000001807 |M HJAV-08203  [0000001165  |P. PROCESO |LINEA CRUDOS Y PREHOIUELA DE AVENA SCX30KG 850 0] (
10/08/2020|AG0OST0[0000001808 |M MZHP-CSTO8 0 ;5 de trazado - PROCESQ  [LINEA CRUDOS Y PREMEZCLA DE HOJUELAS MUNI CASTILLA 1200 9 23,51
12/08/2020/AGOSTO[0000001818 |M MZHP-CSTO8 [00DDDTZAB ™ TP. PROCESO | LINEA CRUDOS ¥ PREMEZCLA DE HOJUELAS MUNI CASTILLA 8040 20] 36,78
17/08/2020/AG0ST0[0000001830 |M MZHP-CSTO8 0000001248 |P. PROCESO |LINEA CRUDOS Y PREMEZCLA DE HOJUELAS MUNI CASTILLA 8442 21 54,86
18/08/2020|AGOST0[0000001834 |M MZHP-CSTO8 {0000001248  |P. PROCESO |LINEA CRUDOS Y PREMEZCLA DE HOJUELAS MUNI CASTILLA 3218 6] 9,21
19/08/2020|AG0ST0[0000001837 M MZHP-CSTO2 0000001248  |P. PROCESO |LINEA CRUDOS Y PREMEZCLA DE HOJUELAS MUNI CASTILLA 7239 15 2318
20/08/2020|AG0ST0|0000001844 |M HITG-08201 {0000001366  |P. PROCESO |LINEA CRUDOS Y PREHOJUELA DE TRIGO SCX 30 KG. 20389 11,1 19,78
20/08/2020/AGOST0[0000001842 |M HTG-08201  [0000001514  |P. PROCESO |LINEA CRUDOS Y PREHARINA DE TRIGO SC X 30KG 130 43 761
20/08/2020|AGOSTO[0000001843 |M HM-08201  {0000001512  |P.PROCESQ |LINEA CRUDOS Y PREHARINA DE MAIZ SACO X 30KG 80 63 5,66
14/08/2020|AGOSTO[0000001826 |M 04082001VL 0000000860 | P. TERMINAD|LINEA CRUDOS Y PREHOJ DE AVENA KIWICHA,HAR.DE CEBADA,TOS] 4310 34 74
15/08/2020/AG0ST0[0000001829 |M 0408200VL /0000000860  |P. TERMINAD{LINEA CRUDOS Y PREHOJ DE AVENA KIWICHA HAR.DE CEBADATOS] 2277, 3 6,53
17/08/2020|AG0OST0[0000001832 |M 04082001vL  [0000000860 | P. TERMINAD|LINEA CRUDOS Y PREHOJ DE AVENA,KIWICHAHAR.DE CEBADA, TOS] 5670 6| 13,06
18/08/2020|AGOSTO[0000001836 |M 04082001VL 0000000860  |P. TERMINAD{LINEA CRUDOS Y PRE[HOJ DE AVENA KIWICHA,HAR.DE CEBADATOS] 5397, 3 6,53
20/08/2020|AGOSTO|0000001846 M 04082001vVL  [0000000860 | P. TERMINAD|LINEA CRUDOS Y PREHOJ DE AVENA KIWICHA HAR.DE CEBADA, TOST 5026 2 4,34
19/08/2020/AG0ST0[0000001840 M 04082001VL 0000000860  |P. TERMINAD{LINEA CRUDOS Y PREHOJ DE AVENA KIWICHA HAR.DE 5293 3 6,51
08/08/2020/AGOSTO|0000001806 |M HCE1-04202 [0000001345  |P. TERMINAD|LINEAEXTRUIDA  |HARINA EXTRUIDA DE CEBADA- BOLSON X 35 8543 08 1,68
19/08/2020|AG0OST0[0000001838 |M HQE1-04202 [0000000852  |P. TERMINAD|LINEA EXTRUIDA  |HARINA EXTRUIDA DE QUINUA - BOLSON X 4( 50 5 13,9
19/08/2020/AGOST0[0000001839 |M HKE1-04202 (0000000853 |P. TERMINAD|LINEAEXTRUIDA  |HARINA EXTRUIDA DE KIWICHA - BOLSON X 4 32 0] (
29/08/2020|AGOST0|0000001874 M HCE1-05202 {0000001345  |P. TERMINAD{LINEA EXTRUIDA  |HARINA EXTRUIDA DE CEBADA- BOLSON X 35 10 73 14,6
31/08/2020/AGOST0|0000001876 |M HCE1-05202 0000001345  |P. TERMINAD|LINEAEXTRUIDA  |HARINA EXTRUIDA DE CEBADA- BOLSON X 35 39,4285 2 39
01/08/2020/AGOSTO|0000001784 |M HPD1-05202 [0000001316  |P. TERMINADI{LINEA DESHIDRATAD|HARINA DE PLATANO - BOLSON X 100 UNID D 994 15 443
03/08/2020{AGOSTO|0000001787 |M HPD1-05202 0000001316  |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD| HARINA DE PLATANO - BOLSON X 100 UNID D 26,27 3,25 9k
04/08/2020/AGOST0[0000001791 |M HPD1-05202 [0000001316  |P. TERMINADI{LINEA DESHIDRATAD|HARINA DE PLATANO - BOLSON X 100 UNID D 31,57 525 10,18
21/08/2020|AGOST0|0000001852 |M HPD1-05202 [0000001316  |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD| HARINA DE PLATANO - BOLSON X 100 UNID D 11,92 2 591
24/08/2020/AGOST0[0000001859 |M HPD1-05202 0000001316  |P. TERMINADILINEA DESHIDRATAD|HARINA DE PLATANO - BOLSON X 100 UNID D 29,63 3,05 994
20/05/2020[MAYO |0000001518 |M HKE1-03202 [0000000853  |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD|HARINA EXTRUIDA DE KIWICHA - BOLSON X 4 53,225 175 478
7] Area de razado b 0000001523 |M HKE1-03202 [0D000D0BS3  |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD]HARINA EXTRUIDA DE KIWICHA - BOLSON X 4 137,075 9,25 2525
26/05/2020|MAYO 0000001538 |M HQE1-02202 0000001638 |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD|HARINA DE QUINUA EXTRUIDA - BOLSON X 40 27,575 09 32,84
27/05/2020|MAYQ 0000001547 |M HQE1-02202 0000001638 |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD|HARINA DE QUINUA EXTRUIDA - BOLSON X 40 28 0 0
18/05/2020\MAYO  |0000001513 |M HPD1-02202 0000001316 |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD|HARINA DE PLATANO - BOLSGN X 100 UNID D) 14,29 275 6,95
20/05/2020|MAYQ 0000001519 M HPD1-02202 0000001316  |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD|HARINA DE PLATANO - BOLSON X100 UNID D| 874 0,5 1,26
21/05/2020|MAYO 0000001522 |M HPD1-02202 0000001316 |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD|HARINA DE PLATANO - BOLSON X 100 UNID D) 5,78 0) 0
25/05/2020|MAYO 0000001535 |M HPD1-02202 0000001316  |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD|HARINA DE PLATANO - BOLSON X100 UNID D| 16,72 2 5,05
01/05/2020|MAYO 0000001452 |M CET-012202 |0000001622  |P. TERMINADI|LINEA DESHIDRATAD|CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, ARROZ, MAIZ Y 78,5448 3,33 697
01/05/2020|MAYO 0000001453 |M CET2-01222 /0000001622  |P. TERMINADILINEA DESHIDRATAD|CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, ARROZ, MAIZY 86,9034 297 6,21
02/05/2020|MAYO  [0000001456 |M CET2-01122  |0000001623  |P. TERMINADILINEA DESHIDRATAD|CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, ARROZ, MAIZ Y 60,54 4,06) 849
04/05/2020|MAYO 0000001458 |M CET2-01120 /0000001623  |P. TERMINADILINEA DESHIDRATAD|CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, ARROZ, MAIZY 84,79 0) 0
04/05/2020|MAYQ 0000001459 M CET2-01122 /0000001623  [P. TERMINADILINEA DESHIDRATAD|CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, ARROZ, MAIZY 74,765 585 1224
05/05/2020|MAYO 0000001464 |M CET2-01120 /0000001623 |P. TERMINAD(LINEA DESHIDRATAD|CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, ARROZ, MAIZY 81,435 3,83 72
05/05/2020|MAYQ 0000001465 |M CET2-01122 /0000001623  [P. TERMINADILINEA DESHIDRATAD|CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, ARROZ, MAIZY 75,8 212 399
06/05/2020|MAYO 0000001468 |M CET2-01120 |0000001623  |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD|CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, ARROZ, MAIZ Y 77,285 3,73 826
06/05/2020|MAYO 0000001469 |M CET2-01122 /0000001623  [P. TERMINADILINEA DESHIDRATAD| CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, ARROZ, MAIZY 3 12 2,66
06/05/2020|MAYO 0000001470 |M CET1-02122 [0000001515  |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD]CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, MAIZ Y QUINUA 39,14 4 885
07/05/2020|MAYO 0000001477 |M CET1-02120 0000001515  |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD]CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, MAIZ Y QUINUA 76,585 429 944
09/05/2020|MAYO [0000001486 |M CET1-02120 0000001515  |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD]CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, MAZ Y QUINUA 57,21 3,83 835
11/05/2020|MAYQ  |0000001490 |M CET1-02122 0000001515  |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD]CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, MAIZ Y QUINUA 76,66 4,09 881
12/05/2020|MAYQ  [0000001495 |M CET1-02122 0000001515  |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD) CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, MAIZ ¥ QUINUA 5425 0 0
12/05/2020|MAYQ  |0000001496 |M CET1-02202 0000001516  |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD]CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, MAIZ Y QUINUA 90,5793 198 4,38
13/05/2020|MAYQ  [0000001501 |M CET1-02220 0000001516  |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD]CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, MAZ Y QUINUA 105,2965 6,96 1543
14/05/2020\ MAYO |0000001508 |M CET1-02220 0000001516 |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD]CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, MAIZ Y QUINUA 105,6483 543 12,01
15/05/2020|MAYQ  |0000001510 |M CET1-02220 0000001516  |P. TERMINAD|LINEA DESHIDRATAD]CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, MAIZ Y QUINUA 102,193 546 12,07
18/05/2020\MAYO  [0000001512 |M CET1-02222 [0000001516  |P. TERMINAD|LINEA CEREALES | CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, MAIZ Y QUINUA 100,0206 191 422
19/05/2020|MAYQ  |0000001515 |M CET1-02222 0000001516  |P. TERMINAD|LINEA CEREALES  |CEREAL EXTRUIDO DE TRIGO, MAZ Y QUINUA 10,1172 534 11,81
aninr fananlianun Tnnnanarar las rrra naann Tannannerac o reniamianlimes cencaiee Lernean rurnndnn ne tnien aeafau acns anarn @ ar aan




Anexo 4. Anélisis ABC
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Descripcion

Cantidad

kg

Costo
s/.

Precio de
venta
s/.

Utilidad Porcentaje Acumulado

s/.

%

%

Harina de
lGcuma saco x
30kg

hojuela de
camote
deshidratado sx
15kg

lGcuma partida
saco x 30 kg
harina ce
camote saco X
30kg - agrolac
camote sin
cascara

harina de
platano - saco x
30kg

9 376

26 236

12 415

13 800

106 208

11 334

243
232,84

220 124,02

211 394,30

198 538,32

154 734,33

122 941,09

316 202,69

286 161,23

274 812,59

258 099,82

201 154,63

159 823,42

72 969,85

66 037,21

63 418,29

59 561,50

46 420,30

36 882,33

15,63

14,15

13,59

12,76

9,95

7,90

15,63

29,78

43,37

56,13

66,07

73,97

hojuela platano
deshidratado sx
20 kg.

harina de maca
desh. sc x 30kg
maca
deshidratada sc
X 20kg

18 158

4977

4712

113 590,93

108 086,39

106 742,96

147 668,21

140 512,31

138 765,85

34 077,28

32 425,92

32 022,89

7,30

6,95

6,86

81,28

88,22

95,08

mezcla de
harina de
platano agrolac
y trigo especial
hojuela de
licuma saco x
20 kg

hojuela de
platano tipo a
saco X 20kg
maca picada sc
X 25 kg.

maiz partido
deshidratado sc
X 50kg

6416

593

4700

150

447

27 327,72

25 582,52

21261,43

1291,66

1 036,83

35526,04

33 257,28

27 639,86

1679,16

1347,88

8198,32

7674,76

6378,43

387,50

311,05

1,76

1,64

1,37

0,08

0,07

96,84

98,48

99,85

99,93

100,00

Total

219 522

1 555 885,34

2022 650,94 466 765,60

100,00




Anexo 5. Maquinaria de la empresa
1A. Deshidratadora

Fuente: Empresa de estudio
2A. Extrusora

Fuente: Empresa de estudio

3A. Envasadora

Fuente: Empresa de estudio
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Anexo 6. Fuerza laboral de la empresa
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AREA POSICIONES CANTIDAD SUELDO (S/.)
Gerencia General e  Gerente General 1 5500
e  Secretaria 1 1700
o Especialista Marketing 11 1500
Administracion e Administradora 4000
O Especialista Logistica Il 1 1500
e Contadora 1 4000
o Especialista Contabilidad | 1 1500
o Especialista Contabilidad 11 1 1500
o Especialista Costos Il 1 1500
e Servicios Generales
o Especialista SG | 1 3500
Operaciones e Jefatura Operaciones 1 4000
o Especialista Operaciones | 1 1500
o Especialista Operaciones Il 1 1500
=  Operarios 7 930
Total 20

Anexo 7.Proceso
1A. Almacenes de la empresa

Fuente: Empresa de estudio
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2A. Envasado

Fuente: Empresa de estudio
3A. Pesado, sellado

— i
Fuente: Empresa de estudio

4A. Paletizado Mermas

Fuente: Empresa de estudio

5A. almaceén de producto terminado

Fuente: Empresa de estudio
6A. Flujo del proceso

—_——

R A Y J \ /

Almacenaje de Lineas de Almacenaje
materias primas, elaboracién de Envasado producto
insumos, envases, productos “n” terminado
envoltura. (n=1,2,3,4,5)
AS MERMAS MERMAS MERMAS
— ————

Fuente: Empresa de estudio



_7A. Area de produccion

S LS

Anexo 8.Matriz de priorizacion de problemas.
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Herramientas

Factor Problema

Mantenimiento

Mejora continua

enfocada en la

5'S

Estandarizacion de

Preventivo (RCM) capacitacion del procesos
personal
Puntaje Puntaje Puntaje Puntaje
Falta de capacitacion 0 1 0 0
del personal
B  Mano de obra ociosa 0 1 0 1
No hay un control de
C lacalidad de Materia 0 1 0 1
prima
D Equip_os_sin 1 1 0 1
mantenimiento
Ausencia de
E met_odologia de 0 1 1 1
trabajo y proceso a
seguir
No se cuenta con
F registro de 1 1 0 1
indicadores
Inadecuada
G distribucién de la 0 0 0 0
planta
TOTAL 2,0 6,00 1,00 5,00
Fuente: Elaboracién propia
Anexo 9.Grado instructivo de los operarios
Puesto _de Cantidad Edad Sexo Grado de instrucciéon
Trabajo
Operario 1 18 Masculino Secundaria Completa
Operario 1 22 Masculino Secundaria Completa
Operario 1 30 Masculino Secundaria Completa
Operario 1 25 Femenino Secundaria Completa
Operario 1 28 Masculino Secundaria Completa
Operario 1 28 Masculino Secundaria Completa
Operario 1 30 Masculino Secundaria Completa

Fuente: Empresa de productos deshidratados



Anexo 10. Formatos de entrada y salida

PRODUCTO

SALIDAS
CcODIGO <
o
N° FACTURA | FECHA PRODUCTO DESCRIPCION CANTIDAD
ENTRADAS
N° FACTURA | FECHA CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD

40



Anexo 11. Capacitaciones

Etapa Capacitaciones en: Si No
_Recepc_lp ne Pardmetros de calidad de la
inspeccion de o X
S materia prima
materia prima
Envasado Método de trabajo X
Pesado Método de trabajo X
Correcta preparacion de los
Envasado trabajadores en el envasado y X
pesado del producto
Todas Importancia _de la mejora X
continua

Fuente: Empresa de productos deshidratados

Anexo 12.Valores de ritmo de trabajo.

Valor Ritmo de trabajo observado

120 Acelerado

115 Rapido

110 Optimo

105 Bueno

100 Normal

9% Regular

90 Lento

85 Muy lento

80 Deficiente

Fuente: Empresa de productos deshidratados
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Anexo 13.Tablas de suplementos de la Organizacién Internacional del Trabajo

Suplementos Fijos Hombres Mujeres
A Suplemento por necesidades personales 5 7
B Suplemento base por fatiga E
Suplementos Variables
A Suplemento por trabajar de pie 2 -
Ligeramente incomoda 0 1
Incémoda (inclinado) 2 3
Muy incomoda (echado, estirado) 7 7
C Uso de fuerza’energia muscular
(Levantar, tirar, empujar) Peso levantado (kg)
Peso levantado (kg)
235 0 1
5 1 2
10 3 -
23 9 20
353 22
D Mala iluminacién
Ligeramente por debajo de la potencia calculada 0 0
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 3 5
E Condiciones atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16 0 0
8 10 10
4 435 45
2 100 100
F Concentracion intensa
Trabajo de cierta precision 0 0
Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Trabajos de gran precision o muy fatigosos 5 5
G Ruido
Ligeramente incomoda 0 0
Incémoda (inclinado) 2 2
Muy incomoda (echado, estirado) 5 5
H Tension mental
Proceso bastante complejo 1 1
Proceso complejo o atencion dividida entre muchos objetos 4 4
Muy complejo 8 8
I Monotonia
Trabajo algo mondtono 0 0
Trabajo bastante monétono 1 1
Trabajo muy monétono 4 4
J Tedio
Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2
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Anexo 14.Calculo de los tiempos estdndar del proceso productivo de harina de lGcuma.

Tiempo

- Tiempo Tiempo
Operaciones del proceso promedio Actividad normal Suplemento  estandar
proyectado (min). (min).
(min).

1 Recepcion e inspeccién 15,75 0,95 15 0,15 17,25
2 Desplazamiento al almacén 10,5 0,95 10 0,15 11,5
3 Almacenamiento 1 5,25 0,95 5 0,15 5,75
4 Traslado de la materia prima de seleccion 10,5 0,95 10 0,15 11,5
5 Seleccion de materia prima 15,75 0,95 15 0,15 17,25
6 Lavado de materia prima 15,75 0,95 15 0,15 17,25
7 Pelado de materia prima 10,5 0,95 10 0,15 11,5
8 Rodajado 5,25 0,95 5 0,15 5,75
9 Desinfeccion 12,6 0,95 12 0,15 13,8
10 Pre-secado 34,65 0,95 33 0,15 37,95
11 Secado 10,5 0,95 10 0,15 11,5
12 Enfriamiento 15,75 0,95 15 0,15 17,25
13 Traslado de la harina a envasado 10,5 0,95 10 0,15 11,5
14 Envasado 1 10,5 0,95 10 0,15 11,5
15 Pesado 1 5,25 0,95 5 0,15 5,75
16 Sellado de producto 10,5 0,95 10 0,15 11,5
17 Almacenamiento 2 5,25 0,95 5 0,15 5,75
18 Molienda 10,5 0,95 10 0,15 11,5
19 Envasado 2 10,5 0,95 10 0,15 11,5
20 Pesado 2 5,25 0,95 5 0,15 5,75
21 Sellado 2 10,5 0,95 10 0,15 11,5
22 Almacenamiento 3 5,25 0,95 5 0,15 5,75
23 Envasado automatico 10,5 0,95 10 0,15 11,5
24 Empacado 5,25 0,95 5 0,15 5,75
25 Almacenamiento 4 5,25 0,95 5 0,15 5,75
26 Inspeccién y despacho 5,25 0,95 5 0,15 5,75
Total 299

= Mermas por humedad

Mermas por polvo

Anexo 15.Tipo de mermas en el proceso de productos deshidratados.

= Mermas por materia prima defectuosa

Mermas por particulado



Anexo 16.Diagrama de andlisis de proceso de elaboracion de harina de licuma

Diagrama de analisis de proceso de elaboracion de harina de lcuma

Situacion: actual Diagrama N° 1 Fecha:10/04/2020

Elaborado por: Victoria Jacqueline Echevarria Caicedo

Traslado envases

Materia Prima e insumos
— Enwvasesyembaljes

Recepddon = inspeccion

Almacenamiento
Idocuma e insumos

Traslado ldcuma e
insumos Linea produccidn

Seleccion Idcuma

Cantidad inicial Cantidad lusgo
selaecadn

1,322 34 kg 99 2%

Lawvado lacuma Cantidad luego

1,322 S4kg ———— | —————— = 13vade

1,117 .38 kg

B4 5%
Pelado Icuma ~
1,117 3B ke Cantidad lusego
’ = L - pelado

1, 061.51 kg.
2570
Rodajado Icuma
1,061 .51 kg —_— P —_—
Desinfecddn Idcuma Cantidad
1,019.05 kg - - - lusesc

D esinfeccidn
1,019.05 kg.

Demora desnfecadn
Iacuma 1

Fre secado lboama
1,019.05 kg

Cantidad lusego
pre secado
27514 kg(273a)

Secado- lOcuma

Enfriamientc
Iacuma

Enwvasadol harina
Idcuma

Pesado 1
harina lbcuma

Sellado
producto 1
harina lbcuma
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Diagrama de analisis de proceso de elaboracion de harina de lcuma

Situacion: actual

Diagrama N° 1

Fecha:10/04/2020

Elaborado por: Victoria Jacqueline Echevarria Caicedo

Iucuma

Traslado harina

Traslado
producto
harina licuma

Almacenamiento
tempomal
producto

271.14kg

Molienda
producto

Envasadol
lacuma

Pesado 2
camote

Sellado 2
producto
harina
Idcuma

Almacenamiento
temporal
producto

Envasado
Automatico
producto

Demora
envasado
producto
motivos
varios

Detector
de metales
en
producto

Empacdo
producto

Resumen

Tiemy

s de ciclo: 230 min

Actividad N

Simbolo

16

Operacion

Transporte
Combinada

Demora

Ln

Amacenajz

<old o

268.30 kg (99%)

Tiempo promedio
ciclo envasado:
10 minutos

Almacenamiento
Producto terminado

Inspecddnydespachoa
clierte.

Fuente: La empresa de estudio




Anexo 17.Valoracion de la relacidon de cercanias de areas.

Oficina de

Oficina Area de

Oficina de
RR.HH
Oficina
Administr
ativa

Administr | recepcion
RR.HH 4

n
o] (0]

Almacén Area de Pf;-'d:scieic’)
ativa de MP de MP calidad

Almacén
de PP

Area de
Envasado de PT SS- B

Almacén

u U u

U

u

u (o]

(o]

Areade
recepcion
de MP

U

u

u

Almacén
de MP

Areade
calidad
Area de

Produccid
n
Almacén

de PP
|Area de

Envasado
Almacén

de PT

SS.HH.

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 18. Codificacion de relacién de cercania entre areas

LETRA SIGNIFICADO (CERCANIA) Valor
A Absolutamente necesario 4
E Especialmente importante 3
| Importante 2
@] Normal u ordinario 1
U Poco importante 0
X No recomendable -1

Fuente: Systematic Layaout Planning (SLP)

Anexo 19. Diagrama de hilos

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 20. Diagrama de recorrido actual
300 m
Almaceén de Almacéan de
materia prima produr tos
procesados
Area de
T produccion/-l-\
Envasado
= automatjzado
=
- Recepcion é
de productos
Envasado
Manfial
~g
Almacen de
productos

Oficina
Temporal

r

terminados

SS.HH é

LA

UNIVERSIDAD CATOLICA SANTO TORIBIO DE MOGROVEJO

ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Distribucion del proceso productivo de
productos deshidratados

DIBUJADO POR: ECHEVARRIA CAICEDO VICTORIA JACQUELINE
Escala 1:100

Universidad Catalica
SantoToribio de Mogrovejo

PLANO DE DISTRIBUCION DE PLANTA




Anexo 21.Propuesta de costos de capacitacion para los 20 trabajadores de la empresa.

Empowering
Professional
People

EMPOWERING PROFESSIONAL PEOPLE
CAPACITACION IN HOUSE DE BUENAS PRACTICAS D
MANUFACTURA Y HACCP

El objetivo del presente programa de capacitaciones In House, elaborado
para la empresa Alimentos Agricolas y Lacteos S.A.C. constara de la
siguiente estructura:

HACCP

Duracion de 24 horas para 20 participantes

Introduccién al HACCP.

Contexto y planificacion HACCP.

Programas prerrequisitos.

Etapas preliminares del HACCP.

Identificacion de peligros.

Principios HACCP.

Implementacion del plan HACCP y capacitaciones.
Efectividad y mejora.

Regulacion aplicable.

Costo
s/. 4500.00

BPM

Duracion de 50 horas para 20 participantes

Introduccidn a las Buenas practicas en la Manufactura
de Alimentos (BPM).

Principios Generales de Higiene de los Alimentos.
Implementacién de los Principios Generales de Higiene
de los Alimentos.

Implementacién y Mantenimiento de las Buenas
Précticas de Manufactura.

Costo
s/. 8000.00

Empowering Professional People E.LRL
Telefono: 957195358

Direccién: Urb. Villa del Norte Mz. B Lote 18
correo: eventos@empoweringpp.com

web: www.empoweringpp.com
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Empowering
Professional
People

Control en las Operaciones.

Instalaciones, Mantenimiento y Saneamiento.

Control de plagas, limpieza y sanitizacidn

Higiene del Personal.

Informacion sobre productos y sensibilizacién a los
consumidores.

Enfermedades Transmitidas por alimentos (ETA).
Taller: Disefio del Manual de BPM.

La capacitacidn se desarrollara durante horario de trabajo, y la metodologia
sera tedrico-practico, en ambientes del comedor de la organizacion, para
un total de 20 participantes.

Se entregara ademas material didactico, evaluacidn a los participantes, y
coffe break.

Empowering Professional People E.I.LR.L
Telefono: 957 195358

Direccion: Urb. Villa del Norte Mz. B Lote 18
correo: eventos@empoweringpp.com

web: www.empoweringpp.com
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Anexo 22. Costo de Produccién actual

. . . Precio Total mensual  Total anual
Factor Componente Unidad de medida  Cantidad Unitario (S/.) sl) s/)
Produccién Operarios Operarios 7 930 6 510 78 120
Materia Prima Lacuma kg 32 216,24 5.08 163 722.93 1964 675,18
Insumo Agua m3 50 311,8 450 5400
Luz Voltaje 28 124 0,3 8437,2 101 246,4
Total 179 120,1 2149 441,6

Anexo 23.Costo de produccion para la mejora

Produccién - . Lo
Produccién mejorada Variacién dela  Costo mensual de Costo anual de la

Producto actual - - .
(kg/mes) (kg/mes) mejora (kg/mes)  la mejora (S/.) mejora (S/.)
Ldcuma 32 216,24 49 783,86 17 567,62 97 674,79 1172 097,5

Anexo 24.Costo de produccion de la mejora

Afo 1 Afio 2 Afio 3
Materiales e insumos (S/.) 11720975 11720975 11720975
Mano de obra directa (S/.) 78 120 78 120 78 120

Gastos indirectos (S.)
Costo de produccion (S/.) 1250 217,5 1250 217,5 12502175




Anexo 25. Manual de buenas précticas de manufactura.
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l. INTRODUCCION

Toda empresa que se dedica a procesar alimentos, debe garantizar que estd produciendo
productos de calidad e inocuos, para evitar posibles dafios a la salud de las personas que los
consuman, estas enfermedades producidas por los alimentos las conocemos como ETAS (Las
enfermedades transmitidas por alimentos). Dado esto, los consumidores exigen, cada vez, mas
atributos de calidad en los productos que adquieren o consumen, siendo la inocuidad de los
alimentos una caracteristica de calidad esencial, la cual implica la ausencia de contaminantes,
adulterantes, toxinas y cualquier otro agente que pueda hacer nocivo el alimento para la salud
de las personas. Para controlar el cumplimiento de inocuidad en alimentos existen normativas
sanitarias generales como son: DS 007-98 que es el reglamento peruano sobre Vigilancia y
Control sanitario de Alimentos y los Principios Generales de Higiene de los Alimentos de
Codex Alimentarius entre otras dependiendo del rubro de la empresa. Dichas empresas deben
de dar cumplimiento a varios requisitos, entre estos son las mas importantes: la inocuidad, el
valor nutricional, y las caracteristicas organolépticas.

Para lograr el objetivo de obtener un producto inocuo, toda empresa de alimentos debe contar
con un programa de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), que es la base esencial para
asegurar dicha calidad de los alimentos.

La elaboracion del presente documento técnico permitira a la Empresa de productos
deshidratados, conocer y aplicar los requerimientos que exigen las leyes nacionales e
internacionales en materia de la implementacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM),
con el propdsito de reducir al minimo los riesgos de contaminacién biologica, quimica o fisica,
que pueden ocurrir durante el procesamiento de alimentos.

Il OBJETIVOS
General:

e Determinar los requisitos generales de higiene y de Buenas Préacticas de Manufactura
(BPM) para elaboracion de alimentos, disminuyendo los riesgos para la salud de los
consumidores del producto, aplicandose a infraestructura, medidas higiénicas,
equipos y utensilios, personal, material primas, operaciones y el sistema de
verificacion de las BMP, transporte y distribucion.

Especificos:

e Establecer los procedimientos y registros que se deben llevar para el cumplimiento y
control de los procesos establecidos en el Manual.

e Adoptar conocimientos por parte de los manipuladores de alimentos sobre las buenas
practicas de manufactura en condiciones de higiene.

e Brindar informacion técnica y recomendaciones préacticas para la implementacion de
un sistema que asegure la calidad e inocuidad de la empresa de productos
deshidratados.

e Garantizar condiciones de higiene y limpieza para las instalaciones, equipos y
utensilios y personal que labore en la empresa.



1. DEFINICIONES BASICAS

Alimento: es aquello que los seres vivos comen y beben para su subsistencia. El término
procede del latin alimentum y permite nombrar a cada una de las sustancias sélidas o liquidas
que nutren a los seres humanos, las plantas o los animales.

Buenas préacticas de manufactura: son los principios basicos y précticas generales de higiene
en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y
distribucion de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos
sean seguros para el consumo humano, que se centralizan en la higiene y la forma de
manipulacion.

Calidad: es el grado en que un producto o servicio cumple con los requisitos de los grupos de
interés lo que le permite ser apreciado como igual, mejor o peor entre otros productos de la
misma clase.

Cofia: gorro de lino u otra tela fina que cubre toda la cabeza hasta la nuca y se ata bajo la
barbilla; es un gorro utilizado para mantener recogido o escondido el cabello por razones de
higiene o antiguamente como signo de respetabilidad

Contaminacion: se entiende como toda materia que se incorpora al alimento sin ser propia de
él 'y con la capacidad de producir enfermedad a quien lo consume. Basicamente esas materias
pueden ser de tipo bioldgico, de tipo quimico y de tipo fisico.

Contaminacidén cruzada: es la transmision de microorganismos de un alimento contaminado,
en la mayoria de los casos crudo, a otro que no lo estaba y que ya esta cocinado.

Desinfeccidn: accion o efecto de eliminar o reducir los microrganismos patdgenos, por medio
de agentes quimicos o de métodos fisicos aplicados a edificios, instalaciones, maquinaria y
herramientas, de modo que se impida la contaminacion del producto elaborado.

Inocuidad: Es un término que implica seguridad, es decir, seguridad que tiene el consumidor
al ingerir un alimento de que no va a causarle un dafo. Esto significa que debe aportar los
nutrientes que necesita el organismo humano para mantener la vida y reunir los requisitos
higiénicos sanitarios que garanticen que no se producira una enfermedad cuando se consuman.

Instalaciones de proceso: lugar sujeto a regulaciones en la cual se llevan a cabo una seria de
procesos de manipulacién de alimentacidn la finalidad de obtener un producto terminado.

Limpieza: Conjunto de operaciones que permiten eliminar la suciedad visible o microscopica.
Estas operaciones se realizan mediante productos detergentes elegidos en funcion del tipo de
suciedad y las superficies donde se asienta.

Manipulador de alimentos: Todas aquellas personas que, por su actividad laboral, tienen
contacto directo con los alimentos durante su preparacion, fabricacion, transformacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte, distribucidn, venta, suministro y servicio

Microorganismos: son aquellos seres vivos mas diminutos que Unicamente pueden ser
apreciados a través de un microscopio. En este extenso grupo podemos incluir a los virus, las
bacterias, levaduras y mohos que pululan por el planeta tierra.

Procedimiento: Son mddulos homogéneos que especifican y detallan un proceso, los cuales
conforman un conjunto ordenado de operaciones o actividades determinadas secuencialmente
en relacion con los responsables de la ejecucion lo cuales deben de cumplir con politicas y
normas establecidas, sefialando la duracién y el flujo de documentos.



Consideraciones sobre las bacterias

Algunas condiciones para que las bacterias se reproduzcan tenemos las siguientes:

* Presencia de nutrientes

* Temperatura

*  Humedad
+ Tiempo
« PH

« Contenido en Agua

Cuando se dan esos factores en forma Optima, la reproduccion de las bacterias es
muy répida. Una sola bacteria puede producir 536 millones de bacterias en solo 15 horas.

Los nutrientes que contiene el alimento y las condiciones en que se los procesa y manipula
permiten clasificarlo segun el grado de riesgo de producir enfermedad que presenta. Asi por
ejemplo los lacteos son de “alto riesgo”, los alimentos recalentados de “mediano riego”, los
alimentos secos, mermeladas, encurtidos, de “bajo riesgo”. La temperatura es un factor muy
importante para el desarrollo de los microorganismos.

Puede decirse que las temperaturas bajas (inferiores a 5° C) resultan seguras para la
conservacion de los alimentos, pero hay que recordar que los microorganismos no se destruyen
y pueden volver a estar activos si sube hasta valores més altos, por otra parte, por encima de
60° 0 65° los microorganismos se destruyen por lo que la seguridad es mayor.

Queda entonces una zona (entre 5° y 60° C) que es adecuada para la proliferacion microbiana,
por lo que se llama “zona de peligro” y es totalmente prohibido mantener alimentos dentro de
esos valores térmicos.

La cadena de transmision esta constituida por los elementos que transportan las bacterias,
pudiendo citarse insectos, animales domésticos, utensilios, manipulador de alimentos (por sus
manos, ropas, su propio organismo si estan enfermo, etc.), equipo de trabajo, superficies en
contacto con los alimentos, practicas incorrectas de manipulacion, etc.

Los hongos Un capitulo especial dentro de los microorganismos, dada su importancia para la
seguridad alimentaria, lo constituyen los hongos, dentro de los cuales se encuentran los mohos.
En el desarrollo de los mohos influyen, igual que para las bacterias, la presencia de nutrientes,
aire, humedad, temperatura.

V. PERSONAL

Manipular alimentos es un acto que, sin importar nuestro oficio, todos realizamos a diario. Bien
sea como profesionales de la gastronomia, como amas de casa, como expendedores. El
manipulador de alimentos cumple un rol fundamental para reducir la probabilidad de
contaminacién en los productos que elabora. Donde s6lo el nimero minimo necesario de
personal debe estar presente en las areas limpias; esto es especialmente importantes durante los
procesos asépticos. De ser posible, las inspecciones y los controles deben efectuarse desde fuera
de las areas respectivas.

Todos los empleados (incluyendo el personal de limpieza y mantenimiento) que trabajan en
dichas areas deben someterse regularmente a programas de capacitacién en disciplinas
relacionadas con la correcta fabricacién de productos estériles, incluyendo la higiene y
conocimientos basicos de microbiologia. En caso de que sea necesario el ingreso a las areas de



personas extrafias que no hayan recibido dicha capacitacién (personal de construccion o
mantenimiento contratado afuera), deben ser supervisadas cuidadosamente. Manteniéndose
elevados niveles de higiene y limpieza personal, y los empleados involucrados en la fabricacién
de preparaciones estériles deben recibir instrucciones de que tienen la obligacion de informar
sobre cualquier situacion que pueda causar el desprendimiento de un ndmero anormal de
contaminantes, o de contaminantes de diversos tipos; es conveniente que se efectlen examenes
periddicos para determinar si existen dichas condiciones. Una persona competente designada
especialmente debe responsabilizarse de decidir acerca de las medidas que deban adoptarse con
respecto al personal que podria estar causando situaciones anormales de peligro
microbioldgico.

Se consideran dos tipos de requerimientos: los pre ocupacionales y los posts ocupacionales.

Requerimientos pre ocupacionales

Requisitos minimos que debe tener un trabajador o trabajadora de una instalacion de
proceso/empaque. En general, los requisitos serian los siguientes:

e Mayor de 18 afios
e Saber leer y escribir

e Examen pre ocupacional. Este tiene como objetivo identificar las condiciones de
salud del trabajador o trabajadora.

e Examen médico inicial a las personas que manipulan productos alimentarios, para
descubrir a los que padecen alguna enfermedad transmisible o que son portadores de
gérmenes patdgenos

e Aprobar el curso de manipulacion de alimentos que se imparta por las unidades de
salud de la localidad en las que se ubique laempresa.

Requerimientos post ocupacionales

Estan definidos por el cumplimiento del reglamento interno que se encuentre en vigencia en la
organizacion, por el presente manual de Buenas Practicas de Manufactura y otras normas de
obligatorio cumplimiento que sean determinadas en funcion de las necesidades especificas de
las instalaciones de proceso o establecidas por la clientela.

En general, el requisito mas importante es cumplir con los exadmenes médicos de forma
periddica. Lo mas recomendable es que todo el personal se realice examenes médicos generales
cada tres meses y gque se entregue una copia de los resultados de dichos examenes a la persona
encargada/supervisora de las instalaciones de proceso a fin de llevar un control de esta practica
sanitaria.

4.1. Higieney salud del personal

Dado que la prevencidon de la contaminacién de los alimentos se fundamenta en la higiene del
manipulador, por lo cual toda persona que entre en contacto con los productos alimenticios, asi
como con los equipos y utensilios utilizados en el proceso, debe cuidar de cumplir con lo
siguiente:

e Antes de manipular los alimentos se debe realizar un correcto lavado de manos con
agua potable caliente y jabon. Realizamos el mismo procedimiento después de
ejecutar algun tipo de actividad donde se puedan haber contaminado las manos.

e Ducharse antes de ir a trabajar, ya que la ducha diaria, con abundante agua y jabdn,
debe formar parte de la rutina del manipulador.

e Usar ropa limpia y apropiada al tipo de trabajo que desarrolla, incluyendo el calzado.



La ropa debe ser de color blanco o claro para visualizar mejor su estado de limpieza
y Unica para esta actividad.

e El calzado debe mantenerse limpio y en buenas condiciones, ademas debe ser de uso
exclusivo dentro del &rea de trabajo.

e Mantener las ufias cortas, limpias y libres de esmaltes o0 cosméticos.

e Para los hombres barba afeitada, pelo lavado y recortado, obligatorio el uso de
redecilla o cofia, el tamafio de la malla de la red debe ser mayor de 3 milimetros.

e Para las mujeres sin maquillaje y pelo recogido con redecilla o cofia el tamafio de la
malla de la red debe ser mayor de 3 milimetros.

e No se permite Fumar, mascar, comer o beber alimentos en el &rea de produccion solo
podra hacerse en &reas preestablecidas, en donde el riesgo de contaminacion
sea minimo.

e No se deben usar joyas, ni adornos: broches para el cabello, pasadores, pinzas, aretes,
anillos, pulseras y relojes, collares u otros que puedan contaminar el producto,
aun cuando se usen debajo de una proteccion.

e Queda prohibido estrictamente escupir en el area de proceso.

e Evitar estornudar y toser sobre el producto (uso obligatorio de mascarilla).

e Queda prohibido laborar bajo el efecto de bebidas alcohdlicas o alguna sustancia
estimulante.

e Evitar que personas con enfermedades contagiosas, erupciones, heridas infectadas o
mal protegidas, laboren en contacto directo con los productos. Serd conveniente
aislarlos y que efectden otra actividad que no ponga en peligro la calidad del producto.

e Cortadas o heridas, deberan cubrirse apropiadamente con un material sanitario (gasas,
vendas) y colocar encima algun material impermeable (dedillo plastico, guante
plastico), antes de entrar al area de proceso.

e Los refrigerios y almuerzos solo pueden ser tomados en el area destinada para ello.
Los miembros que trabaje dentro de las instalaciones no pueden tomar sus alimentos
sentados en el piso o en lugares contaminados.

e Cuando los trabajadores/as hagan uso del servicio sanitario, deben dejar la bata
(gabacha) antes de ingresar al mismo para evitar contaminarla.

4.2.  Normas de referencia.

Decreto Supremo N° 007-98-SA - Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de
Alimentos y Bebidas. MINSA 1998.

Resolucion Ministerial N°363-2005/MINSA - Norma Sanitaria para el Funcionamiento de
Restaurantes y Servicios Afines. MINSA 2005.

Caodigo Internacional de Practicas Recomendado-Principios Generales de Higiene de los
Alimentos. CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 (FAO/OMS 2003a).

Norma Técnica Peruana NTP 201.019:1999, carne y productos carnicos - Practicas de
Higiene para los Productos Carnicos Elaborados (INDECOPI 1999).

CAC/RCP 58/2005 - Codigo de Préacticas de Higiene para la Carne (Codex Alimentarius
2005).

Resolucion Ministerial 461-2007/MINSA - Guia Técnica para el Analisis Microbiologico
de Superficies en Contacto con Alimentos y Bebidas (MINSA 2007).

Resolucion Ministerial 591-2008/MINSA — Norma Sanitaria que establece los Criterios
Microbiolégicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos y Bebidas de
Consumo Humano (MINSA 2008).



Lavado de manos

El lavado de las manos siempre antes de tocar los alimentos y luego de cualquier situacion o
cambio de actividad que implique que éstas se hayan contaminado, debe ser considerada la
clave de oro de manipulador. De esa manera, este habito debe ser practicado antes de empezar
a trabajar, al tocar alimentos crudos y después tener que tocar otros alimentos o superficies,
luego de utilizar el bafo, luego de rascarse la cabeza, tocarse el pelo, la cara, la nariz u otras
partes del cuerpo, de estornudar o toser aun con la proteccién de un pafiuelo o luego de tocar
basura o0 mascotas.

Un correcto lavado de manos debe incluir estas etapas:

Paso lustracién

Paso 1: Remangar el uniforme hasta el codo de
manera que quede descubierto el antebrazo.

aaaaaaaaaaaaaa

Paso 2: humedecer las manos y aplicar la cantidad |
necesaria de jabon para cubrir las manos y
antebrazos Frotar las manos con el jabén hasta
que se forme espuma y extenderla de las manos
hacia los codos.

Enjuagarse hasta
el antebrazo.

Paso 3: lavarse las manos y antebrazos hasta el | S |
codo frotando vigorosamente con movimientos

circulares y con un cepillo limpie debajo de las

ufias, entre los dedos, palma y dorso de la mano. S \_‘

Se hara por un tiempo no menos de 20 segundos




Paso 4: Enjuagar bien con abundante agua desde

durar cerca 30 segundos.

las manos hacia los codos. Este proceso debe |

toalla de papel. Los secadores de aire demoran en

secarlas con la ropa.

Paso 5: Lo ideal es poder secar las manos con |

secar las manos, requieren mas de un ciclo para |
lograrlo y casi siempre el manipulador termina de |

Paso 6: Depositar la toalla de papel dentro del
bote de basura y no fuera de este. Cuide de no
tocar el depdsito de basura en este paso.

Paso 7: Desinfectar las manos en una solucion
apropiada de ser necesario. Puede también
utilizarse alcohol con este proposito.

Figura 1. Procedimiento para el correcto lavado de manos

Lavado de botas

El calzado méas apropiado para la persona que entra a la planta de procesamiento de alimentos,
deber botas de hule, color blanco, las cuales deben estar limpias y desinfectadas cada vez que

dé inicio y finaliza su jornada de trabajo.

Las botas deben lavarse cada vez que se dé una de las siguientes situaciones:

e Ingresar al area de trabajo

e Al volver al trabajo después de haber salido por cualquier motivo




e Después de ir al bafio

e Finalice su turno de trabajo

Paso lustracién

Paso 1: con las botas puestas y con un cepillo 78
0 escoba y detergente, eliminar los rastros de
polvo y suciedad en las mismas.

Paso 2: enjuagarse con suficiente agua
potable hasta eliminar los residuos de
detergente y desinfectante.

Figura 2. Pasos bésicos para lavarse las botas

4.3.  Proteccion personal (vestimenta)

La ropa puede ser una fuente de contaminacion de alimentos ya que contiene microbios y tierra
que provienen de nuestras actividades diarias.

Vestimenta apropiada para manipulador de alimentos:

e Redecilla o cofia que cubran totalmente el cabello para evitar su caida.

e Gabacha, camisa y pantalon blancos o de color claro utilizado solamente en el area
de trabajo.
e Mascarilla que cubra nariz y boca.

e Anteojos de seguridad o careta: necesarios solo cuando exista el peligro de chispeo
de sustancias quimicas.
e Delantal plastico impermeable.

e Guantes de hule.

e Botas de hule impermeables y antideslizantes.



Higiene del personal (ropa de trabajo)

Gorra

Zapatos

Overol o chaqueta y
pantalén

Mascarilla y guantes

Buen estado de conservacion y limpieza

Figura 3.Uniforme de un trabajador de una instalacion de proceso

lustracion 3: Uniforme de un trabajador de una instalacion de proceso

El uniforme completo es DE USO OBLIGATORIO para todos los trabajadores y trabajadoras
que ingresen a las instalaciones de proceso/empaque. En el caso de los guantes, careta y
delantal, estos se utilizaran segun las necesidades especificas del proceso, como por ejemplo
para la manipulacién de sustancias quimicas. Es necesario que mientras los trabajadores/as
permanezcan dentro de las mismas, lo usen adecuadamente.

44. Ensefianza de la higiene

Todo el personal debe estar entrenado en las buenas practicas de higiene y sanidad, asi como
conocer la parte del proceso que le toca realizar.

La jefatura del area, debera tomar medidas para que todas las personas, incluyendo las de nuevo
ingreso que manipulen productos y a los que supervisan a éstos, reciban instruccion continua
en materia de manipulacion higiénica de los productos e higiene personal, a fin de que sepan
adoptar las precauciones necesarias para evitar la contaminacion de los productos. Tal
instruccion podra comprender entre otras, las partes pertinentes del presente manual que se
relacionen con su actividad.

Uso de carteles

Los carteles son una forma de recordarle al personal sobre la importancia del tema abordado en
el cartel. En general son muy efectivos para recordar al personal sobre las buenas préacticas de
manufactura, siempre y cuando estén colocados en lugares visibles y accesibles para todo el
personal. También son un excelente recurso para la capacitacion interna del mismo.

45. Enfermedades contagiosas

Todo personal que labora en las instalaciones tiene la responsabilidad de informar de casos de
enfermedad, especialmente cuando se presenten episodios de diarrea, tos, infecciones crénicas
de garganta y vias respiratorias, lesiones, cortaduras o quemaduras infectadas.

Se debe evitar que las personas que presenten algun sintoma o enfermedad, entren en contacto
directo con el producto que se maneja en las instalaciones.



Ante cualquier sintoma visible que presente un trabajador o trabajadora tal como diarreas,
infecciones cutaneas, fiebres, 0jos rojos y/o llorosos, tos, estornudos, secreciones en 0idos, 0jos
y nariz, la persona encargada de las instalaciones de proceso debe tomar medidas tales como
remitirlos a la Unidad de Salud mas cercana y/o reubicarlo(a) e otras actividades mientras
finaliza su proceso de recuperacion, dependiendo de la gravedad de la situacion.

46. Visitantes

A todos los visitantes, internos Yy externos se les recomienda cubrir su cabello, barba y
bigote (si son largos), ademas de usar ropas adecuadas antes de entrar a las areas de proceso.
No deberan presentar sintomas de enfermedad o lesiones y no deberan comer, fumar, masticar
0 escupir durante el transito por las areas de produccion, lavar y desinfectarse las manos antes
de entrar, no tocar los equipos, utensilios, materias primas o productos en proceso y/o
procesados.

Deben existir letreros que adviertan la prohibicion de la entrada y transito de visitantes sin
vestimenta apropiada a las areas en donde se lleva a cabo la manipulacion de materiales y en
las areas de proceso.

V. INFRAESTRUCTURA (Instalaciones Fisicas)
Las instalaciones deben ser ubicadas, designadas, construidas, adaptadas, y mantenidas de tal
forma que sean apropiadas para las operaciones que se realizaran en ellas. Es necesario que en
su planificacion y disefio se trate de reducir al minimo el riesgo de error, y de permitir una
adecuada limpieza y mantenimiento del orden, a fin de evitar la contaminacion cruzada,

presencia de plagas e insectos, el polvo y la suciedad, y en general toda condicién que pueda
influir negativamente en la calidad de los productos.

Las instalaciones son el lugar donde se desarrolla el proceso productivo, procesamiento y/o
empaque. Es por ella que es de suma importancia garantizar las condiciones adecuadas de la
planta, para asegurar gque el proceso se lleve a cabo cumpliendo las condiciOnes basicas con el
entorno, dentro de las cuales se encuentran: el piso, la iluminacién, ventilacion, etc.

Todo material utilizado en pisos, paredes y techos donde se preparen alimentos deben ser lisos
e impermeables, accesibles para facilitar su limpieza y desinfeccidon. Sin grietas, roturas,
disefios que permitan acumulacién de suciedad o de bacterias.

5.1. Alrededoresy vias de acceso

En los alrededores del establecimiento se recomienda evitar condiciones que puedan ocasionar
contaminacién del producto y proliferacion de plagas, tales como:

e Almacenamiento y acumulacién de equipo en desuso.

e Existencia de basura, desperdicios y chatarra.

e Formacion de malezas, hierbas o pastos de manera excesiva.
e Existencia de areas que originen polvo o tierra en exceso.

e Encharcamiento por drenaje insuficiente o inadecuado.

e Losdrenajes deben tener tapa apropiada para evitar la entrada de plagas
provenientes del encharcamiento o areas externas.



Condiciones que ayudan a evitar la contaminacion en los alrededores de la planta:

e Mantener una valla perimetral que sirva como barrera contra el ingreso de cualquier
animal o persona ajena a las labores de la planta.

e Colocar malla en ventanas y puertas para evitar el ingreso de insectos.

e Deben manejarse los desechos solidos adecuadamente para evitar basureros a cielo
abierto.

e El almacenamiento de equipo deberd realizarse en forma ordenada de acuerdo al
procedimiento.

e Mantener limpias calles, patios y lugares de estacionamiento de modo que estos no
constituyan una fuente de contaminacién para las areas en donde el producto o la
materia prima estén expuestos.

e Mantener un sistema de drenajes adecuados, de manera que no puedan contribuir a la
contaminacién de los productos por medio de infiltraciones, o de lodo traido por los
zapatos.

e Los sistemas para el tratamiento de desperdicios y su disposicion deberan operar en
forma adecuada de manera que estos no constituyan una fuente de contaminacion en
las areas donde los productos se encuentren expuestos.

e Si los terrenos que rodean la planta de procesamiento estan fuera de control del
encargado, se ejercera el cuidado hacer inspecciones, exterminaciones, o cualquier
otro medio para eliminar plagas y cualquier suciedad que pueda ser una fuente de
contaminacioén de los productos.

Se recomienda que las vias de acceso (a los caminos) que rodean el establecimiento, y que se
encuentren dentro del recinto, estén pavimentadas, con acabado de superficie lisa, sean de facil
limpieza y con pendiente hacia coladeras o rejillas de desague para facilitar el drenado, a fin de
evitar encharcamientos.

Las vias de acceso e inmediaciones de edificios o la planta de procesamiento deberan estar
iluminadas, ademas deben mantenerse libres de acumulaciones de materiales y equipos, basura,
desperdicios, chatarra, maleza, agua estancada, o cualquier otro elemento que favorezca el
albergue y proliferacion de plagas. Todo el entorno de la planta sera mantenido en condiciones
que protejan contra la contaminacion de los productos.

5.2. Edificios

La correcta distribucion de las zonas y la separacion de las corresponda segun el proceso que
se lleve a cabo, es una consideracidbn muy importante relacionada con la higiene de los
alimentos. Es deseable que exista separacion entre areas donde se manejan materias primas y
areas de preparacion, entre cocina caliente y cocina fria, entre otros ejemplos. Lo deseable es
debe hacer una division funcional. Por ejemplo, preparando en tiempos distintos materias
primas crudas y alimentos listos para consumo o programando primero la preparacion de
alimentos de bajo riesgo y luego los mas riesgosos.

En general las instalaciones las instalaciones destinadas al procesamiento de alimentos siguen
la secuencia natural del flujo del proceso productivo y/o de procesamiento, identificandose las
siguientes areas principales:

e Area de recepcion.

e Area de almacenamiento.



e Area de proceso.

e Area de despacho.
5.3. Pisos

Cuando existen pisos rugosos da lugar a la acumulacion de materia organica, la cual es fuente
de contaminacion microbiana. Si los pisos son lisos es muy probable que los empleados puedan
sufrir accidentes por resbalones. Si los pisos no tienen una inclinacion hacia el desagle se
presenta una acumulacion de agua, lo que significa una pérdida de tiempo para desplazarla y a
la vez puede permitir que el agua salpique sobre el producto cuando el empleado este
caminando sobre esta.

Consideraciones para que se tomen en cuenta para un buen piso:

e Los pisos, tienen que estar de tal manera que puedan mantenerse y limpiarse
adecuadamente: o Que los ductos, las goteras o la condensacion en los tubos del
equipo no contamine el alimento.

e Los pisos de los establecimientos, se recomienda sean construidos con materiales
tales, que sean resistentes a la carga que van a soportar, a los cambios de temperatura
y a los productos quimicos o materiales que se manejan y poseen propiedades que
alteren las caracteristicas del mismo, ya que no se permiten pisos deteriorados y no
deben presentar fisuras o irregularidades en su superficie.

e Serecomienda un piso de concreto liso, con una inclinacion del 2% hacia el desague,
se puede pintar con una pintura epdxica, no se recomienda colocar ladrillos, ya que
permite acumulacion de suciedad, en la sisa entre ladrillo y ladrillo. Ademas, tiene
que ser impermeable.

e Las uniones pared y piso deben ser concavas para facilitar la limpieza y desinfeccion
(curva sanitaria).

Pediluvio

Se refiere a un foso, bandeja o recipiente generalmente ubicado en los lugares de acceso, que
contiene una solucion desinfectante para el calzado de las personas que ingresan a la planta de
procesamiento para eliminar bacterias y posibles focos de contaminacion. Se recomienda este
tipo de barrera sanitaria, cada vez que se ingrese del exterior hacia el interior de las
instalaciones.

5.4. Paredes

Al igual que los pisos, si las paredes son muy rugosas dan lugar a la acumulacién de microbios
y también, pueden crearse nidos de aracnidos.



Las paredes deben de ser:

e Impermeables.
e Lisas de color claro y sin grietas.

e No deben ser absorbentes y de facil limpieza. Las uniones entre pared y pared o pisos
deben ser redondeadas (curva sanitaria) para evitar la acumulacién de residuos y
facilitar la limpieza y sanitizacion.

e Es recomendable que se pinte con pintura epoxica a una altura minima de 1.5 metros
con el proposito de tapar los poros que puedan quedar en el concreto, cuando se
realiza el alisado.

Para recubrir las paredes del area de proceso y los almacenes que asi lo quieran, se recomienda:
losetas, ceramica, azulejo, ldminas de P.V.C. o pinturas como la acrilica, la vinilica, u otras que
confieran una superficie lisa e impermeable.

Se recomienda la aplicacion de pinturas de color claro, con la finalidad de facilitar la
supervision de la limpieza.

5.5. Techos

En los techos se presentan acumulacion de polvo cuando estos no estan construidos de una
manera que pueda deslizarse sin necesidad de remocidn mecanica.

e Los techos deben ser construidos y acabados para que facilite la limpieza de los
mismos Yy reduzca la acumulacion de suciedad, la formacion de mohos y costras, y
desprendimiento de particulas. Si se utiliza cielo falso debe ser liso, sin uniones y
facil de limpiar.

e Cuando la altura del techo sea excesiva, se puede colocar falso plafén con algunas
condiciones: entre el falso plafon y el techo conservar una altura minima de 1.80 m
que permita realizar el control de plagas, evitando que dicho espacio sea lugar de
anidacion y refugio de estas.

e Los materiales de construccion pueden serd base de metal desplegado, asbesto, pero
lo méas recomendable es ldmina galvanizada.

5.6.  Servicios sanitarios, Lavamanos e inodoros, vestidores

Es deseable que en los posible existan sanitarios separados para el personal y para el publico,
y en nameros suficientes acorde al nimero de empleados. Los inodoros estaran localizados sin
comunicacion directa al area de produccién y su ventilacion debe ser hacia la calle o hacia el
area sucia. Estaran dotados de papel higiénico y recipientes para desechos. Las condiciones de
limpieza, por su importancia, seran optimas en esta area.

Cada planta debe de contar con los sanitarios que cumplan como minimo con las siguientes
instalaciones:

Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, separadas por sexo, con ventilacion hacia el
exterior, provista de papel higiénico, jabon, dispositivo para secado de manos, basureros,
separados de la seccion de proceso y poseeran como minimo los siguientes equipos, segun el
namero de trabajadores por turno.



e Inodoros: uno por cada veinte hombres o fraccion de veinte, uno por cada quince
mujeres o fraccion de quince.

e Orinales: uno por cada veinte trabajadores o fraccion de veinte.
e Duchas: uno por cada veinticinco trabajadores, en los establecimientos que se requieran.
e Lavamanos: uno por cada quince trabajadores o fraccion de quince.

Puertas adecuadas que no abran directamente hacia el rea de produccion. Cuando la ubicacién
no lo permita, se deben tomar otras medidas alternas que protejan contra la contaminacion, tales
como puertas dobles o sistemas de corrientes positivas.

Debe contarse con un érea de vestidores separadas del area de servicios sanitarios, tanto para
hombre, como para mujeres, y estaran provistos de al menos un casillero por cada operario por
turno.

5.7. Vestidores

Cuando se requiera la empresa proveera de regaderas a sus empleados, los vestidores deberan
contar como minimo con un casillero para cada persona. Para guardar ropa, objetos e
implementos de higiene. No deberan depositarse ropa ni objetos personales en el area de
produccion, carga, descarga, etc.

Deben estar separados por sexo debidamente identificados con letreros a la vista de cualquier
persona, esto brinda un lugar seguro al personal donde pueda guardar sus pertenecias.

5.8.  Estaciones de lavado de manos dentro del area de proceso

En este sector se deben incluir lavamanos o estaciones de lavado de manos debidamente
equipados:

e Deberan proveerse instalaciones convenientemente situadas para lavarse y secarse las
manos siempre que asi lo exija la naturaleza de las operaciones.

e Debera disponer también de instalaciones para la desinfeccion de las manos, con
jabdn, agua y de un preparado conveniente para la desinfeccion de las manos, cepillo
para ufias.

e Debera haber un medio higiénico apropiado para el secado de las manos. Si



se usan toallas de papel debera haber junto a cada lavabo un nimero suficiente de dispositivos
de distribucion y receptaculo.

VI.
6.1.

Conviene que los grifos no requieran un accionamiento manual., en lo posible deben
ser con tapa basculante o accionada a pedal.

Las instalaciones deberén estar provistas de tuberia debidamente sifonadas que lleven
las aguas residuales a los drenajes.

SERVICIOS BASICOS

Abastecimiento de agua

En una instalacién de proceso, se pueden encontrar con dos tipos de sistemas de abastecimiento
de agua: la potable y la no potable.

El agua es uno de los suministros de empresa de productos deshidratados, pues se utiliza para
muchas operaciones, si ésta no es potable el producto puede contaminarse en cualquiera de las
etapas y por lo tanto acarrear pérdidas.

Recomendaciones generales:

Debe disponerse de un abastecimiento de agua potable.
Debe ajustarse a lo especificado en la Norma Peruana de Agua Potable.

Debe de contar con instalaciones apropiadas para su almacenamiento y distribucion,
de manera que, si ocasionalmente el servicio es suspendido, no se interrumpa el
proceso. Puede utilizar un tanque de captacion para un volumen de 5000 litros, que
le garantizara una buena cantidad de agua para sus procesos.

El vapor de agua no debe contener sustancias que puedan ser peligrosas para la salud.
Se recomienda que cuando utilice vapor sobre los alimentos la tuberia debe ser de
acero inoxidable, ademas de ser recubierta con materiales aislantes de vapor para
evitar quemaduras en los empleados.

El sistema de abastecimiento de agua no potable (por ejemplo, para el sistema contra
incendio, la produccion de vapor, la refrigeracion y otras aplicaciones andlogas en las
que no contaminen los alimentos) deben ser independientes. Ademas, deben estar
identificados y no deben estar conectados con los sistemas de agua potable, ni debe
de haber reflujo hacia ellos.

Para el cloro residual libre, el limite minimo permisible es de 0.3 mg/L para
condiciones donde no haya brote de enfermedades por consumo de agua contaminada
y el limite maximo permisible 1.1 mg/L (miligramos por Litro).

Es recomendable evaluar cada 6 meses la calidad del agua a través de analisis fisicoquimicos,
bacterioldgico y mantener los registros respectivos. Esto se puede realizar con ayuda del equipo
de promocion de salud, asi como de laboratorios privados que cuenten con equipo de analisis
de agua, para determinar:

» Contenido de Cloro
* Dureza de agua (Contenido de calcio)

» Anaélisis microbioldgicos: (Mes6filos aerobios, Coliformes totales)



6.2. Drenajes

Los drenajes deben ser distribuidos adecuadamente y estar provistos de rejillas que impidan
que plagas (ratones u otra clase de animal) ingresen a la planta a través de los mismos.

Condiciones ideales de los drenajes:

« Lleven através de la planta el agua a las areas que se requieren.

« Transporten adecuadamente las aguas negras o aguas servidas de la planta y asi evitar
que constituyan una fuente de contaminacion para los alimentos. Proveer un drenaje
adecuado en las areas donde estan sujetos a inundaciones por la limpieza o donde las
operaciones normales liberen o descarguen aguas u otros desperdicios liquidos.

» Las tuberias elevadas se colocaran de manera que no pasen sobre las lineas de
procesamiento, salvo cuando se tomen las medidas para que no sean fuente de
contaminacion.

» Prevenir que no exista un reflujo o conexion cruzada entre el sistema de tuberia que
descarga los desechos liquidos y el agua potable que se provee a los alimentos o
durante la elaboracion de los mismos.

» Todos los conductos de evacuacion (incluidos el sistema de alcantarillado) deben ser
lo suficientemente grandes para soportar cargas maximas y se construiran separados
a 3 metros como minimo de las instalaciones de abastecimiento de agua potable, a
manera de evitar contaminacion de la misma.

» Las cafierias de drenajes deben ser de terminacion lisa para evitar la acumulacion de
residuos y formacion de malos olores.

Debe de considerarse la limpieza de los sistemas de drenaje de forma periddica a fin de evitar
obstrucciones den los mismos. El producto quimico més utilizado para este fin es el hidréxido
de sodio cominmente conocido como soda caustica que es un producto altamente toxico y que
un mal manejo del mismo podria producir quemaduras 0 envenenamiento.

Antes de aplicar el producto, es importante leer las instrucciones de uso definidas en la vifieta
del producto y es recomendable utilizar guantes y protector de ojos para su manipulacion.
Ademas, lo méas conveniente es utilizarlo durante la noche o cuando no se estén utilizando las
instalaciones.

6.3. Desechos solidos

Es necesario destinar un area para el depdsito temporal de los desechos sélidos resultantes del
proceso, la cual debe estar alejada del area del procesamiento a fin de evitar la contaminacion.

» Debe existir un programa y procedimiento escrito para el manejo adecuado de
desechos solidos de la planta.

* No se debe permitir la acumulacion de desechos en las areas de manipulacion y de
almacenamiento de los alimentos o en otras areas de trabajo 0 zonas circundantes.

» Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera para evitar insectos y roedores.

» El deposito general de los desechos debe ubicarse alejado de las zonas de
procesamiento de alimentos, bajo techo o debidamente cubierto en un area provista
para la recoleccién de lixiviados y pisos lavables.

» La basura debe ser removida de la planta diariamente. Y se recomienda separar los
desechos organicos de los inorganicos.

» De acuerdo con la situacién, sobre todo en el area rural donde no es frecuente que



pase el camion recolector de basura, lo recomendable es que de adopten practicas
para la disposicidn final de los desechos solidos. En el caso de desechos organicos
tales como restos de hortalizas y frutas, estos podrian utilizarse para elaborar abono

 organico enterrarse segun el criterio de la organizacion: en cambio otros como
visceras deben enterrarse para evitar la proliferacion de moscas, ratas, cucarachas,
mosquitos y olores desagradables.

6.4. Servicios eléctricos

Es recomendable que algunos equipos que vaya a utilizar, sean accionados por energia eléctrica
220V, de preferencia aquellos cuyo motor sea superior a 3 HP (Horse Power, caballos de
potencia) resulta mas bajo el consumo de energia, se deberd identificar los tomacorrientes para
evitar una mala conexidn.

Las tomas de corriente eléctrica deben estar a una altura adecuada para evitar que tengan
contacto con el agua, por ello se recomienda que los tomas estén protegidos de la humedad y el
chispeo proveniente de las aguas provenientes de las areas de lavado y empaque para evitar
posibles choques eléctricos ocasionados por el contacto con el agua.

La altura més recomendable en las plantas procesadoras para tomas de corrientes eléctricas debe
serdel.2m.al.bm.

Es muy comdn que se adquieran equipos para utilizarlos con energia 220V porque puede ser
mas barato su consumo, sin embargo, en mucha planta no se considera dejar energia 220V,
sino solo 110V por falta de prevision o porque no alcanzaron los recursos para suministrar el
transformador que requiere la planta o también no se considera la expansion de la planta y se
inicia con gas propano y luego no se consideraran los ambientes y las instalaciones para pasar
a utilizar vapor.

En el caso de existir maquinaria eléctrica, los tableros de control deber estar ubicados en un
méaximo de 5 metros de distancia del equipo y no ubicarse en el area de pasillos o de alto trafico
de personas.

6.5. lHuminacion

Se debe disponer de iluminacion natural o artificial adecuada para el desarrollo de las
operaciones de manera higiénica y eficiente. La intensidad de la iluminacion debe ser adecuada
para las operaciones que se realicen, como la inspeccion y la lectura de controles, entre otros.
La iluminacion no debe dar lugar a colores falseados pues esto puede llevar a decisiones
erroneas, particularmente en los procesos de inspeccion o de tratamientos térmicos, donde el
cambio de color de los productos (por ejemplo, la coccion o el tostado) es un indicador
importante.

Las lamparas deben de estar protegidas en caso de roturas. Toda conexion eléctrica debe de
estar recubierta por tubos o cafios aislantes, no se permiten cables colgantes sobre las zonas de
procesamiento de alimentos, debido a que estos dan lugar a la acumulacién de suciedad y son
dificiles de limpiar.

La intensidad de la luz no debera ser menor de:



Tabla 1: intensidad minima recomendada para la iluminacién en unaplanta de proceso

Area Intensidad minima

Areas de recepcion, empaque, despacho y otros puntos 540 lux (50 candelas por pie

de 2)
] inspeccion

Area de procesos y/o elaboracion de productos y areas de | 220 lux (20 candelas por pie
almacenamiento 2)

Areas de oficina, pasillos, y otras areas de instalaciones 110 lux (10 candelas por pie
2)

Fuente: Reglamento Técnico Centroamericano RTCA67.01.33:06

6.6. Ventilacion

Debe de existir una ventilacion adecuada, que evite el calor excesivo, permita la circulacion de
aire y evite la condensacion de vapores acorde a las necesidades. La direccion de la corriente
de aire no debe de ir de una zona contaminada a una zona limpia y las aberturas de ventilacion
estaran protegidas por mallas para evitar el ingreso de agentes contaminantes. Puede utilizar
extractores de aire, de manera que estos puedan evitar la entrada de agua en la estacion lluviosa
y que no sea entrada para plagas.

La falta de una ventilacion natural resulta inapropiada para los operarios, pues la temperatura
interna en la sala de proceso, puede dar lugar a una excesiva transpiracion del operario y esto
convertirse en un foco de contaminacion directa operario-producto.

Figura 4. Esquema de ventilacion dentro de una planta

De igual forma, las ventanas deben estar protegidas con tela zaranda a fin de evitar ingresar las
particulas que lleva el viento o cualquier tipo de insectos o plaga que exista en los alrededores
de la planta de procesos. Las defensas de hierro, deben disefiarse y colocarse de tal forma que
no sean una obstruccién para la limpieza de las zarandas.

6.7. Ductos

Los ductos de aire, viga y otros elementos de las instalaciones de proceso, deben ser de facil
acceso, para su limpieza e inspeccion, es decir que las trayectorias de los ductos, cables,



circuitos de alimentacion, vigas, puedan seguirse con facilidad a través de las instalaciones a
fin de verificar su estado.

Se recomienda observar el siguiente, cddigo de colores para pintar las tuberias:

e ROJO: Paro, alto, prohibicidn, este color se usa también para identificar el equipo
contra incendio.

e AZUL: Accién de mando. Este color se considera color de seguridad solamente
cuando se usa en una forma geométrica circular.

e AMARILLO: Precaucidn, peligro.

e VERDE: Condicion segura.
6.8. Control de plagas

Las plagas son una amenaza para un establecimiento por que pueden propagar varias
enfermedades. Una vez que han infestado un area, puede ser muy dificil eliminarlas. La clave
es desarrollar y poner en practica un programa integrado de manejo de plagas. Este programa
maneja medidas preventivas y medidas de control.

Figura 5. elementos minimos para un programa de control de plagas

Una de las mayores amenazas a las que se enfrenta la industria de alimentos, es la
contaminacién provocada por animales, tales como moscas, ratas, cucarachas, en algunos casos
las aves que anidan en los alrededores o en los techos de las plantas de alimentos. ¢Por qué
razon estas siempre estan en las cocinas y fabricas? Por algo muy sencillo, son seres vivos y
siempre buscan refugio y alimento. La planta debe contar con un programa escrito para
controlar todo tipo de plagas, que incluya como minimo:

e Identificacion de plaga.
e Mapeo de estaciones o trampas
e Productos o métodos y procedimientos utilizados.

e Hoja de seguridad de los productos (cuando requiera).
Recomendaciones generales:

e Los productos quimicos utilizados dentro y fuera de la planta procesadora, deben
estar registrados por las autoridades competentes.



e Se debe llevar un control de los productos utilizados para el control de plagas, que se
establezcan su ingreso, su destino/uso, las fechas de vigencia del producto, es
responsable de su manipulacidn entre otros.

e La planta debe contar con barreras fisicas que impidan el ingreso de plagas.

e La planta debe inspeccionarse periddicamente y llevar un control escrito para
disminuir al minimo los riesgos de contaminacion por plagas.

e En caso de que alguna plaga invada la planta deben adoptarse las medidas de
erradicacién o de control que comprendan el tratamiento con agentes quimicos,
biolégicos y fisicos autorizados por las autoridades competentes, las cuales se
aplicaran bajo la supervisién directa de personal capacitado.

e Solo deben emplearse plaguicidas, sino puede aplicarse con eficiencia otras medidas
sanitarias. Antes de aplicar los plaguicidas se debe tener cuidado de proteger todos
los alimentos, equipos Yy utensilios para evitar la contaminacion.

e Después del tiempo de contacto necesario los residuos de plaguicidas deben limpiarse
minuciosamente.

e Todos los plaguicidas utilizados deben almacenarse adecuadamente, fuera de las
areas de procesamiento de alimentos y mantenerse debidamente identificados.

VIl. EQUIPOS Y PROGRAMA DE LIMPIEZA
7.1. Equipoy utensilios

Los equipos y utensilios empleados en la planta son hechos principalmente de acero inoxidable
y otros metales que no liberan las particulas que puedan contaminar los concentrados, no son
absorbentes y facilitan su limpieza y desinfeccion y la de areas aledafias.

Se deben evitar disefios que generen zonas inaccesibles y dificiles de limpiar y que por tanto
acumulen suciedad; por ejemplo, mesas de acero inoxidable con bordes que terminan en angulo,
equipos con patas sin sellar, tuberias en desuso con la cavidad expuesta, entre otros.

Hay que tener en cuenta que los equipos pueden introducir peligros ajenos a los alimentos, tales
como:

e Astillas de metal, por desgaste de los bordes o de algun otro material.

e Lubricantes, que pueden introducirse a los alimentos si los equipos estan expuestos
a lubricantes o si hay cerca equipos que necesiten ser lubricados.
e Restos de detergente y desinfectante, si los equipos no se enjuagan bien.

e Contaminacion microbiana, si el equipo conserva restos de alimentos en los bordes
0 en angulos dificiles de limpiar o en zonas con soldaduras que no son lisas.



7.2.  Programa de limpieza y desinfeccion

Es necesario limpiarlos adecuadamente cada vez que se utilizan en el proceso, deben contar
con un programa de limpieza, que permita evitar posibles focos de contaminacion. Un
procedimiento general de limpieza y desinfeccién para instalaciones de proceso se describe en

los siguientes pasos:

Preparacion el rea y
equipo

Comprende la remocién de materia organica e inorganica con la finalidad de facilitar las
labores de limpieza y evitar la contaminacion. Aqui se incluye barrer y recoger la basura
gue se encuentre esparcida en el piso (limpieza en seco)

Pre-enjuague

Enjuagar con agua limpia, para remover tierra, sedimentos, o cualquier otro desecho. En
este paso puede utilizarse manguera tomando las precauciones con los aparatos e
instalaciones eléctricas.

Limpieza con detergente

Este paso se refiere a limpiar las superficies de las instalaciones o equipos con
detergente de uso industrial adecuado para el tipo de superficie a limpiar. No es
recomendable el detergente de uso casero. La limpieza se puede realizar con cepillos,
baldes, huacales, esponjas, guantes, estropajos, entre otros.

Enjuague

Con agua limpia para remover la suciedad y los residuos de detergentes

Inspeccién visual

En este punto es necesaria realizar una inspeccion visual a fin de verificar que se haya
removido la suciedad y los residuos de detergentes.

Desinfeccion con un
quimico de saneamiento

En caso de usar desinfectantes, los mas utilizados son los compuestos a base de cloro,
amonio cuaternario y cuaternario y yodo. Es importante leer las especificaciones que
aparecen en la etiqueta y se debe contar con la hoja de seguridad del producto quimico a
utilizar.

Post-enjuague

Un enjuague final apropiado con agua potable para remover los residuos de quimicos
utilizados

Eliminar el exceso de
humedad y agua

Una vez eliminados los residuos, se procede a eliminar el exceso de agua en el piso.
Nunca utilice papel toalla para secar las mesas y utensilios. Esto se secan al aire.

Almacenamiento
adecuado

Los utensilios, jabas y equipos deben estar limpios y desinfectados antes de ser
almacenados para evitar su contaminacién

Verificacion de la
limpieza

Se debera verificar si las instalaciones, equipos, utensilios y otras herramientas. Fueron
limpiados de forma eficaz. La verificacién puede realizarse de manera visual.

Figura 6.procedimiento general de limpieza y desinfeccidn para equipos y herramientas

Fuente: manual de buenas practicas de manufactura del Programa de Competitividad Territorial
Rural “Amanecer Rural” 2014




Los programas de limpieza y desinfeccion deben satisfacer las necesidades particulares del
proceso y del producto que se trate. Cada establecimiento debe tener por escrito todos los
procedimientos, incluyendo los agentes a utilizar, la frecuencia, los productos quimicos
necesarios (nombre comercial y principio activo), las cantidades necesarias para hacer las
diluciones y como prepararlas, las precauciones para el manejo de los productos quimicos, el
responsable de la higiene y los procedimientos de verificacién o monitorizacion de la eficacia
de la limpieza y desinfeccion. La periodicidad también debe estar incluida y reglamentada.

Los sanitizantes mas utilizados, considere que las concentraciones y tiempos de exposicion, son
datos indicativos, siempre es necesario leer la etiqueta que acompafia al producto.

Tabla 3: sanitizantes mas utilizados y dosis recomendadas

Tipo Uso concentracion  [Tiempo indicativo Uso recomendado
ppm de exposicion
Detergente No aplica 2 — 10 minutos General
clorado (polvo) (instalaciones,
vehiculos, jabas,

accesorios, etc.)

Hipoclorito de [2% a 3% de cloro 10 — 30 minutos Instalaciones,

sodio (liquido) activo cortinas, equipos,
utensilios

Hipoclorito de 5% (50 g por litro) |10 — 30 minutos Instalaciones,

calcio (polvo) equipos, utensilios

Amonio 2% (20 g por litro) {10 minutos Instalaciones, cortinas,

cuaternario equipos,

(polvo) utensilios.

Fuente: Manual Técnico sobre Buenas Practicas de Manufactura para empresas procesadoras.

Los detergentes y desinfectantes deber ser seleccionados cuidadosamente para lograr el fin
perseguido. Los residuos de estos agentes que queden en una superficie susceptible de entrar
en contacto con los productos, deben eliminarse mediante un enjuague minucioso con agua,
cuando asi lo requieran.

7.3.  Mantenimiento de maquinaria y equipo

Lo ideal es que los equipos no se ubiquen a ras del suelo o del piso. Estos deben estar situados
de manera que se facilite una limpieza adecuada de las instalaciones. Se recomienda que se
coloquen a 40 cm sobre el nivel del piso.

Se deben evitar disefios que generen zonas inaccesibles y dificiles de limpiar y que por tanto
acumulen suciedad; por ejemplo, mesas de acero inoxidable con bordes que terminan en angulo,
equipos con patas sin sellar, tuberias en desuso con la cavidad expuesta, entre otros.



Los equipos son esenciales en la elaboracién de alimentos; por eso, es necesario que el
fabricante proporcione un programa escrito de mantenimiento preventivo para garantizar que
los equipos mantengan un estado adecuado de operacion. Dicho programa debe incluir:

e Una lista de los equipos que requieran mantenimiento en forma regular.

e Los procedimientos y la frecuencia de mantenimiento (por ejemplo, inspeccion del
equipo, ajuste y reemplazo de piezas, tornillos y tuercas) establecidos con base en lo
que indique el manual del fabricante del equipo o un manual equivalente, 0 segln
las condiciones de operacidn que podrian afectar el estado del equipo.

Los equipos estaran instalados en forma tal que el espacio entre la pared, el cielo raso y el piso
permitan su limpieza. Cuando para repararlos o lubricarlos sea necesario desarmarlos, no deben
colocarse sobre el piso ninguno de sus componentes o partes.

Los lubricantes y productos de limpieza de la maquinaria deben resguardarse en un lugar seguro
y ventilado, no estar expuesto a la luz directa y deben estar debidamente rotulados indicando
su nombre, fecha de compra, su uso y su debida identificacion. El lugar donde estos se ubiquen
debe estar debidamente sefializaos, indicando que se trata de sustancias inflamables.

VIll.  CONTROL DE PROCESOS

8.1.  Recepcion de materia prima

La recepcion de materias primas es la primera etapa en la elaboracion de los alimentos y en este
paso, es fundamental observar ciertas caracteristicas de color, olor, textura, porcentaje de
humedad de llegada, empaque y etiquetado.

e El establecimiento no debera aceptar ninguna materia prima que contenga parasitos,
microorganismos o sustancias toxicas, descompuestas o extrafias que no pueden ser
reducidas a niveles aceptables por los procedimientos normales de clasificacion y
preparacion o elaboracion.

e Las materias primas (lGcuma, camote, etc.) deberdn inspeccionarse y clasificarse
antes de llevarlas a la linea de elaboracion y en caso necesario, deberan efectuarse
pruebas de laboratorio.

e Enlaelaboracion sélo deberan utilizarse materias primas o ingredientes limpios y en
buenas condiciones.

e Lasareas destinadas a la carga y descarga. Deben estar techadas, para evitar la entrada
de lluvia, la exposicién prolongada del sol y la contaminacién cruzada.

e Las inspecciones a la materia prima deben ser breves pero completas, y ejecutadas
por personal capacitado para tal fin. Se debe exigir que la recepcion de la materia
prima se realice en las primeras horas de la mafana, asi se evitara el calor del
mediodia que genera la pronta descomposicion de los alimentos.

e Si los envases de los alimentos enlatados estuvieran deteriorados, deben rechazarse
inmediatamente.

e Deben revisarse escrupulosamente las fechas de expiracién y los consejos de
utilizacion.

La persona encargada de la administracién dentro de la planta de proceso, debe mantener
registros de cada lote de materia prima y materiales que recibe para el proceso de produccion.
Este registro debe contener como minimo:



8.2.

El nombre de la materia prima
Fecha de vencimiento
Numero de lote

Proveedor

Entradas y salidas

Operaciones de limpieza y desinfeccion

Son operaciones indispensables durante el ingreso de materias primas a la planta, y resultan
muy importantes para el procesamiento posterior de los alimentos. Durante este proceso, se
presentan condiciones que afectan sus caracteristicas e inocuidad, por ejemplo: preparacion con
mucha anticipacion al consumo, tiempos prolongados para la elaboracion y en ocasiones, falta
de condiciones para su conservacion. Estas operaciones generalmente se refieren a los
procedimientos para limpieza, seleccion y clasificacion de las materias primas.

Cuando se requiera aplicar un proceso de limpieza y desinfeccion de las materias primas, se
recomienda tener en cuenta lo siguiente:

8.3.

Las areas de recepcion deberan estar limpias y desinfectadas antes de comenzar el
proceso.
Los servicios tales como agua y energia eléctrica deben estar funcionando y los
elementos auxiliares como lavamanos, jabon, desinfectantes estaran provistos
adecuadamente. Es conveniente hacer un chequeo previo de condiciones previo al
inicio de la recepcidn de la recepcion de materias primas.
Durante el proceso de recepcion, no se pueden realizar actividades de limpieza que
generen polvo ni salpicaduras que puedan contaminar las materias primas. El proceso
de limpieza debe realizarse como un paso previo a la recepcion.
Las jabas, tarimas, hieleras, huacales, barriles, entre otros, que se utilizan en la
recepcion de las materias primas, deben estar limpias y libres de polvo, suciedad,
moho, y de piezas o fragmentos o incrustaciones que sean fuente de contaminacion o
dafo a la materia prima.

Operaciones de procesos

Todo el proceso de fabricacion de alimentos, incluyendo las operaciones de envasado y
almacenamiento deben realizarse en condiciones sanitarias siguiendo los procedimientos
establecidos. Estos deben estar documentados, incluyendo:

Diagramas de flujo, considerando todas las operaciones unitarias del proceso y el
andlisis de los peligros microbioldgicos, fisicos y quimicos a los cuales estan
expuestos los productos durante su elaboracion.

Es necearia una distribucion adecuada de las areas de procesamiento/empaque y una
ubicacién de los equipos en la secuencia logica del proceso.

Controles necesarios para reducir el crecimiento potencial de microorganismos y
evitar la contaminacion del alimento tales como: tiempo, temperatura, pH y humedad.
Medidas efectivas para proteger el alimento contra la contaminacién con metales o
cualquier otro material extrafio. Este requerimiento se puede cumplir utilizando
imanes, detectores de metal o cualquier otro medio aplicable.

Medidas necesarias para prever la contaminacion cruzada.



Las personas que manipulen las materias primas, o realicen actividades tales como la limpieza
y desinfeccion, no podrén tener contacto con el producto en proceso ni con ninguna area de
equipo del &rea de proceso.

Todas las jabas, barriles y demas utensilios deberan lavarse y desinfectarse en un area destinada
para ello, separada de las areas de recepcion, proceso o despacho.

8.4.  Operaciones de empaque y envase

Todo el material de empaque debe almacenarse de tal forma que esté protegido del polvo, plaga
o0 cualquier otra contaminacion.

e Todo el material que se emplee para el envasado debe almacenarse en lugares
adecuados para tal fin y en condiciones de sanidad y limpieza.

e El material debe garantizar la integridad del producto que ha de envasarse, bajo las
condiciones previstas de almacenamiento.

e Los envases o recipientes no deben ser utilizados para otro uso diferente para el que
fue disefiado.

e Los envases 0 recipientes deben inspeccionarse antes del uso, a fin de tener la
seguridad de que se encuentren en buen estado, limpios y desinfectados.

e En los casos en que se reutilice envases o recipientes, estos deben inspeccionarse y
tratarse inmediatamente antes del uso.

e En lazona de envasado o llenado solo deben permanecer los recipientes necesarios.

De cada lote debera llevarse un registro continuo, legible, con la fecha y detalles de elaboracion.
Dependiendo de tipo de producto (fresco, envasado, con transformacion fisica), sus registros
deben conservarse de uno a dos afos, con el objetivo de contar con un control de vencimiento
del mismo por cualquier reclamo posterior por parte del cliente resultante de un deterioro
anticipado del mismo.

85. Almacenamiento

Cuando en las instalaciones de procesos se requieran areas de almacenamiento, es aconsejable
cumpli con las condiciones basicas siguientes:

e Los pisos deben ser de material sanitario, resistentes, de facil limpieza y desinfeccion,
sin grietas no ranuras que faciliten el almacenamiento de suciedad o agua.

e Los techos estaran en perfecto estado, sin goteras ni oxidacion.

e Lailuminacién deber se la necesaria en funcién de las condiciones requeridas para el
almacenamiento del producto.

e En general, se debe establecer un apolitica de rotacion de inventarios, PEPS,
(primeros en entrar primeros en salir). Para ello, se requiere contar con un



sistema de rotulacion de producto de sefializacion y demarcacion en las &reas de
almacenamiento y un proceso de rotacion manual para garantizar una politica PEPS.
e El producto final debe separarse por lo menos 30 cm de la pared para evitar que las
plagas se esconda.

los distribuidores o clientes en la etapa inicial de la cadena de distribucién del producto.

Al igual que las operaciones de recepcion, las de empaque y despacho de producto deben estar
separadas de las otras areas, a fin de evitar posibles focos de contaminacion.

Las jabas, hieleras, huacales, sacos, etc., a utilizar para el embalaje y despacho deben estar
separados de los utilizados para las operaciones de recepcion.

El empacado debe realizarse en condiciones higiénicas, el empaque debe estar limpio, en buen
estado.

No debe haber presencia de quimicos utilizados para la limpieza dentro de las instalaciones
donde se almacenan productos alimenticios.

Deben mantener los alimentos debidamente rotulados por tipo y fecha que ingresan a la bodega.
Los productos almacenados deben estar debidamente etiquetados.

8.6.  Sefalizacion y demarcacion

La sefializacion y demarcacion son importantes en las instalaciones de proceso con el fin de
mantener un orden en las instalaciones y evitar accidentes del trabajo.

Los pasillos. Areas de almacenamiento permanente y temporal, ubicacion de equipos de manejo
de materiales (paletas, montacargas), entre otras, deben estar identificadas con una franja de 10
cm de pintura amarilla de trafico.

Para que una sefializacion sea efectiva y cumpla con su objetivo de prevencion, debe responder
a las siguientes caracteristicas:

La ubicacion de rotulos conteniendo diferentes sefiales como por ejemplo de primeros auxilios,
de incendios, salidas de emergencia, zona de peligro, instalaciones eléctricas, almacenamiento
de quimicos, entre otras, son importantes para prevenir accidentes y garantizar la seguridad de
los trabajadores/as, por lo que se deben instalar siguiendo las siguientes pautas:

e Ubicacién de equipo contra incendios
e Ubicacidn de equipos de primeros auxilios
e Salidas de emergencia

e Sitios y elementos que presenten riesgos tales como almacenamiento de sustancias
peligrosas, circulacion de montacargas, areas de uso de equipo de proteccion
personal (gafas, guantes, mascarillas, etc.,) y cualquier otra area critica segun sea
necesario en la instalacion de procesos.

Significado de los colores de seguridad

Las sefiales de seguridad resultan de la combinacion de formas geométricas, colores y simbolos,
a los que se les atribuya un significado. Para el personal que labora es mucho mas facil
reconocer el color y la forma geométrica que letras. Ello también permite contar con un lenguaje
universal que se maneja en el tema de seguridad. Los colores de seguridad y su significado se
presentan en la siguiente tabla:



Color de seguridad [Significado

Indicacién

Sefial de prohibicion

Indicaciones especificas de prohibicion
de

ciertas acciones

Peligro

Paro, detener la marcha

Material y equipo contra

Ubicacion, de material y equipo para el

incendios combate de incendios
COLOR Advertencia de peligro  |Atencion, precaucion, verificacion e
AMARILLO identificacion de situaciones peligrosas
COLOR Delimitacion de areas  |Limite de areas restringidas o zonas para
AMARILLO usos especificos
previamente establecidos
COLOR Advertencia de peligro  [Sefial que indica la presencia de material
AMARILLO por radioactivo
radicacion

Condicion segura

Identificacion y seflalamientos para
indicar salidas de emergencia, rutas de
evacuacion, zonas de seguridad y
primeros auxilios, lugares de reunion,
regaderas de emergencia, lavaojos, entre
otros.

Obligacion, informacion

Sefialamientos para realizar

acciones especificas.
Brindar informacidn para las
personas.




Cuando el color de fondo sobre el cual se colocaré la sefializacion de seguridad pueda dificultar
la percepcion de la misma por parte del trabajador/a, se utilizan colores de contraste que alterne
con el de seguridad de tal forma que permita resaltar el color de seguridad principal, los colores
de contraste se aplican de la siguiente forma:

Tabla 5: colores de seguridad principales y colores de contraste

Color de seguridad Color de contraste

Blanco

Color amarillo

Fuente: guia de sefializacion de ambientes y equipos de seguridad,

Blanco

Blanco

: eJemplos de sefales de seguridad mas utilizadas

Sefiales de prohibicion

®

PROHIBIDO
HACER FUEGO
ABIERTO

PROHIBIDO
TRANSPORTAR
PERSONAS

PROHIBIDO
TOMAR FOTOS O
FILMAR ViDEOS

PROHIBIDO
BEBER DE ESTA
AGUA

PROHIBIDO
COMER O BEBER|
EN ESTA AREA

INGRESO SOLO PROHIBIDO
PERSONAL
EL INGRESO CON
AUTORIZADO s anes mcos ALIMENTOS

Sefiales de obligacion

USO OBLIGATORIO US0 OBLIGATORIO
DE CASCO DE DE GUANTES
SEGURIDAD

Sefial de peligro

EEE

‘lu n.:ul e |

[m‘“ I




Sefiales de emergencia
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REUNION T

EMERGENCIA

LA O DEAEM LAVADICS
—— | 0E ENERGENCIA

L

S04 3% SO0

Serfiales para combate de

X -

EXTINTOR DE
INCENDIOS

Fuente: elaboracion propia

8.7. Transporte

e Los productos nunca se depositan sobre el suelo directamente durante el transcurso
de la carga o descarga de los vehiculos.

e Los productos se colocan dentro de la caja del vehiculo de manera de protegerla de
golpes y movimientos bruscos.

e El vehiculo debe ser destinado exclusivamente para transporte de producto
procesado.

e Se verifica que los productos preparados para el despacho coinciden con la orden de
despacho o pedido.

e Se apoyan los productos sobre tarimas, nunca sobre el piso del transporte.

e Paratodas estas acciones se llevan registros de control de despacho de acuerdo al
procedimiento de manejo y almacenamiento de materias primas, insumos y
productos terminados (ver ejemplo anexo 6 de dicho procedimiento) y se tienen a
mano las ordenes de pedido o despacho y remitos.

Antes de dar inicio al proceso de carga del vehiculo, este debe ser inspeccionado y verificar su
estado, es decir que estén libres de manchas o derrames contaminantes y que no transporten al
mismo tiempo materiales distintos a los productos autorizados. También lo aconsejable es que
también una vez utilizado el vehiculo este sea limpiado y desinfectado para dejarlo listo para el
proximo viaje.

De igual forma, los trabajadores y trabajadoras que participen en el proceso de carga y descarga
deben cumplir con practicas basicas de higiene y limpieza.



IX. SUPERVISION Y CONTROL

La persona encargada de una instalacion e proceso, debe supervisar y establecer los controles
necesarios para dar continuidad a la aplicacion de las buenas précticas de manufactura que
garanticen la calidad sanitaria de los productos alimenticios.

El objetivo principal es garantizar la entrega de producto de calidad que cumplan con las
condiciones de inocuidad que el cliente espera. Es por ello que este debe velar por que se
cumplan con lo siguiente:

e Las practicas de higiene por parte de trabajadores y trabajadoras, en cuanto a la
higiene personal.
e Uso adecuado del uniforme

e Cumplimiento de controles de sanidad establecidas por la unidad de salud.

e Adecuado mantenimiento a las instalaciones de proceso para minimizar posibles
focos de contaminacion cruzada, como lo es cumplir con el programa de limpieza
tanto interna como externa a las instalaciones.

e Los procedimientos de limpieza de los equipos y herramientas utilizadas en las
instalaciones de proceso

e Supervisar directamente el programa de control de plagas establecido para las
instalaciones de proceso.

e Mantener actualizados los registros de entrada, procesos y salida de los productos.



X.

ANEXOS

ANEXO I: PROCEDIMIENTOS DE LIMPIEZA
Procedimiento I: limpieza de equipos de acero inoxidable

HIDRATACION)

PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA DE EQUIPOS DE ACERO INOXIDABLE (MESAS DE
TRABAJO, MARMITA, ARTESA, ENVASADORA, TERMOSELLADORA, TINA DE

Objetivo: mantener limpio el equipo para evitar la contaminacion a los alimentos

Frecuencia

el equipo

Se debe realizar al inicio de la jornada y al finalizar la misa y/o cada que se utilice

Tipo de

evaluacion:

Visual

ETAPA

PASO

PROCEDIMIENTO

RECURSO

Preparatoria

1

Preparar los materiales a utilizar en esta etapa
Retirar todo lo que se encuentre sobre el piso

Barrer completamente el piso,
alrededor del equipo y de las mesas.
Recoger la basura y depositarla en el basurero habilitado
para tal fin.

debajo vy

Pre limpieza

Aplicar agua fria para remover restos del producto en las
superficies de los equipos de acero inoxidable.

Evitar que los equipos permanezcan sucios por mas de
una hora luego de haber sido utilizados.

Limpieza

Limpieza general: cepillar con detergente sin olor y se
desplaza con la ayuda de una esponja o fibras sintéticas
sobre las paredes internas y externas de los equipos.
Enjuagado: se aplica agua fria para remover el detergente
de las paredes internas y externas y en el fondo de los
equipos, asi como en las mesas de acero inoxidable.
Desinfeccion: se aplica una solucion desinfectante segun
la dosis de la etiqueta.

Se desplaza con una esponja en el interior de
los equipos, en su interior y en el fondo de
estas. El tiempo de contacto es de 5 minutos
Enjuagado final: se aplica suficiente agua
limpia para remover el desinfectante

Secado: utilizando una toalla de algodon limpia
y seca, se elimina el resto de agua hasta dejar
todo seco.

Final

Después de haber procedido a lavar los equipos,
lavar el area donde estos de ubican.

Al tener al area limpia, colocar el equipo segin
corresponda (si este se ha movido para su
limpieza)

Escobas

Pala para
basura Basurero
Manguera
Cubetas Cepillo
Esponja
Detergente
industria
Desinfectante
Toalla de
algodon




Procedimiento 2: limpieza de basureros

PROCEDIMIENTO LIMPIEZA DE BASUREROS

Objetivo: mantener limpia el area de recepcion de materia prima.

Frecuencia

1 a 2 veces por semana

Tipo de

evaluacion:

Visual

ETAPA

PASO PROCEDIMIENTO RECURSO

Preparatoria

e Preparar los utensilios de limpieza.

Mascones

o Retirar basura del basurero
Detergente

Pre limpieza

industrial
Desinfectantes
Cepillos, etc.
Manguera o hidro
lavadora

o Enjuagar con abundante agua, preparar
y aplicar solucion jabonosa: por cada dos
litros de agua, agregar 2 gramos de
detergente.

o Seadiciona primero el agua y luego el
detergente.

e Prepara Gnicamente la que se utilizara
y no dejar residuos.

Limpieza

o Limpieza general: estregar y/o cepillar
el interior y el exterior del basurero con un
cepillo de bafio. Repetir las veces
necesarias.

Cepillo Cubetas

o Enjuagado: se aplica agua potable, para
remover el detergente, verificando que las
areas estén totalmente limpias y que no
queden residuos del detergente.

e Desinfeccion: se aplica una solucion
desinfectante segun la dosis iniciada en la
etiqueta.

o Eltiempo de contacto es de 15 minutos

o Enjuagado final: se aplica suficiente
agua limpia con manguera o hidro lavadora
para remover el desinfectante sin dejar
residuos.

o Secado: colocar primero boca abajo
para que escurra.,

Final

4 e Dejar secar.




Procedimiento 3: limpieza de ventanas

PROCEDIMIENTO LIMPIEZA DE VENTANAS

Objetivo: mantener limpia las ventanas en el are de proceso

Frecuencia

Semanalmente o cuando se considere necesario

Tipo de
evaluacion:

Visual

ETAPA

PASO |PROCEDIMIENTO RECURSO

Preparatoria

Escobas Baldes
Agua limpia

1 o Preparar los materiales a utilizar Detergente
Trapos Cepillo
Trapo

Pre limpieza

Desinfectante

2 o Retirar el polvo Manguera

Limpieza

e Limpieza general: cepillar con agua
caliente o fria y detergente de arriba hacia
abajo

o Enjuagado: se aplica agua potable,
para remover el detergente, siempre en la
direccion de arriba hacia abajo.

e Desinfeccion: se aplica una solucion
desinfectante segun la dosis iniciada en la
etiqueta.

3 o Eltiempo de contacto es de 5 minutos

o Enjuagado final: se aplica suficiente
agua limpia para remover el desinfectante
sin dejar residuos.

e Secado: utilizando una toalla de
algodon

limpia y seca

Final

4 o Verificar la limpieza realizada




Procedimiento 4: limpieza del area de proceso

PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA DE AREAS DE PROCESO (PISOS Y PAREDES)

Objetivo: mantener limpia las areas de trabajo para evitar la contaminacion de los alimentos

Frecuencia |Semanalmente o cuando se considere necesario

Tipo de_, Visual
evaluacion:
ETAPA PASO |PROCEDIMIENTO RECURSO
Escobas Baldes
o Preparar los materiales a utilizar Agua limpia
Detergente
Desinfectante
Estropajo Cepillo
e Retirar todo lo que se encuentre sobre el piso Manguera
Preparatoria 1 Cubetas

Trapeador o
o Barrer completamente el piso, debajo y alrededor
del equipo y de las mesas.

e Recoger la basura y depositarla en el basurero

habilitado para tal fin.

e Aplicar agua fria para remover restos que han

Pre limpieza| 2
quedado del proceso.

o Limpieza general: cepillar con detergente sin

olor; enjuague o retire el detergente con un

trapeador limpio en toda el area de trabajo.

o Enjuagado: se aplica agua fria para remover el
detergente en las areas que se estan limpiando.
Limpieza 3 |« Desinfeccion: se aplica una solucion desinfectante
segun la dosis iniciada en la etiqueta, con una esponja
en toda el area de trabajo.

« Eltiempo de contacto es de 10 minutos. escurridor de hule
o Enjuagado final: se aplica suficiente agua limpia
para remover el desinfectante sin dejar residuos.

o Secado: utilizando el trapeador o escurridor de

hule, se elimina el resto de agua hasta quedar seco.

e Dejar secar el area y evitar el paso de las personas

Final 4 .
por el mismo




Procedimiento 5: limpieza de piso y paredes de &rea de producto terminado

PRODUCTO
TERMINADO

PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA DE PISO Y PAREDES DE AREA DE

Objetivo: mantener limpia las areas de almacenamiento de producto terminado

Frecuencia |Semanalmente

Tipo de Visual

evaluacion:

ETAPA PASO |PROCEDIMIENTO RECURSO

Preparatoria [1 Preparar los materiales a utilizar Escobas

Retirar todo lo que se encuentre sobre el piso. i;tj:s’

Retirar o proteger el equipo y mobiliario que  [limpia

se encuentre en el area. Detergente
Barrer completamente el piso, debajo y Desinfectante
alrededor del equipo y de las mesas. Estropajo
Recoger la basura y depositarla en el basurero |Cepillo
habilitado para tal fin. Escurridos de

Pre limpieza 2 Enjuagar con abundante agua, preparar y aplicar hule

solucion jabonosa: por cada dos litros de agua,
agregar 2 gramos de detergente. Se adiciona primero
el agua y luego el detergente. Preparar Unicamente
la que serd utilizada y no dejar residuos.

Limpieza 3 e Limpieza general: estregar y/o cepillar el  |Manguera
area con la ayuda de una escoba destinada |Cubetas
para el lavado.

o Enjuagado: se aplica suficiente agua fria
para remover el detergente en las areas que
se estan limpiando. Verificar que las areas
estén totalmente limpias,
o Desinfeccidn: se aplica una solucion
desinfectante segun la dosis iniciada en la
etiqueta.
e Eltiempo de contacto es de 10 minutos.
o Enjuagado final: se aplica suficiente agua
limpia para remover el desinfectante sin
dejar residuos.
e Secado: utilizando el escurridor de hule, se
elimina el resto de agua hasta que queda
Seco.
Final 4 o Dejar secar el area y evitar el paso de Manguera
e personas por el mismo, hasta que este Cubetas
Seco.




Procedimiento 6: limpieza de pisos y paredes en area de recepcion de materia prima

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

PROCEDIMIENTO PARA LIMPIEZA DE PISOS Y PAREDES EN AREA DE

Objetivo: mantener limpia las areas de recepcion de materia prima

Frecuencia

Semanalmente

Tipo de
evaluacion:

Visual

ETAPA

PASO

PROCEDIMIENTO

RECURSO

Preparatoria

1 .

Preparar los materiales a utilizar
Retirar todo lo que se encuentre sobre el
piso.

Retirar o proteger el equipo y mobiliario
que se encuentre en el area.

Barrer completamente el piso, debajo y
alrededor del equipo y de las mesas.
Recoger la basura y depositarla en el
basurero habilitado para tal fin.

Baldes

Agua

limpia
Detergente
Desinfectante
Estropajo
Cepillo
Escurridos
hule

de

Pre limpieza

N
°

Enjuagar con abundante agua, preparar y
aplicar solucion jabonosa: por cada dos
litros de agua, agregar 2 gramos de
detergente. Se adiciona primero el agua y
luego el detergente. Preparar Unicamente
la que serd utilizada y no dejar residuos,

Manguera
Cubetas

Limpieza

w
°

Limpieza general: estregar y/o cepillar el
area con la ayuda de una escoba destinada
para el lavado.

Enjuagado: se aplica suficiente agua fria
para remover el detergente en las areas que
se estan limpiando.

Desinfeccidn: se aplica una solucion
desinfectante segln la dosis iniciada en la
etiqueta.

El tiempo de contacto es de 10 minutos.

Enjuagado final: se aplica suficiente agua
limpia para remover el desinfectante sin
dejar residuos.

Secado: utilizando el escurridor de hule, se
elimina el resto de agua hasta que queda
seco.

Final

Dejar secar el area y evitar el paso de
personas por el mismo, hasta que este
Seco.




ANEXO 2: FORMATOS PARA VERIFICACION E INSPECCION
Formato 1: verificacién de higiene del personal
(Nombre de la Organizacion)

HOJA DE VERIFICACION DE HIGIENE DEL PERSONAL

Turno Marfiana Nombre del supervisor de calidad Firma
Tarde _
Fecha
Encargado Firma
Nombre  del Aseo personal Corte de [Sanitizacion [Vestido |Calzado [Cofia Accion correctiva
personal pelo de manos  [limpio calificacion:
limpio/sucio
1
2
3
4
5
6
7
8
0
10
Criterio Limpio= Lavado y Sanitizado X
- _,d Sucio= Con fallas o Desviaciones XX
e certificacion

Firma del encargado




Formato 2: Supervision de instalaciones sanitarias

(Nombre de la Organizacion)
SUPERVISION DE LIMPIEZA DE INSTALACIONES SANITARIAS

Maque con un cheque (v) en los puntos cuando se hayan realizado correctamente. Coloque una equis (X) si no fue realizado

correctamente
Fecha  |Hora Tipo limpiezaOlor |Agua [Jabdn [Toallas Papel observaciones Superviso
potable desechables higiénico

Tipo: lavamanos, sanitario, ducha

Firma del encargado




Formato 3: control de insectos

(Nombre de la organizacion) HOJA DE CONTROL DE INSECTOS

Fecha: semana del

al

del 20

Fecha

Hora

Estacion

Condiciones

Responsable

Firma del responsable




Formato 4: verificacién de limpieza de equipo

(nombre de la organizacion)
HOJA DE VERIFICACION DE LIMPIEZA DE EQUIPO Y UTENSILIOS

Fecha: del al de 20
fecha | hora Procesos Equipo Reviso  (Observacion
realizados es
Inici |Final |Limpie [Sanitizaci|Nombre |[Nombre |[Nombre |Nombre | Nombre |Nombre |Nombre
0 za on del del del del del del del
equipo | equipo | equipo | equipo | equipo equipo | equipo

Realizado; Sl
No

Firma del encargado




Formato 5: Inspeccion de vehiculo de transporte de producto terminado

(Nombre de la organizacion)

HOJA DE INSPECCION DE CEHICULO DE TRANSPORTE DE PRODUCTO TERMINADO

Semana del al de 20
Fecha |Nombre del No. De Destino Paredes Sin  [Sin Interior |Cajéncon [Observaciones| Reviso
conductor placas del cajon o |objetos [olores |de cajon |perforacio
lona extrafio extrafios [limpio nes y/o
limpia S huecos

Firma del encargado




Formato 6: plan trimestral de limpieza

(Nombre de la Organizacién) PLAN
TRIMESTRAL DE Lﬂ

Del al de 20

Aprobado

Actividad [Responsable Semanas Observaciones [Verificado
2 4 5 6 7 8 9 |10 11 12 por

RPRPRPRPRIPRIPRPRPRIEPR
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