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en la ciudad de Jinotepe para el afio 2010.”
Resumen ejecutivo

El presente proyecto monografico se llevo a cabo en la empresa arrocera
Zaragoza de Jinotepe-Carazo, con el propésito de realizar un diagndstico

industrial.

Primeramente se realizaron los diagramas de proceso para conocer cada
uno de los pasos que se realizan en esta empresa, para ello se efectué un
diagrama de flujo de proceso y un diagrama de bloques. Ademas se estudio el
area de llenado y pesaje mediante la utilizacién de los diagramas bimanual y
hombre-maquina, en los cuales se gener6 una propuesta del método bimanual, y
mediante el analisis de relacibn hombre-maquina se observé que el actual

namero de maquinas que opera el trabajador de esa area es adecuado.

Luego se propuso la secuencia de un plan de implementacion de las 5’s
gue es de mucha importancia en esta empresa debido a la desorganizacién y

suciedad que existe en ella.

Por otro parte se realiz6 una auditoria para evaluar su cumplimiento en
materia de Buenas Practicas de Manufactura, utilizando como herramienta la
Ficha de Inspeccién de la Norma Técnica Obligatoria Nicaragiense de Buenas
Practicas de Manufactura (NTON 03 069 — 06/RTCA 67.01.33:06), con la cual
se asigno un puntaje a cada aspecto observado, obteniéndose un total de 15
puntos. Este puntaje esta excesivamente por debajo del rango aceptable (mayor
o igual a 81 puntos) por lo cual segun el reglamento técnico centroamericano
(RTCA) la empresa debe cerrar sus instalaciones hasta ser apta para la
manufactura de alimentos inocuos, es decir se deben mejorar aquellos aspectos
en los cuales se incumple.

También se procedi6é a identificar las problematicas en cada area de la
empresa arrocera Zaragoza a traves de los distintos métodos y herramientas de
ingenieria con las cuales se identificaron deficiencias en el sistema productivo de

la empresa entre las que se podrian mencionar altos numeros de paros durante
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el proceso productivo, desperdicio de producto en proceso, deficiencia en el
proceso de secado, entre otras. Posteriormente se disefiaron alternativas para
dar respuesta a los problematicas de mayor relevancia presentes en la empresa
arrocera Zaragoza, dichas alternativas tienen un costo total de C$ 220,647.41
las cuales generarian ahorros y utilidades anuales de hasta aproximadamente
C$ 377,878.9 si se llegasen a ejecutar.

Luego de generar las propuestas se procedid a la construccién de una
matriz de costo-beneficio con el fin de reflejar los costos totales y los beneficios
cualitativos y cuantitativos que traeria a la empresa la implementacién de cada
una de ellas.

Para concluir el presente trabajo se procedid a declarar la mision, vision, y
valor de la empresa y a su vez se empled una herramienta de analisis
estratégico para definir los principales factores que determinan la competitividad
sectorial de la empresa los cuales son: precio competitivo, calidad del producto,
amplios patios de secado y por Gltimo pero no menos importante ubicacién

geografica.
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CAPITULO I. GENERALIDADES

Introduccioén

El arroz es un alimento basico de consumo mundial el cual requiere de un
proceso con normas de calidad e higiene. El trillo Zaragoza es uno de muchas
empresas en la region que contribuyen con la produccion de arroz oro; y en vista
del rapido desarrollo competitivo este debe adecuarse a las exigencias y normas
impuestas por el consumidor como por los organismos que rigen y velan las

industrias alimenticias.

El presente documento muestra de manera organizada y definida el plan
de las actividades que se realizaran para el desarrollo del diagnéstico industrial
en la empresa arrocera Zaragoza ubicada en el municipio de Jinotepe Dpto. de
Carazo para el afio 2010. También expone de forma clara y sencilla la necesidad
de efectuar el diagndstico industrial en dicha empresa, la cual si actualmente no
juega un papel crucial en el desarrollo de la economia local, perfectamente esta
en un futuro podria desempefiar un rol importante en el desarrollo de la
comunidad desde el punto de vista socio-econémico con la aportacion de
nuevas fuentes de empleo y la contribucion monetaria a la municipalidad a

través de los impuestos, todo esto por supuesto fortaleciendo el comercio local.

A partir de los objetivos planteados se pretenderd conocer el estado
actual en el que se encuentran las distintas areas de la empresa, con el fin de

dar solucion a los problemas que presenta actualmente la Arrocera Zaragoza.

Para cumplir con los objetivos establecidos se recurrird a las diversas
fuentes de informacién, con el fin de conocer los distintos procesos empleados
en las Arroceras de la zona para enriquecer el conocimiento del proceso del
trillado del arroz y aportar mejores soluciones a la problematica de la empresa,
ademas se pretendera definir la mision, vision y el valor que ésta tiene dentro del

mercado local.
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Ademas contiene informacién sobre la metodologia de las 5s que tiene
como objetivo obtener una empresa limpia, ordenada y un grato ambiente de
trabajo, aborda también las buenas practicas de manufactura (BPM),
herramienta bésica para la obtencién de productos seguros para el consumo

humano, que se centralizan en la higiene y forma de manipulacion.

La administracion de operaciones es otro tema que se aborda en el
presente escrito, ya que esta contiene las herramientas necesarias para

implementar el diagnéstico industrial.

Esperamos que este trabajo represente una contribucion a la industria
comercial local a través de la aplicacién de técnicas y métodos de la ingenieria,
gue sirva en un futuro para el desarrollo tanto de la empresa, la localidad y se
convierta en una guia para los estudiantes de ingenieria que quieran aplicar un

diagndstico industrial.
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Antecedentes

En el afio 1940 debido al auge que habia en el sector productivo de arroz
surgio la idea de construir un trillo que lograra satisfacer a la poblacion de la
region de Carazo, para ello el sefior Orlando Ruiz recurrié a solicitar ayuda
financiera a organismos internacionales. No transcurri6 mucho tiempo para
recibir una respuesta por parte de una institucién alemana, la cual no solo ayudé
financieramente sino también brindo las maquinarias necesarias para la
ejecucion efectiva de los procesos que conlleva el trillado del arroz. Para dicho
proceso se incorporé un motor de tractor a base de diesel que permitiera el

funcionamiento de todo el mecanismo de bandas utilizado en esa época.

Al cabo de dos afios de haber sido iniciado este proyecto, la empresa
Arrocera Zaragoza comenzd a operar, generando empleos y jugando un papel

muy importante en el desarrollo comercial de la region.

Al transcurrir el tiempo la demanda de consumo del arroz aumenté
considerablemente dando lugar al surgimiento de nuevos trillos con tecnologia
mas avanzada. En 1960 el trillo cambié de administracion tomando el control de
la empresa el sefor Joel Gutiérrez quien introdujo ideas innovadoras a la
empresa colocandola como una de las mejores a nivel regional, siendo una

etapa de auge entre la década de los 60y 70.

A inicios de 1979 inici6 una guerra civil en Nicaragua, creando
inestabilidad politica y econémica en el pais afectando directamente a todos los
sectores de la industria incluyendo los trillos de la regiéon, durante este periodo la
planta sufrio descuido no solo por la falta de uso y mantenimiento sino por el

golpe de la guerra.

Cinco afios después del triunfo de la revolucion popular sandinista, el trillo
inicia operaciones nuevamente aunque no de la misma manera, las
instalaciones, los equipos y maquinarias del proceso productivo de trillado se

encontraban deteriorados, ademas estos pasaron a ser obsoletos hasta el dia de

L)
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hoy, en comparacion con la nueva tecnologia implementada por otras empresas

del mismo sector ubicadas en Nicaragua.

En los udltimos veinte afios la empresa paulatinamente ha operado bajo
pésimas condiciones, debido al deterioro de la misma a través del tiempo y del
descuido involuntario que la Arrocera ha tenido. Hoy en dia esta carece de una
vision clara, ademas en esta empresa nunca se ha realizado un diagndstico
industrial lo que explica la urgencia de efectuar uno para asi conocer el estado

en la que esta se encuentra.

L)
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Objetivo General:

+ Evaluar las distintas areas productivas de la empresa arrocera Zaragoza.

Objetivos Especificos:

Diagramar el proceso productivo en la empresa.
Identificar la problematicas en cada area de la empresa.
Generar alternativas para la solucion de dichos problemas.

YV V V V

Elaborar una matriz de costo-beneficio basada en la implementacion de
las propuestas.
» Analizar los principales factores que determinan la  competitividad

sectorial de la empresa.
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Justificacion

Una de las principales razones para la seleccion del tema se basa en que
el arroz es uno de los cultivos mas importantes dentro del sector agropecuario
nacional y al mismo tiempo, uno de los alimentos primordiales en la dieta de la
mayoria de los nicaragienses. Después del maiz, es el grano de mayor

consumo per capita del Pais.

Otra razon de la eleccion de este tema, se debe a la necesidad que tiene
la arrocera de definir de forma clara y precisa los problemas que se dan en ella,
como consecuencia del descuido y la mala administracion que en los ultimos
afios ha sufrido, ademas de la importancia que tiene para la empresa conocer el

estado actual en la que se encuentra.

Ademas de esto, la facilidad que representa el ser originario del municipio
de Jinotepe donde se encuentran ubicadas las instalaciones de la empresa
Arrocera Zaragoza, es una razén mas para justificar el desarrollo del trabajo
monografico en esta. La realizacion de este estudio beneficiara tanto a la
empresa como a los productores de arroz, a los comerciantes, y al consumidor
final conformado por los nicaragienses, ya que al conocer los principales
problemas que estan afectando a la empresa, facilitara propuestas que mejoren
la produccion. De una u otra forma el estudio sera el soporte para el desarrollo
de trabajos futuros que involucren nuevos proyectos con el fin de mejorar y

contribuir al crecimiento de este tipo de PYMES.
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Marco tedérico

1. El Arroz

El arroz es el fruto en grano de la planta del arroz (Oryza sativa) herbacea
anual de la familia de las gramineas. Es el cereal méas extendido por el mundo.
Se cultiva ampliamente en los cinco continentes en regiones pantanosas de

clima templado o calido y hiumedo.

Es sabido que el arroz se cultiva y se consume en China desde hace mas de
5000 afos. En la mitologia budista el arroz cumplié una de las tres condiciones
puestas por los dioses al matrimonio de Siwa con la princesa Retna-Dumila al
ser el Unico alimento que nunca sacia ni cansa por mucho que se consuma. En
la actualidad el arroz, es junto al trigo, uno de los cereales mas consumidos en
el mundo siendo su produccion y consumo a escala mundial muy similar, sobre

todo por el alto consumo de este cereal en los paises asiaticos.

También en Espafia el consumo es alto (unos 7 kilos por persona por afo),
siendo el componente fundamental de uno de los platos tipicos de esa
gastronomia, la paella.

1.1. Ventajas e inconvenientes de su consumo

La calidad y el aumento de las expectativas de vida pueden mejorar
considerablemente prestando mayor atencion a la dieta. El arroz es de los
alimentos que al presentarse con regularidad en la dieta del anciano, puede ser
de gran ayuda para promover o recuperar un buen estado psicofisico. El
consumo regular de arroz resulta en efecto un factor positivo para la prevencion

y mejoria de algunas patologias como la hipertensién y la hipercolesterinemia.

El consumo habitual de arroz, acercandose a la frecuencia recomendada

dentro los pardmetros de dieta equilibrada, es decir, de dos a cuatro veces por
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semana, se aconseja a toda la poblacion y especialmente a personas con
hipertension ya que una caracteristica de este alimento es su bajo contenido en

sodio.

El consumo de arroz tendra sus efectos positivos en estas personas siempre
qgque no se le agreguen cantidades excesivas de sal. La céscara del arroz,
ademas de los componentes fibrosos, contiene también fitosteroles con evidente

capacidad de reducir los niveles de colesterol sanguineo. En especial el integral.

Una caracteristica particular de la cascara del arroz es su contenido en
silicio. El silicio presenta un efecto util en la formacién del hueso y por lo tanto se
aconseja para el restablecimiento después de una fractura, en particular en

personas mayores, en quienes el proceso de cicatrizacion en el hueso es lento.

Una dieta que contemple el consumo de alimentos ricos en silicio, como el
arroz completo o integral, el salvado de arroz u otros cereales puede ser Util para
la prevencion de la osteoporosis, igualmente en la terapia de la fragilidad de los

huesos, sobre todo en personas ancianas.

Por otra parte, el arroz blanco hervido con un poco de aceite y de sal,
constituye uno de los primeros alimentos sélidos que deben tomarse después de
haber pasado una diarrea de cualquier etiologia. Su excelente digestibilidad,
unida a la suave accion astringente que posee al carecer de fibra, hace del arroz
un alimento recomendable para recuperar la mucosa intestinal tras una

gastroenteritis.

Ademas el arroz junto con el maiz, el mijo y el sorgo son los Unicos cereales
gue no contienen gluten por lo que son tolerados por las personas que padecen
la enfermedad celiaca. Estas enfermedades caracterizadas por la intolerancia al
gluten, mezcla de proteinas contenidas en el trigo, centeno, avena, cebada y

triticale (hibrido de trigo y centeno) y alimentos que contengan estos granos.

Por su caracteristica nutritiva de alimento energético esta indicado como uno

de los alimentos de primera eleccion en situaciones de gran desgaste fisico, ya
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sea laboral o por la practica de ejercicio. No obstante esta particularidad obliga a

medir la cantidad a consumir en caso de sobrepeso, obesidad y diabetes.

1.2. Produccion Regional

Aungue él forma parte de la dieta alimentaria de los centroamericanos, los
niveles de cultivo se han mantenido constantes en esta Ultima década con leves
variaciones, pero aun asi representa un 0.1 por ciento de la produccion mundial
de arroz, lo cual es infima su participacion a nivel global (566 mil toneladas en el
2007). En la actualidad se estan haciendo esfuerzos en la region para incentivar
la produccién arrocera con el objetivo de autoabastecer la region

centroamericana y tratar asi de mitigar la actual crisis alimentaria existente.

Los principales productores de la region son en primer lugar Nicaragua
(51.6%), seguido de Costa Rica (36.7%), Guatemala (6.5%), El Salvador (3.2%)
y Honduras (1.9%).

1.3. Presentacién del bien

El arroz comun se envasa en sacos de 45.4 kg; también se comercializa
en bolsas de polietilieno debido a que es un producto sensible al calor y a la

exudacion.

1.4. Uso del producto

El arroz es un producto de consumo basico. Esta basicamente constituido
por hidratos de carbono lo que le da un valor nutricional elevado. Es altamente
demandado por la mayoria de las sociedades establecidas con acceso a
mercados internacionales o producidos de forma local, en su mayoria
artesanalmente, para consumo local. También se utiliza para la fabricacién de

alcohol, glucosa, acido acético, vinagre, acetona, aceite, productos

10
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farmacéuticos; combustible, abono (cascarilla) y consumo animal (granza, harina

y paja).

1.5. Principales zonas de produccion

El arroz se cultiva mayoritariamente en los Departamentos de Matagalpa, Rio
San Juan, Granada y Boaco, lo que se produce es arroz de riego y de secano,

con una participacion del 65% en el total de la produccion nacional.

Segun datos del Il censo Agropecuario Nacional', el cultivo del arroz bajo
riego se produce mayormente en las zonas de Matagalpa, Granada y Boaco. En
el sistema de siembra a secano las zonas productoras mas importantes son: Rio
San Juan, la RAAS y RAAN; seguidos por Matagalpa y Leon. El resto de las
zonas los componen Chontales, Jinotega, Managua, Nueva Segovia, Rivas,

Carazo y Masaya.

1.6. Laagroindustria

Los trillos que se encuentran asociados al Programa de Apoyo a los

Productores de Arroz (PAPA), son en su totalidad 19, estos son:

! El tercer censo nacional agropecuario fue levantado durante el ler trimestre del 2001, segun
datos del INEC Nicaragua.

11
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Nombre del Trillo Lugar
Samuel Mansell Sébaco
Samuel Amador Sébaco

Sociedad Industrial Sébaco
Luis M. Térrez Sébaco
Molinos Tipitapa Tipitapa
Arrocera Cabaflas | Malacatoya
Agrop. Sta.Lastenia| Malacatoya

Alfonso Hanon

San Lorenzo

Arrocera Altamira Chontales
Arrocera Palo Raro | Rio SanJuan
Sandra Rice Tipitapa
Molinos del Sur Nandaime
Trillo Nindiri Nindiri
Alvaro Leiva Jinotepe
Mario Hanon Malacatoya
Costa Sur Ledn
Procesa Chinandega
Molinos del
Chinandega
Pacifico
Planta Alm. Enabas| Los Brasiles

Tabla#l. Trillos asociados a PAPA

Fuente: Estudio de la cadena de comercializaciéon del arroz USAID/ Il C.A. 2003.

Existen otros trillos pero no estan asociados a este programa y son muy
pequenos.

12
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2. Diagnostico

El concepto diagnéstico se inscribe dentro de un proceso de gestion
preventivo y estratégico. Se constituye como un medio de analisis que permite el
cambio de una empresa, de un estado de incertidumbre a otro de conocimiento,
para su adecuada direccion, por otro lado es un proceso de evaluacion
permanente de la empresa a través de indicadores que permiten medir los

signos vitales?.

El diagnéstico es una herramienta de la direccion y se corresponde con un
proceso de colaboracion entre los miembros de la organizacion y el consultor
para recabar informacién pertinente, analizarla e identificar un conjunto de

variables que permitan establecer conclusiones?®.

Las variables de tipo externo comprenden la evolucién del mercado, su
demanda, caracteristicas de los clientes, actuacion de la competencia, evolucion
tecnoldgica, evolucién de las politicas econdmicas y sociales asi como la
identificacion de factores socio-culturales. Las variables de tipo interno se
refieren a la situacién de la empresa en cuanto a la utilizacibn de recursos
materiales, humanos y financieros, grado de conocimiento técnico, organizacion,

métodos de control y sistema de gestion.

Cummings & Worley establecen el caracter sistémico de un modelo de
diagnostico organizacional e identifican a las entradas como las variables
externas y a los componentes de disefio del modelo como las variables internas.
La cultura representa una consecuencia del disefio de la firma y una base o

restricciéon para el cambio.

% Valdez Rivera, 1988.
3 Cumming & Worley, 2001
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2.1. Fases del proceso de diagndéstico en una organizacion

2.1.1. Fase 1-Andlisis Econ6mico Financiero

El andlisis financiero junto con el analisis de costos tiene como principales
objetivos determinar la rentabilidad de la empresa y analizar su estabilidad
financiera. Se corresponde con un enfoque jerarquico, ya que se apoya en la
estructura organizativa y constituye el diagnéstico tradicional para el sistema de
control de gestién ya que se identifica con el control presupuestario por centros
de responsabilidad. Este enfoque se basa en el andlisis de desviaciones
(problemas) pero no esté disefiado para mostrar las relaciones causa-efecto y
por consiguiente presenta una escasa capacidad de mejoramiento. Utiliza
preferentemente informacién financiera tomada de la contabilidad y se queda en

un enfoque econdémico superficial®.
2.1.2. Fase 2-Diagnéstico Funcional

El enfoque funcional descompone la organizacién por funciones y se
agrupan los procesos por especialidades en correspondencia con los sistemas
de produccién, contabilidad, finanzas, personal, entre otros. El desarrollo
unilateral de los mismos puede conducir a sistemas funcionalmente Optimos
pero que dificultan la integracion de las acciones hacia los objetivos globales de
la organizacion, ya que trabajan con indicadores que miden el desempefio

individual de cada especialidad.
2.1.3. Fase 3-Diagnostico Estratégico

Este diagnostico permite identificar aspectos estratégicos (amenazas Yy
oportunidades del entorno) y la diferencia entre los recursos de la empresa y
aquellos medios necesarios para lograr los objetivos definidos. La consecuencia
natural del diagnéstico es lograr un plan estratégico que permita definir y tomar

una serie de decisiones fundamentales para la empresa a mediano y largo

* Simons, 1994.
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plazo. Considera los diferentes campos de actividad, el entorno (mercado y
competencia) y su potencial interno (conocimientos técnicos, competencias,
medios materiales y recursos financieros). El diagndstico estratégico se
corresponde con un enfoque transversal a partir de la descomposicion de la
organizacion en proceso interrelacionados considerando el nivel de desempefio
de la empresa y no concentrandose en actividades dispersas como en la fase 1
y 2. Un modelo de diagnéstico global de la organizacién puede requerir de la
combinacién de los tres enfoques mencionados, para aprovechar las ventajas

gue cada uno entrega en el proceso de mejoramiento de la empresa.
3. Administracion de Operaciones

Podemos definir la Administracion de Operaciones como el area de la
Administracion de Empresas dedicada tanto a la investigacion como a la
ejecucion de todas aquellas acciones tendientes a generar el mayor valor
agregado mediante la planificacion, organizacién, direccién y control en la
produccion tanto de bienes como de servicios, destinado todo ello a aumentar la
calidad, productividad, mejorar la satisfaccion de los clientes, y disminuir los
costes. A nivel estratégico el objetivo de la Administracion de Operaciones es
participar en la busqueda de una ventaja competitiva sustentable para la

empresa.

3.1. Estudio del Trabajo

Numero 6ptimo de maquinas que debe operar un obrero

En varias situaciones un obrero puede operar varias maguinas que sean
automaticas o semis-automaticas. Por ejemplo, en una industria éptica un solo
obrero puede operar varias de las maquinas que realizan el proceso de corte de

los cristales antes del ensamble final en el marco.

En algunos casos la solucion es obvia, trivial, o estd determinada por
ciertos factores como por ejemplo las politicas internas de la empresa y
sindicato. En otros casos, existen muchas posibilidades de asignacion de la(s)

15
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maquina(s) a lo(s) obrero(s), por lo que debemos decidir cual es el numero
"Optimo" de maquinas que el obrero debe operar. Para realizar esto,
consideraremos que el numero Optimo de maquinas sera aquél que permita la
fabricacion del producto a costos minimos, los cuales incluirdn la mano de obra

directa y los costos directos de la maquinaria.
3.2. Curvade aprendizaje

La curva que describe el proceso de aprendizaje (creciente si se trata de
productividad o decreciente si se trata de tiempo u horas-hombre de realizacién)
puede ser cualquiera, sin embargo siempre presentard una caracteristica
principal: hay cambios muy rapidos al principio y muy lentos después de
determinado volumen de trabajo o, lo que es lo mismo, la curva siempre tiende a
estabilizarse. Normalmente, la curva que mas se utiliza para describir los
procesos de aprendizaje es la curva potencial, cuya ecuacion es: Y= a. X"

donde "a" y "b" son constantes.
3.3.  Muestreo del trabajo

Como sabemos, el muestreo del trabajo es una de las técnicas de
medicion del trabajo. Es una técnica extremadamente sencilla y al mismo tiempo
extremadamente poderosa. Su Unica desventaja es que requiere mucho tiempo
para que se obtenga una precision aceptable. El procedimiento basico del
muestreo consta de la realizacion de un numero grande de observaciones
instantaneas (periddicas o aleatorias) del elemento de estudio, anotandose en

cada una de ellas la actividad que estaba siendo realizada.
Medidas de tendencia central

Suponga que X;... son las observaciones numéricas de una muestra y
gue se desea saber donde estan concentradas, alrededor de que valor giran
donde se localizan en suma, se desea saber la tendencia central de estos datos
la medida mas usual de tendencia central es la media (o promedio) muestral que

se define por
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n
X1+x2+x3..+xy Zl'=1 Xi
n n

X =

Es decir la media x es igual a la suma de todos los datos dividida entre el

namero de datos (n).

Otra medida de tendencia central de un conjunto es la mediana X, que es
igual al valor que divide a la mitad a los datos cuando estos son ordenados de
menor a mayor, asi la mediana o percentil 50 es un valor tal que a su derecha

esta el 50% de los datos y el restante 50% esta a su izquierda.

Una medida mas de la tendencia central de un conjunto de datos es la

moda que no es mas que el dato que se repite con mas frecuencia.
Medidas de dispersién variabilidad.

Cuando se tiene un conjunto de datos y se desea saber lo disperso que
estdn o que tan esparcidos estan respecto a su tendencia central, entonces se
utilizan las medidas de variabilidad. La medida mas usual de este tipo es la

desviacion estdndar muestral, que esta definida por:

(x —=x)%2 + (x; — %)% ..+ (x, — X)2

n

S =

Donde X3, Xz,...Xn, SON las observaciones numéricas de la muestray x es
la media muestral. Como se puede apreciar S mide la dispersion de los datos en
torno a la media, y entre mas grande sea el valor de S mayor variabilidad habra
en los datos y por ende mas mala calidad. La desviacion estandar esta
expresada en las mismas unidades de medicidn (gramos, centimetros, kg.) que
los datos muestrales. El cuadrado de S, S? se conoce como varianza muestral.
La desviacién estandar no refleja la magnitud de los datos solo refleja lo retirado
gue estan los datos de la media. Si para calcular la desviacién estandar se
utilizan todos los datos de la muestra entonces se obtiene la desviacion estandar
poblacional y se denota con la letra 0. Otra medida de dispersion es el rango

gue es igual a la diferencia entre el dato mayor y el dato menor de la muestra. El
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rango mide la amplitud de variacion de un grupo de datos. El rango también es

independiente de la magnitud de los datos.

Relacién entre Xy S.

Una forma mas clara de apreciar el significado de la desviacién estandar
como medida de dispersion en torno a la media, es a través de la relacion entre
la media y la desviacion estandar, la cual estd dada por la desigualdad de
Chebyshev y la regla empirica. Dos hechos particulares que afirman la
desigualdad de Chebyshev es que entre x — 25 y x + 2S5 esta al menos 75% de

los datos de la muestra; y que entre x + 3S esta por lo menos 89%.

Lo que afirma el teorema de Chebyshev es valido para cualquier tipo de
datos independientemente de su comportamiento o distribucién®, mientras que la
regla empirica como su nombre lo indica se ha obtenido por medio de la
observacion empirica y es valida para muchos de los casos que se dan en la
practica sobre todo si los datos tienen un comportamiento con cierto grado de

similitud a una campana o a la distribucion normal.

° Apoyando la regla empirica existe una extension de la desigualdad de Chebyshev hecha por
Camp y Meidel (Ducan, 1989), que aumenta el porcentaje que cubren los intervalos. En
concreto, esta extensién afirma que si la distribucion de X es unimodal (Una distribucién con
moda Unica.), la probabilidad de que X se desvié de su media en mas de K veces su desviacion
estandar es igual o menor que 1/2.25K2, con lo que, bajo esas circunstancias entre X + 2S se
encontraria al menos el 89% de los datos muéstrales y entre X + 3S estaria al menos 95%
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3.4. Administracion del Mantenimiento

La Administracion del Mantenimiento incluye varios aspectos o areas, de

las cuales queremos mencionar los principales:

a) Organizacion del mantenimiento.

b) Planeacién del mantenimiento.

c) Presupuesto del mantenimiento.

d) Medicién del trabajo de mantenimiento.
e) Programacién del mantenimiento.

f) Mantenimiento preventivo.

g) Control del mantenimiento.

* Control de costos.

* Control del nivel.

* Control del desempefio.

h) Incentivos.

Objetivos de mantenimiento

Podemos decir que el objetivo de la funcion de mantenimiento es
"conservar en buen estado, de la forma mas econdmica posible, el equipo,
herramientas e instalaciones de la empresa, de tal manera que éstos se
mantengan funcionando y generando productos o servicios con la calidad
deseada".

19
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3.5. Seguridad e Higiene
Debemos empezar con las correspondientes definiciones: la Seguridad es
un conjunto de procedimientos y acciones dirigidas a eliminar accidentes;
mientras que la Higiene es un conjunto de procedimientos y acciones dirigidos a

evitar las enfermedades profesionales.

Estas definiciones nos llevan a la necesidad de definir los conceptos de
accidente y de enfermedad. Accidente es un evento instantdneo no deseado que
interrumpe la actividad que se esta realizando y que puede provocar dafio a las
personas involucradas. La palabra riesgo es muy importante, porque aun cuando
no haya dafio el evento debe considerarse como un accidente. Por otro lado,
enfermedad profesional es el deterioro (normalmente progresivo) de la salud de
las personas involucradas en determinada actividad (por ejemplo la sordera).
Como los accidentes ocurren tanto en las empresas como en los hogares y
lugares publicos, y como lo que analizaremos es valido para cualquier lugar o
situacion, es preferible hablar de "seguridad" en vez de "seguridad industrial”. Lo
mismo pasa con la Higiene. Tomando como ejemplo la sordera, ésta puede

darse en una planta industrial o en una discoteca.
4. Calidad

La idea central para la creacién de un diagndstico empresarial de PyMEs es
utilizar los conceptos basicos de la administracion de la calidad total (TQM),
asumiendo que los mismos incluyen criterios de excelencia que orientan la

gestion hacia resultados exitosos.

Un mejoramiento de la calidad implica aumentar los niveles de productividad
y consecuentemente reducir los costos de produccion, pero también los costos
generales de la empresa, aumentando la competitividad tanto por la mayor
calidad, como por los menores costos. La empresa tiene asi la posibilidad de
ofrecer productos de alto valor (mayor calidad a menores precios) o bien ganar
mediante precios “Premium” resultantes de un alto nivel de calidad y disefio.
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Cuando de calidad se trata ya no sélo es una cuestion de cumplir con las
especificaciones, sino también de tener debidamente en cuenta, como antes se
menciond, la calidad de los procesos, pero sin dejar de lado la calidad de
atencién a los clientes, la calidad del ambiente de trabajo, la calidad del medio

ambiente, la seguridad de trabajadores, usuarios y comunidad en su conjunto.

Es imposible generar calidad hacia fuera de la empresa, sin generar
primeramente calidad hacia dentro de la misma. Mejorar el liderazgo, la
capacitacion, los procesos productivos, los sistemas de prevencion y evaluacion,
la contratacién y direccion del personal, la seguridad y la comunicacion interna,
son algunos de los factores cruciales para que la empresa sea altamente
competitiva y pueda superar a sus oponentes. Sélo generando la excelencia
interna es factible posicionarse en la mente de los usuarios como un oferente de
productos y servicios con alto valor agregado. Porque la calidad responde a una
ética de la gestion y del trabajo donde los directivos eligen libremente entre
hacer bien las cosas (sus actividades, procesos y, productos o servicios) o
hacerlas mal. Hacerlas bien implica como premio aumentar sus ventas, reducir
sus costos, mejorar la calidad de vida en la empresa, y hacer factible su
supervivencia en el mediano y largo plazo. No hacerlo, o sea elegir por hacer las
cosas mal o s6lo mas o menos bien significa la generacién de problemas en
materia de satisfaccion de los consumidores o0 usuarios, pérdida de
competitividad y consecuentemente pérdida de cuota de mercado, pérdida de
preferencia y lealtad de los clientes y consumidores, y por supuesto, graves

problemas financieros.
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4.1. 5’S de Ia Calidad

Las cinco “S” son cinco principios japoneses cuyos nombres inician por “S” y

que van todos en la misma direccidn, “obtener una empresa limpia, ordenada, y

un grato ambiente de trabajo”.°

Estos son:
1. Seiro ———» Clasificacion
2. Seinton ——— Organizar
3. Seiso — Limpieza
4. Seiketsu———— Estandarizar

5. Shitsuke ——Disciplina

e Clasificacion
iSeparar lo que es necesario de lo que no lo es y tirar lo que es inutil!
¢, Como? :
* Haciendo inventarios de las cosas utiles en el area de trabajo.

» Entregar un listado de las herramientas 0 equipos que no sirven en el area de

trabajo.

*Desechando las cosas inutiles.

® Las 5 S (housekeeping) son unos de los tres pilares del gemba kaizen en el enfoque de sentido
comun y bajo costo hacia el mejoramiento.
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e Limpieza

Pretende incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo y lograr
mantener la clasificacion y el orden de los elementos. El proceso de
implementacion se debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y
suministro de los elementos necesarios para su realizacion, como también del

tiempo requerido para su ejecucion.

» Se obtendran los siguientes beneficios:
» Aumentara la vida util del equipo e instalaciones.
» Menos probabilidad de contraer enfermedades.
» Menos accidentes.
» Mejor aspecto.

> Ayuda a evitar mayores dafios a la ecologia.

e Seiketsu-Estandarizar

iMantener constantemente el estado de orden, limpieza e higiene de nuestro

sitio de trabajo!

¢, Como? :

* Limpiando con la regularidad establecida.

» Manteniendo todo en su sitio y en orden.

* Establecer procedimientos y planes para mantener orden y

Limpieza.
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Ejecucion de la estandarizacion

En esta etapa se tiende a conservar lo que se ha logrado, aplicando
estandares a la practica de las tres primeras “S”. Esta cuarta S esta fuertemente
relacionada con la creacion de los hébitos para conservar el lugar de trabajo en
perfectas condiciones.

e Estandarizacion:

Se trata de estabilizar el funcionamiento de todas las reglas definidas en
las etapas precedentes, con un mejoramiento y una evolucion de la limpieza,
ratificando todo lo que se ha realizado y aprobado anteriormente, con lo cual se
hace un balance de esta etapa y se obtiene una reflexibn acerca de los

elementos encontrados para poder darle una solucién.
» Se obtendran los siguientes beneficios:

e Se guarda el conocimiento producido durante afios.

Se mejora el bienestar del personal al crear un hébito de conservar

impecable el sitio de trabajo en forma permanente.

e Los operarios aprenden a conocer con profundidad el equipo y elementos

de trabajo.

e Se evitan errores de limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos

laborales innecesarios.
e Disciplina

jAcostumbrarse a aplicar las 5 s en nuestro sitio de trabajo y a respetar las

normas del sitio de trabajo con rigor!
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Incentivo a la disciplina

La practica de la disciplina pretende lograr el habito de respetar y utilizar
correctamente los procedimientos, estandares y controles previamente

desarrollados.

En lo que se refiere a la implantacion de las 5 S, la disciplina es
importante porque sin ella, la implantaciéon de las cuatro primeras S's se

deteriora rapidamente.

5. Buenas practicas de manufactura

“Las Buenas Practicas de Manufactura son las condiciones de infraestructura
y procedimientos establecidos para todos los procesos de produccién y control
de alimentos, bebidas y productos afines, con el objetivo de garantizar la calidad

e inocuidad de dichos productos segtin normas aceptables internacionalmente.”

Las BPM son la forma de realizar un proceso de manufactura (que incluye
desde el disefio del edificio, utensilios, vestimentas necesarias, y lo mas
importante la actitud de todo el personal que labora en la planta), para asegurar
la produccion de alimentos integros libres de infestacion (alteraciones por
bacterias y otros microorganismos), infestacion (alteraciones por insectos) o

contaminados.

El reglamento BPM tiene doce capitulos y el cumplimiento de este en Nicaragua
es complementado con una serie de normas denominadas normas técnicas

obligatorias nicaragtienses (NTON), las cuales son:

e NTON 03021-99: Etiquetado de alimentos preenvasados para consumo
humano. Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos minimos
que deben cumplir las etiquetas de alimentos preenvasados para

consumo humano, tanto para la produccién nacional como extranjera.

" NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06, pag. 3,
Ver anexo A.
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NTON 03 026-99: Norma sanitaria de manipulacion de alimentos.
Requisitos sanitarios para manipuladores. Esta norma tiene por objeto
establecer los requisitos sanitarios que cumpliran los manipuladores en
las operaciones de manipulacion de alimentos, durante su obtencion,
recepcion de materia prima, procesamiento, envasado, almacenamiento,
transportacion y su comercializacion.

NTON 03 041-03: Almacenamiento de productos alimenticios. Esta norma
tiene por objeto establecer los requerimientos sanitarios minimos
generales y especificos que cumplirdn las bodegas y/o almacenes
destinados para la proteccion y conservacion de alimentos ya sea materia
prima o productos alimenticios con el fin de conservarlos en optimas
condiciones

NTON 03 069-06: Industria de alimentos y bebidas procesados. Buenas
practicas de manufactura. Principios generales. Esta norma tiene por
objeto establecer las disposiciones generales sobre practicas de higiene y
de operacion durante la industrializacion de los productos alimenticios, a

fin de garantizar alimentos inocuos y de calidad.

La implementacion de las BPM tiene los siguientes beneficios:

Ofrecer al consumidor productos de mayor calidad.

Lograr una actitud positiva de todo el personal que labora en la planta,
bajo condiciones de trabajo ordenadas, limpias y atractivas.

Mantener la buena imagen de la organizacion, para el beneficio de todos.
Producto limpio, confiable y seguro para el cliente.

Aumento de la productividad y competitividad.

Procesos y gestiones controladas.

Aseguramiento de la calidad de los productos.

Mejora la imagen y la posibilidad de ampliar (reconocimiento nacional e

internacional.)
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e Aumento de las utilidades.

e Instalaciones modernas, seguras y con ambiente controlado.

e Disminucion de la contaminacion.

e Creacion de la cultura del orden y aseo en la organizacion.

e Desarrollo y bienestar de todos los empleados.

e Disminuye la fatiga de los operarios (visual, mental y real).

e Desarrollo social, econdémico y cultural de la empresa.

e Se facilitan las labores de mantenimiento y prevencion del dafio de
magquinas y equipos.

5.1. Requisitos Técnicos de las Buenas Practicas de Manufactura
1. Materias Primas

La calidad de las Materias Primas no debe comprometer el desarrollo de

las Buenas Practicas.

Si se sospecha que las materias primas son inadecuadas para el
consumo, deben aislarse y rotularse claramente, para luego eliminarlas. Hay que
tener en cuenta que las medidas para evitar contaminaciones quimica, fisica y/o

microbiologia son especificas para cada establecimiento elaborador.
2. Establecimientos

Dentro de esta incumbencia hay que tener en cuenta dos ejes:

a. Estructura

b. Higiene

Todos los utensilios, los equipos y los edificios deben mantenerse en

buen estado higiénico, de conservacion y de funcionamiento.
3. Personal

Aunque todas las normas que se refieran al personal sean conocidas es

importante remarcarlas debido a que son indispensables para lograr las BPM.
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Se aconseja que todas las personas que manipulen alimentos reciban
capacitacion sobre "Habitos y manipulacion higiénica". Esta es responsabilidad

de la empresa y debe ser adecuada y continua relacionados con la alimentacion.

» Contribuyen al aseguramiento de una produccion de alimentos seguros,

saludables e inocuos para el consumo humano.

 Son indispensable para la aplicacion del Sistema HACCP (Analisis de Peligros
y Puntos Criticos de Control), de un programa de Gestion de Calidad Total
(TQM) o de un Sistema de Calidad como 1SO 9000.

» Se asocian con el Control a través de inspecciones del establecimiento.
4. Higiene en la Elaboracién

Durante la elaboracién de un alimento hay que tener en cuenta varios
aspectos para lograr una higiene correcta y un alimento de Calidad. Las
materias primas utilizadas no deben contener parasitos, microorganismos o
sustancias téxicas, descompuestas o extrafias. Todas las materias primas deben
ser inspeccionadas antes de utilizarlas, en caso necesario debe realizarse un

ensayo de laboratorio.
5. Almacenamiento y Transporte de Materias Primas y Producto Final

Las materias primas y el producto final deben almacenarse vy
transportarse en condiciones Optimas para impedir la contaminaciéon y/o la
proliferacion de microorganismos. De esta manera, también se los protege de la
alteracion y de posibles dafios del recipiente. Durante el almacenamiento debe
realizarse una inspeccion periddica de productos terminados. Y como ya se
puede deducir, no deben dejarse en un mismo lugar los alimentos terminados
con las materias primas. Los vehiculos de transporte deben estar autorizados
por un organismo competente y recibir un tratamiento higiénico similar al que se
dé al establecimiento. Los alimentos refrigerados o congelados deben tener un
transporte equipado especialmente, que cuente con medios para verificar la
humedad y la temperatura adecuada.
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6. Control de Procesos en la Produccion

Para tener un resultado 6ptimo en las BPM son necesarios ciertos
controles que aseguren el cumplimiento de los procedimientos y los criterios
para lograr la calidad esperada en un alimento, garantizar la inocuidad y la
genuinidad de los alimentos. Los controles sirven para detectar la presencia de

contaminantes fisicos, quimicos y/o microbioldgicos.

7. Documentacion

La documentacion es un aspecto basico, debido a que tiene el propdsito
de definir los procedimientos y los controles. Ademas, permite un facil y rapido
rastreo de productos ante la investigacion de productos defectuosos. El sistema
de documentacion deberd permitir diferenciar numeros de lotes, siguiendo la
historia de los alimentos desde la utilizacibn de insumos hasta el producto

terminado, incluyendo el transporte y la distribucion.
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Descripcion de la empresa.

La empresa Arrocera Zaragoza es una empresa dedicada a la produccién

de arroz y sus derivados.

Debido a que es una empresa de pequefo desarrollo posee solamente 9
trabajadores, cuyos puestos asignados no son fijos 0 no hay descripcion exacta
de ellos. Su jornada laboral es de 9 horas que se da entre 7 am a 4 pm sin tener

un tiempo especifico para comer.

Esta posee un nicho de mercado pequefio limitado por las grandes
arroceras de la regién occidental, es por eso que sus mayores demandantes son

las distribuidoras de productos varios de Jinotepe y Diriamba.
La empresa esta divida en distintas areas como son:

e Produccioén.

Empaque y llenado.

e Secado.

e Bodega materia prima.

e Bodega de producto terminado.
e Bodega de granza seca.

¢ Mantenimiento.
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El organigrama estructural® de la empresa esta conformado de la siguiente

Administrador

manera:

Figura #1. Estructura jerarquica de la empresa

® Organigrama es de realizacion propia.
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Delimitacion del estudio

Este estudio estd enfocado al arroz para consumo humano y sus

derivados en las presentaciones de 45.4 Kg.

Descripcion del proceso productivo

Primero se recibe la Materia Prima en una presentacion de sacos de
polietileno, los cuales son inspeccionados en cuanto a su peso y al estado de

humedad en que se encuentra para luego ser almacenados.

Luego las macroparticulas (ramas, piedras, tallo de la planta de arroz,
basura, etc.) ajenas a la granza son separados de este por medio de un

soplador y de rejillas.

Una vez libre de las macroparticulas es necesario eliminar todas aquellas
impurezas que no pudieron ser separadas en la etapa anterior, utilizando otros

tipos de filtrado disefiado para particulas mas pequenias.

Luego la granza es tendida en surcos (lineas) sobre los patios para el
secado, aqui disminuye el grado de humedad que posee a un 10% y 15%, esto
se hace mediante distintos métodos que de acuerdo a la tecnologia empleada,
pueden llegar a ser mas complejos o tan simples como la exposicion de la

granza al sol.

Luego del secado la granza necesita estar a temperatura ambiente para
poder pasar a la siguiente etapa del proceso, es por esto que se da la fase de
reposo para que la temperatura de la materia prima descienda. Esta operacién

depende del tiempo que la empresa disponga, mientras mas tiempo es mejor.
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La descascarada consiste en la separacion del grano de arroz de la
cascara por medio de un maquina que utiliza la friccion de rodillos para llevar a
cabo esta fase, que de acuerdo a la tecnologia empleada este paso puede ser

mas eficiente mejorando el proceso.

Debido a que el descascarado nunca es cien por ciento efectivo, se usa
una maquina separadora 0 mesa Paddy que identifica y aparta el grano sin
cascara del que aun no ha sido descascarado, para repetir el proceso de la

etapa anterior.

Una vez que el producto en proceso esta sin cascara, se inicia el pulido el
cual consiste en limar la grasa y vitaminas que recubren el grano descascarado.
En esta fase del proceso se obtiene un subproducto denominado semolina
(salvado del arroz) que se utiliza para la alimentacion de distintos tipos de

animales (de granja).

Posteriormente pasa al abrillantador donde se le da al producto en
proceso un valor agregado, mediante un pulido ain mas superficial que la etapa
anterior con el fin de darle un aspecto de arroz blanco, limpio y confiable.

Para empezar esta etapa el arroz blanco debe de ser clasificado en
funcién de su tamafio, que se da mediante el uso de tecnologia adecuada. Aqui

se obtienen dos productos que son el arroz entero y el arroz quebrado (payana).

Luego de ser clasificado el arroz es transportado para efectuar el llenado
en sacos de cien libras, luego es inspeccionado y sellado para ser almacenados

como producto terminado.
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1. Diagrama de Flujo de Proceso

Proceso de produccién de Arroz
"Diagrama de flujo de proceso para la manufactura de Arroz"
Lugar: Planta de produccién, Jinotepe, Carazo.
Método Actual: X 24-sep-10 Método Propuesto:
Elaborado por: Donald Acufia, Ricardo Acufia, Yasser Sanchez.
Revisado por: Ing. Alberto Morgan

Almacenamiento Almacenamiento de
de Hilo industrial saco de polietileno

v

Inspeccién de
paddy

Llevar paddy a
bodega

Almacenamiento
de paddy

Trasladar paddy a
patios de secado

Secado

Llevar M.P. a area
de paddy seco

Depositar M.P. en
area de paddy seco

Reposo de
paddy

Acarrear arroz a
tolva

Trasladar
paddy(Elevadores)

Prelimpieza

Transportar paddy
(Ducto inclinado)

Descascarado

Llevar paddy
(Tornillo sin finy 1/3

elevadores)

\14—‘#«@@%0147#0—@444\@ .:<—N4—<'<—l—‘<ll-‘

34



CAPITULO I. GENERALIDADES

Proceso de produccién de Arroz

"Diagrama de flujo de proceso para la manufactura de Arroz"

Lugar: Planta de produccion, Jinotepe, Carazo.

Método Actual: X

Revisado por: Ing. Alberto Morgan

24-sep-10

Método Propuesto:
Elaborado por: Donald Acufia, Ricardo Acufia, Yasser Sanchez.

= . b [N =
<« w ol S © < 0 <« O ~ < © o ¢ Ul

Limpieza

Transportar P.P.
(Ducto inclinado)

Clasificacion |

Acarrear paddy
(Ducto inclinado y
tornillo sin fin)

Pulido |

Llevar P.P.
(ducto inclinado,
elevadores)

Pulido Il

Trasladar P.P.
(Tornillo sin fin)

Abrillantado

Mover P.P.
(Tubos de aires)

Zarandeado

Caida de P.P.
(Gravedad)

12/3
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Proceso de produccién de Arroz

"Diagrama de flujo de proceso para la manufactura de Arroz"

Lugar: Planta de produccion, Jinotepe, Carazo.

Método Actual: X 24-sep-10 Método Propuesto:
Elaborado por: Donald Acufia, Ricardo Acufia, Yasser Sanchez.

Revisado por: Ing. Alberto Morgan

£

= Y({ = |«
) G iU anchy [©

Clasificacion
1]

Arrastrado de
P,P. (Canal
inclinado)

Llenado de
saco

Mover P.P. a
pesa industrial

Pesado

Cosido

Acarrear P.F.
a bodega

Estibar

3/3

Figura #2. Diagrama de Flujo de proceso del proceso productivo.
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Descripcion de las acciones o actividades que dan lugar al proceso dado:

CAPITULO I. GENERALIDADES

Inspeccion

1.

Cuando llega la materia prima se toma una muestra manual para

observarla y ver el estado y el grado de humedad que tiene el paddy.

2. Constantemente se observa el grado de humedad del paddy.

3.

Inspeccidn de producto terminado.

Transporte

© © N o g s~ w DdP

Llevar paddy a bodega.

Trasladar paddy a patios de secado.

Llevar Materia Prima a area de paddy seco.
Acarrear paddy a tolva.

Traslado de paddy (elevadores).

Transporte paddy (ducto inclinado).

Llevar paddy (tornillo sin fin y elevadores).
Transportar producto en proceso (ducto inclinado).

Acarrear paddy (tornillo sin fin y elevadores).

10.Llevar producto en proceso (tornillo sin fin y elevadores).

11.Traslada p.p (Tornillo sin fin).

12.Mover p.p. (Tubos de aire).

13.Caida de p.p. (gravedad).

14. Arrastrado de p.p. (ducto inclinado).

15.Mover producto en proceso a pesa industrial.

16.Acarrear producto final a bodega.

Operacién
1. Secado.
2. Reposo de paddy.
3. Prelimpieza.
4. Descascarado.
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5. Limpieza.

6. Clasificacion | (arroz con cascara).
7. Pulido 1.

8. Pulido II.

9. Abrillantado.

10.Zarandeado.

11. Clasificacion Il (arroz quebrado).
12.Pesaje (100 Ibs).

13.Cosido del saco.
Almacenamiento

Almacenamiento de paddy.
Almacén de materia prima en area de paddy seco.
Almacenamiento de sacos de polietileno.

Almacenamiento de hilo industrial.

o r w N ke

Almacenamiento de producto terminado.
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CAPITULO II. DIAGRAMAS

1. Diagrama de Bloques (Diagrama sindptico).

Impurezas

‘ Llenar cascaras

——

Arroz sin descascarar

Semolina

v

Semolina

v

Semolina

'

Puntilla

l

‘ Pesaje (100 Ib.) ‘

‘ Estibado ‘

Figura #3. Diagrama de Bloques
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2. Diagrama de recorrido en el area de llenado y empaque.

. Pesaje 4#
. #
-

< > . Area de Producto

terminado

LLenado

Llenado de Semolina
QT ® ﬁ 0?

Figura #4. Diagrama de recorrido
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2
Este diagrama de recorrido se realizé al area de llenado y empaque debido a la
importancia que tiene esta actividad en toda la empresa por ser la que certifica la
calidad del producto terminado. Ademas se quiere conocer la cantidad de

movimientos que realiza el operario en su trabajo.

Operaciones

1. Esta operacion es la de llenado, aqui el operario espera a que el saco se
llene para proceder a quitarlo y poner otro.

2. En esta operacion se lleva a cabo el pesaje, se quita o se agrega arroz
para completar 100 Ibs.

3. Operacion de estibado se colocan los sacos en filas de tres por columnas
de dos para que al momento de que la estiba esté alta no se caiga.
Operacion de llenado de semolina®.

Operacion de llenado de semolina.

Operacion de llenado de semolina.

Transportes

1. El primer transporte es de arroz hacia la bascula.
2. Luego se transporta el producto terminado hacia el area de
almacenamiento.

3. Este transporte es de semolina hacia el area de pesaje.

° Derivado del proceso produccion de arroz
Se utiliza como alimento para cerdos y otros animales de granja.
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4. Diagrama Hombre maquina en el area de llenado

El segundo nivel de analisis del trabajo corresponde a los recursos mas
valiosos de la empresa. Se parte sobre la base de que en ésta intervienen los

siguientes elementos.
a) El hombre.
b) La maquina.
c) Las herramientas.
d) El lugar de trabajo

Se puede decir entonces que el objeto de analizar las operaciones es
racionalizar el uso de dichos elementos, haciendo mas eficiente el trabajo

desarrollado.

Se utiliz6 esta herramienta en el area de llenado para comprender si la
causa del despilfarro de arroz es el tiempo ajustado con el que el operario
cuenta para controlar las maquinas asignadas, para lo que el diagrama hombre-
maguina esta disefiado. Esta representacion grafica permite conocer el tiempo
empleado por cada uno, es decir, conocer el tiempo usado por los hombres y el

utilizado por las méquinas.

Con base en este conocimiento se puede determinar la eficiencia de los

hombres y de las maquinas con el fin de aprovecharlos al maximo.

El diagrama se utiliza para estudiar, analizar y mejorar una sola estacion de
trabajo a la vez. Ademas, aqui el tiempo es indispensable para llevar a cabo el

balance de las actividades del hombre y su maquina.
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-

4.1. Calculo del numero 6ptimo de maquinas

P= Aquellos trabajos que el operario realiza con la maquina cuando esta
detenida.

F= Aquellos trabajos que el operario realiza fuera de la maquina.
M= Trabajo automatico de la maquina.

Maquina 1= Clasificador de arroz limpio.

Maquina 2= Pulidor 1

Méaquina 3= Pulidor 2

F2, 3= Inspeccién y acomodo del saco en la maquina.

F1= Cambio de Saco en la maquina, pesaje y estibado.

Driagrama Hombre maguina del area de llenado
f2=1 f3=1 TI=5 Fil=21 f2=1 f3=1 TI=1
Hombre |
m= 13
Maguina 1 |
rm= 13
Maquina 2 |
= 1<
Maguina 3 |

Tabla #2. Diagrama Hombre-maquina

Calculo del nimero Optimo de maquinas

N=b2m =2 _ o5 <
p+f 0+8

5(Ni)

6(Ns)
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El valor que nos da el numero 6ptimo de maquinas no es un numero entero lo
gue significa que es una relacidbn asincrona y para el cual se debe de
implementar una formula basada en costos para conocer si el nimero 6ptimo de

maquinas es 5 6 es 6. Las variables a utilizar son:
Cs= Costo de operacion de la maquina C$.
Ci= Costo de operacion del obrero (inactivo).

Ko= Costo por unidad de tiempo pagado al Obrero.

__ Salario por dia _100 C$
- jornada laboral 9 hrs

- s
= 1111

0

Km= Costo por unidad de tiempo para lograr el funcionamiento de la maquina.

combustible + lubricaciéon 800 % +150 %

™ = horas de operaciéon al dia * N° total de maquinas 9 hrs+9 maquinas
C$
=11.72 o

Ci=(p+m) ((%) + Km> = (0 +42) * ((%) + 11.72) = 647.78 C$/hr

Cs=({@+f)(Ky+ Km=*Ns) =(0+8)*(11.11 + (11.72 x 4)) = 463.92 C$/hr

Ahora que conocemos los valores de Cs y Ci podemos concluir que el costo de
Cs es menor que Ci por lo tanto el nimero 6ptimo de maquinas que el operario
debe manejar es 6, es decir actualmente el operario del area de llenado esta
trabajando con una cantidad de maquinas menor a la 6ptima, por lo que
podemos decir que el despilfarro es consecuencia del método del operario para
cambiar el saco y pesarlo.
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5. Diagrama Bimanual

El diagrama bimanual se usa en tareas que son muy repetitivas, con el fin de
analizar y mejorar dicha operacion; identificando los movimientos ineficientes,
tratar de eliminarlos o de reducir su participacion en el trabajo y cambiarlos por
movimientos eficientes haciendo asi, una operacion en donde ambas manos
estén bien balanceadas en cuanto a movimientos, teniendo como resultado una
tarea mas suave y relajada, manteniendo el ritmo en el operador y evitando la

temprana fatiga.

La actividad de empaque y llenado es la actividad més repetitiva de todo el
proceso y es un ciclo el cual el operario debe de hacer durante toda la jornada
laboral. Debido al método de cambio del saco y a la mala manipulacion del saco
lleno a la hora del pesaje se dan constantes despilfarros de arroz (Ver anexos

Cly C2), lo cual genera pérdidas econdmicas significantes a largo plazo.
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Diagrama Bimanual

Diagrama num. 1 Hojanim. 1 de 1 Disposicion del lugar de trabajo

Dibujo y producto: Arroz Blanco

Operacién: Pesaje y empacado del Arroz

en sacos de 100 Ibs.

Lugar: Area de Llenado y empaque

Operario:
Compuesto por: Fecha:
Descripcion mano M.I. M.D Descripcion mano
izquierda derecha

Quita el saco del enganche Levanta el saco

Toma saco vacio Abre saco vacio

Traslada saco vacio Espera otra mano

Engancha saco vacio Engancha saco vacio

Traslada saco lleno a la

Traslada saco lleno a la pesa
P pesa

Abre el saco Nivela el peso a 100 Ibs.

Toma la punta del saco Prepara el borde del saco

Alzar la maquina de
Espera mano derecha 9

coser
Toma punta derecha del Prepara la maquina de
saco coser

Desliza mano sobre el borde Desliza la maquina sobre
del saco el borde del saco

Traslada saco hacia area
de producto terminado

Traslado saco hacia area de
producto terminado

oo jg|io|do <o
00000 Lo [T |O

Resumen
Método Actual Propuesto
1zq. Der. Izq. Der.
Operaciones 5 8
Transportes 3 2
Esperas 1 1
Sostenimientos 2 0

a7



CAPITULOQO Il. DIAGRAMAS

Inspecciones 0 0

Totales 11 11

Tabla #3. Diagrama Bimanual

5.1. Diagrama Bimanual Propuesto

Para la realizacibn del diagrama bimanual propuesto se presentd la
alternativa de un cambio en la distribucion de planta que se presenta en el
diagrama de distribucién de planta propuesto (véase anexo D2) y ademas de
utilizar un mecanismo de cierre en el tubo de salida de arroz que se presenta en
las alternativas de solucién del trabajo monografico (Véase anexo C3), esto hace
gue se dé un cambio en la utilizacién de las manos que mejora la eficiencia del

trabajo.
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Diagrama Bimanual Propuesto

Diagrama num. 1 Hoja nim. 1 de 1

Disposicién del lugar de trabajo

Dibujo y producto: Arroz Blanco

Operacion: Pesaje y empacado del Arroz

en sacos de 100 Ibs.

Lugar: Area de Llenado y empaque

Operario:

Compuesto por: Fecha:

Descripcién mano
izquierda

M.D. Descripcién mano
derecha

Quita el saco del enganche

Levanta el saco

Toma saco lleno

Cierra la llave del arroz

Toma la punta del saco

Prepara el borde del saco

Toma punta derecha del
saco

Prepara la maquina de
coser

Desliza mano sobre el borde
del saco

Desliza la maquina sobre
el borde del saco

Engancha saco vacio

Abre la llave de salida

Traslado saco hacia area de
producto terminado

ILO OO0 |91 |O

Traslada saco hacia area
de producto terminado

1O |O|O0 0|0 |0

Resumen
Método Actual Propuesto
1zg. Der. 1zg. Der.

Operaciones 5 8 4 6
Transportes 3 2 1 1
Esperas 1 1 0 0
Sostenimientos 2 0 2 0
Inspecciones 0 0 0 0
Totales 11 11 7 7

Tabla #4. Diagrama Bimanual Propuesto
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El trillo Zaragoza cuenta con 6 areas de planta distribuido en 3 éareas
productivas (produccién, empaque y llenado, secado) y 3 areas de
almacenamiento (producto terminado, materia prima, granza seca), las cuales

fueron analizadas en su totalidad a peticién de la empresa.

1. Principales problemas que se dan en la arrocera Zaragoza

Con el objetivo de identificar las problematicas en la empresa arrocera
Zaragoza se procedio a realizar dos tipos de entrevistas, una dirigida a los
operarios que se encuentran laborando en el area de produccion y la otra al
sefior encargado de la administracion de la empresa. Para hacer mas eficiente
ambas entrevistas se disefiaron dos tipos de encuestas una para los operarios y
otra para el administrador de la empresa arrocera Zaragoza, el sefior “Manuel

Antonio Acufia Obando” (Véase anexos E1y E2).

El trillo cuenta con nueve trabajadores cuando esta en plena operacion;
cinco en el area de secado, dos operarios, un maquinista y el encargado. Esta
empresa no almacena materia prima (paddy) por lo que no siempre se encuentra
produciendo. Los periodos de operacion de la empresa arrocera Zaragoza se da
en dos temporadas, una a inicios de marzo a junio y la otra desde septiembre a
enero, debido a esto los trabajadores que operan en las diferentes areas de la
empresa no pueden considerar a la empresa arrocera Zaragoza como una
fuente de trabajo estable, por lo que en los periodos en los que dicha empresa
se encuentra inactiva, los operarios tienen que buscar nuevas fuentes de empleo
para sostener en algunos casos la economia familiar y en otros sus necesidades

basicas.

No cabe ninguna duda que los duefios del proceso son los operarios, las
personas con cierto tiempo de trabajar en dicha empresa, si bien la empresa no
brinda una fuente de trabajo estable por su periodo de inactividad, algunos
operarios han trabajado durante largo tiempo en dicha empresa, estas personas

gue han recolectado muchos afos de experiencia y conocimiento son las que sin
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lugar a duda pueden ayudar a identificar de una mejor manera los distintos
problemas presentes en las diferentes areas productivas de la empresa y porque

no en el proceso mismo.

Tomando en cuenta que la mayoria de los operarios en las distintas areas
productivas de la empresa rotan con frecuencia y no siempre estan disponibles
en las etapas de operatividad de la empresa, la simplicidad del trabajo
desempeiiado, y la experiencia, que pocos operarios han adquirido a través del
tiempo como consecuencia de su disponibilidad para con la empresa durante los
periodos de operatividad, se procedié a realizar la entrevista exclusivamente a
los operarios que cuentan con cierto tiempo de experiencia laborando dentro de
la empresa arrocera Zaragoza y pues claro los que cuentan con cierto nivel de
conocimiento del proceso de trillado que se lleva a cabo en dicha empresa como
es el caso del seilor Manuel Antonio Acufia Obando, administrador de la

empresa arrocera.

Para tener una idea general de los principales problemas que presenta la
empresa arrocera Zaragoza ademas de las encuestas en donde se les pregunta
a los operarios con mayor experiencia dentro de la empresa y del proceso
mismo se desarroll6 una lluvia de ideas después de visitar y observar el proceso

y las instalaciones de la empresa arrocera.
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=

1.1. Lluvia de ideas sobre las probleméaticas que presentan en la

Arrocera Zaragoza.

e Administracion de la empresa.
o Ausencia de planificacion estratégica
o Abundantes cuellos de botellas.
o Variacion de la calidad.
o Muchos re procesos.
o Exceso de paros durante la produccion.
o Desmotivacion del personal.

e Trabajadores.
o Numerosos paros debido al operario.
o Exceso de paddy en arroz entero.
o Alto grado de humedad del paddy.

e Gobierno.

o Alcaldia.

o Fisco.
e Proveedores.

o Mala calidad de paddy.
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Proceso productivo Altos costos de . .
ineficiente produccion Sistema eléctrico
— deficiente
i -
Desmotivacion del -
personal "
compromiso de la
Alta Gerencia
Malas condiciones
de sequridad
Inadecuadas
condiciones de
trabajo -
Problematicas
~~~~~~~~~~~~ operacionales en el
trillo Zaragoza
No hay agua

potable ni tuberia

No hay
estacionamiento

Muchos riesgos

laborales
—— - -

Maquina de secado
averiada

Desperdicio de
Productos en

proceso

Malas condiciones
higiénicas
-

Mal estado de las

instalaciones

Figura #5. Lluvia de ideas

Mal estado del

estacionamiento

Paros de maquinas
_‘\

Mal uso del espacio

dentro de las

instalaciones de la

empresa.

Exceso de cuellos
de botellas

Mantenimiento
correctivo

P

Mal estado de las
maquinas

A4

- Bandas inestables

La empresa no
tiene definida su
vision, mision, y
valor,
|

.

. Incorrecta
¢ distribucion de

“ Elanta.

Deterioro de equipos

Y Maguinaria
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1.2. ¢Cuéles son las posibles causas de las probleméaticas operacionales

en la empresa arrocera Zaragoza?

Si bien se sabe la mayoria de los problemas de una empresa son
responsabilidad de la alta gerencia. Con el siguiente diagrama de Ishikawa se
pretende hacerle ver a la gerencia de la empresa arrocera Zaragoza de como la
falta de compromiso e interés de la misma influye en los diferentes problemas

operacionales que la misma empresa pueda presentar.

Para ello se definieron cuatro factores los cuales demuestran todas las

probleméticas que se dan en esta empresa. Estos son:

e Administracion de la empresa: Se refiere a las personas encargadas de
dirigir y controlar la empresa, y que son responsables directamente del
estado actual de la arrocera.

e Trabajadores: Este factor es de mucha importancia, porque los operarios
de esta empresa por lo general son nuevos lo que crea mucha
inestabilidad en sus funciones, ademas el poco tiempo el cual un
trabajador permanece en la empresa impide crear cierta responsabilidad
del operario en el trabajo.

e Gobierno: El estado de una u otra manera influye en la empresa por
muchos aspectos como los incentivos fiscales y la poca importancia por
mejorar la calle de entrada de las instalaciones.

e Proveedores: Este factor es de mucha importancia para el proceso, ya
gue la materia prima determina en cierto porcentaje la calidad del arroz ya

procesado.
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1.3. Diagrama de Ishikawa sobre las problematicas en el trillo Zaragoza.
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Figura #6. Diagrama de Ishikawa sobre los problemas identificados.
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1.4. ¢Qué causa retraso para dar inicio al proceso de trillado?

Uno de los principales problemas que se da en la empresa arrocera es la
frecuencia con la que se pospone el inicio de la puesta en marcha del proceso
productivo, esto tiene efectos significativos cuando se adquiere compromisos de
entrega delimitando una fecha y cantidad de producto terminado, la pérdida de
clientes y el deterioro de la imagen de la empresa ante los clientes proyectando
falta de seriedad y compromiso de la misma, son algunos de los efectos que

produce este problema.

Es por esto que se realiz6 un diagrama de Ishikawa soélo para este
problema con el fin de profundizar y conocer todas las causas que hacen que se
demore el inicio de la puesta en marcha del trillo, lo que genera incalculables

pérdidas econdémicas y de tiempo valioso para producir.
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1.5. Diagrama Ishikawa sobre el retraso para dar inicio al proceso de trillado de arroz.
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Figura #7. Diagrama de Ishikawa del retraso en el inicio de proceso.
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1.5.1. Explicacion del diagrama de Ishikawa sobre el retraso para dar

inicio al proceso de trillado

a) Maquinas y equipos :

Por lo general para dar inicio al proceso de trillado, las maquinas y
equipos deben de prepararse antes de entrar en operacion después de un
largo periodo de inactividad y abandono, esto no solo incorpora operaciones
de limpieza y mantenimiento de las diferentes maquinas y equipos sino que
también se hacen necesarias operaciones de mantenimiento para asegurar
el desempefio correcto cuando inicie el proceso, las cuales no se efectian a
fondo por lo que se presentan problemas a la hora de puesta en marcha de
los equipos y maquinaria. Todas estas actividades se realizan generalmente
dos o una semana antes de iniciar el proceso productivo lo que genera
futuros paros en la produccién y evidencia la falta de planificacion para dar

inicio al proceso.

b) Instalaciones:

Las instalaciones de la empresa se encuentran deterioradas y en cierto
nivel de abandono durante los periodos de inactividad a lo largo del afio,
acumulando polvo, telarafas, restos de insectos muertos, etc. por lo que se
hace necesario efectuar una limpieza a las instalaciones de la empresa que

generalmente toma una semana.
c) Personal:

Como se menciond anteriormente la empresa no es una fuente de
empleo estable por lo que luego de un periodo de inactividad la empresa
requiere contratar personal para dar inicio al periodo operativo, muchas de
las personas contratadas no cuentan con la experiencia ni con el
conocimiento del proceso de trillado del arroz por lo que lo correcto seria
capacitarlos por un buen tiempo, lo que genera pérdida de tiempo y material.
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Ademas se invierte tiempo en localizar a operarios “indispensables” para dar
inicio al proceso que muchas veces no estan disponibles retrasandose el

periodo de inicio del mismo.

d) Clima:

Uno de los etapas iniciales en el proceso de trillado es el secado de
paddy, la empresa arrocera Zaragoza cuenta con patios donde se lleva
acabo dicho etapa del proceso pero muchas veces principalmente en el
invierno el mal clima no permite secar el paddy retrasando indefinidamente el
inicio del proceso de trillado. Si bien la empresa cuenta con una maquina
secadora de arroz paddy pero simplemente esta no funciona motivo por el
cual se espera a que mejore el clima o se efectla la etapa de secado en otro

trillo incurriéndose en tiempo y dinero.
e) Materia prima (arroz paddy):

Los periodos de inactividad se dan debido a la escasez de materia prima
indispensable para dar inicio al proceso productivo. Cuando se da inicio al
proceso productivo se debe asegurar previamente la materia prima, para
esto es necesario la compra anticipada de paddy evitando asi retrasos

provocados por la falta de materia prima.
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1.6. Diagrama de Pareto sobre las probleméaticas de la arrocera Zaragoza

Ahora bien para conocer el principal problema que mas se presenta en la

empresa se utilizé un diagrama de pareto™®.

Con el fin de identificar las causas vitales entre las muchas triviales
responsables del problema se procedié a realizar un diagrama de pareto a
través de los datos reunidos en las hojas de control. Debido a las constantes
lluvias y al mal clima que se presento durante el estudio, la empresa se limité a
la compra de materia prima por el riesgo que incurre cuando el paddy se
encuentra en el proceso de secado y se moja, es por esto que se realizd

solamente una cantidad de 15 dias de proceso.

A continuacion se observan en un formato final los datos registrados durante los

dias de observacion.

Problematicas en la empresa arrocera Zaragoza
Elementos Recuento % Total
Tiempos muertos de maguinas HHHHHH B 50% 25
Incorrecta manipulacion de maguinas HHII 16% B
Secado incompleto W 12% i
Fallas de los operarios HH 10% 5
Reprocesos Il 8% 4
Exceso de arroz paddy en arroz blanco Il 4% 2

Formato #1. Formato de conteo.

19 E| principio de Pareto es también conocido como la regla del 80-20 y recibe este nombre en
honor a Vilfredo Pareto, quien lo enuncio por primera vez.
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Figura #8. Diagrama de Pareto sobre los problemas identificados.

Con el resultado de este pareto podemos concluir que los tiempos
muertos en las maquinas, la incorrecta manipulacion de las mismas y el
secado incompleto generan practicamente el 80% de los problemas de la

empresa.

Una vez que se conocen las problematicas de toda la empresa se tomo
como un problema especifico los tiempos muertos que tienen las maquinas,
gue es el principal problema que se refleja en el diagrama de pareto y que se
analiza nuevamente mediante un diagrama causa y efecto con el fin de

profundizar y conocer la causa raiz de dicho problema.

Esta empresa sufre con mucha frecuencia paros en sus operaciones los
cuales generan muchos costos y las maguinas son uno de los elementos de

mucha importancia en todos los procesos productivos.
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1.7.

Diagrama Ishikawa sobre los tiempos muertos de maquinas
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Figura # 9. Diagrama Ishikawa sobre los tiempos muertos en las maquinas
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1.7.1. Explicacion del diagrama de Ishikawa sobre los tiempos muertos
de las maquinas.

e Mantenimiento correctivo

El mantenimiento correctivo que se aplica en la empresa es una de las
principales categorias en este diagrama, aqui se demuestran todos los
problemas en que incurre la empresa al no implementar un sistema de

mantenimiento.

Este tipo de mantenimiento ha sido una herramienta de sobreutilizacién de la
empresa. Una de las razones es debido a que las bandas se encuentran en mal
estado, estas se desenganchan o se rompen y es por eso que existe un paro;
otra razon es la falta de lubricacion que se les da a las maquinas, provocando
fallos durante el proceso. Puede afiadirse que el maquinista es el Unico
capacitado para darle mantenimiento a las maquinas y no existe personal
técnico con los conocimientos necesarios debido a la alta rotacion de personal.
Asimismo se ha convertido en una cultura este tipo de mantenimiento y es por
esto que no se planifica lo que implica la inexistencia de un stock de repuestos
para cualquier eventualidad, aumentando los paros de operaciones; la

tecnologia de estos procesos esta obsoleta y por ende las maquinas también.

e Temporadas sin operacion.

Por otra parte la empresa pasa por largas jornadas sin operar debido a la
poca planificacion en la compra de materia prima, lo que conlleva a que el trillo
experimente escasez de paddy para el trillado, ademas no existen silos de

almacenamiento para abastecer las temporadas donde no hay cosecha.

Las temporadas sin operacion determinan muchas veces los paros, puesto
gue cuando las maquinas estan en abandono se genera sobre ellas una
suciedad excesiva; cuando se dan estas temporadas no se aplica ningun tipo de

mantenimiento.
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e Limpieza de maquinas

Esto es algo muy importante, sobre todo cuando se trata de la industria de
alimentos. Cada maquina tiene estipulada segun sus fabricantes una limpieza
gue se debe dar con cierta frecuencia ya que la suciedad debilita la eficiencia en

Sus operaciones.
e Materia Prima

La materia prima afiade tiempos muertos desde el punto de vista de su
disponibilidad y su estado; por ejemplo los malos climas que se dan durante la
etapa de secado, hace que el nivel en el grado de humedad del arroz no sea
adecuado y por lo tanto el proceso de clasificacion de la mesa Paddy sea

ineficiente.

La empresa no cuenta con ningun sistema de transporte, es por esto que
sus proveedores brindan el cien por ciento del transporte de materia prima.
Estos pedidos son con mucha frecuencia tardios y esto hace que existan

muchos errores al momento de planificar su produccion.

1.8. Diagrama Ishikawa sobre los problemas en las maquinas

Enfatizando en los paros que se presentan durante el proceso productivo
se procedid a indagar cuales eran las posibles causas de los paros durante el
proceso atribuibles a las maquinas, para esto se entrevistd al maquinista
encargado de solucionar cualquier imprevisto que se presente durante el
proceso productivo en la medida de lo posible (Véase anexo E2). La entrevista
arrojo informacion sobre las causas mas frecuentes de este notable problema,

las cuales se plantean en el siguiente diagrama:
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Figura #10. Diagrama Ishikawa de los paros del proceso
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Después de identificar todas las posibles causas de los paros atribuibles a
imprevistos en la maquinaria se disefio una lista de control (check list) (formato
23) con el objetivo de registrar la frecuencia de ocurrencia de cada una de las
causas del problema. La lista de control se entreg6 al operario correspondiente

en cada jornada laboral, transmitiendo la importancia de llenar el formato.

Paros durante el proceso productivo

Nombre del responsable:
Fecha:

Turno:

Frecuencia del tipo de falla o desperfecto:

Correas[__ | Elevadores[ |
Trillador[____ | Abrillantador[____ ]
Pulidores[ ] Clasificadorpaddy [ |
Motor [ ] Prelimpiadora [ ]
Tornillosinfin[____ | Descascaradora [ |

Otros (Especifigque):

Descripcion:

Firma de responsable

Formato #2: Lista de control de paros durante el proceso productivo.

1.9. Diagrama de pareto sobre fallas durante el proceso productivo.

Con el fin de identificar las causas vitales entre las muchas triviales
responsables del problema se procedié a realizar un diagrama de pareto a
través de los datos reunidos en las hojas de control. Debido a las constantes
lluvias y al mal clima que se present6 durante el estudio, la empresa se limitdé a
la compra de materia prima por el riesgo que incurre cuando el paddy se
encuentra en el proceso de secado y se moja, es por esto que se realizo

solamente una cantidad de 15 dias de proceso.

A continuacion se observan en un formato final los datos registrados durante

los dias de observacion.
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# De errores atribuidos a maquinas y equipos.

FALLAS O IMPREVISTOS DURANTE EL PROCESOQ PRODUCTIVO

Tipo de defecto

a. Correas

b. Motor

c. Clasificador Paddy
d. Trillador

e. Pulidares

f. Abrillantador

g. Prelimpiadora

h. Tarnillo sin fin

e. Elevadores

Recuento % Total

HE B HE HH 1T 62%
HH 22%

! 5%

1 3%

I 3%

m 3%

! 3%

0%

0%

(o]
wa

== N ]

TOTAL

w
p]

Formato #3. Fallos imprevistos en el proceso productivo.
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Figura #11. Diagrama de pareto de los errores en las maquinas.
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A través del grafico de pareto se logré identificar las fallas o desperfectos
atribuidos a las diferentes maquinas y equipos, responsables de la mayoria de
paros durante el proceso productivo, determinandose que las fallas o defectos
gue se presentan en las bandas y el motor representan el ochenta y cuatro por
ciento del nimero de defectos o fallas responsables de los numerosos paros del

proceso atribuidos a las diferentes maquinas y equipos.

Es por esta razon que se deben de destinar recursos para la
implementacion de medidas correctivas o0 de mejora que solucionen los
problemas presentes en las bandas y el motor. Ya que si se solucionan estos
problemas se estarian solucionando el 84% de las fallas que surgen durante el
proceso productivo, lo que equivaldria a disminuir el numero de fallas que se
presentaron durante los quince dias de observacién de treinta y siete a seis
fallas, lo que reduciria drasticamente los paros por imprevistos en las maquinas

y equipos durante el proceso productivo.

1.10. Andlisis del comportamiento en la variabilidad de pesaje del

producto final.

En el trillo Zaragoza una caracteristica importante de calidad es el peso
de los sacos de arroz. El peso optimo es de 100 lbs y se establece como
discrepancia tolerable 0.5 Ibs ya que si el saco de arroz tiene un peso menor que
99.5 Ibs se considera muy liviano y no reunira las condiciones de peso exigidas
por el cliente. Pero, si el saco de arroz tienen un peso mayor a 100.5 Ibs,
entonces se gastard demasiado material para su elaboracién y elevara los
costos de produccion. Por lo tanto es de suma importancia llenar los sacos con

el peso 6ptimo y en el peor de los casos dentro de las tolerancias especificadas.

Para evaluar el peso de los sacos de arroz respecto al peso ideal (100
Ibs.) y a su variabilidad tolerada (entre 99.5 y 100.5) se obtuvo una muestra
donde se pesan mediante muestreo sisteméatico 40 sacos de arroz de los cuales
se obtiene:
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Desviacion
Promedio Mediana Moda
Estandar
101.48 101 100 1.42

Tomando en cuenta el tamafio de la muestra y la forma en la que se
obtuvo se puede asegurar con un buen nivel de confianza que el peso promedio
no fue satisfactorio ya que esta algo alejado a 100 Ibs. De la mediana se ve que
el 50% de los sacos pesados tuvieron un peso mayor que 101 Ibs. Para
investigar la variabilidad y al menos saber si el peso de los 40 sacos cayo dentro
de las tolerancias (99.5 y 100.5 Ibs.) se aplica la regla empirica con lo que se

observa que entre

X +3S =101.48 + 3(1.42)
(97.22 y 105.74 lbrs.)

estuvieron practicamente todos los pesos de la muestra de sacos de arroz
por lo que hay problemas serios ya que deberian de haber estado a los mas
entre (99.5y 100.5)

De acuerdo, con lo anterior no se esta cumpliendo con los requerimientos
de calidad: hay una tendencia marcada a producir sacos mas pesados (101.48)

y se estan produciendo sacos fuera de las especificaciones en cuanto a su peso.

Con el objetivo de tener una idea sobre el desempefio del proceso al
momento de pesar el producto se cred un histograma de los pesos individuales
de sacos de arroz pero antes, se selecciono una muestra de cuarenta elementos
de tal modo que fuese representativa del peso del producto final empacado en
un dia, el método que mejor se ajusta a este caso en donde es necesario tomar
muestras durante la produccion es el muestreo sistematico. Se selecciond al
azar un numero del uno al treinta el cual se tomo como el minuto en el que se
tomaria la primera muestra es decir el minuto en el que se pesaria cada saco

por ejemplo se seleccion6 el nUmero catorce por o que cada catorce minutos se
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pesaba un saco hasta completar los cuarenta sacos. La pesa con la que se

tomaron las muestras fue regulada y sometida a prueba antes de realizar el
muestreo, ya que esta pesa cuenta con un mayor nivel de exactitud y
actualmente la tecnologia de la balanza romana esté obsoleta en la industria del
trillado del arroz debido a sus bajos niveles de exactitud. A continuacion se

aprecian los elementos de la muestra obtenida:

Pesos de sacos de arroz (Lbs.) n=40

102 101 102 101
103 101 100.5 104
102 101.5 101 102
102 104 103 102
101 100.5 101 102.5
100.5 103 102 104
105 103 103 102
100 100 100 100
100 100 100 100
100 100 100 99.5

Tabla #5. Tabla de muestreo de pesaje de arroz.

A continuacion se aprecian los célculos para la construccion del histograma:

R = (Valor,,,, — Valor,,;,) = (105 —-99.5) =5.5
NC=vn=v40=632=7

5.5
LC = (R/NC) = =~ = 0.7857 = 0.79
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Interpretacion del histograma

Analizando este histograma se puede decir que los pesos muestreados
tuvieron una tendencia hacia la derecha de 100 Ib y su variabilidad es mas de la
tolerable ya que gran parte del histograma queda fuera de las especificaciones
tanto de la inferior 99.5 Ib como de la superior 100.5 Ib. El grafico refleja también
un elemento aislado en el extremo derecho debido a una situacion especial que
se debe de investigar, ademas se nota una cola mas larga a la derecha (sesgo
positivo) y se tiene un acantilado a la izquierda en ambos casos se debe
investigar cual es la razon que podria ser instrumentos de medicion
desequilibrados, calentamiento de equipos u otra. El histograma no solamente
refleja que el proceso de fabricacion tiene mas variabilidad de la tolerable sino,
gue dado al tamafio de la muestra también es un proceso descentrado. Por lo
tanto procediendo en orden de dificultad primero se debe tratar de centrar el
proceso y después reducir su variabilidad. Se recomienda que el éxito de las
acciones de mejoras se evalle mediante un histograma que es la herramienta

con la cual se ha detectado o diagnosticado el problema.
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2. Metodologia para la aplicacion de las 5's

Antes de iniciar con la aplicacién de este método es necesario comenzar un
proceso de formacién que asegure la efectividad de la aplicacion de esta técnica
en la empresa, dicho proceso inicia con el compromiso de la direccion ya que es
ésta la que tiene que dar el ejemplo de involucrarse realmente con la nueva
metodologia para conseguir asi un efecto escalonado resultando el compromiso
de todos y cada uno de los trabajadores de la empresa, es decir, toda la
empresa tiene que estar involucrada con esta metodologia para obtener buenos
resultados. Se debera de elegir el area de inicio seleccionada para la
implementacion de esta metodologia e informar del proceso al personal de otras
areas con el fin de que todos en la empresa se den cuenta de la implementacion
de esta metodologia para definir los problemas a resolver, presentes en cada
una de las areas de la empresa, luego se deberan establecer equipos de mejora
y capacitarlos sobre la nueva metodologia. Posteriormente se tendra que crear
un registro acerca de las diferentes acciones emprendidas, para darle un
seguimiento a los distintos problemas para finalmente lograr visualizar las

mejoras.

Es importante hacer énfasis que el liderazgo de la implementacion del
programa debe de empezar por la alta direccion seguidos de los jefes de
departamentos o0 areas ya que son ellos los mas idoneos para planificar y
coordinar las actividades de implementacion. Es poco efectivo dejar el liderazgo
a consultores, no por la falta de experiencia o de capacidad en el manejo del
programa, sino porque los jefes tienden a dejar toda la responsabilidad y la
iniciativa sobre ellos, lo que ocasiona que no se involucren en el programa y eso

lo transmiten indirectamente a los trabajadores.

El tiempo destinado a la implementacion de las 5°S debe ser constante y
metodico, si por alguna razén no se pudiera cumplir con lo programado se debe
de volver a planificar sobre la partida para no disminuir el entusiasmo de los

trabajadores y hacerles caer en cuenta que lo que se planifica es importante.
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Para iniciar esta técnica se presentara la secuencia logica que contempla
cada una de las etapas del método de las 5°s (obsérvese tabla #6 Diagrama de
implementacion por etapas de las 5°s) el cual traera a la empresa cambios
radicales en los habitos de trabajo y la implementacion de este debera
impulsarse a través de un seguimiento periodico del grado de cumplimiento. La
metodologia de las 5°s planteada, sera una guia acerca de como la empresa
llevara a cabo la implementacion de cada una de ellas siguiendo los pasos

concernientes para dar continuidad a la siguiente “s”.

Etapas de -
: Limpieza L o :
estrategia de las . Optimizacion [Formalizacion |Perpetuidad
inicia
5'S
. Revisar y
Separar lo util N
- Clasificar las | establecer las
SEIRI/ clasificar de lo . ESTABILIZAR.
_ _ cosas utiles normas de
innecesario.
orden.
Definir la
. manera de|Colocar a la
_ Tirar lo que es _
SEITON/organizar | " establecer un|vista las normas | MANTENER.
inatil.
orden a los|asi definidas.
objetos.
Localizar los [ Buscar las
lugares dificiles | causas de

o Limpiar las o )
SEISO/ limpieza _ _ de limpiar y|suciedad y [ MEJORAR.
instalaciones.

buscar una | poner remedio a
solucion. las mismas.
Eliminar lo . Implantar las | EVALUAR
SEIKETSU/ Identificar  las
_ gue no es , gamas de [ (AUDITORIA
estandarizar . zonas sucias. o )
higiénico. limpieza. 5'S)
SHITSUKE/ Acostumbrarse a aplicar las 5°S en el equipo de trabajo y respetar
disciplina los procesamientos en el lugar de trabajo.

Tabla # 6. Diagrama de implementacidn por etapas de las 5°S.
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Las etapas mostradas en el cuadro de arriba ayudaran a implementar
satisfactoriamente cada una de las 5°S para comprender a fondo en qué

consisten cada una de ellas, se explica brevemente a continuacion:

e Primera etapa (Limpieza inicial): La primera etapa de la implementacion
se centra principalmente en una limpieza a fondo del sitio de trabajo, esto
quiere decir que se saca todo lo que no sirve del sitio de trabajo y se
limpian todos los equipos e instalaciones a fondo, dejando un precedente
de cdmo es el area si se mantuviera siempre asi (se crea motivacion por

conservar el sitio y el area de trabajo limpios).

e Segunda etapa (Optimizacion): La segunda etapa de la implementacion
consiste en la optimizacion de lo logrado en la primera etapa, esto quiere
decir que una vez dejado solo lo que sirve, se tiene que pensar cdmo
mejorar lo que estd con una buena clasificacion, un orden coherente,
ubicar los focos que crean la suciedad y determinar los sitios de trabajos

con problemas de suciedad.

e Tercera etapa (Formalizacion): La tercera etapa de la implementacion
estd concebida netamente a la formalizacién de lo que se ha logrado en
las etapas anteriores, es decir establecer procedimientos, normas o
estandares de clasificacion, mantener estos procedimientos a la vista de
todo el personal, erradicar o mitigar los focos que provocan cualquier tipo

de suciedad e implementar las gamas de limpieza.

e La cuarta y ultima etapa (Perpetuidad): Se orienta a mantener todo lo

logrado e incorporar al proceso una filosofia de mejora continua.

Para la implementacion de esta metodologia antes que nada la empresa

arrocera Zaragoza procedera a delegar esta tarea a dos individuos que se
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aseguraran de la correcta aplicacion de esta metodologia. Esta pareja
constituida por un coordinador y un responsable técnico, considerando el
personal con el que cuenta actualmente la empresa seran los responsables de
implementar las 5°S y de llevar a cabo los registros de su puesta en marcha y su
posterior progreso, ya sea a corto o largo plazo segun la disposicion y
disponibilidad de todos los involucrados sin obviar los recursos econdémicos con

los que la empresa arrocera Zaragoza cuenta.

El coordinador que llevara a cabo la aplicacion de las 5°S de la calidad, es
quien debe de capacitar de manera profunda y detallada sobre estas, no solo a

Su equipo de apoyo sino también a todo el personal de la empresa.

Por otro lado la pareja responsable de la correcta aplicacion de las 5's,
debe presentar avances de la metodologia no solo a la gerencia sino también a
los trabajadores para que estos tengan conocimientos del progreso alcanzado y
motivarlos con la presentacion de un mural donde se visualice el antes vy
después de las aéreas donde se aplico, y de esta forma fomentar el inicio de la

mejora continua.

2.1. Metodologia parala implementacion de Seiri:

El propdsito de clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos
los elementos que no son necesarios para las operaciones de mantenimiento o
de oficinas cotidianas. Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la
accion, mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio, donar, vender,
transferir o eliminar. A continuacion se muestran los pasos que se seguiran con

la implementacién de seiri:
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Identificar los elementos
innecesarios del area de trabajo.

¥

Crear una lista de elementos
innecesarios.

N

Tarjetas de color identificadoras.

¥

Plan de accidn para retiro de
elementos .

Q_

Control e informe final.

Figura #12. Pasos para implementar Seiri.

Con la implementacion de Seiri se obtendran los siguientes beneficios:

e Mas espacio.
e Mejor control de inventario.
e Eliminacion del despilfarro.

e Disminucién de riesgo de accidentes.

Para dar inicio a la implementacion de Seiri se deberd proceder a la
implementacion de un inventario (Véase formato #04: formato para el
levantamiento de inventario) el cual permitird la identificacion de los equipos,
magquinarias, y herramientas presentes en el area de trabajo. Seguidamente se

procedera a clasificar dichos elementos en utiles y no utiles, para tal efecto se
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hard un listado de elementos innecesarios, el cual debe disefiar tomando en
cuenta la ubicacién, cantidad encontrada, posible causa, y accion sugerida para
su eliminacién. Esta lista es complementada por el operario, encargado, o
supervisor durante el tiempo que se ha decidido realizar la campafa de

clasificacion con ayuda de las tarjetas de color haciéndose las siguientes

preguntas.

e ¢ Es necesario este elemento?

e Sijes necesario, ¢,Es necesario en esta cantidad?

e Sijes necesario, ¢ Esta es la localizacion correcta?

AREA:

CANTIDAD |[ELEMENTO

ELEMENTO
NECESARIO

ELEMENTO
INNECESARIO

Formato #4: Formato para el levantamiento de inventario.
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Una vez visualizados y definidos en las tarjetas los elementos innecesarios
se procede a la elaboracion del plan de accion (véase figura #13: Diagrama de
flujo para la clasificacion) para retirar los elementos haciéndose las siguientes

consultas:

e Mover el elemento a una nueva ubicacion dentro de la planta.
e Almacenar el elemento fuera del area de trabajo.

e Eliminar el elemento.

2.1.1. Diagrama de flujo para la clasificacion

Objetos i
. o — — = organizarlos
necesarios

Objetos dafiados — — — — — — —p» Repararlos

Objetos obsoletos — — — — — » Separarlos — —

¢Son utiles para
alguien mas?

Objetosde méds — — — —

| Donar |

_____ Transferir

| Vender |

Figura #13: Diagrama de flujo para la clasificacion.
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El dltimo paso para la implementacion de Seiri es la documentacion, la
que se registra a través de un formato de evaluacion Seiri (véase formato #5:
Tarjeta de evaluacion Seiri) para tener un mejor control de los datos arrojados
por la inspeccion hecha el cual es anexado al informe final que debera ser
publicado en un tablén o mural informativo y llevado a cabo por el responsable

de aplicacion de esta primera etapa.

TARJETA DE EVALUACION SEIRI

Nombre del articulo innecesario:

Cantidad encontrada del articulo:

Localizacion del articulo:

Naturaleza del elemento encontrado:

1. Accesorio/herramienta de O 5. Equipo de oficina O
2.Materia prima O 6. Objetos personales O
3. Producto de limpieza O 7. Dispositivos electronicos [
4. Comida d

8. Otros (especifique):

Razdn por la que debe ser retirado del lugar

1. No es necesario O Material de desecho O
2. Defectuoso g Reduce espacio de trabajo O
3. No se necesita pronto [] otros (Especifigue):

Accion correctiva a implantar:

Fecha:

Observaciones:

Formato #5 Tarjeta de evaluacion Seiri.

En cada una de las areas de la empresa arrocera Zaragoza no se
encuentra designado la cantidad de herramientas equipos o utensilios, ya que
cualquiera de estos es ocupado en las areas por lo cual no se logra identificar
cual de ellos le pertenece a cada lugar. Y esto se debe a que no existe una
clasificacion de los mismos por area de trabajo, provocando desorden, presencia
de elementos innecesarios, y la mala distribucion de los equipos, maquinarias, y

herramientas que favorece la falta de una adecuada distribucién de planta, por lo
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gue el encargado de aplicar el seiri, sera el encargado de tomar la decision de
organizarlos, venderlos, reparalos, donarlos, o descartarlos segun sea el caso

de estos.

Otra estrategia utilizada para la implementacion de Seiri puede ser las de
las tarjetas rojas la cual es la més utilizada por su facil aplicacién, esta consiste
en etiquetar cualquier elemento innecesario que obstruya los procedimientos de
un area de trabajo. Se disefid un formato sencillo para su facil llenado y
colocacion, destinando un espacio para colocar la disposicion posible del articulo
gue puede ser: transferir si se trata de elementos u objetos que puedan servir en
otra area; eliminar si son articulos que no pertenecen al area y no sirven;
inspeccionar si se trata de objetos que requieren de una revision mas detallada o
se desconoce si le pueda servir a alguien. El primer paso es separar los
elementos necesarios de los innecesarios y simultaneamente adherir las tarjetas
rojas (Formato #6). El siguiente paso es transportar y apilar en el area de

tarjetas rojas los elementos innecesarios.

Si se presentan objetos que no puedan ser movidos al area designada
solo se le agrega la tarjeta y finalmente se procede a tabular cada una de las
tarjetas con su respectiva numeracion para posteriormente evaluar y determinar

gué disposicion tendran estos elementos.

Luego del levantamiento de la informacion, se lleva a cabo una reunion en
el area donde se levantaron los datos con el jefe de dicha area para discutir la
disposicion que tendran los elementos con tarjetas, las cuales podrian ser:
desechar o eliminar dichos elementos, transferir €l o los elementos a otras areas
de la empresa, o aplicar Seiton (orden) a €l o los elementos cambiandolos de
localizacion dentro de la misma area donde se levantaron los datos, y finalmente
vender los objetos si estdn de mas, o bien permanecer en el sitio de objetos con

tarjetas rojas hasta que se decida qué hacer con ellos.
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TARJETA ROJA

Formato #6: Formato de tarjetas rojas.

Para la implementacion de Seiri ambas estrategias presentadas
anteriormente son efectivas para la correcta aplicacion de esta primera “S” pero
estas pueden presentar ciertas ventajas y desventajas a la hora de su desarrollo
por lo que se recomienda utilizar la que mejor se adapte a la situacion actual en

la que la empresa se encuentre.
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2.2. Método paralaimplementacién de Seiton.

Pretende ubicar los elementos necesarios en sitios donde se puedan
encontrar facilmente para su uso y nuevamente retornarlos al correspondiente
sitio. Con esta aplicacion se desea mejorar la identificacion y marcacion de los
controles de los equipos, instrumentos, expedientes, de los sistemas vy
elementos criticos para mantenimiento y su conservacion en buen estado.
Permite la ubicacion de materiales, herramientas y documentos de forma rapida,
mejora la imagen del area ante el cliente “da la impresién de que las cosas se
hacen bien”, mejora el control de stocks de repuestos y materiales, mejora la
coordinacion para la ejecucion de trabajos. En la oficina facilita los archivos y la
busqueda de documentos, mejora el control visual de las carpetas y la
eliminacion de la pérdida de tiempo de acceso a la informacién. El diagrama
mostrado a continuacién indica los pasos para la correcta implementacién de

Seiton:

Orden y estandarizacién
Control visual

Mapa 5°S

Marcacion de la ubicacion

Marcacién con colores

Figura #14. Pasos para la implementacién de Seiton.
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Con la implementaciéon de Seiton se obtendran los siguientes beneficios:

e Permite la ubicacion de materiales y herramientas de forma rapida.

e Mejora la imagen del area ante el cliente “da la impresién de que las
cosas se hace bien”.

e Mejora el control de stocks repuestos y materiales.

e Mejora la coordinacion para la ejecucion de trabajos.

e Ayuda a identificar cuando falta algo (herramienta, equipo, etc.).

El orden es la esencia de la estandarizacion, un sitio de trabajo debe estar
completamente ordenado antes de aplicar cualquier tipo de estandarizacion. La
estandarizacion significa crear un modo consistente de realizacion de tareas y

procedimientos.

Para darle seguimiento se utilizan los controles visuales para indicar de una

manera facil lo siguiente:

e Localizacion donde se encuentran los elementos.

e Estandares sugeridos para cada una de las actividades que se deben
realizar en un equipo o0 proceso.

e Lugar donde se deben ubicar los elementos de aseo, limpieza, residuos
clasificados.

e Sitio para ubicar carpetas, calculadora, boligrafo, y lapices en el sitio de

trabajo.

Para continuar la ejecucion del Seiton se deben de tomar en cuenta los
siguientes criterios y principios que ayudaran a encontrar las mejores

localizaciones de herramientas y Utiles a través del mapa de las 5°S™

1 El cual consiste en un gréafico que muestra la ubicacion de los elementos que se pretende
ordenar en determinada area.

84



CAPITULO lIl. IDENTIFICACION Y ANALISIS DE LAS PROBLEMATICAS. m'

e Localizar los elementos en el sitio de trabajo de acuerdo con su
frecuencia de uso.

e Los elementos usados con mas frecuencias se colocan cerca del lugar de
trabajo.

e Silos elementos se utilizan juntos, se almacenan juntos y en la frecuencia
en la que se usan.

e Las herramientas se almacenan suspendidas de un resorte en posicion al
alcance de la mano, cuando se suelta recupera su posicion inicial.

e Los lugares de almacenamiento deben ser mas grandes que las
herramientas, para retirarlos y colocarlos con facilidad.

e Eliminar la variedad de plantillas, herramientas y Gtiles que sirvan en
multiples funciones.

e Almacenar las herramientas de acuerdo con su funcién o producto™?.

Una vez que se han decidido las mejores localizaciones, es necesario un
codigo para identificar estas localizaciones de forma que cada uno sepa
donde estan estas localizaciones, y cuantas cosas de cada elemento hay en
cada sitio, lo cual se conoce como marcacion de la ubicacién, para esto se

puede emplear:

e Indicadores de ubicacion.

e Indicadores de cantidad.

e Letrerosy tarjetas.

e Nombre de las areas de trabajo.

e Localizaciéon de stocks.

'2 El almacenaje basado en la funcién consiste en almacenar juntas las herramientas que sirven
en funciones similares. El almacenaje basado en producto consiste en almacenar juntas las
herramientas que se usan en el mismo producto, esto funciona mejor en la produccion repetitiva.
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Lugar de almacenaje de equipos.

e Procedimientos estandares.
e Disposicion de las maquinas.

e Puntos de lubricacién limpieza y seguridad.

Para identificar la localizacion de puntos de trabajos, ubicacion de
elementos, materiales y productos, etc. se hace uso del método de
marcacion con colores el cual se utiliza para crear lineas que sefialen la
division entre areas de trabajo y movimiento, las aplicaciones mas frecuentes

de las lineas de colores son:

e Localizacion de almacenaje de carros con materiales en transito.

e Localizacion de elementos de seguridad grifos, valvulas de agua,
camillas, etc.

e Colocacion de marcas para situar mesas de trabajo.

e Lineas cebras para identificar areas en las que no se deben localizar

elementos ya que se trata de sitios con riesgos.

La empresa arrocera Zaragoza cuenta con un area especifica para el
almacenamiento de producto terminado pero esta area no Se encuentra
debidamente identificada, ni delimitada por lo que se observan productos
terminados estibados en un area en la que también se encuentran algunas
herramientas en buen y mal estado asi como desechos obstaculizando la
realizacion de las demas tareas fomentando el desorden y trayendo consigo
riesgos para el producto y los operarios por lo que no solo es necesario
identificar el area de almacenamiento de producto terminado, sino que ademas
se deben marcar los limites de dicha area para asegurar el orden y disminuir el
riesgo en el area de producto terminado tanto para él producto en si como para

el operario.

La empresa cuenta con un &rea de mantenimiento la cual no esta

debidamente identificada ni cuenta con la delimitacion del area de la misma por
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lo que se observan repuestos defectuosos, equipos y maquinaria en desuso y en
mal estado dentro del area de mantenimiento no definida, la cual limita con el
area de produccién. También se cuentan con cajas de herramientas no
identificadas algunas de las que ni si quiera se les da el uso para el cual estan
disefiadas ya que muchas de las herramientas estan ubicadas en la superficie
de la mesa de mantenimiento y no dentro de la caja de herramientas donde
deberian estar, lo que provoca desorden y pérdida de tiempo a la hora de utilizar
dichas herramientas dificultando el acceso a las mismas (véase anexos C4). Es
por esta razon que se debe de organizar y clasificar las herramientas y
repuestos en el area de mantenimiento, eliminando lo que no sea util y ocupe
espacio dificultando el desarrollo de las demas actividades productivas, como
por ejemplo los conos blanqueadores, maquinas obsoletas ubicadas entre el
area de mantenimiento y la linea de produccion (véase anexos C5), ademas se
debe identificar el area de mantenimiento y marcar sus limites para hacer un uso

eficiente de esta.

Asimismo dentro de las instalaciones de la empresa a la par de la linea de
produccién se encuentra otra linea de produccion en mal estado, un equipo de
secador de arroz en desuso, un tractor obsoleto y numerosos equipos antiguos
los cuales ademas de fomentar el desorden, son un foco de acumulacion de
polvo y refugio de insectos, roedores, y diversas plagas que ademas de poner
en peligro la inocuidad del producto final y la salud del operario hace un uso
ineficiente del espacio dentro de las instalaciones de la planta productiva (Véase
anexos C6 y C7). Por lo que se considera importante eliminar lo inservible y
transferir lo Gtil a una bodega o area consignada Unicamente a repuestos de
mantenimiento, y en caso de no tener donde colocar los objetos que se

encuentran en esta, proceder a su organizacion y limpieza.
2.3. Meétodo para laimplementacion de Seiso

Esta etapa de las 5”s permite eliminar la suciedad y crear una purificacion. La
basura y el polvo son una de las mas importantes fuentes de contaminacion y

enfermedad, y la implementacion de Seiso asegura que todos los medios se
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encuentren siempre en perfecto estado de salud. Al implementar el Seiso

obtenemos beneficios:

e Se mantiene en mejores condiciones los equipos e instalaciones.
e Se disminuye la posibilidad de contraer enfermedades.
e Se evitan mas accidentes.

e Se da un mejor aspecto.

Las condiciones en que se encuentran las instalaciones de la Empresa
Arrocera Zaragoza es la principal justificacién por la cual esta etapa es muy
importante y debe de ser aplicada urgentemente, ademéas se debe de crear un
fuerte programa de entrenamiento y suministro necesario para su realizacién, asi

como también el tiempo requerido para su ejecucion.

A continuacion se presentan las etapas que se deben efectuar para que la
implementacion del Seiso sea efectiva y que se cree el habito de realizarlo

segun el programa establecido:

1. Campaia de Limpieza:

Antes de comenzar debemos de iniciar con una jornada de limpieza en toda
la empresa con el fin de conocer que tanto afecta la suciedad en el ambito de
trabajo. Ademas esta camparia sirve como un parametro de como debe de estar
la empresa y las maquinas siempre. En esta jornada se eliminan los elementos
innecesarios y se limpian las maquinas, pasillos, paredes, ductos y todos
aquellos elementos que forman parte del proceso de trillado del arroz.

Esta clase de limpieza no se puede considerar un Seiso totalmente
desarrollado, ya que se trata de un buen inicio y preparacién para la practica de
la limpieza permanente.

Esta fase sirve como evento motivacional para ayudar a comprometer a la
direccién y operarios en un proceso de implantacién seguro de las 5S, ya que
crea la motivacion y sensibilizacion para iniciar el trabajo de mantenimiento de la

limpieza y progresar a etapas superiores Seiso.
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2. Planificacion de un programa de Mantenimiento de la limpieza:
Seguidamente, se debe de crear un programa donde se detallen los dias en
los cuales se aplicara esta fase, aqui el encargado asigna un contenido de

limpieza en la empresa el cual conviene estar registrado en el siguiente formato:

Marzo Abril Mayo
S1|S2(S3|S4|S1(S2|S3|S4|S5(S6|S7 (S8
Operador 1
Operador2
Operador3
Secador x

Formato #7: Registro de Programa de Limpieza

Fuente: Elaboracion propia.

3. Manual de entrenamiento para la Limpieza:

Es muy dutil la elaboracion de un manual de entrenamiento para limpieza.
Este manual debe incluir ademas del gréafico de asignacion de areas, la forma de
utilizar los elementos de limpieza, detergentes, jabones, aire, agua; como
también, la frecuencia y tiempo medio establecido para esta labor. Las
actividades de limpieza deben incluir la inspeccion antes del comienzo de turnos,
las actividades de limpieza que tienen lugar durante el trabajo, y las que se
hacen al final del turno. Es importante establecer tiempos para estas actividades
de modo que lleguen a formar parte natural del trabajo diario.

Es frecuente encontrar que estos estandares han sido preparados por los
operarios, debido a que han recibido un entrenamiento especial sobre esta
habilidad.

El manual de limpieza debe incluir:

o Propdésitos de la limpieza.

o Fotografia o grafico del equipo donde se indique la asignacion de zonas o

partes del taller.
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« Mapa de seguridad del equipo indicando los puntos de riesgo que nos
podemos encontrar durante el proceso de limpieza.

« Fotografia del equipo humano que interviene en el cuidado de la seccion.

o Elementos de limpieza necesarios y de seguridad.

o Diagrama de flujo a seguir.

4. Preparar elementos para la limpieza:

Se aplica el Seiso a los elementos para la limpieza para luego ser
almacenados en lugares faciles de encontrar. Debe de existir un conocimiento
por parte de los trabajadores sobre el uso de estos elementos con el fin de

conservar la seguridad al momento de ejecutar las acciones.

5. Implementacion del Seiso:

Al haber concluido con estas cuatro fases se podra aplicar el Seiso de
manera efectiva, su implementacion requiere de actividades constantes que
deben de estar sustentadas no solo por el operario que las ejecuta sino también

por la alta direccién quien debera proponer las 5’S a nivel global.

Este paso consiste en retirar el polvo, aceite, grasa, sobrante de los puntos
de lubricacién, asegurar la limpieza de la suciedad, de las grietas del suelo,
paredes, cajones, maquinaria, ventanas, etc., Es necesario remover capas de
grasa y mugre depositadas sobre las guardas de los equipos, rescatar los
colores de la pintura o del equipo oculta por el polvo.

Seiso implica retirar y limpiar profundamente la suciedad, desechos, polvo,
oxido, limaduras de corte, arena, pintura y otras materias extrafias de todas las
superficies. No hay que olvidar las cajas de control eléctrico, ya que alli se
deposita polvo y no es frecuente por motivos de seguridad, abrir y observar el

estado interior.

90



CAPITULO lIl. IDENTIFICACION Y ANALISIS DE LAS PROBLEMATICAS. m’

Durante la limpieza es necesario tomar informacion sobre las areas de
acceso dificil, ya que en un futuro sera necesario realizar acciones kaizen®® o de
mejora continua para su eliminacion, facilitando las futuras limpiezas de rutina.

Debemos insistir que la limpieza es un evento importante para aprender
del equipo e identificar a través de la inspeccion las posibles mejoras que
requiere el equipo. La informacion debe guardarse en fichas o listas para su

posterior analisis y planificacion de las acciones correctivas.

Actualmente la empresa Arrocera Zaragoza no cuenta con ningun tipo de
limpieza general, ya que desconocen o hacen caso omiso a los efectos que la
suciedad genera en el &mbito de trabajo. Por lo general los operarios limpian sus
puestos de trabajo cotidianamente pero de manera muy superficial, lo que
permite la acumulacion de polvo y basuras en toda la empresa. Las maquinas se
limpian solamente cuando se les aplica el Mantenimiento correctivo, es decir
cuando estas presentan fallas.

La empresa obligatoriamente debe de realizar el Seiso con la
responsabilidad de todo el personal ya que muchos de los problemas que
existen actualmente en la empresa se verian reducidos con una buena ejecucion

de la Limpieza.

2.4. Método para laimplementacion del Seiketsu-Estandarizar

La implementacién de la cuarta “S” conlleva a establecer sistemas
visuales que permitan gestionar facilmente el nivel alcanzado de organizacion,

orden y limpieza.

3 Del japonés, el uso comun de su traduccion al castellano es "mejora continua” o
"mejoramiento continuo”
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Es decir, distinguir, con un golpe de vista, que las cosas estan
organizadas, ordenadas y limpias; porque, aunque las cosas estén ordenadas,

hay que verlas para controlarlas.

Se trata de estabilizar el funcionamiento de todas las reglas definidas en
las etapas precedentes, con un mejoramiento y una evolucién de la limpieza,
ratificando todo lo que se ha realizado y aprobado anteriormente, con lo cual se
hace un balance de esta etapa y se obtiene una reflexion acerca de los

elementos encontrados para poder darle una solucion.

El objetivo principal de esta fase es poder visualizar rapida y claramente

las situaciones andmalas.

Los pasos que se deben de seguir para su implementacion son:

Integrar la
Clasificacion, Orden
y la Limpieza en las

acciones

Asignar
Estandarizar responsabilidades a
los trabajadores

\ \

Figura #15: Pasos para implementar la estandarizacion

1. Estandarizar:

Para comenzar se tiene que estabilizar la ejecucion y el funcionamiento
de todas las normas definidas en las primeras “S”, mediante una mejora

continua y evolucion, ratificando todo lo que se ha realizado anteriormente, con
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lo cual se hace un balance de la etapa analizada y se obtiene una reflexion
acerca de los elementos encontrados para poder darle una solucién que lleve a

la estandarizacion de las actividades de clasificacion, orden y limpieza.
2. Asignacion de responsabilidades al trabajador:

Luego de estandarizar se deben asignar trabajos y responsabilidades a
cada empleado sobre lo que tiene que hacer, cuando, donde y como hacerlo. Si
no se asignan a las personas tareas claras relacionadas con sus lugares de

trabajo; Seiri, Seiton y Seiso tendran poco significado.
3. Integrar las acciones de Clasificacion, Orden y Limpieza:

Deben de darse instrucciones sobre las tres primeras “S” a cada persona
acerca de sus responsabilidades y acciones a cumplir en relacion con los
trabajos de limpieza y mantenimiento autonomo. Los estandares pueden ser
preparados por los operarios, pero esto requiere una formacion y practica kaizen
para que progresivamente se vayan mejorando los tiempos de limpieza y
meétodos. Las ayudas que se emplean para la asignacion de responsabilidades

son:

» Diagrama de distribucion del trabajo de limpieza preparado en Seiso.
» Manual de limpieza.

» Mural de gestion visual donde se registra el avance de cada “S”

implantada.

» Programa de trabajo Kaizen para eliminar las areas de dificil acceso,

fuentes de contaminacién y mejora de métodos de limpieza.

Seguidamente conviene integrar las acciones Seiri, Seiton y Seisé en los

trabajos de rutina. El estandar de limpieza de mantenimiento autbnomo facilita el
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seguimiento de las acciones de limpieza, lubricacion y control de los elementos
de ajuste y fijacion. Estos estandares ofrecen toda la informacidén necesaria para
realizar el trabajo. El mantenimiento de las condiciones debe ser una parte
natural de los trabajos regulares de cada dia. En caso de ser necesaria mayor
informacion, se puede hacer referencia al manual de limpieza preparado para
implantar SeisG. Los sistemas de control visual pueden ayudar a realizar
vinculos con los estdndares. Ejemplo: Si un trabajador debe limpiar un sitio
complicado en una maquina, se puede marcar sobre el equipo con un adhesivo
la existencia de una norma a seguir. Esta norma se ubicard en el mural de
gestion visual para que esté cerca del operario en caso de necesidad. Se debe
evitar guardar estas normas en manuales y en armarios en la oficina. Esta clase
de normas y lecciones de un punto deben estar ubicadas en el mural de gestion

y estén muy cerca del equipo.

La Arrocera Zaragoza no cuenta con ningun tipo de programa o metodologia
para llevar a cabo las actividades anteriormente descritas en las tres “S”
anteriores, lo que impide la estandarizacion de las actividades y por consiguiente

la ejecucidn de la quinta “S” que es la disciplina.

Por lo tanto esto hace que la empresa no tenga un ambiente de trabajo con
la comodidad, seguridad e higiene que los trabajadores y las maquinas

necesitan para poder desempefiar sus operaciones de la mejor manera.

2.5. Método para laimplementacién de Shitsuke-Disciplina

Como sabemos el principal problema que existe en las empresas a la
hora de implementar una metodologia es el rechazo que presentan los
trabajadores debido al cambio, es por esto que esta etapa es de mucha
importancia porque determina la continuacion del ciclo de las 5S. La disciplina
no es visible y no puede medirse a diferencia de la clasificacion, orden, limpieza

y estandarizacion.
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Existe en la mente y en la voluntad de las personas y sélo la conducta
demuestra su presencia, sin embargo, se pueden crear condiciones que

estimulen la practica de la disciplina.

La préctica de la disciplina pretende lograr el habito de respetar y utilizar
correctamente los procedimientos, estdndares y controles previamente
desarrollados. Sin la disciplina, la implementacion de las cuatro primeras “S”, se

deteriora rapidamente.

Disciplina

Papel de los
Formacion funcionarios y
contratistas

Papel de la
direccion

Figura #16. Factores que ayudan a crear la disciplina

Pasos propuestos para crear disciplina:

» Uso de ayudas visuales.

A\

Recorridos a las areas, por parte de los directivos.

» Publicaciéon de fotos del "antes" y "después", boletines informativos,
carteles, usos de insignias, concursos de lema y logotipo.

» Establecer rutinas diarias de aplicacion como “5 minutos de 5'S”,

actividades mensuales y semestrales.

Al llevar a cabo la realizacion de Shitsuke se obtendran los siguientes beneficios:
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» Se evitan reprimendas y sanciones.
» Mejora la eficacia.
» El personal es mas apreciado por los jefes y comparieros.
» Mejora la imagen.
1. Vision compartida.

La teoria del aprendizaje en las organizaciones sugiere que para el
desarrollo de una organizacion es fundamental que exista una convergencia
entre la visibn de una organizacion y la de sus empleados. Por lo tanto, es
necesario que la direccion de la empresa considere la necesidad de liderar esta
convergencia hacia el logro de metas comunes de prosperidad de las personas,
clientes y organizacion. Sin esta identidad en objetivos sera imposible lograr
crear el espacio de entrega y respeto a los estandares y buenas practicas de
trabajo.

2. Formacion.

Las 5’S no se trata de ordenar en un documento por mandato "Implante
las 5S". Es necesario educar e introducir mediante el entrenamiento de
"aprender haciendo" cada una de las 5’S. No se trata de construir "carteles" con
frases, esléganes y caricaturas divertidas como medio para sensibilizar al

trabajador.

Estas técnicas de marketing interno serviran puntualmente pero se

agotan rapidamente.

3. El papel de la Direccion

Para crear las condiciones que promueven o favorecen la Implementaciéon

del Shitsuke la direccion tiene las siguientes responsabilidades:

» Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5’S y

mantenimiento autbnomo.
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» Crear un equipo promotor o lider para la implementacion en toda la
planta.

» Asignar el tiempo para la practica de las 5'S y mantenimiento
autébnomo.

» Suministrar los recursos para la implementacion de las 5'S.

» Motivar y participar directamente en la promocion de sus
actividades.

» Evaluar el progreso y evolucion de la implementacion en cada area

de la empresa.

Participar en las auditorias de progresos semestrales o anuales.

Aplicar las 5’S en su trabajo.

Ensefar con el ejemplo para evitar el cinismo.

vV V VYV V

Demostrar su compromiso y el de la empresa para la

implementacion de las 5'S.

4. El papel de los trabajadores

» Continuar aprendiendo mas sobre la implementacion de las 5’S.

» Asumir con entusiasmo la implementacion de las 5’S.

» Colaborar en su difusién del conocimiento empleando las lecciones
de un punto.

» Disefar y respetar los estandares de conservacion del lugar de
trabajo.

» Realizar las auditorias de rutina establecidas.

» Pedir al jefe del area el apoyo o recursos que se necesitan para
implantar las 5’S.

» Participar en la formulacion de planes de mejora continua para
eliminar problemas y defectos del equipo y areas de trabajo.

» Participar activamente en la promocion de las 5’S.

A continuaciéon se presentan fotos de las condiciones actuales en el area

de mantenimiento y producto terminado, con el objetivo de comprender la
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importancia de la aplicacion de las 5’S para ayudar a tener un area, limpia

segura y confortable:
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3. DIAGNOSTICO DE BPM

Los resultados de los diagnosticos de BPM fueron obtenidos por la aplicacion
de la ficha de inspeccion de Buenas Préacticas de Manufactura para fabricas de
alimentos y bebidas, procesados, normativo de la NTON 03 069-06 / RTCA
67.01.33:06, en una auditoria de BPM realizada en la Empresa Arrocera

Zaragoza los dias 28 y 29 de octubre del afio 2010.

Como resultado de la aplicacion de este reglamento se obtuvo un valor de 15
puntos después de haber repartido los puntajes de incisos que no aplican a la
planta arrocera Zaragoza en los demas que si aplican. El puntaje resultante sitla
a la empresa dentro del rango de condiciones inaceptables, el cual indica que
esta deberia de considerar el cierre de sus operaciones hasta que rectifique los

puntos en los que mas presente problemas.

A continuacién se presenta el reporte de auditoria con los resultados
obtenidos en los que se detallan los incisos y numerales incumplidos por la
Empresa Arrocera Zaragoza al momento de aplicacion de la ficha de inspeccién
de BPM, los que estan acomparfiados de evidencias encontradas que ayudan a
respaldar su veracidad. Las evidencias en su totalidad las constituyen fotografias

tomadas al momento de la auditoria en la empresa.
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3.1. Fichadeinspeccion de las BPM.

PUNTAIE PUNTAIE

ASPECTO RTCA AUDITORIA
1.EDIFICIO
1.1. PLANTAY SUS ALREDEDORES
1.1.1. ALREDEDORES
a) Limpios. 1 0
. L, 1 0
b) Ausencia de focos de contaminacion.
0
1.1.2. UBICACION
a) Ubicaciéon adecuada. 1 0
0
1.2. INSTALACIONES FiSICAS
1.2.1. DISENO
a) Tamafio y construccién del edificio. 1 0.5
b) Proteccién en puertas y ventanas contra insectos, 2 0
roedores, y otros contaminantes.
c) Areas especificadas para vestidores y para ingerir 1 0
alimentos.
0.5
1.2.2 PISOS
. . e 1 0.5
a) De materiales impermeables y de facil limpieza.
L - . o 1 0
b) Sin grietas ni uniones de dilatacién irregular.
. . 1 0
c) Uniones entre pisos y paredes redondeadas.
d) Desagties suficientes. 1 N.A
0.5
1.2.3. PAREDES
. . . 1 1
a) Paredes exteriores construidas de material adecuado.
b) paredes de a&areas de proceso y almacenamiento 1 0.5
revestidas de material impermeable, no absorbente, lisos,
faciles de lavar, y color claro.
15
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PUNTAIE PUNTAIE

ASPECTO RTCA AUDITORIA
1.2.4 TECHOS
a) Construidos de material que no acumule basura y 1 1
anidamiento de plagas.
1
1.2.5 VENTANAS Y PUERTAS
a) Faciles de desmontar y limpiar. 1 0
- o . 1 0
b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con declive.
c) Puertas de superficies lisas y no absorbentes, faciles de 1 0
limpiar y desinfectar, ajustadas a su marco.
0
1.2.6. ILUMINACION
. . 1 0.5
a) Intensidad minima de acuerdo al manual de BPM.
b) Ldmparas y accesorios de luz artificial adecuados para la 1 0
industria alimenticia y protegidos contra roturas, en areas
de recibido de materia prima; almacenamiento; proceso y
manejo de alimentos.
. 1 0
c) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso.
0.5
1.2.7 VENTILACION
a) Ventilacién adecuada. 2 0
. . N . 1 N.A
b) Corriente de aire de zona limpia a zona contaminada
. . . 1 N.A
c) Sistema efectivo de extraccién de humos y vapores.
0
1.3. INSTALACIONES SANITARIAS
1.3.1 ABASTECIMIENTO DE AGUA
I - 3 0
a) Abastecimiento suficiente de agua potable.
b) Instalaciones apropiadas para el almacenamiento y 2 0
distribucién adecuada de agua potable.
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PUNTAIE PUNTAIE

ASPECTO RTCA AUDITORIA
c) Sistema de abastecimiento de agua no potable 5 0
independiente.
0
1.3.2. TUBERIA
a) Tamafio y disefio adecuado. 1 0
b) Tuberia de agua limpia potable, agua limpia no potable, y 1 0
agua servida separada.
0
1.4. MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS LiQUIDOS
1.4.1 DRENAIJES
a) Sistemas e instalaciones de desaglie y eliminacién de
desechos, adecuados. 2 0
1.4.2 INSTALACIONES SANITARIAS
a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y separados 5 0
por sexo.
b) Puertas que no abran directamente hacia el drea de 5 0
proceso.
. . . . 1 0
c) Vestidores y espejos debidamente ubicados.
0
1.4.3. INSTALACIONES PARA LAVARSE LAS MANOS.
- . , 2 0
a) Lavamanos con abastecimiento de agua caliente y/o fria.
b) Jabén liquidos, toallas de papel o secadores de aire y 2 0
rotulos que indican lavarse las manos.
0
1.5. MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS
1.5.1. DESECHOS DE BASURA Y DESPERDICIOS
. . . 2 0
a) Procedimiento escrito para el manejo adecuado.
- 1 0
b) Recipientes lavables y con tapaderas.
L. . . 2 0
c) Depdsito general alejado de zonas de procesamiento.
0
1.6. LIMPIEZA Y DESINFECCION
1.6.1. PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
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PUNTAIE PUNTAIE

ASPECTO RTCA AUDITORIA
. . . . 2 0
a) Programa escrito que regule la limpieza y desinfeccidn.
b) Productos utilizados para la limpieza y desinfeccién 5 0
aprobados.
c) Productos utilizados para la limpieza y desinfeccion 2 0
almacenados adecuadamente.
0
1.7 CONTROL DE PLAGAS
1.7.1. CONTROL DE PLAGAS
. 2 0
a) Programa escrito para el control de plagas.
. . . 2 1
b) Productos quimicos utilizados autorizados.
c) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las dreas de 5 5
procesamiento.
3
2. EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1. EQUIPOS Y UTENSILIOS
a) Equipo adecuado para el proceso. 2 2
b) Equipo en buen estado. 1 1
. - . 2 0
c) Programa escrito para el mantenimiento preventivo.
3
3. PERSONAL
3.1 CAPACITACION
a) Programa de capacitacion que incluya por escrito las 3 0
BPM.
0
3.2. PRACTICAS HIGIENICAS
" o . 3 0
a) Practicas higiénicas adecuadas segin manual de BPM.
b) El personal que manipula alimentos utiliza ropa
protectora, cubre cabezas, cubre barba (cuando proceda), 2 0
mascarilla, y calzado adecuado.
0
3.3. CONTROL DE SALUD
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PUNTAIE PUNTAIE

ASPECTO RTCA  AUDITORIA
. . . 4 0
a) Constancia o carné de salud actualizada y documentada.
0
4. CONTROL EN EL PROCESO Y LA PRODUCCON
4.1. MATERIA PRIMA
. . 3 0
a) Control y registro de la potabilidad del agua.
b) Materia prima e ingredientes sin indicios de 5 0
contaminacion.
c) Inspeccidén vy clasificacion de las materias primas e 1 0.5
ingredientes.
d) Materias primas e ingredientes almacenados vy 1 1
manipulados adecuadamente.
1.5
4.2. OPERACIONES DE MANUFACTURA
a) Controles escritos para reducir el crecimiento de 3 0
microorganismos y evitar contaminacién (tiempo,
temperatura, humedad, actividad del agua, y PH)
0
4.3. ENVASADO
a) Material para envasado almacenado en condiciones de 5 0
sanidad y limpieza.
b) Material para envasado especificos para el producto e 2 2
inspeccionado antes del uso.
2
4.4. DOCUMENTACION Y REGISTRO
a) Registros apropiados de elaboracién, produccidn, y 2 0
distribucion.
0
5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
5.1. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION
a) Materias primas y productos terminados almacenados en 1 0
condiciones apropiadas.
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PUNTAIE PUNTAIE

GEIAAGIE RTCA AUDITORIA

b) Inspeccién, periddica de materias primas y productos 1 0
terminados.

] . . 1 0
c) Vehiculos autorizados por la autoridad competente.
d) Operaciones de carga y descarga fuera de los lugares de 1 05
elaboracion.
e) Vehiculos que transportan alimentos refrigerados o ) No aplica.
congelados cuentan con medios para verificar y mantener la
temperatura.

0.5
TOTAL OBTENIDO 100 15

Tabla # 7: Ficha de inspeccion de BPM, NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06

Fuente: Ficha de inspeccion de BPM, NTON 03 069-06 / RTCA 67.01.33:06 ver
anexo Al.1.
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3.1.1. Edificios.

1.1.Planta y sus alrededores.
1.1.1. Alrededores.

a) Limpios:
Los alrededores de la empresa no se encuentran protegidos por alguna
pared o malla que evite el acceso de cualquier individuo por lo que
algunas partes se encuentran llenas de basura y desperdicios y es un
punto de reunién de tomadores consuetudinarios de la zona los cuales
defecan y orinan contaminando esa area (foto 1). Ademas los alrededores
estan cubiertos de hierba los cuales constituyen un refugio para insectos
y roedores (foto 2), incumpliendo con lo establecido en el reglamento
técnico centro americano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de buenas

practicas de manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.1.1. Inciso a.

Basura y desperdicios
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b) Ausencia de focos de contaminacion:

A lo largo de la parte norte de la empresa junto a los patios de secado se
encuentra un secador obsoleto (foto 3) construido de concreto el cual es un foco
de contaminacion que brinda abrigo a roedores, insectos, perros, gatos,
murciélagos y demas animales los cuales defecan dentro de esta edificacion que
también acumula basura y desperdicios. La empresa no tiene equipos en desuso
localizados en los alrededores ya que todos estos se encuentran dentro de las
instalaciones de la empresa, tampoco cuenta con un sistema de drenaje ni con
un plan de manejo de los desechos soélidos, incumpliendo con lo establecido en
el reglamento técnico centro americano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de

buenas practicas de manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.1.1. Inciso a.

1.1.2. Ubicacion:

a) La empresa se encuentra localizada en una zona libre de cualquier tipo
de contaminacion fisica, o quimica pero existe el riesgo de que se vea
afectada por algun tipo de contaminacion bioldgica ya que se encuentra
cerca de viviendas y no cuenta con paredes o mallas que protejan el area
donde se encuentra ubicada la planta. El area donde se encuentra
ubicada la planta esté libre de cualquier riesgo de inundacién pero, la
carretera para acceder a la planta (foto, 4) no se encuentra pavimentada
por lo que esta constituye un foco de contaminacion por polvo en verano y
por charcos en invierno, incumpliendo asi con lo establecido en el
reglamento técnico centro americano (NTON 03 069-06/RTCA

108

"




CAPITULO III. IDENTIFICACION Y ANALISIS DE LAS PROBLEMATICAS. ‘m

67.01.33:06 de buenas practicas de manufactura) Capitulo 5, Numeral
5.1.2.

1.2.Instalaciones fisicas.
1.2.1 Disefio.

a) Tamafo y construccion del edificio: El tamafio y construcciéon de la planta
permite y facilita el mantenimiento y las operaciones sanitarias ademas
esta disefiado en funcion del proceso de produccion y la manipulacion del
producto terminado, la Unica debilidad que presenta es que el disefio del
material de las paredes superiores (foto 5) de la planta facilitan el acceso
de aves, roedores y polvo incumpliendo de esta manera con lo
establecido en el reglamento técnico centro americano NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06 de buenas practicas de manufactura) Capitulo 5,

Numeral 5.2.1. Inciso b.

Orificios

= - == =R Foto 5
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b) Proteccion en puertas y ventanas contra insectos, roedores y otros
contaminantes: Las puertas no poseen proteccion adicional contra el
ambiente exterior (cortinas industriales), especialmente la que esta en la
entrada principal del edificio (foto 6), que colinda con el area de
produccion, la puerta que brinda acceso al area de oficina que colinda con
el area de producto terminado, y la puerta posterior que permite el acceso

a los patios de secado.

Foto 6

c) Todas las ventanas son de madera (foto 7) y no cuentan con ninguna
especie de proteccion (vidrios, mallas milimétricas, etc.) que protejan del
exterior dando lugar a la introduccion de polvos e insectos, lo anterior no
cumple con lo establecido en el reglamento técnico centro americano
NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de buenas practicas de manufactura)

Capitulo 5, Numeral 5.2.1.Inciso b.
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d) Area especifica para ingerir alimentos y vestidores: La empresa carece
dentro de sus instalaciones de un area destinada al consumo de
alimentos, tampoco cuenta con un &rea de vestidores por lo que los
operarios almacenan la ropa en distintos lugares dentro de las diferentes
areas en las instalaciones de la empresa (ver foto 8), incumpliendo asi
con lo establecido en el reglamento técnico centro americano (NTON 03
069-06/RTCA 67.01.33:06 de buenas préacticas de manufactura) Capitulo
5, Numeral 5.2.1.inciso c.

Foto 8

1.2.2 Pisos.

a) De materiales impermeables y de facil limpieza: Los pisos estan
constituidos de ladrillos y concreto en los patios de secado, ladrillos en el
area de producto terminado y concreto en el area de producciéon (foto
9,10,11) los cuales no son de efectos toxicos para el uso al que se
destinan, pero en el caso del piso ubicado dentro de las instalaciones de
la planta no facilita su limpieza por lo que no cumple con el reglamento
técnico centro americano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de buenas
practicas de manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.2.2. inciso a.

g
Ladrillo f

Foto 10
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Foto 11

b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular: Los pisos dentro de las
instalaciones de la planta se encuentran en mal estado presentando
numerosas grietas (foto 12), y los pisos de los patios de secado cuentan
con una menor cantidad de grietas pero estas son mas pronunciadas
presentando hasta orificios (foto 13), lo cual no cumple con el reglamento
técnico centro americano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de buenas

practicas de manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.2.2. inciso a.

Foto 12 Foto 13

c) Uniones entre pisos y paredes redondeadas: La uniones entre una pared
y otra (foto 14) asi como las uniones entre estas y los pisos (foto 15) no
cuentan con la debida curvatura sanitaria que facilite su limpieza y que
evite la acumulacion de materiales que favorezcan contaminacion. Lo cual

incumple con el reglamento técnico centro americano (NTON 03 069-
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06/RTCA 67.01.33:06 de buenas practicas de manufactura) Capitulo 5,

Numeral 5.2.2. inciso c.

No hay curva sanitaria No hay curva sanitaria

Foto 14 Foto 15

d) Desagles suficientes: Los pisos no tienen desagies ni pendientes
adecuadas debido a que el proceso productivo hace necesario a que la
limpieza se realice en seco. Esto cumple con lo establecido en el
reglamento técnico centro americano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de buenas practicas de manufactura) Capitulo 5, Numeral
5.2.2. inciso d.

1.2.3. Paredes.

a) Paredes exteriores construidas de material adecuado: Las paredes
exteriores son estructuras de concreto y piedras canteras los cuales son
materiales resistentes y adecuados para la construccion (foto 16), lo que
cumple con lo establecido en el reglamento técnico centro americano
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de buenas préacticas de

manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.2.3. Inciso a.

Foto 16
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b)

1.2.4.

Paredes de procesos y de areas de almacenamiento revestidas de
material impermeable, no absorbentes, lisos, faciles de lavar y color claro:
las paredes interiores en las areas de procesos se encuentran pintadas
de color claro pero presentan grietas y son absorbentes (foto 17). Las
uniones entre una pared y otra no presentan curvaturas sanitarias (foto
18), lo que dificulta la limpieza de las mismas, incumpliendo con lo
establecido en el reglamento técnico centro americano (NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06 de buenas practicas de manufactura) Capitulo 5,

Numeral 5.2.3. inciso b.

Grietas No existe curva sanitaria

Foto 17 Foto 18

Techos.

Construidos de material que no acumule basura ni anidamiento de plagas:
A nivel general el techo (foto 19) del edificio no constituye un lugar para la
acumulacion de suciedad pero este se encuentra en mal estado por lo
gue se producen goteras cuando llueve. En lo que refiere a la utilizacidon
de cielo falso el edificio no dispone de estos. Lo anterior incumple con lo
establecido en el reglamento técnico centro americano (NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06 de buenas practicas de manufactura) Capitulo 5,

Numeral 5.2.4. inciso a.

Foto 19

= _ Agujeros
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1.2.5. Ventanas y puertas.

a) Faciles de desmontar y limpiar: Todas las ventanas estan construidas de
madera (foto 20) por lo que no son faciles de limpiar ni desmontar,
aunque estan construidas de modo que impiden la entrada de agua no
cuentan con mallas que eviten la entrada de plagas. Lo anterior incumple
con lo establecido en el reglamento técnico centro americano (NTON 03
069-06/RTCA 67.01.33:06 de buenas practicas de manufactura) Capitulo
5, Numeral 5.2.5. inciso a.

b) Quicios de ventanas de tamafio minimo y con declive: Los quicios de las
ventanas no tienen declive (foto 21) por lo que se puede presentar
acumulacion de polvo y basura, incumpliendo con lo establecido en el
reglamento técnico centro americano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de buenas practicas de manufactura) Capitulo 5, Numeral
5.2.6. Inciso b.

,“{Iipo']de ventana presenta

'«‘.,‘.

Foto 21
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c)

1.2.6.

Puertas de superficies lisas y no absorbentes, faciles de limpiar y
desinfectar, ajustadas a su marco: Las tres puertas que se encuentran en
las instalaciones de la empresa son de superficie lisa, pero de material
absorbente (madera) dos de las puertas abren hacia afuera estas estan
ubicadas en la parte frontal de la empresa (foto 22,) y la puerta restante
ubicada en la parte posterior es una puerta corrediza (foto 23). Lo
anteriormente expuesto no cumple con lo establecido en el reglamento
técnico centro americano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de buenas

practicas de manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.2.6. inciso c.

Foto 22 Foto 23

lluminacion.

Intensidad minima de acuerdo al manual de BPM: Todo el edificio esta
iluminado con luz natural, y con luz artificial (foto 24) en los puntos de
necesidad pero cabe mencionar que la iluminacién artificial es pobre.
Para esta evaluacién se utilizé6 un luxdmetro para medir la intensidad de
iluminacién en las diferentes areas de la empresa. Se tomaron una
cantidad de 20 muestras en los diferentes puntos alrededor de la
empresa. En los puntos de inspeccion se obtuvo un promedio de 92 lux;
en los puntos de elaboracion se obtuvo un promedio de 128 lux y en otras
areas del establecimiento el promedio fue de 78 lux, incumpliendo con lo

establecido en el reglamento técnico centro americano (NTON 03 069-
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06/RTCA 67.01.33:06 de buenas practicas de manufactura) Capitulo 5,

Numeral 5.2.6. inciso a.

Luz natural

. ¥ Py o
Polines queé nosse utilizan.

“ L

Foto 24

b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados para la industria
alimenticia y protegidos contra roturas, en areas de recibido de materia
prima, almacenamiento, proceso y manejo de alimentos: Las dos
lamparas (foto 25,26) que se encuentran en el area de proceso, los 2
bombillos incandescentes (foto 27,28) ubicados en las areas de recibido y
produccién respectivamente no se encuentran protegidas contra roturas y
estos ultimos alteran los colores, la lampara que se encuentra ubicada en
el area de almacenamiento (Foto 29) tampoco esta protegida contra
rotura. Lo expuesto anteriormente incumple con lo establecido en el
reglamento técnico centro americano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de buenas practicas de manufactura) Capitulo 5, Numeral
5.2.6. Inciso b.
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Esta lampara no esta protegida Esta lampara no funciona

L contra rotura.

=

Foto 25 Foto 26

-

B\
| 1 |
* l'
~ v’ -
.
c‘billo sin proteccion contra rotura.
| o |

\
at

Bombillo sin proteccién contra rotura.

Foto 27

c) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso: Durante las
inspecciones se observaron cables colgantes en el area de proceso (foto
30) y las conexiones eléctricas exteriores no estan recubiertas por tubos

aislantes lo que incumple con lo establecido en el reglamento técnico
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centro americano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de buenas

practicas de manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.2.6. Inciso c.

Foto 30

1.2.7 Ventilacion.

Ventilacién adecuada:

La empresa no cuenta con un sistema de ventilacion, ni siquiera cuentan con
extractores de aires por lo que durante el proceso se observan particulas
flotando en el aire lo que dificulta la respiracion de los operarios (foto 31) y
aumenta el riesgo de contaminacion del producto en proceso, lo que incumple
con lo establecido en Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral

5.2.7,inciso a, b.

Foto 31
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1.3. Instalaciones sanitarias.
1.3.1. Abastecimiento de agua.

a) Abastecimiento suficiente de agua potable: La planta no cuenta con
ningun pozo u otra fuente de abastecimiento de agua potable. Por lo que
no hay acceso de los trabajadores al vital liquido dentro de las
instalaciones de la planta. Lo anterior incumple con el reglamento técnico
centro americano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de buenas
practicas de manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.3.1. Incisos a, b, c, d, e.

1.3.2. Tuberia.

a) Tamafno y disefio adecuado: La planta no cuenta con un sistema de
tuberias lo que incumple con el reglamento técnico centro americano
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de buenas practicas de

manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.3.2. Incisos a, b, c, e, d, f.

1.4. Manejo y disposicion de desechos liquidos.
1.4.1 Drenajes.

Sistemas e instalaciones de desagle y eliminacion de desechos, adecuados: La
planta no despide desechos liquidos en sus procesos productivos pero esta no
cuenta con desagues incumpliendo asi con lo establecido en el reglamento
técnico centro americano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de buenas

practicas de manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.4.1.
1.4.2. Instalaciones sanitarias.

a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y separados por sexo: La
planta no cuenta con servicios sanitarios incumpliendo asi lo establecido
en el reglamento técnico centro americano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de buenas practicas de manufactura) Capitulo 5, Numeral

5.4.2. Incisos a, b, c.
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1.4.3. Instalaciones para lavarse las manos: La planta no cuenta con
instalaciones para lavarse las manos ni con los articulos de asepsia
necesarios. Lo que no cumple con lo establecido en el reglamento técnico
centro americano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de buenas practicas

de manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.4.3. Incisos a, b.
1.5. Manejo y disposicion de desechos sélidos.
1.5.1. Desechos de basura y desperdicios.

La empresa no cuenta con ningun procedimiento escrito para el manejo
adecuado de desperdicios y basura, asi como tampoco cuenta con ninguna
clase de depdsito de basura o desperdicios. Lo anterior expuesto no cumple con
lo establecido en el reglamento técnico centro americano (NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06 de buenas practicas de manufactura) Capitulo 5, Numeral

5.5.1. Incisos a, b, c.
1.5. Limpieza y desinfeccion.
1.6.1. Programa de limpieza y desinfeccion.

La empresa no cuenta con ningun programa que regule la limpieza y
desinfeccién asi como tampoco aplica métodos de limpieza y desinfeccién, por
lo que no dispone de articulos de limpieza y desinfeccién. Lo anterior incumple
con el reglamento técnico centro americano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de buenas practicas de manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.6.1.

Incisos a, b, c.
1.7 Control de plagas.
1.7.1. Control de plagas.

a) La empresa no cuenta con un programa escrito para el control de plagas,
incumpliendo asi con lo establecido en el reglamento técnico centro
americano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de buenas practicas de

manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.7.1. Incisos a, b, c.
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b) Productos quimicos utilizados autorizados: El Unico producto utilizado en
la planta es el fosfuro de aluminio o cominmente conocido como pastilla
para curar frijoles el cual no esta registrado pero si esta autorizado por la
Direccidon de Servicios Sanitarios y Agro sanitarios (DISAG), Ministerio
Agropecuario y Forestal (MAGFOR) y también por la Direccion de
Informacion, Vigilancia y Asistencia Toxicolégica (CIVATOX), cumpliendo
con lo asi establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON
03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura)
Capitulo 5, Numeral 5.7.2.75

c) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de procesamiento: El
plaguicida una vez adquirido se aplica, y no existe un almacenamiento del
mismo por ello, cumpliéndose asi lo establecido en el Reglamento
Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de

Buenas Précticas de Manufactura) Capitulo 5, Numeral 5.7.8.

3.1.2. Equipos y utensilios.

a) Equipo adecuado para el proceso: Los equipos son de féacil y rapido
desmontaje lo que permite llevar a cabo su limpieza y mantenimiento de
forma adecuada, ademas de no transferir al producto olores, sabores, ni
alguna sustancia extrafia o ajena al proceso; cumpliendo asi con lo
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 6,

Numeral 6.1, incisos a, b y c.

b) Equipo en buen estado: Los equipos estan funcionando en base al uso
del cual son destinados en el proceso, cumpliendo asi con lo establecido
en el Reglamento Técnico Centro americano(NTON 03 069- 06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 6, Numeral

6.1, inciso d.
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c) Mantenimiento Preventivo: El personal o encargados del éarea de
mantenimiento no cuentan con un plan o programa escrito del
mantenimiento preventivo, para garantizar la eficiencia de las maquinas;
no cumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas

Practicas de Manufactura) Capitulo 6, Numeral 6.2.

3.1.3. Personal.

[1.1.3.1. Capacitacion.

a) Programa de capacitacion que incluya por escrito las BPM: No existe una
capacitacion hacia los empleados que manipulen directamente el
producto, solamente una breve induccion de sus funciones a cumplir
dentro de la empresa, no cumpliendo asi con lo establecido en el
Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 7, Numeral

7.1, todos los incisos.

2.1.3.2. Practicas Higiénicas.

a) Précticas higiénicas adecuadas, segun manual de BPM:

El personal de toda la empresa se bafia a diario, pero no se lava las manos
cuidadosamente antes de iniciar el proceso, ni después de llevar a cabo
cualquier actividad no laborar como comer, sonarse la nariz etc. Ademas en las
visitas realizadas se pudo observar operarios usando pulseras (foto 32) y ufias
largas donde se acumula suciedad. La empresa no tiene reglas que impidan el
mascar chicle durante la jornada laboral por lo que cualquier trabajador puede
poner en riesgo el producto con dicha actividad. Incumpliendo asi con lo
establecido en Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069 06/RTCA
67.01.33:06 Capitulo 7, Numeral 7.2.2, incisos a, b y ¢; Numeral 7.2.3, incisos b,

c,e yf
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Foto 32

b) El personal que manipula alimentos utiliza ropa protectora, cubrecabezas,

cubre barba (cuando proceda), mascarilla y calzado adecuado:

El personal no posee ningun de estos dispositivos de seguridad, ellos utilizan
pedazos de tela como cubrecabezas y a veces no utilizan nada (foto 33), no
cumpliendo asi con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano
(NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura)

Capitulo 7, Numeral 7.2.3, inciso g.

A

No posee cubrecabezas

Foto 33
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2.1.3.3. Control de Salud.

a) Constancia o carné de salud actualizada y documentada: No se lleva un
control de los empleados que se encuentran laborando en esta empresa,
debido a la alta rotacion de personal, no cumpliendo asi lo establecido en
el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 7, Numeral

7.3, todos los incisos.

3.1.4. Control en el Proceso y en la Produccién.

2.1.4.1. Materia prima.

a) Control y registro de la potabilidad del agua: No hay un control ya que no
existe agua potable dentro de las instalaciones de la empresa, no
cumpliendo asi con lo establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas

Préacticas de Manufactura) Capitulo 8, Numeral 8.1. Inciso a.

b) Materia prima e ingredientes sin indicios de contaminacion: La empresa
no acepta ningun elemento o0 sustancia que pueda contaminar el
producto, aparte de aquellas suciedades propias de la extraccion del
arroz granza como son palos, piedras, ramas, etc, pero esta no cuenta
con un sistema de documentacion para evitar materias primas o
ingredientes que presenten indicios de contaminaciéon o infestacién; No
cumpliendo asi con lo establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas
Préacticas de Manufactura) Capitulo 8, Numeral 8.1, inciso b.

c) Inspeccion y clasificacion de las materias primas e ingredientes: Aunque

se inspecciona y se clasifica la materia prima (paddy) la empresa no
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cuenta con un control por escrito de la inspeccion ni de la clasificacion de
las materias primas que existen en la planta, no cumpliendo asi con lo
establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-
06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) Capitulo 8,

Numeral 8.1. Inciso c.

d) Materias primas e ingredientes almacenados y manipulados
adecuadamente: El almacenamiento de la materia prima (foto 34) se da
en apilamiento libre en sacos para una mayor disponibilidad al proceso
mismo cumpliendo asi con lo establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas
Practicas de Manufactura) Anexo B, Aspecto 4.1. Inciso d.

Foto 34

[1.1.4.2. Operaciones de Manufactura

a) Controles escritos para reducir el crecimiento de microorganismos y
evitar contaminacién (tiempo, temperatura, humedad, actividad del
agua, y PH): No se cuenta con ningun control por escrito de los
parametros de contaminacion, diagramas de flujo y mucho menos con
medidas para reducir estos focos de contaminacion de la empresa lo
cual incumple con lo establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas

Préacticas de Manufactura) Capitulo 8, Numeral 8.2, incisos a, b, cy d.
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2.1.4.3. Envasado

a) Material para envasado almacenado en condiciones de sanidad y

limpieza:

El material para envasado se almacena en las oficinas de la empresa, el
cual no es ubicado en un lugar especifico, solamente se almacena en
cualquier lugar sin importar el polvo o la suciedad que se genera en ellos
Incumpliendo con lo establecido en el Reglamento Técnico
Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas
Practicas de Manufactura) capitulo 8, Numeral 8.3. Inciso a.

b) Material para envasado especificos para el producto e inspeccionado

antes del uso:

El material de envasado o empaque esta hecho de polietileno (foto 35),
gue es el material usual utilizado para empaque de arroz, antes de iniciar
el proceso se inspeccionan para que no contengan ningun tipo de
elementos extrafios y que se puedan mezclar con el arroz evitando asi
cualquier foco de contaminacion, esto cumple con lo establecido en el
Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA
67.01.33:06 de Buenas Practicas de Manufactura) capitulo 8, Numeral
8.3,incisos b, c,dye.

Foto 35
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[1.1.4.3. Documentacion y registro

a) Registros apropiados de elaboracion, produccion, y distribucion:

Debido a la desorganizacién que hay en la empresa no se mantienen ni
se elaboran registros de produccion ni de distribucion, tampoco se
cuentan con los manuales de procedimientos sefialados, lo cual incumple
con lo establecido en el Reglamento Técnico Centroamericano (NTON 03
069-06/RTCA 67.01.33:06 de Buenas Préacticas de Manufactura) capitulo

8, Numeral 8.4. Incisos a.

3.1.5. Almacenamiento y Distribucion

1.5.1. Almacenamiento y distribucién

a) Materias primas y productos terminados almacenados en condiciones

apropiadas:

El producto terminado es almacenado en un area muy pequefia y es
puesto en contacto directo con el piso, lo que no deberia de darse. En la
(foto 36) se aprecia que no se usan los polines necesarios para impedir el
contacto del arroz al suelo y asi no sufra una alteracion o dafios del
empaque, ademas de esto la suciedad presente en el espacio de

almacenamiento, lo cual incumple con lo establecido en el reglamento
técnico centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de buenas

practicas de manufactura), capitulo 8, Numeral 8.5.1.

]
Sacos de color (paddy) .

Foto 36
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b) Inspeccion periddica de materias primas y productos terminados:

Cuando el producto es terminado no se ejerce ninguna inspeccion
periodica, se incumple el uso de polines y ademas muchas veces por
causa de espacio no se da la separacion necesaria de las estibas de
producto terminado, incumpliendo con lo establecido en el reglamento
técnico centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de buenas

practicas de manufactura), capitulo 8, Numeral 8.5.2. Incisos a y b.

c) Vehiculos autorizados por la autoridad competente:

No se da ningun control de los vehiculos que transportan la materia prima
y el producto terminado lo que incumple con lo establecido en el
reglamento técnico centroamericano (NTON 03 069-06/RTCA 67.01.33:06
de buenas préacticas de manufactura), capitulo 8, Numeral 8.5.3.

d) Operaciones de carga y descarga fuera de los lugares de elaboracion:
Las operaciones de carga se hacen en la parte externa de la empresa,
pero debido a la cercania que hay entre el lugar donde se carga o
descarga y el area de proceso, existe cierto nivel de contaminacién por
los gases de combustién de los vehiculos al proceso, cumpliendo con
parte de lo establecido en el reglamento técnico centroamericano (NTON
03 069-06/RTCA 67.01.33:06 de buenas practicas de manufactura),
capitulo 8, Numeral 8.5.4.

e) Vehiculos que transportan alimentos refrigerados o0 congelados
cuentan con medios para verificar y mantener la temperatura:
Este capitulo no aplica debido a que no se transportan ningun tipo de

alimentos refrigerados dentro o fuera de la empresa.
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3.2. Recomendaciones para mejorar las Buenas Préacticas de

Manufacturas en la Empresa Arrocera Zaragoza.

1. Construir una pared o ubicar una malla que limite el acceso a los
alrededores de la empresa asi como a las instalaciones, con el objetivo
de evitar violaciones al area privada de la compafia.

2. Recortar la grama en los alrededores de la empresa de forma
programada para evitar que esta sirva de refugio para insectos y
roedores.

3. Desarrollar un plan de manejo de los desechos soélidos adecuado a la
empresa arrocera Zaragoza.

4. Reparar el secador obsoleto de concreto ubicado contiguo a los patios de
secado, eliminarlo o remodelarlo para utilizarlo como bodega de materia
prima, herramientas, etc.

5. Efectuar las gestiones necesarias para llegar a un convenio con la
alcaldia, con el objetivo de adoquinar o pavimentar la carretera de acceso
a la planta.

6. Cambiar el disefio de las paredes superiores de la planta, las cuales
presenta orificios que facilitan la entrada de polvo, aves y roedores.

7. Instalar dispositivos adicionales de proteccion contra el ambiente exterior
en las tres puertas de la planta.

8. Cambiar todas las ventanas de madera por ventanas de material no
absorbente, que posea una malla contra insectos y que sea facil de
desmontar y limpiar.

9. Definir un area y un horario para ingerir alimentos, asi como también un
area de vestidores donde los operarios puedan almacenar sus
vestimentas.

10.Reparar las grietas y hoyos ubicados en los patios de secado.
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11.Reparar las grietas ubicadas dentro de las instalaciones de la planta y
enladrillar o poner ceramica en el area de produccion y en todas las areas
donde el piso este constituido de cemento.

12.Construir la curvatura sanitaria en las uniones entre paredes, y entre piso
y pared, tanto para el éarea de produccibn como para el de
almacenamiento de materia prima.

13.Reparar las grietas de las paredes de proceso y de almacenamiento de
producto terminado y pintarlas de color claro (pintura impermeable).

14.Reparar los orificios en el techo y de ser necesario cambiar las hojas de
zinc para evitar filtraciones por goteras cuando llueva.

15. Recubrir las puertas con material impermeable.

16.Mejorar y aumentar las fuentes de luz artificial priorizando los puntos de
inspeccion y elaboracion del producto. Asi como también asegurarlos
protegiéndolos contra roturas en areas de recibido de materia prima,
manejo de alimento, y proceso.

17.Eliminar los cables colgantes en el area de proceso y recubrir las
conexiones eléctricas con tubos aislantes.

18.Instalar un sistema de ventilacion que asegure la eliminacion de particulas
de material en proceso que flota en el aire, previniendo la contaminacion
del producto y enfermedades profesionales.

19.Efectuar la solicitud y gestiones necesarias para el acceso al servicio de
agua potable, indispensable en cualquier fabrica o planta industrial,
posteriormente disefar y construir un sistema de tuberias.

20.Aungue la planta actualmente no produce desechos liquidos, un sistema
de desaglie serd necesario con la construccion de servicios sanitarios e
instalaciones para lavarse las manos con sus articulos de asepsia tales
como jabon, toallas, etc.

21.Crear procedimientos escritos de manejo y desechos de basura y adquirir
al menos un depdsito de basura impermeable y de facil lavado.

22. Desarrollar un programa de limpieza y desinfeccion y adquirir los

articulos de limpieza y desinfeccion necesarios para cumplir el programa.
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23.Realizar un programa por escrito para un mejor control en el uso y
almaceén de quimicos contra las plagas.

24.Realizar un programa por escrito de mantenimiento preventivo.

25.Realizar con periodicidad capacitaciones basadas en las BPM.

26.Los operarios se deberan de lavar las manos con jabon desinfectante o
su equivalente antes de comenzar su labor diaria, después de manipular
alimento crudo o posteriormente a cualquier actividad no laboral.

27.La uias de las manos de los operarios deberan de estar cortas, limpias y
sin esmaltes.

28.Evitar fumar, escupir, masticar o comer, estornudar o toser dentro de las
areas de produccion.

29.Tener el pelo, bigote y barba bien recortados.

30.Gestionar la compra de equipos de proteccibn como cubrecabezas, y
cuando proceda ropa protectora y mascarilla.

31.Los operarios deberan de realizar chequeos médicos con periodicidad,
asimismo la empresa debera de documentar un registro del estado de
salud del personal.

32.No deberd permitirse la entrada a la planta a personas que estén
enfermas o0 sean portadores de alguna enfermedad que puede
transmitirse al alimento.

33.Gestionar tarimas adecuadas que permitan mantener al producto a una
distancia minima de 15 cm. sobre el piso y estar separadas por 50 cm.
entre si y de la pared.

34.Debera de actualizarse la licencia sanitaria, y realizar esto con

periodicidad no mayor a un afo.
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1. Alternativas de solucién a los diferentes problemas presentes en la

empresa arrocera Zaragoza.

Es importante mencionar que las alternativas planteadas a continuacion
fueron seleccionadas entre muchas otras al igual que los problemas que se
pretenden solucionar con estas, para aclarar que estos no son los Unicos
problemas que presenta la empresa, pero si los de mayor relevancia para la

misma.
1.1. Desperdicio de producto final en el llenado del empaque.

1.1.1. Alternativa “A”.

Esta primera alternativa para solucionar el desperdicio de producto final
en el momento en que se llenan los sacos tiene como objetivo eliminar el
desperdicio a través de un mejor control al momento de llenar el saco. Esta
alternativa consiste en la creacidon y disefio de un contenedor provisto
verticalmente, con un dispositivo de cierre asegurando un mejor control al
momento del llenado resultando asi un llenado mas facil y eficiente, ademas de
lo anterior mencionado esta alternativa contempla bajar el nivel del piso del area
de llenado, un montacargas el que se utilizara para transportar una mayor
cantidad de producto terminado en un menor tiempo, y una balanza digital (ver
anexo F1) la cual estara ubicada estratégicamente para hacer mas eficiente las
operaciones de pesado y zurcido haciendo un mejor uso del recurso tiempo. El
contenedor sera de un material higiénico que no desprenda particulas que
contaminen el producto pre-almacenandolo de forma tal que garantice su
inocuidad, su disefio facilitara el desplazamiento del arroz sin comprometer la
calidad del mismo, es decir sin quebrar el grano entero y estara provisto con una
ventanilla para que el operario pueda observar el nivel de arroz dentro del
contenedor anticipando el llenado del contenedor y regulando el ritmo de trabajo
mas rapido o mas lento dependiendo del caso. Se estimO que el tiempo de
llenado promedio de un saco es de 6.85 minutos segun una muestra de treinta
datos, lo que nos lleva a concluir que el contenedor se llenara en

aproximadamente 48 minutos si el operario permite el llenado del mismo, ya que
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la capacidad de dicho contenedor es de aproximadamente siete quintales, lo que

provee de tiempo necesario al operario para efectuar las otras funciones que le

corresponden.

Los detalles y medidas en unidades métricas del contenedor, dispositivo

de cierre, la baja de nivel del piso, el area y otras especificaciones se presentan

a continuacion asi también la vista de planta y perfil de la alternativa junto con un

dibujo en 3D del mismo para una mejor apreciacion.
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Figura #17. Vista lateral del diseno de alternativa “A”
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Figura #18. Vista frontal del disefio de alternativa “A”
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Figura #19. Dimensiones del disefio de alternativa “A”
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Figura #20. Vista aérea de alternativa “A”
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Figura #21. Vista 3D alternativa “A”

Figura #22. Vista 3D rampas de alternativa “A”

137



. |
CAPITULO IV. ALTERNATIVAS DE SOLUCION M’

1.1.2. Alternativa “B”.

La segunda alternativa considerada para solucionar el problema del
desperdicio de producto final en el momento en que se llenan los sacos es un
contenedor de cierre inclinado disefiando exclusivamente para reducir el
despilfarro, con una capacidad de almacenamiento de dos quintales, dicho
contenedor se llenard aproximadamente en trece minutos. Es importante
mencionar que esta alternativa también incluye la pesa digital ubicada
estratégicamente y el montacargas, también incluye una baja de nivel del piso
cuyas dimensiones y demas detalles de esta alternativa se aprecian en el grafico

gue a continuacién se muestra.

Dispositivo de cierre

VT
LIF
# .
N

Figura #23. Vista lateral alternativa “B”
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Figura #24. Vista 3D lateral alternativa “B”

P

Figura #25. Vista 3D frontal alternativa “B”
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1.1.3. Seleccion de la alternativa de solucion para el desperdicio de
producto final en el llenado del empaque.

La seleccibn entre ambas alternativa se realiz6 por medio de una
adaptacion del método cualitativo por puntos, utilizado para la localizacion de
proyectos. Los factores a tomar en cuenta se seleccionaron y cuantificaron de
acuerdo a la importancia que estos representan frente a los intereses de la
Empresa Arrocera Zaragoza, a continuacion se explica lo que cada factor
representa; el primer factor denominado cercania refiere a la distancia donde se
fabricaran, elaboraran, u obtendran los distintos elementos que conforman la
alternativa. El elemento referente al costo minimo hace referencia al costo total

de la alternativa los cuales se pueden observar en las siguientes tablas.

Alternativa " A"

Materiales cantidad P. unit. C$ Total C$
Tubo galvanizado de 1 1/4" 11/2 638.00
Lamina de hierro 1 1/16" 1/2 1,345.00
Angular de 3/4" 1/2 175.00
Bolsa de cemento 32 180.00 5,760.00
Piedra cantera 35 21.00 735.00
Balanza digital 1 US$ 8625 18,673.13
Piedrin de 3/8 84 latas 15.00 1,260.00
Arena 84 latas 7.00 588.00
Arenilla de playa 5 latas 18.00 90.00
M.O.

Obra metalurgica 1,200.00
Obra civil 1,200.00

Total alternativa: C$ 29,264.13

Tabla #8. Costos de Implementacidon de alternativa “A”
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Alternativa "B"
Materiales Cantidad und P. unit. C$ Total C$
Lamina de hierro de 1 1/16" 7 1,345.00
4x10'
Tubos galvanizado 1" 2 520.00
Bolsa de cemento 17 180.00 3,060.00
Piedra cantera 19 21.00 399.00
Balanza digital 1 US$ 862.50 18,673.13
Piedrin de 3/8 42 latas 15.00 630.00
Arena 42 latas 7.00 294.00
Arenilla de playa 2 latas 18.00 36.00
M.O.

Obra metallrgica 1,800.00
Obra civil 1,000.00

Total alternativa: 27,757.13

Tabla #9. Costos de implementacion de alternativa “B”

El tercer factor denominado seguridad, pues como su nombre lo indica
tiene que ver con el grado de confianza que cada alternativa presenta ante la
resolucion del problema. El dltimo factor a tomar en cuenta en la seleccién y no
por ello menos importante es el tiempo que tomara efectuar cada alternativa,
esto incluye las diferentes actividades necesarias para llevar a cabo cada
alternativa, como se observa en la siguiente tabla la alternativa seleccionada
para dar respuesta al problema de desperdicio de producto final en el area de

empaque es la de mayor puntaje, en este caso es la alternativa “A”.

Desperdicio de producto final en el llenado del empaque
Alternativa
Factor | Peso "A" "B"
Clasificacion | Valor ponderado | Clasificacion | Valor ponderado

cercania 0.15 8 1.2 8 1.2
Costo min. | 0.45 7 3.15 9 4.05
Seguridad 0.2 10 2 5 1
Tiempo 0.2 10 2 8 1.6
Total 1 8.35 7.85

Tabla #10. Seleccion de la mejor alternativa al problema del Desperdicio de producto Final
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Es importante mencionar que durante el analisis de este problema se les
preguntd tanto al operario encargado del llenado como al maquinista sobre la
cantidad de arroz que cae fuera del saco en el llenado del empaque durante un
dia de produccién, ambos coincidieron que la perdida se cuantifica
aproximadamente en tres libras por dia a lo largo de una jornada laboral de

nueve horas.

Durante sus periodos de produccion la empresa opera veintiséis dias por
mes, durante nueve meses por afio, todo esto nos lleva a la conclusion de que la
empresa estd perdiendo aproximadamente 702 libras por afio (318.42 kg/afio)
de arroz equivalentes a 5,610.92 C$/afio considerando que el precio de un saco
de arroz (80-20) de 45.4 kg es de C$800. A continuacion se aprecian los

célculos que soportan dicha conclusion™.

o lbs dia mes lbs kg
Desperdicio aprox.= 3——* 26 *9——=702— = 31842—
dia mes ailo afio ailo

si C$800 > 45.4 kg
? > 318.42kg

Desperdicio anual aprox. = €$5,610.92

Adicional al desperdicio de arroz, esta alternativa disminuiria la variacion
en el peso del producto final ya que cuando el peso es menor, el cliente tiende a
molestarse hasta el punto de no comprar mas el producto o la empresa podria
ser multada, y si por el contrario es mayor del que deberia de ser repercute en

costos para la empresa.

En el capitulo anterior de identificacion y analisis de las problematicas se

obtuvo una muestra de cuarenta elementos representativos del peso de

4 Estos calculos no toma en cuenta los dias feriados, tomandose estos como dias laborales.
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producto final empacado en un dia, a continuacién en la siguiente tabla se

aprecia la cantidad de elementos mayores, iguales o0 menores al peso deseado.

N |n>100|n=100|n<100
40 28 11 1

100%| 70% | 28% 3%
Tabla #11. Tabla de muestreo para un tamafio N de datos.

Fuente: Elaboracion propia.

Siendo esta muestra representativa del peso del producto final de un dia
de produccién y tomando en cuenta que se producen cien sacos de arroz por
dia podemos decir que en un dia laboral normal se estan produciendo
aproximadamente setenta sacos por encima del peso deseado, tres sacos por

debajo, y tan solo veinte y ocho sacos con el peso correcto.

El promedio de los veintiocho sacos que exceden cien libras es 102.125
Ib, tomando en cuenta que éste es el valor alrededor del cual giran los pesos
mayores a cien libras se toma este valor para calcular un aproximado de pérdida
en concepto de productos fabricados excedentes a 100 Ibs. A continuacion se

aprecian los calculos:

und dia mes
Produccion anual = 100 —— * 26 * 9 —— = 23,400 und /afio.
dia mes afo

und

Prod.anual = 23,400 * (0.7 + 0.28 + 0.03)

aflo

und und und
% (0.7) + 23,400 — * (0.28) + 23,400 —
afo afo

und
23,400— = 23,400 * (0.03)
afo

afio

und und und und
23,400—— =16,380—+ 6,552 ——+ 702 —
afio afio afio afio

und

lbs lbs
Pérdida aprox.por excedente = 16,380 * 2,125 —— = 34,807.5—
und ano

ano
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kg
aino

Pérdida aprox.por excedente = 34,807.5 clliﬁi) = 15,788.41
si C$800 — 45.4 kg
?7 —15,788.41 kg
Pérdida aprox. por excedente anual = C$ 278,210
Ahorro anual aprox.= Perdida anual aprox.por excedente + Desperdicio anual aprox.

Ahorro anual aprox.= C$ 278,210 + C$ 5,610.92

Ahorro anual aprox.= C$ 283,820.92

La alternativa “A” daria respuesta al problema del desperdicio de producto
en proceso en el area de llenado del empaque generando ahorros anuales por
C$ 283,820.92 aproximadamente. El costo de ejecutar dicha alternativa es de
C$ 29, 264.13.
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1.2 Deficiencias mas significativas en el proceso productivo.

Uno de las etapas mas significativas para la Empresa Arrocera Zaragoza
dentro de su proceso productivo es el secado de paddy, el cual se realiza a
través de patios de concreto mediante el aprovechamiento de los rayos solares
los cuales no estan presentes todo el tiempo. El clima es un factor que no se
puede controlar, por lo tanto se debe atacar este problema mediante la
implementacion de un proceso de secado que no dependa del clima. En la
arrocera Zaragoza existe una secadora de horno que se encuentra inhabilitada,
la cual no ha funcionado nunca por que en la empresa no existen lineas

trifasicas que hagan funcionar los motores.

La secadora fue comprada de manera informal, por lo que no trae consigo
datos de chapa ni alguna marca que especifigue el modelo o lugar donde fue

construida. La empresa tiene un manual®

sobre una secadora que funciona de
la misma manera y que es muy parecida en su funcionamiento, es por ello que

este sera la guia para la reinstalacion y rehabilitacién de la misma.

Otro problema que causa una gran deficiencia en el proceso productivo es el
alto numero de paros durante el proceso mismo lo que se debe principalmente al

mal estado de las bandas.

Es por esto que se presentan dos alternativas para la solucién de este

problema:
1.2.1. Alternativa “A”

Esta alternativa consiste en la instalacion de un sistema eléctrico trifasico que
permita que la empresa logre poner en marcha la secadora de horno, que esta
actualmente inhabilitada y todos los motores que se necesitan para reemplazar
el uso de bandas planas y reemplazarlo por bandas V, lo cual vendria a dar

solucion al problema de secado deficiente y a la misma vez se lograrian otros

!> Este manual no solo presenta una secadora similar, sino también contiene la linea de
produccion con la que se trabaja en la empresa. Ver anexo G (donde se muestran algunas hojas
del manual Hanseata).
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beneficios al instalar motores trifasicos que hagan funcionar todo el sistema
productivo. El servicio de instalacion de lineas trifasicas es proporcionado de
manera gratis por la empresa Uniébn Fenosa para lo cual se requiere la
contrataciéon de un electricista para la instalacion del cableado dentro de la
empresa y la puesta en marcha de los tres motores que son los que hacen
funcionar la secadora. Se recurrird en la compra de 3 transformadores trifasicos

y el equipo adecuado para su buen funcionamiento.

La secadora cuenta con cuatro motores asincronicos*® blindado trifasicos los
cuales trabajan con ciertas especificaciones de uso. La secadora fue instalada

con el fin de cubrir un total de entre 200 y 250 quintales de arroz paddy por dia.

Para que la secadora pueda funcionar se necesita de un circuito de

alimentacion trifasica para 4 motores con la siguiente descripcion:

1. Motor asincrono blindado trifasico, 25 Hp*’-970 Rpm- 380/660V Carcasa
200L.

Motor asincrono blindado trifasico, 15 Hp-970 Rpm- 220/380/440/760 V.
Motor asincrono blindado trifasico, 15 Hp-1170 Rpm- 220/380/440/760 V.
Motor asincrono Blindado trifasico, 0.5 Hp-1150 Rpm 220/380/440/760V.

lluminacién 3 bujias y 4 lamparas, 0.5 Kw

S B

Instalacion de motores trifasicos de funcionamiento individual para las

maquinas y la secadora.

Consiste en cambiar el sistema de bandas de transmisién por un sistema
de motores asincronicos individuales para cada equipo, de esta forma se
eliminaria los paros de banda, ademas de reducir el gasto energético , debido a
que el motor que se utiliza es un Jonh Deere de 80 Hp y los equipos solamente
requieren de 24 HP, se da una pérdida de potencia del motor contribuyendo asi
con un gasto energético no necesario y teniendo un factor de potencia por

debajo del 0.8 para hacer este proceso ineficiente energéticamente hablando.

% son un tipo de motores eléctricos de corriente alterna.
" Horse power-Caballos de fuerza
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Ademas estos motores estarian conectados a través de un sistema
bipolar delta-estrella’®, con el fin de que durante los arranques el proceso
comience lento y continuo, y posteriormente la velocidad del proceso
permanezca estable, afiadiendo que cada uno de los equipos daran tiempos de
arranques distintos unos de otros, esto va segun el proceso, y de esta forma la
curva del consumo eléctrico estaria por debajo del consumo actual. Al utilizar un
motor individual, se estableceria un mayor control del proceso, y la velocidad del

proceso se daria segun la exigencia de cada equipo.

Descascaradora 5 1750
Mesa Paddy 5 1750
Pulidora 1 3 1750
Pulidora 2 3 1750
Abrillantadora 4 1750
Clasificador 4 1750
Motor secadora 1 25 970
Motor secadora 2 15 970
Motor secadora 3 15 1170
Motor secadora 4 0.5 1150
S(HP) 79

Tabla #12. Caracteristicas de equipos

Calculo de los KVA necesarios para el banco de transformadores

La suma de Hp de todos los motores es 79 Hp, a esto le agregamos la

iluminacion, y luego se convierten los Hp a Kw mediante la siguiente formula:

'8 Ver anexos D3 (Grafico de sistema de conexion delta-estrella)
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1 Hp= 746 w

Motores= 79 Hp x 746 w + 0.5 Kw= 59,434 watts = 59.434 Kw.
Total= 59.434 Kw / 0.85 (factor de potencia)

Total KVA= 69.92 KVA + reserva (20%) = 83.906 KVA

Segun el célculo final la capacidad total del banco de transformadores debe ser
de 90 KVA.

1.2.2. Alternativa “B”.

Las instalaciones de la empresa cuentan con 3 patios de secado, los cuales
tienen una capacidad de 200 quintales de arroz paddy por cada tendida. El
proceso de secado cuenta con 5 operarios que utilizan palas y otro tipo de
herramientas como “burras” y rastrillos para un mejor secado y la recogida del
mismo. Este proceso depende considerablemente de la intensidad de los rayos

del sol y del tiempo en que el arroz es expuesto a estos rayos.

El deterioro de los patios de secado 1y 3 (véase anexos C8 y C9) hace que
existan problemas para los operarios al momento de recoger el arroz y causa
ineficiencia en el proceso de secado. En el patio numero 3 (Véase anexo C10)
no existen muros de retencién en cierto tramo, lo cual implica inseguridad y
cierto nivel de derroche de paddy a causa de que el viento hace que este caiga

fuera del patio.

Luego de identificar la principal causa del alto nimero de paros durante el
proceso productivo, se consideré mitigar dicho problema estableciendo una
norma de tiempo para el cambio de las bandas con el objetivo de evitar el alto
numero de paros durante la produccion. La logica de esta alternativa es cambiar
las bandas después de un tiempo definido para evitar el estiramiento y desgaste
de las diferentes bandas para no dar lugar al desbande y rupturas de las correas
gue causan la mayoria de las horas paro durante el proceso productivo. Dicha

norma se debe establecer en base a la experiencia de operarios estrechamente
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relacionados con sistemas productivos que involucren correas planas como las
gue posee el trillo Zaragoza, como es el caso del sefior Marcos Rafael Gutiérrez
Hernandez con una experiencia de treinta afilos en empresas arroceras
similares, desempefnando diferentes funciones. Segun el maquinista actual de la
empresa arrocera algunas bandas tienen hasta veinte afios de antigiiedad lo que
explica el problema. Otro factor crucial a considerar para definir la norma de
tiempo para la sustitucion de las correas es el uso que se les da a las bandas
durante la jornada laboral. La jornada laboral en el trillo Zaragoza es de nueve
horas por lo que después de considerar ambos factores, en este trillo la norma

para el cambio de bandas debe de ser de dos afos.

Para ejecutar esta alternativa se realizaron las cotizaciones necesarias de los

materiales a utilizar.

"

Instalacion de sistemas de lineas trifasicas

Cantidad | Unid de medida Materiales Precio MexU$ Total C$
3 Piezas Transformadores 32,500.00
69,198.35%
Accesorios
Mano de Obra 25,000.00
Total 94,198.35

Tabla #13. Costos de materiales para la instalacién de lineas trifasicas

!9 para el cambio de peso mexicano a coérdoba se utilizo la pagina web Tipo de cambio/inforo
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Motores eléctricos para el funcionamiento de las maquinas

item Descripcion Precio Precio total Precio total
P Unit. U$ Us$ C$
Motor Elect. WEG 5 HP-1PH-230 20
4 V/AP CERR 680.80 2,723.20 59,974.12
Motor Elect. WEG 3 HP-1PH-230
2 V/4P CER 557.01 1,114.02 24,534.51
Subtotal 3,837.22 84,508.63
IVA 575.58 12,676.29
TOTAL 4,412.80 97,184.93

Tabla #14. Costos de motores trifasicos

La lista de materiales a utilizar para la segunda alternativa se divide en

dos partes que son la reparaciéon de pisos y la reparacibn de muros de

contencion.
Reparacion de pisos de secado
. Unid de . Precio
cantidad medida Materiales Unitario C$ Total C$
13 bolsas Cemento 180 2,340.00
60 lata arena 470.00
40 lata piedrin 15 600.00
Mano de Obra 1,113.18
Total 4,523.18

Tabla #15. Costos para la reparacion de patios de secado.

% | a tasa de cambio délar-cérdoba es la estipulada en el banco central para el dia 17 de febrero
(22.0234 NICxUSD)
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ILELs

A

Reparacion de muros de retencion en patio de secado 3

. Unid de . Precio
cantidad medida Materiales Unitario C$ Total C$
250 Unid piedra 21.00 5,250.00
17 Bolsas cemento 180.00 3,060.00
1 aq hierro (3/8) 1065.00 1,065.00
0.5 aq hierro (1/4) 1020.00 510.00
3 Ibs alambre de 18.00 54.00
amarre
Mano de Obra C$ 3,300.00
Total C$ 13,239.00

Tabla #16. Costos para la reconstruccion de muros de contencién en patios de secado.

Costo de los materiales para el cambio de las bandas.

Materiales Cantidad P. unit. Total
Banda plana de 5" 54 ft 50 CS/ft CS 2,700.00
Banda plana de 4" 255 ft 30 CS/ft CS$ 7,650.00

Zipper 10 C$ 125.00
Total alternativa: CS$ 10,475.00

Tabla #17. Costos de materiales para cambios de bandas.

Para la seleccion por puntos se definieron tres factores que son; el Costo
minimo el cual tiene mayor puntaje la segunda alternativa ya que para su
realizacion se requiere de una menor inversion que la alternativa “A”; luego esta
el factor efectividad el cual representa la disponibilidad que tiene la alternativa
para solucionar el problema, es decir en el caso de la alternativa “B” la

efectividad es muy baja en el invierno y dias nublados; y como ultimo factor se
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encuentra el tiempo, el cual la empresa lo toma muy en cuenta debido a la

importancia que representa la rapidez del secado.

1.2.3. Seleccion de la alternativa de solucion para las deficiencias

mas significativas en el proceso productivo.

Deficiencias mas significativas en el proceso productivo.
Alternativa
Factor Peso "A" "B"
Clasificacion | Valor ponderado | Clasificacion | Valor ponderado

Costo min | 0.45 3 1.35 10 4.5
Efectividad | 0.4 10 4 2 0.8
Tiempo 0.15 10 1.5 5 0.75

Total 1 6.85 6.05

Tabla #18 seleccion de la alternativa de solucién para las deficiencias mas significativas

en el proceso productivo.

La alternativa “A” obtuvo un total de 6.85 puntos superando al 6.05 de la
alternativa “B” para lo cual se selecciona la instalacion de lineas trifasicas para la
solucién al problema de las deficiencias mas significativas en el proceso

productivo.

Cabe destacar que la alternativa seleccionada es una solucién multiple a
los problemas que se encontraron en el trillo Zaragoza. A continuacion se
presentan los datos que muestran los beneficios econémicos y el costo de la

implementacion de dicha alternativa:

La instalacion de la secadora permite el secado de paddy en los dias de
lluvia y tiempos nublados; en la zona de Carazo existe un promedio de lluvia de
1800 mm por temporada para lo cual se puede conocer la cantidad de dias de
lluvia si lo dividimos entre la cantidad de mm que caen por dia en la region del

pacifico sur que andan en un promedio decenal de 94.5 mm?®*:

! Datos proporcionados de INETER para el afio 2010
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mm
temporada
mm

94.5m

1800
= 20 dias

Dias de lluvia en época de invierno =

A esto le sumamos un aproximado de 40 dias por Ondas tropicales y ejes
de vaguada y dias nublados que se dan a lo largo de la temporada de invierno
en los cuales no se puede secar el paddy a base de sol. Lo que nos daria un
total de 60 dias mas de secado. En estos dias la empresa tiene un sinnimero
de pérdidas tangibles e intangibles, una de ellas es el tiempo. Es por ello que la
empresa paga el servicio de secado a otros trillos de la zona a costos

demasiados altos lo que equivale a un aumento en los costos totales de

produccion de arroz.

] secado Transporte .
Dias (qu/dia) C$laq Precio C$/qq Total C$
60 200 5 15 180,000.00

Tabla #19. Costos del secado tercerizado en los dias de mal clima

Los costos de Operacion de la secadora en funcionamiento son:

Costos de operacion de la secadora
Descripcion und PU C$/und jornada (hrs) Total C$
Combustible 22
diesel (Its) 40 23.59 943.60
energia (KW) 41.4 4.5055% 9 1,678.75
Mano de Obra 5 150 300.00
(unds)
Mantenimiento 300.00
Total C$ 3,222.35

Tabla #20. Costos de operaciéon de la secadora por dia para una total de 200 quintales

arroz paddy

2 costo de litro de diesel estipulado por el INE para el dia 17 de febrero 2011.
% Costo de Kwh en tarifa de baja tensién T3-Monomia (tarifa de menor costo) estipulada por el
INE para el mes de febrero 2011.

Lt
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Para conocer el costo por cada quintal de arroz a secar se aplica la

siguiente formula:

Costo por cada qq =

3,035.82 C$

200 qq

=15.17C$/qq

Diferencia = 20 C$/qq — 15.17 C$/qq = 4.83 C$/qq

Entonces esto quiere decir que se ahorrarian un total de C$ 4.83 por cada

quintal de paddy que se seca; y en total significaria un beneficio de:

Beneficio anual = Ahorro por qq * cantidad de qq al afio

C$
Beneficio anual = 4.83 E * 12,000 qq

Beneficio anual = — 57,960
aio

Célculo del beneficio anual generado por el cambio de diesel a energia

eléctrica.

ILELs

o

Tabla de ahorro al cambio de diesel a energia eléctrica por dia

Descripcion

Consumo

Precio Unitario

Jornada (hrs)

Total C$

(C$/und)
A base de diesel 40 23 59 943.6
(Its)
Con motores 18.277 4.5055 9 741.12
trifasicos Kw
Total C$ 202.47

Tabla #21. Ahorro por dia al cambiar diesel a energia eléctrica

C$
Beneficio anual = 202.47E * 27

dias

mes

Cc$
Beneficio anual = —47,377.98

ano

* 9 mes
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Es mas beneficioso utilizar la secadora en vez de subcontratar el servicio de
secado ya que genera un ahorro de C$94,057.98 y el costo de realizar esta
alternativa es de C$ 191,383.28
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2. Matriz Costo-Beneficio

Costo/Ben . . . Beneficios
/ Beneficios Intangibles Deseable

Propuesta / Beneficio desapercibido

Oportunidad eficio

1. Incrementa la eficiencia y'
eficacia del proceso, por que se
L., hace un mejor uso de recursos -Se pierde espacio
I. Eliminar el . L .
. . como el tiempo, materia prima, de planta que dé
L roducto en roceso mayor libertad a
de producto 29,264.13 283,820.92 product P by i ! ,
. o ~ 0.103 herramientas. los trabajadores Si
final en el CS/afio CS$/afio . . .
2. Facilita el trabajo al operario, de cruzar por esa
llenado  del . . . .
realizando el trabajo en menos drea  hacia la
empaque. . .
tiempo y de una mejor manera. secadora.
3. Aumenta la calidad del
producto.
1. Se genera una fuente de
Il Superar las empleo mds estable para los
deficiencias trabajadores de la E.A.Z
mds 2. Se tiene un mayor control en
significativas el proceso de  secado.
en el pr.oceso 191,383.28 282,173.94 0.678 3. Ex'lste un mayor control y 5i
productivo. velocidad de todo el proceso de
(para un produccion. 4. Se elimina la
horizonte de dependencia del clima. 5. Se
planeacion reducen los tiempos paro que
de 3 aios) eran causa de fallos en el motor
principal.

Tabla #22. Tabla Costo-Beneficio para las alternativas seleccionadas.
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CAPITULO V. ANALISIS DE LA COMPETITIVIDAD SECTORIAL
DELAEA.Z

1. Importancia de la misién, vision y valor de una organizacion

Una problematica en las organizaciones es que con frecuencia sus
miembros pierden de vista los grandes objetivos y propésitos de la organizacion.
De tal forma que el trabajo de directivos y empleados es reactivo, se guia por los
problemas del dia y aun peor, las iniciativas o acciones que se generan en las
diversas areas estan desvinculadas o desalineadas respecto a los grandes
propoésitos de la organizacion. Por ello, cuando un equipo directivo inicia un
proceso de cambio profundo es importante redescubrir y repensar la mision y
vision. Es decir es preciso redefinir el proposito fundamental de la organizacion,

asi como lo que se quiere lograr en el futuro (metas para el porvenir).

Una buena declaraciéon de mision y vision contribuye a dar sentido y
motivo al quehacer cotidiano, pues determina y recuerda con claridad los fines,
objetivos y funciones, para cuya realizacion y logro los miembros de la
organizacion trabajan y han decidido pertenecer a ella. El olvido o falta de
claridad de los propdsitos fundamentales hace que se tenga una “organizacion

desenfocada”, desordenada, reactiva o a la deriva.

La visidon y mision son el primer paso para construir una “organizacion
enfocada” donde se distinga cuales son los grandes objetivos y su rumbo pero
ademas se sepa diferenciar entre lo que es esencial y vital y lo que es
secundario y prescindible. La Empresa Arrocera Zaragoza carece de una
definicion clara de su mision y visién, ademas de los valores, que son los
principios basicos con los que la organizacion pretende el logro de la mision,
porque existen muchas formas de actuar para alcanzar los objetivos (al menos
en el mediano plazo) y algunas de ellas podrian infringir leyes, reglas béasicas
de convivencia humana, y otras normas que las sociedades han establecido

para lograr una convivencia pacifica.

A continuacion se declara la mision, vision, y valores de la Empresa con el
fin de enfocar a los individuos que trabajan en dicha empresa sobre un objetivo

comun, ademas esta mision, vision, y valor debe de presentarse a los clientes
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para dar a conocerles los objetivos de la E.A.Z. y los valores con los que se

pretende alcanzar dichas metas.

2. Declaracion de mision, vision, y valor de la Empresa Arrocera

Zaragoza.
Misién:

El trillo Zaragoza es una micro-empresa arrocera privada dedicada a la
produccién de arroz y subproductos comprometida con el desarrollo
agroindustrial y bienestar de la regién, en busqueda permanente de la mejora
continua con el fin de ofrecer un producto con altos estandares de calidad que
no solo satisfaga las necesidades de sus clientes sino que de una u otra forma
supere sus expectativas brindandoles productos de precios altamente
competitivos, higiénicos, nacionales y productos de excelencia, elaborados con

el unico fin de darle a nuestros clientes mas de lo que esperan.
Vision:

La empresa arrocera Zaragoza crecera de forma continua ampliando su
mercado nacional a través del prestigio y fidelidad de sus clientes dedicandose
no solo a la produccion sino también a la comercializacion de arroz y
subproductos integrando a sus proveedores a los procesos productivos para la
mejora continua cumpliendo con altas normas de calidad como las BPM, vy
siempre comprometida con el apoyo al desarrollo regional donde se tenga

presencia.

Valor:

Los valores morales y éticos que se promueven y practican en la
empresa, asi como el apoyo al desarrollo y bienestar de la region, y por
supuesto los productos de calidad que la Arrocera Zaragoza ofrece a sus

clientes.
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3. Matriz FODA

FORTALEZAS

DEBILIDADES

Ubicacion geografica.

e No se cuenta con un sistema
detallado de costos, ni estado
financiero.

e Laempresa no tiene servicio de
agua potable.

e No sé ha creado ninguna marca
(Logotipo.)

de Taiwan.

Creciente tendencia mundial a
consumir productos mas
saludables (arroz integral).

= ¢ No se cuenta con ninguna estrategia
o) Precio competitivo. de Marketing.
= Proceso productivo obsoleto.
K% Calidad del producto. e Se carece de contenedores que
2 almacenen Paddy (M.P.)
o Amplios patios de secado e No se cuenta con medios de traslado
< para el transporte de M.P. o
producto final.
¢ No se ha creado ninguna base de
datos de clientes.
¢ No se le da seguimiento, se fomenta,
0 motiva, las buenas relaciones con
los proveedores.
¢ Bajos niveles de higiene y seguridad
industrial.
OPORTUNIDADES AMENAZAS
Tradiciones y costumbres
gastronomicas nicaraguenses.
o dei | e Aumento de los precios de los
= Mayor uso de internet por los e T
= consumidores. (Redes sociales.)
X - e o Escases de Paddy (granza o M.P.
L Crecimiento demografico. y(@ )
[2)
) _ _ ¢ |nestabilidad politica.
= Buenas relaciones del gobierno -
é nicaraguense con la republica « Posible monopolio (Agricorp.)
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FORTALEZAS:

Ubicacion geografica:

La ubicacién de la Empresa Arrocera Zaragoza es ventajosa desde el
punto de vista en que se encuentra cerca de la mayoria de sus
clientes (distribuidoras, mercado municipal.) Las demas empresas

estan mas lejos, lo que incrementa sus costos de transportes.

Precio competitivo:

Los costos de produccion permiten colocar el producto a un precio
favorable y accesible, este factor capta la atencion del cliente. El
precio del producto final es suficiente como para generar utilidades y
suficientemente bajo como para competir frente al producto de la

competencia.

Calidad del producto:

Si bien el producto no se fabrica bajo altas normas de calidad este
cumple con las caracteristicas basicas necesarias para satisfacer las
necesidades de una buena parte del mercado regional.

Amplios patios de secado:

El trillo Zaragoza cuenta con una gran capacidad en lo que al secado

de arroz se refiere ya que su area de secado consta de tres extensos

patios, esto representa una gran fortaleza frente a la competencia ya
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gue no todas las empresas arroceras del sector cuentan con esta

capacidad.

DEBILIDADES:

No se cuenta con un sistema detallado de costos, ni estado

financiero:

No se lleva registro formal de los costos y utilidades generadas por la
empresa, COmo consecuencia no se tiene un control de los ingresos y
egresos de la compaiiia, siendo una gran desventaja al no saber con
certeza el estado econdmico financiero en la que la misma se

encuentra.

La empresa no tiene servicio de agua potable:

Esto representa una gran desventaja ya que limita la capacidad de
fabricar el producto bajo buenas practicas de manufactura y otras
condiciones que mejoran la higiene del proceso que repercute
directamente en la calidad del producto final.

No se ha creado ninguna marca (Logotipo.):

Es importante la creacién de un simbolo que no solo identifique al
producto sino, también a la empresa junto con los valores promovidos
por esta a través de los cuales se pretende alcanzar su vision y dar a
conocer su mision. La creacion de una marca identificaria al producto
y lo diferenciaria marcadamente de la competencia y la buena

reputacion de esta generaria valor agregado al mismo.
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No se cuenta con ninguna estrategia de Marketing:

La empresa arrocera Zaragoza no hace uso de estrategias de
mercado que le permitan posicionar su producto en el mercado frente
a los de la competencia siendo esta una gran debilidad frente a las
empresas que si hacen uso de las distintas estrategias, y de
herramientas y métodos que brinda la mercadotecnia que son de gran

beneficio para cualquier empresa.

Proceso productivo obsoleto:

La linea de produccion de la empresa arrocera estd desfasada
tecnolégicamente hablando, lo que representa una de sus mayores

debilidades frente a gigantes como Agricorp.

Se carece de contenedores que almacenen Paddy (M.P.):

Esto representa una gran debilidad ya que en la Empresa Arrocera
Zaragoza debido a la inexistencia de silos el paddy o M.P. se
almacena en sacos lo que disminuye su calidad y dificulta su manejo y

la capacidad de almacenamiento del mismo.

No se cuenta con medios de transportes para el transporte de

M.P. o producto final:

Esta debilidad causa una barrera entre los clientes y la empresa, ya
que no facilita los negocios si el cliente no consigue medio de
transporte y pasa lo mismo con algunos proveedores que no cuentan
con este recurso importante, o que representa una debilidad frente a

las empresas que si brindan este servicio.
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No se ha creado ninguna base de datos de clientes:

Es importante contar con un registro de proveedores y clientes
potenciales para la realizacion de futuras negociaciones. El trillo
Zaragoza no cuenta con una base de datos formal para cumplir dicho
objetivo lo que causa pérdida de tiempo y recursos al tratar de

localizar los posibles clientes y proveedores en un momento dado.

No se le da seguimiento, se fomenta, o motiva, las buenas

relaciones con los proveedores:

Es necesario integrar a los proveedores al proceso productivo para
mejorar la calidad del producto pero también hay que asegurar la
fidelidad y afianzar el compromiso del proveedor con la empresa y
viceversa, a través de bonificaciones y reconocimientos cualitativos o

cuantitativos departe de la empresa para con sus proveedores.

Bajos niveles de higiene y seguridad industrial:

La empresa no cuenta con las condiciones minimas para las buenas
practicas de manufactura, lo que representa una de las debilidades
mas marcadas frente a las empresas de la competencia que si

efectlan estas practicas que generan grandes beneficios.
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OPORTUNIDADES:

Tradiciones y costumbres gastronémicas nicaragiienses:

Muchos de los platos tipicos nicaraglenses tienen al arroz como
ingrediente indispensable, un ejemplo claro de esto es el gallo pinto, el
cual esta presente en la cena nicaragiiense y es una costumbre que

genera una demanda estable para los productores de arroz.

Mayor uso de internet por los consumidores (Redes sociales.):

El internet es cada vez mas accesible debido a la disminucion de la tarifa
mensual, ademas los clientes que no cuentan con el servicio en casa,
acceden a él por otros medios como los cyber cafés, ademas las redes
sociales como facebook, hi5, y otras mas representan un medio de
informacién e interaccién para dar a conocer la misién, vision, y valor de

la compaifiia ante los clientes.

Crecimiento demogréafico:

Nicaragua como pais del tercer mundo tiene altas tasas de natalidad lo
cual genera un incremento en la demanda de arroz, lo que representa una
gran oportunidad para la empresa, ya que si bien no todos los
nicaragiienses cuentan con el poder adquisitivo suficiente para obtener

este producto, si existe una mayoria que lo consume.
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Buenas relaciones del gobierno nicaragliense con la republica de

Taiwan:

Taiwan ademas de ser una potencia emergente lider en tecnologia es un
pueblo con gran conocimiento y experiencia en el cultivo de arroz, lo que
facilita la adquisicion de nuevas tecnologias y conocimientos que mejoren

el proceso del arroz.

Tendencia mundial a consumir productos mas saludables (arroz

integral):

Hay una tendencia mundial orientada hacia el consumo de productos mas
saludables, productos organicos que no representen ningun peligro para
el consumidor final, esta tendencia se debe a la gran cantidad de
enfermedades debido a la mala alimentacion, un ejemplo de esto es
Estados Unidos donde se registra una epidemia de cancer de prostata
como causa del consumo de alimentos no saludables. En Nicaragua los
niveles de cancer de préstata no son tan alarmantes como los de ese pais
del norte pero si existe una cantidad de casos de diferentes tipos de
canceres y obesidad causada por la mala alimentacion, lo que genera una
oportunidad para la produccion de arroz integral; oportunidad que se
tendria que evaluar a través de un estudio de pre factibilidad para

valorarla de una manera mas detallada.
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AMENAZAS:

Aumento de los precios de los hidrocarburos:

La gasolina juega un papel fundamental dentro del proceso productivo de
la empresa arrocera Zaragoza y este recurso no renovable aumenta de
precio cada dia mas, lo que representa una amenaza para la empresa ya
gue si el precio de la gasolina es tan alto como para incrementar el costo
de produccion unitario a un punto en el que el precio del producto ya no
sea accesible para el consumidor final, esto ocasionaria que la empresa
modifiqgue su sistema productivo o simplemente significaria el cierre de

operaciones para la Empresa Arrocera Zaragoza.

Escases de Paddy (granza o M.P.):

Cuando la materia prima escasea por diferentes razones la empresa no
puede producir, lo que ocasiona un paro de operaciones a menos que la
empresa cuente con un silo que contenga materia prima, pero este no es

el caso.

Inestabilidad politica:

El factor politico es razon para preocuparse por que causa inestabilidad
en los negocios, los cambios de gobierno también traen consigo cambios
en las leyes, subsidios, y normas del estado lo que representa una clara

amenaza para cualquier empresa.
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Posible monopolio (Agricorp.):

Esta empresa es un gigante en la industria arrocera nicaragiiense ya que
cuenta con alta tecnologia y capacidad productiva, lo que muchas veces
produce escases de materia prima. Agricorp cuenta con uno de los
molinos mas modernos a nivel latinoamericano. Por esta razon es dificil
gue las microempresas y las PYMES nicaraglienses compitan con este

gigante.
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Conclusiones:

Al finalizar el diagnéstico industrial en la Empresa Zaragoza se pueden concluir

los siguientes aspectos:

£ La empresa arrocera Zaragoza carecia completamente de diagramas que
representaran el proceso productivo que ahi se realiza. Con la aplicacion
del diagrama bi-manual se lograron disminuir operaciones realizadas por
el operario en la etapa de llenado y empaque del producto, ademas la
realizacion del diagrama hombre maquina en la etapa de llenado brindo
informacion suficiente para afirmar que actualmente el operario esta
trabajando con un nimero de maquinas menor a la 6ptima, lo que aclara
que el desperdicio de producto en proceso es consecuencia del método
del operario y no del tiempo asignado para realizar sus funciones. A
través de la aplicacion del diagrama de recorrido en el area de llenado y
empaque se logré definir el nimero de operaciones y transportes que el

operario realiza en dicho puesto.

& La Empresa Arrocera Zaragoza no cuenta con una planificacién
estratégica, por lo que no tiene definida una mision, vision, y valor como
compafila al momento del estudio. Ademas en el area de empaque y
llenado se identific6 desperdicio de producto en proceso y se analizé que
se estan produciendo sacos fuera de las especificaciones en cuanto a su
peso, también en el area de produccién se detectdé un numero alto de
paros durante el proceso productivo, se observaron fugas en los ductos
de transportes de semolina, infraestructura deteriorada (planta de
proceso, patios de secado, bodega, etc.), cierto nivel de desorganizacion
fue evidente en toda la empresa, y el proceso de paddy es deficiente por

razones de distinta naturaleza.

170



|
CAPITULO VI. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES m,

& Se generaron dos propuestas para los problemas de mayor relevancia
identificados en la Empresa Arrocera Zaragoza. En respuesta al problema
de desperdicio de producto final en el area de llenado de empaque se
desarroll6 una propuesta denominada alternativa "A". Esta alternativa
consiste en la creacion y disefio de un contenedor provisto verticalmente
con un dispositivo de cierre, asegurando un mejor control al momento del
llenado, resultando asi un llenado mas facil y eficiente, la adquisicién de
una balanza electrénica, y un montacargas van contempladas también
dentro de la alternativa. La implementacion de dicha alternativa permite
eliminar pérdidas anuales de C$ 283,820.92 aproximadamente.
En respuesta al problema de las deficiencias mas significativas en el
proceso productivo se cre6 una propuesta denominada Alternativa "A".
Esta alternativa consiste en dos etapas que son instalacion de lineas
trifdsicas y la compra de motores trifasicos para el funcionamiento
independiente de las maquinas del proceso, permitiendo muchos
beneficios. Los ahorros de esta alternativa se calculan en un aproximado
de C$ 94,057.98 por afio.

& La matriz costo beneficio se hizo para conocer mediante una relacion
monetaria que tan viable son las propuestas en base a sus costos y al
beneficio tanto cuantitativo como cualitativo que se generan, y a través de
ella se puede concluir que:

1. La alternativa seleccionada para el primer problema genera un
costo/beneficio de 0.103 lo que significa que por cada C$0.103 invertidos
se genera una unidad (C$) de beneficio al cabo de un afio, lo que implica
gue dicha alternativa cumple con el objetivo de solucionar el problema de
una manera viable econdGmicamente.

2. En la alternativa seleccionada para la segunda situacion se obtiene un
valor de costo/beneficio de 0.678. Este analisis se hizo en base a tres
afios debido a que la inversion es muy alta. Esto significa que por cada
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C$ 0.678 invertidos se generara un beneficio de una unidad (C$) en un

plazo de tres afos.

Se definid la mision, vision, y los valores de la empresa, asi también se
efectu6 a través de una herramienta de planificacion estratégica un
analisis externo e interno de los factores que de una u otro forma
intervienen en el cumplimiento de la mision y visién de la organizacion.
Como resultados del analisis interno se obtuvieron las fortalezas de la
empresa las cuales tienen que ver con la ubicacién geografica, amplios
patios de secado, precio competitivo, calidad del producto, y también se
definieron muchas debilidades entre las que se mencionan; no se cuenta
con un servicio de agua potable, no existe ninguna marca creada
(logotipo), no existen estrategias de marketing, proceso productivo
obsoleto, etc. Ademas el analisis externo reflejo las posibles
oportunidades entre las cuales se menciona; el crecimiento demografico,
mayor uso de internet por los consumidores, etc. y posibles amenazas
para la empresa como el aumento de los precios de los hidrocarburos y la
escases de materia prima a lo largo del afio, entre otras. Todo esto
concreta en que la empresa es apena competitiva a nivel regional pero no

a nivel nacional.
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Recomendaciones:

Si la Empresa Arrocera Zaragoza desea seguir avanzando en términos de

competitividad, productividad, y calidad tanto a nivel nacional como internacional

puede tomar en cuenta las siguientes recomendaciones que contribuiran a su

mejoramiento:

& Actualizar los diagramas efectuados a lo largo del capitulo Il cuando sea

(2]

b

necesario.

Publicar el diagrama de flujo de proceso dentro de las instalaciones de la
empresa para que cada operario observe la importancia de su trabajo
dentro del proceso productivo, y tenga un enfoque mas amplio del
mismo, especialmente los operarios nuevos con poco conocimiento del

proceso.

Ejecutar la metodologia de aplicacion de las 5'S, desarrollada a lo largo
del capitulo 1.

Efectuar las recomendaciones resultantes de la evaluacion de las buenas

practicas de manufactura abordadas en el capitulo IlI.

Elaborar Procedimientos Estandares de Sanitacion (POES), para las

actividades diarias.

Evaluar el desempefio del proceso en la etapa de pesado mediante un
histograma para observar las mejoras e identificar cualquier

comportamiento anormal.

Realizar las reparaciones a los patios de secado con el objetivo de

ampliar la capacidad de secado y ofertar el servicio a otros trillos.
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Las alternativas seleccionadas para los problemas identificados fueron
seleccionadas de acuerdo a la cantidad de beneficios que estas generan
por lo que no se debe obviar las otras alternativas si no se cuenta con el

capital para echarlas a andar.

Llevar un registro de los costos totales de la empresa y de los ahorros
que se generan mensualmente en la empresa al implementar las

alternativas de solucion.

Evaluar la oportunidad de ejecutar la alternativa para solucionar las
deficiencias mas significativas en el proceso productivo con

financiamiento.

Enmarcar la vision, mision, y valor de la organizacion donde sea visible

para que tanto los trabajadores como los clientes puedan leerla.

Tomando en cuenta la vision, mision, y valor junto con los factores que
definen el nivel actual de competitividad de la Empresa Arrocera
Zaragoza, desarrollar un plan para la implementacién de una estrategia

de mejora.
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Glosario:

Seguridad Industrial: Es un area multidisciplinaria que se encarga de
minimizar los riesgos de la industria.

Arroz paddy 6 granza: Nombre que se le da al arroz con cascara.
Calidad: Propiedad o conjunto de propiedades inherentes a algo, que
permiten juzgar su valor.

Diagnostico Industrial: Es una evaluacion de la situacion actual de una
empresa a todos los niveles sobre todo en sus &reas industriales.

Precios Premium: Son los precios altos que tienen ciertos productos que
se identifican de los demas por ofrecer una calidad superior a las de los
demas.

Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias
para asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases
de la cadena alimentaria.

Kaizen: Es una estrategia o metodologia de calidad en la empresa y en el
trabajo, tanto individual como colectiva. Es un sistema enfocado en la
mejora continua de todas las empresas y sus componentes de manera
armonica y proactiva.

Diagrama de flujo: Representacion sistematica de la secuencia de fases
u operaciones llevadas a cabo en la produccion o elaboracion de un
determinado producto alimenticio.

Semolina 6 salvado de arroz: El salvado de arroz es un subproducto del
proceso que se muele del arroz, y contiene los varios antioxidantes que
imparten efectos beneficiosos sobre salud humana

Trillo: Es la herramienta que se sirve para trillar cereales (separar el

grano de la paja). Para esta labor se utiliza el trillo.
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INFORME
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1. OBJETO Y AMBITO DE APLICACION

El presente Reglamento tiene como objetivo establecer las disposiciones
generales sobre practicas de higiene y de operacién durante la industrializacién
de los productos alimenticios, a fin de garantizar alimentos inocuos y de calidad.

Estas disposiciones seran aplicadas a toda aquélla industria de alimentos que
opere y que distribuya sus productos en el territorio de los paises
centroamericanos. Se excluyen del cumplimiento de este Reglamento las
operaciones dedicadas al cultivo de frutas y hortalizas, crianza y matanza de
animales, almacenamiento de alimentos fuera de la fabrica, los servicios de la
alimentacion al publico y los expendios, los cuales se regiran por otras

disposiciones sanitarias.

2. DOCUMENTOS A CONSULTAR
Para la interpretacion de este Reglamento no se requiere de ningun otro

documento.

3. DEFINICIONES

Para fines de este reglamento se contemplan las siguientes definiciones:

3.1 Adecuado: se entiende suficiente para alcanzar el fin que se persigue.

3.2 Alimento: es toda sustancia procesada, semiprocesada o no procesada,
gque se destina para la ingesta humana, incluidas las bebidas, el chicle y
cualesquiera otras sustancias que se utilicen en la elaboracion, preparacion o
tratamiento del mismo, pero no incluye los cosméticos, el tabaco ni los productos
gue se utilizan como medicamentos.

3.3 Buenas practicas de manufactura: condiciones de infraestructura y
procedimientos establecidos para todos los procesos de produccion y control de
alimentos, bebidas y productos afines, con el objeto de garantizar la calidad e
inocuidad de dichos productos segun normas aceptadas internacionalmente.

3.4 Croquis: esquema con distribuciéon de los ambientes del establecimiento,

elaborado por el interesado sin que necesariamente intervenga un profesional
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colegiado. Debe incluir los lugares y establecimientos circunvecinos, asi como el
sistema de drenaje, ventilacion, y la ubicacion de los servicios sanitarios,
lavamanos y duchas, en su caso.

3.5 Desinfeccidn: es la reduccion del niumero de microorganismos presentes en
las superficies de edificios, instalaciones, maquinarias, utensilios, equipos,
mediante tratamientos quimicos o métodos fisicos adecuados, hasta un nivel
gue no constituya riesgo de contaminacion para los alimentos que se elaboren.
3.6 Inocuidad de los alimentos: la garantia de que los alimentos no causaran
dafio al consumidor cuando se consuman de acuerdo con el uso a que se
destinan.

3.7 Lote: es una cantidad determinada de producto envasado, cuyo contenido
es de caracteristicas similares o ha sido fabricado bajo condiciones de
produccion presumiblemente uniformes y que se identifican por tener un mismo
cbdigo o clave de produccion.

3.8 Limpieza: la eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u
otras materias objetables.

3.9 Planta: es el edificio, las instalaciones fisicas y sus alrededores; que se
encuentren bajo el control de una misma administracion.

3.10 Procesamiento de alimentos: son las operaciones que se efectlan sobre
la materia prima hasta el alimento terminado en cualquier etapa de su
produccion.

3.11 Superficie de contacto con los alimentos: todo aquello que entra en
contacto con el alimento durante el proceso y manejo normal del producto;
incluyendo utensilios, equipo, manos del personal, envases y otros.

4. SIMBOLOS Y ABREVIATURAS

4.1 cm. = centimetros

4.2 lux = candelas por pie cuadrado

4.3 pH= potencial de Hidrégeno
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5. CONDICIONES DE LOS EDIFICIOS

5.1 Plantay sus Alrededores

5.1.1 Alrededores

Los alrededores de una planta que elabora alimentos se mantendran en buenas
condiciones que protejan contra la contaminacion de los mismos. Entre las
actividades que se deben aplicar para mantener los alrededores limpios se
incluyen pero no se limitan a:

a) Almacenamiento en forma adecuada del equipo en desuso, remover
desechos sélidos y desperdicios, recortar la grama, eliminar la hierba y todo
aquello dentro de las inmediaciones del edificio, que pueda constituir una
atraccioén o refugio para los insectos y roedores.

b) Mantener patios y lugares de estacionamiento limpios para que estos no
constituyan una fuente de contaminacion.

c) Mantenimiento adecuado de los drenajes para evitar contaminacion e
infestacion.

d) Operaciéon en forma adecuada de los sistemas para el tratamiento de

desechos.

5.1.2 Ubicacion

Los establecimientos deberan estar situados en zonas no expuestas a un medio
ambiente contaminado y a actividades industriales que constituyan una amenaza
grave de contaminacién de los alimentos, ademas de estar libre de olores
desagradables y no expuestas a inundaciones, separadas de cualquier ambiente
utilizado como vivienda, contar con comodidades para el retiro de manera eficaz
de los desechos, tanto sélidos como liquidos. Las vias de acceso y patios de
maniobra deben encontrarse pavimentados, adoquinados, asfaltados o
similares, a fin de evitar la contaminacién de los alimentos con polvo. Ademas,
su funcionamiento no debe ocasionar molestias a la comunidad, todo esto sin
perjuicio de lo establecido en la normativa vigente en cuanto a planes de

ordenamiento urbano y legislacion ambiental.
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5.2 Instalaciones Fisicas del Area de Proceso y Almacenamiento

5.2.1 Disefio

a) Los edificios y estructuras de la planta seran de un tamafio, construccion y
disefio que faciliten su mantenimiento y las operaciones sanitarias para cumplir
con el propdsito de la elaboracion y manejo de los alimentos, proteccion del
producto terminado, y contra la contaminacién cruzada

b) Las industrias de alimentos deben estar disefiadas de manera tal que estén
protegidas del ambiente exterior mediante paredes. Los edificios e instalaciones
deberan ser de tal manera que impidan que entren animales, insectos, roedores
y/o plagas u otros contaminantes del medio como humo, polvo, vapor u otros.

c) Los ambientes del edificio deben incluir un area especifica para vestidores,
con muebles adecuados para guardar implementos de uso personal y un area
especifica para ingerir alimentos.

d) Las instalaciones deben permitir una limpieza facil y adecuada, asi como la
debida inspeccién

e) Se debe contar con los planos o croquis de la planta fisica que permitan
ubicar las areas relacionadas con los flujos de los procesos productivos

f) Distribucién. Las industrias de alimentos deben disponer del espacio suficiente
para cumplir satisfactoriamente con todas las operaciones de produccion, con
los flujos de procesos productivos separados, colocacion de equipo, y realizar
operaciones de limpieza. Los espacios de trabajo entre el equipo y las paredes
deben ser de por lo menos 50 cm. y sin obstaculos, de manera que permita a los
empleados realizar sus deberes de limpieza en forma adecuada.

g) Materiales de Construccion: Todos los materiales de construccion de los
edificios e instalaciones deben ser de naturaleza tal que no transmitan ninguna
sustancia no deseada al alimento. Las edificaciones deben ser de construccién
sélida, y mantenerse en buen estado.

h) En el area de produccion no se permite la madera como uno de los materiales

de construccion.

)
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5.2.2 Pisos

a) Los pisos deberan ser de materiales impermeables, lavables y antideslizantes
gue no tengan efectos toxicos para el uso al que se destinan; ademas deberan
estar construidos de manera que faciliten su limpieza y desinfeccion.

b) Los pisos no deben tener grietas ni irregularidades en su superficie 0 uniones.
c) Las uniones entre los pisos y las paredes deben ser redondeadas para
facilitar su limpieza y evitar la acumulacion de materiales que favorezcan la
contaminacion.

d) Los pisos deben tener desagties y una pendiente adecuados, que permitan la
evacuacion rapida del agua y evite la formacién de charcos.

e) Segun el caso, los pisos deben construirse con materiales resistentes al
deterioro por contacto con sustancias quimicas y maquinaria.

f) Los pisos de las bodegas deben ser de material que soporte el peso de los

materiales almacenados y el transito de los montacargas.

5.2.3 Paredes

a) Las paredes exteriores pueden ser construidas de concreto, ladrillo o blogue
de concreto y aun en estructuras prefabricadas de diversos materiales.

b) Las paredes interiores, se deben revestir con materiales impermeables, no
absorbentes, lisos, faciles de lavar y desinfectar, pintadas de color claro y sin
grietas.

c) Cuando amerite por las condiciones de humedad durante el proceso, las
paredes deben estar recubiertas con un material lavable hasta una altura minima
de 1.5 metros.

d) Las uniones entre una pared y otra, asi como entre éstas y los pisos, deben

ser concavas.
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5.2.4 Techos

a) Los techos deberan estar construidos y acabados de forma lisa de manera
que reduzcan al minimo la acumulacion de suciedad, la condensacion, y la
formacion de mohos y costras que puedan contaminar los alimentos, asi como el
desprendimiento de particulas.

b) Son permitidos los techos con cielos falsos los cuales deben ser lisos y faciles
de limpiar.

5.2.5 Ventanas y Puertas

a) Las ventanas deberan ser faciles de limpiar, estar construidas de modo que
impidan la entrada de agua y plagas, y cuando el caso lo amerite estar provistas
de malla contra insectos que sea facil de desmontar y limpiar.

b) Los quicios de las ventanas deberan ser con declive y de un tamafio que evite
la acumulacién de polvo e impida su uso para almacenar objetos.

c) Las puertas deberan tener una superficie lisa y no absorbente y ser faciles de
limpiar desinfectar. Deben abrir hacia afuera y estar ajustadas a su marco y en
buen estado.

d) Las puertas que comuniguen al exterior del area de proceso, deben contar

con proteccion para evitar el ingreso de plagas.

5.2.6 lluminacion

a) Todo el establecimiento estara iluminado ya sea con luz natural o artificial, de
forma tal que posibilite la realizacién de las tareas y no comprometa la higiene
de los alimentos; o con una mezcla de ambas que garantice una intensidad
minima de:

1. 540 Lux (50 candelas/pie2) en todos los puntos de inspeccién.

2. 220 lux (20 candelas/pie2) en locales de elaboracién.

3. 110 lux (10 candelas/pie2) en otras areas del establecimiento.

b) Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial ubicados en las areas de
recibo de materia prima, almacenamiento, preparacion, y manejo de los
alimentos, deben estar protegidas contra roturas. La iluminacion no deberd

alterar los colores. Las instalaciones eléctricas en caso de ser exteriores
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deberan estar recubiertas por tubos o cafios aislantes, no permitiéndose cables

colgantes sobre las zonas de procesamiento de alimentos.

5.2.7 Ventilacion

a) Debe existir una ventilacion adecuada para: evitar el calor excesivo, permitir la
circulacion de aire suficiente, evitar la condensacion de vapores y eliminar el aire
contaminado de las diferentes areas.

b) La direccion de la corriente de aire no deberd ir nunca de una zona
contaminada a una zona limpia y las aberturas de ventilacion estaran protegidas

por mallas para evitar el ingreso de agentes contaminantes.

5.3 Instalaciones Sanitarias
Cada planta estara equipada con facilidades sanitarias adecuadas incluyendo,

pero no limitado a lo siguiente:

5.3.1 Abastecimiento de agua

a) Debera disponerse de un abastecimiento suficiente de agua potable para
procesos de produccion, su distribucion y control de la temperatura, a fin de
asegurar la inocuidad de los alimentos, con instalaciones apropiadas para su
almacenamiento, de manera que si ocasionalmente el servicio es suspendido,
no se interrumpan los procesos.

b) El agua que se utilice en las operaciones de limpieza y desinfeccion de
equipos debe ser potable.

c) El vapor de agua que entre en contacto directo con alimentos o con
superficies que estén en contacto con ellos, no debe contener sustancias que
puedan ser peligrosas para la salud.

d) El hielo debe fabricarse con agua potable, y debe manipularse, almacenarse y
utilizarse de modo que esté protegido contra la contaminacion.

e) El sistema de abastecimiento de agua no potable (por ejemplo para el sistema
contra incendios, la produccion de vapor, la refrigeracién y otras aplicaciones

analogas en las que no contamine los alimentos) debera ser independiente. Los
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sistemas de agua no potable deberan estar identificados y no deberan estar
conectados con los sistemas de agua potable ni debera haber peligro de reflujo

hacia ellos.

5.3.2 Tuberia

La tuberia serd de un tamafio y disefio adecuado e instalada y mantenida para
que:

a) Lleve a través de la planta la cantidad de agua suficiente para todas las areas
que se requieren.

b) Transporte adecuadamente las aguas negras o aguas servidas de la planta.
c) Evite que las aguas negras o aguas servidas constituyan una fuente de
contaminacion para los alimentos, agua, equipos, utensilios, o crear una
condicion insalubre.

d) Proveer un drenaje adecuado en los pisos de todas las areas, donde estan
sujetos a inundaciones por la limpieza o donde las operaciones normales liberen
o descarguen agua, u otros desperdicios liquidos.

e) 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.

f) Prevenir que no exista un retroflujo 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 elaboracién de los mismos.

5.4 Manejo y Disposicion de Desechos Liquidos

5.4.1 Drenajes

Deberan tener sistemas e instalaciones adecuados de desagtie y eliminacién de
desechos.

Estaran disefiados, construidos y mantenidos de manera que se evite el riesgo
de contaminacién de los alimentos o del abastecimiento de agua potable;
ademas, deben contar con una rejilla que impida el paso de roedores hacia la

planta.
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5.4.2 Instalaciones Sanitarias

Cada planta debera contar con el nimero de servicios sanitarios necesarios,
accesibles y adecuados, ventilados e iluminados que cumplan como minimo
con:

a) Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado, separadas por sexo, con
ventilacion hacia el exterior, provistas de papel higiénico, jabon, dispositivos para
secado de manos, basureros, separadas de la seccién de proceso y poseeran
como minimo los siguientes equipos, segun el nimero de trabajadores por turno.
1. Inodoros: uno por cada veinte hombres, o fraccion de veinte, uno por cada
guince mujeres o fraccion de quince.

2. Orinales: uno por cada veinte trabajadores o fraccion de veinte.

3. Duchas: una por cada veinticinco trabajadores, en los establecimientos que
se requiera, segun criterio de la autoridad sanitaria.

4. Lavamanos: uno por cada quince trabajadores o fraccion de quince.

b) Puertas adecuadas que no abran directamente hacia el area donde el
alimento est4 expuesto. Cuando la ubicacion no lo permita, se deben tomar otras
medidas alternas que protejan contra la contaminacion, tales como puertas
dobles o sistemas de corrientes positivas.

c) Debe contarse con un area de vestidores, la cual se habilitara dentro o anexa
al area de servicios sanitarios, tanto para hombres como para mujeres, y estaran

provistos de al menos un casillero por cada operario por turno.

5.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

En el area de proceso, preferiblemente en la entrada de los trabajadores, deben
existir instalaciones para lavarse las manos, las cuales deben:

a) Disponer de medios adecuados y en buen estado para lavarse y secarse las
manos higiénicamente, con lavamanos no accionados manualmente y
abastecidos de agua potable.

b) El jabdén o su equivalente debe ser desinfectante y estar colocado en su
correspondiente dispensador.
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c) Proveer toallas de papel o secadores de aire y rotulos que le indiquen al

trabajador como lavarse las manos.

5.5 Manejo y Disposicién de Desechos Soélidos

5.5.1 Desechos sélidos

a) Debera existir un programa y procedimiento escrito para el manejo adecuado
de desechos solidos de la planta.

b) 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
ni zonas circundantes.

c) Los recipientes deben ser lavables y tener tapadera para evitar que atraigan
insectos y roedores.

d) El almacenamiento de los desechos, debera ubicarse alejado de las zonas de

procesamiento de alimentos.

5.6 Limpiezay Desinfeccion

5.6.1 Programa de limpieza y desinfeccién:

a) Las instalaciones y el equipo deberan mantenerse en un estado adecuado de
limpieza y desinfeccion, para lo cual deben utilizar métodos de limpieza y
desinfeccién, separados o conjuntamente, segun el tipo de labor que efectie y
los riesgos asociados al producto. Para ello debe existir un programa escrito que
regule la limpieza y desinfeccién del edificio, equipos y utensilios, el cual debera
especificar lo siguiente:

1. Distribucion de limpieza por areas

2. Responsable de tareas especificas

3. Método y frecuencia de limpieza.

4. Medidas de vigilancia.

b) Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccion deben contar con
registro emitido por la autoridad sanitaria correspondiente, previo a su uso por la

empresa.
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Deberan almacenarse adecuadamente, fuera de las areas de procesamiento de
alimentos, debidamente identificados vy utilizarse de acuerdo con las
instrucciones del fabricante.

c) En el area de procesamiento de alimentos, las superficies, los equipos Yy
utensilios deberan limpiarse y desinfectarse cada vez que sea necesario. Debera
haber instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccion de los utensilios y
equipo de trabajo, debiendo seguir todos los procedimientos de limpieza y
desinfeccién a fin de garantizar que los productos no lleguen a contaminarse.

d) Cada establecimiento debera asegurar su limpieza y desinfeccién. No utilizar
en area de proceso, almacenamiento y distribucion, sustancias odorizantes o
desodorantes en cualquiera de sus formas. Se debe tener cuidado durante la
limpieza de no generar polvo ni salpicaduras que puedan contaminar los

productos.

5.7 Control de Plagas

5.7.1 La planta debera contar con un programa escrito para controlar todo tipo
de plagas, que incluya como minimo:

a) Identificacion de plagas,

b) Mapeo de Estaciones,

c¢) Productos o Métodos y Procedimientos utilizados,

d) Hojas de Seguridad de los productos (cuando se requiera).

5.7.2 Los productos quimicos utilizados dentro y fuera del establecimiento,
deben estar registrados por la autoridad competente.

5.7.3 La planta debe contar con barreras fisicas que impidan el ingreso de

plagas.

5.7.4 La planta debera inspeccionarse periddicamente y llevar un control escrito

para disminuir al minimo los riesgos de contaminacion por plagas.
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5.7.5 En caso de que alguna plaga invada la planta deberan adoptarse las
medidas de erradicacion o de control que comprendan el tratamiento con
agentes quimicos, biolégicos vy fisicos autorizados por la autoridad competente,
los cuales se aplicaran bajo la supervision directa de personal capacitado.

5.7.6 SoOlo deberan emplearse plaguicidas si no pueden aplicarse con eficacia
otras medidas sanitarias. Antes de aplicar los plaguicidas se deberd tener
cuidado de proteger todos los alimentos, equipos y utensilios para evitar la

contaminacion.

5.7.7 Después del tiempo de contacto necesario los residuos de plaguicidas

deberéan limpiarse minuciosamente.

5.7.8 Todos los plaguicidas utilizados deberan almacenarse adecuadamente,
fuera de las areas de procesamiento de alimentos y mantenerse debidamente

identificados.

6. CONDICIONES DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

6.1 El equipo y utensilios deberan estar disefiados y construidos de tal forma
que se evite la contaminacion del alimento y facilite su limpieza. Deben:

a) Disefiados de manera que permitan un rapido desmontaje y facil acceso para
Su inspeccion, mantenimiento y limpieza.

b) Funcionar de conformidad con el uso al que esta destinado

c) De materiales no absorbentes ni corrosivos, resistentes a las operaciones
repetidas de limpieza y desinfeccion

d) No deberan transferir al producto materiales, sustancias toxicas, olores, ni
sabores.

6.2 Debera existir un programa escrito de mantenimiento preventivo, a fin de
asegurar el correcto funcionamiento del equipo. Dicho programa debe incluir
especificaciones del equipo, el registro de las reparaciones y condiciones. Estos

registros deben estar a disposicion para el control oficial.
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7. PERSONAL
Todos los empleados involucrados en la manipulacion de productos en la
industria alimentaria, deben velar por un manejo adecuado de los mismos, de

forma tal que se garantice la produccion de alimentos inocuos y saludables.

7.1 Capacitacion
7.1.1 El personal involucrado en la manipulacion de alimentos, debe ser

previamente capacitado en Buenas Practicas de Manufactura.

7.1.2 Debe existir un programa de capacitacion escrito que incluya las buenas
practicas de manufactura, dirigido a todo el personal de la empresa.

7.1.3 Los programas de capacitacion, deberdn ser ejecutados, revisados y

actualizados peridédicamente.

7.2 Practicas higiénicas:
7.2.1 El personal que manipula alimentos debera bafiarse diariamente antes de

ingresar a sus labores.

7.2.2 Como requisito fundamental de higiene se debera exigir que los operarios
se laven cuidadosamente las manos con jabdn desinfectante o su equivalente:

a) Antes de comenzar su labor diaria.

b) Después de manipular cualquier alimento crudo o antes de manipular
alimentos cocidos que no sufriran ningun tipo de tratamiento térmico antes de su
consumo.

c) Después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como comer, beber,

fumar, sonarse la nariz o ir al servicio sanitario.

7.2.3 Toda persona que manipula alimentos debera cumplir con:
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a) Si se emplean guantes deberan estar en buen estado, ser de un material
impermeable y cambiarse diariamente, lavar y desinfectar antes de ser usados
nuevamente.

b) Las ufias de las manos deberan estar cortas, limpias y sin esmaltes.

c) No deben usar anillos, aretes, relojes, pulseras o cualquier adorno u otro
objeto que pueda tener contacto con el producto que se manipule.

d) Evitar comportamientos que puedan contaminarlos, por ejemplo:

1. Fumar

2. Escupir

3. Masticar o comer

4. Estornudar o toser

e) Tener el pelo, bigote y barba bien recortados, cuando proceda.

f) No debera utilizar maquillaje, ufias o pestafias postizas.

g) Utilizar uniforme y calzado adecuados, cubrecabezas y cuando proceda ropa

protectora y mascarilla.

7.3 Control de Salud
7.3.1 Las personas responsables de las fabricas de alimentos deberan llevar un

registro periédico del estado de salud de su personal.

7.3.2 Todo el personal cuyas funciones estén relacionadas con la manipulacién
de los alimentos debera someterse a exadmenes médicos previo a su
contratacion, la empresa deberda mantener constancia de salud actualizada,

documentada y renovarse como minimo cada seis meses.

7.3.3 Se debera regular el trafico de manipuladores vy visitantes en las areas de

preparacion de alimentos.

7.3.4 No deberd permitirse el acceso a ninguna area de manipulacién de
alimentos a las personas de las que se sabe 0 se sospecha que padecen o son
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portadoras de alguna enfermedad que eventualmente pueda transmitirse por
medio de los alimentos.

Cualquier persona que se encuentre en esas condiciones, deberd informar
inmediatamente a la direccién de la empresa sobre los sintomas que presenta y
someterse a examen médico, si asi lo indican las razones clinicas o

epidemiologicas.

7.3.5 Entre los sintomas que deberdn comunicarse al encargado del
establecimiento para que se examine la necesidad de someter a una persona a
examen meédico y excluirla temporalmente de la manipulacion de alimentos,
cabe sefialar los siguientes:

a) Ictericia

b) Diarrea

c) Vomitos

d) Fiebre

e) Dolor de garganta con fiebre

f) Lesiones de la piel visiblemente infectadas (furdnculos, cortes, etc.)

g) Secrecion de oidos, 0jos o nariz.

8. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

8.1 Materias primas:

a) Se debera controlar diariamente la potabilidad del agua y registrar los
resultados en un formulario disefiado para tal fin; ademas, evaluar
periodicamente la calidad del agua a través de andlisis fisico-quimico y
bacterioldgico.

b) El establecimiento no debera aceptar ninguna materia prima o ingrediente que
presente indicios de contaminacion o infestacion.

c) Todo fabricante de alimentos, debera emplear en la elaboracion de éstos,
materias primas que rednan condiciones sanitarias que garanticen su inocuidad
y el cumplimiento con los estandares establecidos, para lo cual debera contar

con un sistema documentado de control de materias primas, el cual debe

E)



ANEXOS

contener informacion sobre: especificaciones del producto, fecha de

vencimiento, numero de lote, proveedor, entradas y salidas.

8.2 Operaciones de manufactura:

Todo el proceso de fabricacidon de alimentos, incluyendo las operaciones de
envasado y almacenamiento deberan realizarse en O6ptimas condiciones
sanitarias siguiendo los procedimientos establecidos en el Manual de
Procedimientos Operativos, el cual debe incluir:

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

b) Controles necesarios para reducir el crecimiento potencial de
microorganismos y evitar la contaminacion del alimento; tales como: tiempo,
temperatura, pH y humedad.

c) 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.

d) Medidas necesarias para prever la contaminacion cruzada.

8.3 Envasado:

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

b) El material debera garantizar la integridad del producto que ha de envasarse,
bajo las condiciones previstas de almacenamiento.

c) Los envases o recipientes no deberan haber sido utilizados para ningun fin
gue pueda dar lugar a la contaminacién del producto.

d) Los envases o recipientes deberan inspeccionarse y tratarse inmediatamente
antes del uso, a fin de tener la seguridad de que se encuentren en buen estado,
limpios y desinfectados.

e) En la zona de envasado o llenado solo deberan permanecer los recipientes

necesarios.
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8.4 Documentacion y registro:

a) Deberan mantenerse registros apropiados de la elaboracion, produccion y
distribucién, conservandolos durante un periodo superior al de la duracion de la
vida util del alimento

b) Toda planta debera contar con los manuales y procedimientos establecidos
en este Reglamento asi como mantener los registros necesarios que permitan la

verificacion de la ejecuciéon de los mismos.

8.5 Almacenamiento y Distribucion

8.5.1 La materia prima, producto semielaborado y los productos terminados
deberan almacenarse y transportarse en condiciones apropiadas que impidan la
proliferacion de microorganismos y que protejan contra la alteracion del producto

o los dafos al recipiente o envases.

8.5.2 Durante el almacenamiento debera ejercerse una inspeccién periddica de
materia prima y productos terminados, a fin de garantizar su inocuidad:

a) En las bodegas para almacenar las materias primas, materiales de empaque,
productos intermedios y productos terminados, deben utilizarse tarimas
adecuadas, que permitan mantenerlos a una distancia minima de 15 cm. sobre
el piso y estar separadas por 50 cm como minimo entre si y de la pared, deben
respetar las especificaciones de estiba. Debe existir una adecuada organizacion
y separacién entre materias primas aceptadas y rechazadas y entre esas y el
producto terminado.

b) La puerta de recepcion de materia prima a la bodega, debe estar separada de
la puerta de despacho del producto terminado, y ambas deben estar techadas
de forma tal que se cubran las rampas de carga y descarga respectivamente.
8.5.3 Los vehiculos de transporte pertenecientes a la empresa alimentaria o
contratados por la misma deberan estar autorizados por la autoridad competente
debiendo estar adecuados de manera que no contaminan los alimentos o el

envase

E)
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8.5.4 Los vehiculos de transporte deberan realizar las operaciones de carga y
descarga fuera de los lugares de elaboracién de los alimentos, debiéndose evitar

la contaminacion de los mismos y del aire por los gases de combustion.

8.5.5 Los vehiculos destinados al transporte de alimentos refrigerados o
congelados, deberan contar con medios que permitan verificar la humedad, y el

mantenimiento de la temperatura adecuada.

9. VIGILANCIA Y VERIFICACION

9.1 Para verificar que las fabricas de alimentos y bebidas procesados cumplan
con lo establecido en el presente Reglamento, la autoridad competente del
Estado Parte en donde se encuentre ubicada la misma, aplicara la ficha de
inspeccion de buenas practicas de manufactura para fabrica de alimentos y
Bebidas Procesados aprobada por los Estados Parte. Esta ficha debera ser
llenada de conformidad con la Guia para el Llenado de la Ficha de Inspeccién de
Buenas Practicas de Manufactura para Fabricas de Alimentos y Bebidas

Procesados.

9.2 Las plantas que soliciten licencia sanitaria o permiso de funcionamiento a
partir de la vigencia de este Reglamento, cumplirdn con el puntaje minimo de 81,
de conformidad a lo establecido en la Guia para el Llenado de la Ficha de
Inspeccién de Buenas Practicas de Manufactura para Fabricas de Alimentos y

Bebidas Procesados.

10. CONCORDANCIA
10.1 CAC/RCP-1-1969. rev. 4-2003. Cddigo Internacional Recomendado de

Practicas de Principios Generales de Higiene de los Alimentos.
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Anexo Al.
Ficha de Inspeccidén de Buenas Préacticas de Manufactura para Fabricas de
Alimentos y Bebidas, Procesados
Ficha No.
INSPECCION PARA: Licencia nueva Renovacion Control
NOMBRE DE LA FABRICA (Ver patente de comercio)

DIRECCION DE LA FABRICA (Acorde a licencia sanitaria)

TELEFONO DE LA FABRICA FAX
CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA
DIRECCION DE LA OFICINA

TELEFONO DE LA OFICINA FAX
CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA

LICENCIA SANITARIA

No. FECHA DE VENCIMIENTO
OTORGADA POR

NOMBRE DEL PROPIETARIO REPRESENTANTE LEGAL

RESPONSABLE DEL CONTROL DE PRODUCCION

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS

TIPO DE ALIMENTOS

PRODUCTOS

NUMERO TOTAL DE PRODUCTOS

NUMERO DE PRODUCTOS CON REGISTRO SANITARIO VIGENTE

FECHA DE LA 12 INSPECCION CALIFICACION /100
FECHA DE LA 22. INSPECCION CALIFICACION /100
FECHA DE LA 32, INSPECCION CALIFICACION /100
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Hasta &0 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar
cisme
&1 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Uinge comegir.

71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Mecesano
hacer comecciones.

81 — 100 pumics: Buenas condiciones. Hacer
aAlgUNas COMecCiones.

15 Pl E
Inspeccion Inspecoion Inspeccion

1. EDIFICHD

1.1 Planta y sus alrededores

1.1.1 Alrededores

a) Limpios

b) Ausencia o focos de contaminacson

Sllg TOTAL
1.1.2 Ubicacion
a) Ubicacion adecuada

SLUB TOTAL

12 Instalaciones fisicas

1.2.1 Diseno

a) Tarmano y constuccion del edificio

bj Proteccion en puertas y ventanas conira insectos y
roedores y ofros contamnantes

| Area espectica para vestidones y para ingenr

aimenhos
SLB TOTAL

177 Pisos

3] Ce matenales ﬂ@l&; y de faci lmpieza

b) Sin grietas ni unicnes de dilstacion imegular

| Ursones enfre pesos y paredes redoncseadas

d) Cesagies suficienies

SUB TOTAL

1.2.3 Paredes

a) Paredes extenores consinidas de matenal adecuado

bjFaredes de areas de proceso y amacenarmiento
reyestidas de material mpermeable. no absorbents,
505, faciles de Lavar v color daro

SUB TOTAL

1.2 4 Techos

a) Lonsmados oe matenal gue no acurmule basura y
anidamienio de plagas

SUB TOTAL

1.2.5 Ventanas y puertas

a) Facles de desmontar v moiar

b) Cuicios de las ventanas de tamano minimo y con
decive

c] Puerias de superfice [5a y no absortente, facies de
mipiar v desinfectar, ajustadas a su marco

SUB TOTAL

1.2 6 Nurminacion

a) miensidad minema de aclendo a mania oe DO

o) Lamparas y accesonos de luz artifical adecuados
para la indusiria alimenticia y protegidos contra mnuras,
en areas de: reciho de mateda prima; amacenamiento;
pIoCcEso ¥ manejo de alimentos

c] Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso

e TOTAL

1.2.7 Ventilacion

al Ventlacion adecuada

o) Comente de aire de zona limpia a zona contaminada

¢ Sistema efectivo de extraccion de hurmos v vapores

SUE TOTAL

0F
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3. PERSOMAL

3.1 Capacitacion

a) Programa de capacitacon escito que modna las
BPM

SUB TOTAL

3.2 Practicas higienicas

a) E?ﬁms higienicas adecuadas, segun manual de

) H personal que manipula aimentos utliza ropa
profectora, cubrecabezas, cubre barba (cuando
proceda), mascanilla y calrado adecuado

SUB TOTAL
4.4 Lontrol de salud

a) Constancis o came de salwd actuaslizada y
docurmentada

SUB TOTAL

4 C

0 Y EN LA PROCUCCION

4.1 Materia prima

a) Lontnd y regsio de la potabibaad oel agus

D) Matera prma = ingredientes =in  indicios de
contaminacion

o) Inspeccion v clasificacion de las materias primas e
| Ingredientes

d) Maternas prmas e ingredientes almacenados y
manipulados adecuadaments

SUB TOTAL

42 Operaciones de manufactura

a) Lontroles escntos para reducr el crecimiento oe
mifooganismos ¥ evitar  contaminacion  (tiempo,
temperatura, humedad, actividad del agua v pH]

SUB TOTAL

4.3 Envasado

a) Matenal para envasado amacenado en conoicones
e samidad y limpieza

b) Material para envasado especificos para & producto
£ inspeccionado antes del uso

SUB TOTAL

4.4 Documentacion y regesiro

a) Registos apropiados de elsboracion, produccion y
distribucion

SUB TOTAL

8. ALMACEMAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucion.

a} Malerias primas y producios  terminados
almacenados en condiconss apropiadas

b} Inspeccion periddica de maleria prima y
productos temninados

¢} Vehiculos autorizados por la  autoridad
competente

d} Operaciones de carga y descarga fuera de los
| lugares de elaboracion

&) Vehiculos que  fransportan  alimenios
reffigerados o congelados cusntan con medios
para verificar humedad v temperaturs

SUB TOTAL
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DEFICTENCIAS ENCOONTREATAS /

CTAIPT IO CON LAS

HMombm del inspector (lezz de molde])

NUMERAL BEECOMENDACTONES EECOMENDACTONES
DE LA i SEGUNDA TERCERA
FICHA PRIMERA INSFECCTON INSPFECCTON INSFECCION
Fecha: Fecha Fecha:
D FE que los datos remistrados an etz Ocha do mspecouen son verdadaros v
acordes a la ispeccion practcads. Paa 2 commeccion de s dediciencias
waflalndas e ohorga o plaes de dizz, gne wemoen. &l B2 1 e 4 =1
E B H 5
g g k g
Fizma del propisanio o respomsable -4 - =3 =
Momobee del propistario o espomsabls (Jeira de mwolde) = |-=- :—
: F 5
Fizma dal mapector E B H

VISITA DEL STTPEEVISOE | Fecha:

Firmm dal propistamic o mesponsable

Fimaa dal supaniser

Moembre dal propistzric o mesponsabls

{Letra do maolda]

Momitre diel sepemvisor

(Latra de puclda])

OFRICENAL: Expedars.
OOPTA - Intorowads
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Anexo B.
(Normativo)
Guia para el Llenado de la Ficha de Inspeccidn de las Buenas Practicas de
Manufactura para las Fabricas de Alimentos y Bebidas Procesados
ASPECTO REQUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS

1 EDIFICIO

11 PLANTA Y 5US ALREDEDORES

111 ALREDEDORES

a) Limiphos. I} [ Alracenamients adecuads o2 equipo 2N 0SGUSD. | CUIMENE BN TS adecuada 106 requenmienos 1), I 1

L]

Il | Libres de basuras y desperdicos. ‘Cumple adecuadamems onicaments dos de kos e

requerimisniog |, IL y Hi.

I} | Areas verdes Impias MO cumnple con dos 0 mas de los requenmisnios [1]

b Ausenda Iy Pai-:la lugares de estacionamisnto Impics, adecuadamenta los requenmiemos [, I, W

m]-:::sue ) il corsTtuyan MEEM£ﬂ YV '

conaminacion. mmn-inaam. 1

Il | Inedstensa de lugarss que CONSTUN Una
araccion o refugld para ¥ MOEdres.

1y | Mantenimianto adiecuado de los s dela S0 Incumpie con & )]
ﬁaﬂapneﬂmmmmﬁrngﬂm. i reiel 0.5

v} | Operacion en foma a0ecuada o8 os slemas | Incumple akguno oe ok requisiios [, W) o 1) 7]
para & tratsmiemo de Ci05.

112 UBICACION ADECUADA

a) Unicacion I} | Ubécadce en zonas No expUesias 3 cuaiquier ipo | Cumpke con (oS requenmmienios 1), 1) v 1) 1

B Uaion i eSieciEniD b esir T B | POplTEND SEver e e

T} | EE [ BEVETD 02 LND 08 106 [
niores desagradables ¥ No expuestas a requenimisios
| |Inundaciones.

I} [Wizs de actesn y paiioe 08 mankona feoen CUando UND o ko5 requishos presenta condciones 7]
enconirarse pavimentaace afn deeilar 3 coniranas a nived ano ge posibie conaminadion.
conaminacion de s Almantos con &l polva. " 5 108 FRqUENMIENIDe 1), 1), o NI presaman

Incumplimianto 2n B3j3 proponssn en combinacian.

12 INSTALACIONES FISICAS

TZ7 DISERG

3] Tamran y ) | Okefio 02 |3 plarka en funcion @ proceso e Curnglir £on s FequenmmiesTios 1), 1] y i)

consiruccion oel ROGUCCion ¥ 3 |35 NoAmas de sequiidad Ia otencion de un producto final 1

edficia. MigEnico & InCowud.

I} | B tarnafio oe 13 planta debe o8 sar 3decuada 3 CLando s& observe Oemno el procesn dificutades
135 oM e seqUndad e higiene, debe oe 48 IMpleza y sanitiZacion debito al espacy
CONar con 0 de paslly arededor del area | reducido; o, que == chserve demoras en & o de
s frabajo para poder permitr una limpleza ¥ produesian ya que & dsafio de la planta no es 2l 0.5
desirfecsion eflciente del equipo yde lapianta | adecusdo ¥ calsa problemas o fesgos de

| misma. ConiEminasion Hoibgics.

Il | Su construccion debs permitr y facltar su Cuando existe [a posiolidad te comtaminaciin
rantenimianto ¥ I35 operaciones sanitanas para | Macta los alimenos por ejempk, (contaminacin
CUMDIT £on & poposin 02 elaboradion y manay | cnzsaa, mmmmmummmmm
g2 los almentas, asi como §el producin al procesn de elaboracion de & cial 8513 o
terminado, en fomma 3 MJWWJIHEM}'M:-

L) Protectores 1) | B edficlo e Insidlacones deden ser de 13l manera | Sumplr ¢on los requermismios [y I 2

Ef pUErtas ¥ que Impida & ingreso de animaies, INsesios, Cuand ung de 106 requenimienios no s& cumplan. 1

VEnianas. roedares v plagas.

I} | Bl edificio & Inst@iacones deben o2 r2oucr al CUando los requenmientos [y I no 52 cumplen y
milnini & Ingreso 68 los contsminantss del medo | exste alio fesgo de contaminackin, ]
0 N, pobvg, Vapor U otms.

) Area 1) | Tambisn deden de Inclulr un area o3 de I con los rmieios 1, 1) y M.

EEpECItca Darad ) mmmmmmw Gt ey bl 1

vestidomes y para Impiemenios e uso del al.

Ingerir dllmenios. [T | F] =T un
Mmulmmﬁmm“ 05
allmeios |

T | Dmemmunmm-:apammelm Con Incumplimienta de dos o mas requishos; ya
empleaios ingleran sus almentos jcomedores, | que 52 orean Tuentes potenclales de almentacion o
caftenas, aha). de Insecios o medres

1232 PIS0S

& Demaiend | I | Lo pisos deteran ser de materiales | ‘Cumgir con o5 requenmisios I) y I 1
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mpEmeaie y mpemeables que no tEngan efecns Mdoos para | e dard ests caificacin al chserar =
de 23] Impleza. £l uso 3l gue o= destinan, Incumgilimienio del reguistio b solamente [LE
[} | Los psos deberdn esta construldos de mansrs Con &l Incumplimiento ded requermienio 3
que facliben su mpieza ]
ASPECTO REGUERIMIENTOS CUMPLIMIENTD PUNTOS
b} Ein gristas. I} | Los pisos no deben fener grietas nl uniones de Camplir con & regquedmiento 1) 1
dfatacin meguar DsEnasion oontraria al requisio ) ]
] Uniones I} |Las uniones mnire ios pisos i las parsdes deben | Cumplr con = requerimiento 1) 1
rednndeadas. ser reciondeadas para Sadlitar s bmplez y et [ e e e e T 7
3 acumuiacikin de makeraies que tyworerran B
Lonaminaciin
) Cesyples | 1) | Los pisos deben bener desaples (domde apiiges) | Camplir con & reguerimienio 1) 1
sulficienies &N rdmens sufldenies que pemiian ks
evaomadin Apida ds agus nogmpimisnio ded requisito 1) []
1.2.3 PAREDES
a) Exieriores I} | Las paredes exteriores pusden ser consinidas de | Cuando se observe gue s pansdes esin ammnes
ronsruidas de Conorel i Fun en estuchus prefabricsdas de & las necesidades de |a plants 1
maberial dheersos materiales
Adscuaco Cupndo o maberal utizada en s paredes
funcione, pemo eshe no &3 & apropiado LE
Mo oumplen con los reguerimienios [ ]
b} De Srexs de I} | Las paredes ded drea de proceso y Camplir oon kos requerimientos [, 1) y 10, 1
PrOCES amacenamiemio 5 o ameta, deberin ser
almacenamienio revestidas con maisnales Impemmeables
revestidas de I | Ho absorbenis. Mo Cumple ton uno de kos requedmisnims. LE
maEny 1) | Color clars, Lises, faclles g |avar y desimfschr iz cumpie oon oo oe o reguedmiemios 1, 1y ) []
| pemeatie.
1.2.4 TECHDS
A} Consinades I} | Los iechos deberdn estar consinaidos y acabados | Con el cumplmisnio de ks neguisiios [ il
de material gue de forma gue reduzca al minkso i3 acumuiadion 1
N0 SCLUTE de suciedsd y de condensackin, as| coma &
basura ¥ desprendimisnto de particuias
anidamienio de Il | Mo son permitidos los echos con cielos Talsos noumpimisnio de cusiquier de los reguistios [ y 1)
DagEt. que son fuenies de scumaiacion de bxsum y [ ]
anidamienio de piagas
125 VENTANAS ¥ PUERTAS
aj Fadles de| I} |Las venianss debsen ser Sacies de limplar. Cumplimienio de los requisitos [y 1. 1
:l:n":z * 71 [ L2z ventanas decen extar consinidas oe mods Cuando = observe gue s ventanas son flas,
que recherca al minima la acumulacion de peng, que presentan fadlidad par su Bmpleza y no LE
Suciedad ¥ ruando o caso amerEe ssiar provisias | represente respo alpano 3 3 noculdsd Oe
de malla conta rsechos, que sea f3cl de proaucho Al mentario &n procEso.
desmontar y impiar Incumgilmiento de Cuaiguier requerimient [ y 1) [ ]
b Guickos delas| 1) [Los quicios de ks ventanas deberdn ser de Cumplimiemio de los requisios [
verTtanas d= tamalo minime ¥ con decive pam et iy 1
tamaflo minima BCUMUBCGN de poho & Impedir 2 s para A po cumplr con &l Feguisio 1)
con decive araienar objeios ']
C) Fuerias de I} | Las pusrias deben mner una superice lsayno | Camplmienio de os requisios 1)y 1. 1
supeicie Bsa y absorbenis v ser fadles de Implar y desindeciar,
no abscrbente. Il | Las pusrizs =5 preferdbie que abman hacafusay | Se dard esh calficacion osando s& obsenee gue s
qu= esiin ajusiadas & sU mano. puerinas abran hacls adeniro. L&
A mo oumplr con el requishio [y 1L []
128 ILUMINACION
a) Infersidad I} | Todo & esiablecimbsnte debe estar uminsdo ya | A heosr un recormido por s planta se obserard oS
minima de saq con | malural wo arfidal, que posbifien b | punios de necesidad de luminadion, = obsena que
ACuenic A realzaciin de |2z brexs ¥ no compromets 3| B planks se encuenira o suficenkEmente: umirada 1
manal de BPR. higlerss de ins alimenios. 58 e dard calficacion, de 1 pumio.
540 jux en fodos los purrics: de inspeocion. La mecesiisd de una maywr Iuminacikan pam
240 lux =0 locales de slahoraciin asegurase de oty con una planf highénica,
110 lux =n ofras Areas de @ pank. dando como resuiado producios  almenbicos LE
NOCLI0S.
L3 eyishencla denimo d= la plants de pumios on
nsufichente luminaciin =n mdoo gue son luganss
ioon bajo nhiel de highene, dard como resulado una [ ]
Evaiuaciin de oo pumios.

5l
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ASPECTO REGUERIMIENTOS CUMPLIMIENTO PUNTOS
b} Lamparazy | 1) |L3s) ¥ 1000 105 3CCEs0nos 08 LT Cumplmiznta en su toklizad de s rRquisins 1) y
acoesoncs de artificia ubicados en dreas de recloode matesia | Ik 1
artficial primia, AiMacenamients, PrEparasion y manaj da
adecuatios. los almenios, deben estar protegidos contra

rofurzs.
I} | Lalluminackn no debera afterar 106 colones. Incumpiimianty te cuaiquiara ge 105 raguistios [} y 1]
I
C] Ausanclade | I} | INSalaclones SecTicas 02Deran sef empoiracas o | Al cumplr con |os requenimientos [ y 1)
caiss exieniones y 2n e6le caso eslar pefeciaments 1
& Z0ias o2 recuienas por wbas o cafios alslanies.
procasa, I} | Mo debe existir cables colgantss sobre (35 20nas | Con el cumplimienia de cusiguier de s
dz wmmmmm. requarimisntos 1) v IIL. ]
127 VENTILACION
3| Wemladén | I) | Cebe st una ventlaclon acecuads para evitar | Al cosenar 3 viabllidad oef sistema de venfilackn ]
adecuada. g calor excesha, peMMIK |3 circulackdn de are | de la planta.
suftdente, evifar |3 condensadon de vapares y | Cuando s2 cbearve que & slstema de venlilackin
glminar & a2 comaminads de las diferentes | no sea del todo eficienta, exfstiends aun vapores en 1
areas, gl are.
Cuardo & gstema e vantladin &5 (nadecuado
para el proceso y que be un fesgo de 1]
contaminacion del producto almentico elabarado.
b} Comentede | ) |21 N0 02 alie N0 0S0era r NUNCa 08 Unazona | | Al obeenval 1 COmecin cumplimienin 08 esi2 1
are de zona contaminada hada una zona limpla. requisito 1.
limpla a zona
contzminada. I} |Las aberiuras da ventlacion esiaran prolegidas | Al exislir fujos 08 comentes procedentes de ansas
por mailas para evtar & ingreso de agentes contaminadas hacka areas Imglas. Cuando no s2 ]
contaminanies. curnpla el requedmienta )
¢ clstemas I} | L35 Insiaiaciones deben de contar con exdracives | Al cbsanvar la eficendia oe 105 disposlives con que
efectives de 2 hum y vapares en adecuados con el | cusnta 13 planta para llminar & huma y ) 1
extraccion de de reducr contaminantes porhumo y | dedlendo ser efecive para dar calitcacion e
humos ¥ reducr |3 humedad producida por e vapor. | purto.
VEOares. Al ciosarvar que en el are de |3 planta o
procesamientn exfsta humo o VaDores 3 muy bajo 0.5
nlvel.
Slstemas Inadecuados para 1 exracolen oe humo
¥ vaparas. Inedsienda de sistemas de axiracsian ]
i FLMO ¥ Vapores
13 INSTALACIONES SANITARIAS
134 ABASTECIMIENTO DE AGUA

ELaatedm.anh:n.

]

Suficients de agua potabie.
Dispone de Un abastecimicnto sufidients de agua

Al contar sabisfactoriamente de una fuente
suficiente de agua potable.

patahia

" TUE N Cuente e AIENtE O 30U3 poiabie

* UNiZacion o0& agua no polabis &5 IOCES0S

productivos que =l fequieran 13 utlizacion de agua
abie

* Procesos Inefectivos de tatamiento de aqua.

b} nsEiaciones | 1) |Debe contar con INsalaciones apropiadas para | Al cosenvar que 3 pianta cuenta con IstEaciones ]
apropladas para amacenamiento, disslbucion v confrol de |3 | que promueven |3 obienclen de agua patabie par
& aimacena- Ol agua potable 3 fin de 3segurar, | SU UHEZACHon en ks [FOcesns de produccon de los
miento y €1 Ca50 Nesesana, |a Inocukdad de jos allmentos. | allmentos.
distripucicn de Contando Instalasiones que proportionan agua 1
3Jua poiable. potabie, pero, no cusnten SiEiemas para control de
13 IETPETAILTS d8 3qU3 potalie.
W cuenta oon INSElacienes para propordonar 1]
agua potabie que asegure |3 Inocuklad de ks
produchos.
C) SslEemade | 1) |05 GE1EMas 02 agua potanie con 106 02 agUang | Cumplmiznto efechva 02 106 requertmienios 1, 1)y ]
anastecimients deien ser Ingdependlentes. (sistema contra | 1),
e 3gua o Incendios, produscion de vapark
poEpe I} | stemas de agua no potable deben de estar 5l se cumpian los requenmienios () ¥ 1), ¥ no 5& 1
Independlents. Igentificanos. pumpla =l requisio ).

)

El Sistema de agua potskis disefiado
adecuadamente para evitar &l refujo hacta elos

InCUmpmI=ntD G 106 requenmientcs 1) y )

{contaminackn cnEada).
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132 ABASTECIMIENTO DE AGUA
a) Tamahoy ) | Eltamafio y disefo de 13 fuberla debe sev capaz | Al cbservar que son supidas v abastecidas fodas 1
dizafla g llgvar a traves de 3 plania 3 cantidad de aqua | Ias dreas que asl lo naceslten.
Feuatn. SUNiclents ara 0035 |35 2reas que WS reqUieran. | Cuandd exislan areas qua nacesiten agua potadie y [
que N cuenten con fusnis de abastecimlenty
tenlendose que r2sadar a otro punto g
abastecimiantn que no represente Mesgo de
comtaminacion.
Los sistemas de tuberia no suminisiran agua ]
potadle a puntos de vital Imponanca que sl 1o
requieran, para evitar contaminacion 8 producto
alimeniicio elaborada.
B) Tuberiasge | 1] | Transporie adecuadd Ot 3QUas Negras y senidas | Cumplimienta con 106 requenmienos i), 1), 1) y ) 1
agua limpia 0e la planta
patable, agua "y 35 aquas negras 0 senvidas no constiuyen Una
limgia ng fuanis de contaminackin para los alimentos, agua,
patable, y aguas equipo, utenslios o tTear una condicion Insalure.
senidas 1} | Froveer un drenaje a0ecUado en s plscs 08| Can & InGumpimiant 02 cuaiquier 2 108 T
EE[araas. tdas 135 areas, donde estan sulshns raquenmianios 1), Iy, 10} y bv).
undaciones por 13 Impleza o donde 35
operaciones nommaiss lIberen o descarguen agua
U oiros desperdicios liquidos.
Iv} | Prevencion de [a exstencia de un retrafiujo o
CONexion cruzada entre el slstiema de |a fubenia
Que destanga s desechos liguites y & agua
potabie que se proves 3 108 allmanics o durante
13 elaboracion 02 |os mESmS.
14 MANEJO Y DISPOSICION DE DESECHOS LIQUIDOS
11.4.1 DRENAJES
a) Instalaciones | 1) | Sistemas e instalaclones adecuados de desagle | Cuandd 35 Instalaciones y sLE slisiemas de 2
de desagle y y eliminacion de desechos, diseflados, desagle y imMinacin de desechos 583 13
sliminaciin ge ConsiTuitos y Mantenidos de manera que se evile | apropiata para el ipo de establecimiant.
desechce, e riesgo de contaminacion. CUand0 &l BEiema 0 02sagles y Iminacion 08 7
adecuadas. desechos N 563 adecuada al ipa de Instalaclones
g producsiin de allimenios.
142 INSTALACIONES SANITARIAS
3] Senicios 1} | Instalaciones sanianas IMpias y &N DUSN 26iad0. | CUMIENGD Con &l [2quishD 3 eferente 3l esiado 7
sanitanos fe I35 Instalacionss sanltanas.
limpios, en buen 5l 52 pDEenva Instalaciones saniiarias acepiabies, 1
estado y higiénicas.
EEpAratios par * Instalaciones sanitarias Inadecuadas, O ]
EEND. *Faita de higlene {contaminados |
b) PuEras que | ] | PUEras 302CUanas para &0 in. CUmpie con 106 requisitos [}y ). 7
e abran Il | Puertss que no abran directaments hacla el &3 | En &l easo de 68 cumpla con & requisio ) y las 1
directaments tonds el allmenio 26t expUSst) cuandn 52 baman | puertas no sean 13 adecuadas para el fpo da
Faca & area de oiras medidas allemas que prolelan contrala | [YDCSE0 Y QUE 25135 58 MANtEngan saneanas.
procesn. contaminacion ). Puertas dobies 0 sistemas g | No cumplen con ambes regquisios. ]
COMENta poGItvas). *(UE (36 PUE3E 30ran drectamente hacia & drea
giel allmenid sin contar con sisiemas de comenies
posihGs.
T) Veslmores y | 1) | D2DE 02 COMAISE Con Un ared 02 vesUdores qUE | Sf 35 INSIalacnes CBNtan Con 106 FequISsT] 1
espeios | | incluya casliens para Quardar rpa 1L
debidamente | Il | Las Instalaciones sanfarias deden comtar con En ¢a50 oe observar la ausencla del ) y i@ 05
Lizleados. espEjn debldamente ubicadn, exighancia dal requesimisnto ).

Cuanda ningdn requisiio 52 cumplan o 52 obsene

Taita en & requistio )
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143 INSTALACIOMES PARA LAVARSE LAS MANOS
) Lavamaros I} [L3s Inslaiacionss para lavarse [3s manos deben | Cumplimisnto con 1os raguenmisntos 1) ]
£on disponer de medics 30SCU3005 § &N busn estaco
anastedmianta para lavarse y secarse |as manas higlenkamente,
lﬂen:l;ﬂ caliente n:ﬁ%mm y abastedimiznto e agua callente Tincumplimianto con el requenmiesto I, 0
ofria. yio fria
b Jabdm liguido, | 1) | Se debe utlizar jabon quido deslnfectante. Cumgdmiznto con ks reguanmisntos establecidos 2
toallas o papel enll, Ny my.
osecadorss de | 1) [Uso de foallas de papel 0 s2cadorss 4e are. En &l £as0 que 50i0 CUMpia con ios requistios 1)y 1) 1
are y notukas
muq]:]m HW':': I} [ Ceben Oe Faber robuies que INAKqUEn al Tanajador | INGUmpImiEnts con 105 requisios 1) y 1) 1]
|35 Mands. que debe lavarse [as manos despuss de Ir 3
baflo, o 52 haya contaminado al bocar ohjstos o
sUDerEes expUSEias 3 comaminacion.
13 MANE.JO Y DISPOSICION DE DESECHOS SOLIDOS
1454 DESECHOS S0LIDGS
a) Iy | Debe exsir un programa y procedimiento escmo | Cumglimisnto comecto del reguanmisnto I 2
Procaedimientn para e mangjo agecuady de Dasura y 0esecnios [ Cuands los procedmientos de mane|o de Dasura 1
50 2 g2 |z planta y curmplinge. 50l 50N H3006 3 CONDCET Dralmens.,
mangia Inexisiencla de procadlmientos para & manejn de 1]
Fecuata. b@suras, tanto escrto como vertal.
b} Comarcon | 1) | LS feciplemes 0ehen Ger avakies y Enar Al CDSETVAES QUE |06 FequEnmIenos 1) y I 52 1
reciplenies tapadera para evitar que atralgan Insecios y CUMpIEN 08 MANEa COTECE.
|3vaiies i con roedores.
tapadera. 1} | Los alrededones de 106 recpienies debe estar an | Cumglmiento el requisio 1) y Chsarvarse Gesoroen 05
orden evitando que existan resiiucs fuera oel moderado alrededor de s recipientes an
reciplente. requisito 1.

Incumpilmi=nto ded requisio 1) o del 1), 0
€] Depi=n HE neneral 0e Caslra e 13 | Cuando el fepdelln genaral 0e DasUra ecle aigjatn ]
general alsjado planta debe estar ublcadd Iejos oe 135 Zonas de | ¥ no represente fesgo de contaminasion en la
08 ZDNnas oe rOCEsATIENtD de almenios. planta de procesamientn de alimenos.
procasamieio. Cuando 2l dendsitn gensral de Dasura no esle 1

alelado de |3 Zona de proceso, pero, no implica

Mesqn dkuna de contaminacion.

Cuando la ubicacion dal deposiio de Dasura esta ]

Tl CEFTENG 3 la 2003 g procesamienia

representando un aho riesgo de contaminacion.

16 LIMPIEZA Y DESINFECCION
161 PROGRAMA DE LIMFIEZA ¥ DESINFECCION
3} Programa ) |Debe exislr un programa eseiin QUE reguie 13 | CUmplIIEnto COmectn del requenmienta 1) y T, F]
Esscatio que limpieza y desimeccion del edifidn, equipos y
I'E'g.lh:_"a rensllios, eflcazmenis ﬂmmmﬁi 5|5EEEHEPHDHDE‘EB pum []
lImpieza y « Digtrbucian de IMpieza por arsas;
desinfection. - Responsable de tareas especicas;
« Metodo y frecuenta de Implezs;
= Meddas de viglanca
1) | B area o2 procesamients de AIMentos, 125 INEXIEeNCa 08 pocRmlMISntos pOr eScrin que 1]

superfiics, los equipas y utensiios deben requie |3 impieza y desinfecclon.

impiarse v desinisctarse Secueniamente.
b} Producios T | L6 producios para IMpieza y Ge6rTeccon Gemen | S& encUenia QUe 106 producios WRIZados han S0 F]
para lmpleza y o contar con ragisiio emitdo por 13 auioridad | aprobacos dentro de 13 acthvidad de procesamienta
deslfeccion sanliaria comespondierta, previo asuU WSO porla | de alimenios.
B SMpTEsd.

1) | Mo 5= dete willzar en & area de procesa, & encuenira con producios de Impleza y 1]

amacenamiento y distibucitn, sustangas desinfeccion no aprobados o Sutorizados por

odorizantes yo desodorantes en cugiquierade | entidad reguiado.

SLIS TONTas.
c) Productos [} | Los productos quimicos de Impleza debaran El estatiecimiento cumiple con ks neguisiios [) y ). Z
para lmpieza y manipularss y utllizarse con culdado y de acuerdo
gasimeccion Con |38 Insneccionas del fabricams.
amacenanos 1} | Los productcs de Imoleza deberan de guardarse | Cuando no 52 CUMDIE con ung o2 106 requisitos 1) o 1
adecuadamente. adecuada y culdadosamente fuera de las arsas (1L

de miento de almentos, y debe de ser
oehizamenie idanIncado.

CU2Ndo NO CUMpiE NINGUNG 0 IO 005 TeqUIsRIE
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‘." CONTROL DE PLAGAS
1.74 CONTROL DE PLAGAS
a) Programa 1} [ L3 plania 0ebera contar con Un programa escrin | CUando 52 CUmplan eTecs vamesis 105 equisins 1), ]
e50rMo para o para todo fipo de plagas, que cuy@ como [, M), ) ¥ vi.
comtral die minima;
piagas. Identficacion de plagas;
Mapeo de estaciones;
Productos apmoados y procedmientoe
uBlzacos;
Hofas de sequridad de I35 SUstancias a
AT
1) | El programa tebe contempiar & 13 panta cuent
£0N barmeras MEicas que Impidan & Ingreso de
plagas.
1] | Confempia & perioda que 02he MEPEcaonarse § | CUandd 52 CUMIa con 106 requisitos 1), 11y V) 1
lisvar un contml esciio pﬂadlmirlura minima COmo minima T'S-Ell'ﬂ.lﬂ'ﬁa una o amoos de los
Io6 MEE00s 0 contaminacion requiitos ) y Iv)
] | El programa debe contempiar meddas o2 Al Incumplr con LG G2 108 rquBRos T, W)y V- T
eaTadICAcion En C350 e qUe Akuna plaga Invada
la planta.
V) [ D=ben o2 extelr 106 procedimIenios 3 s2gur para
I3 aplicacion g piaquiciias.
b) Producics | 1) | L6 productos quimicos LEIlZ300s GEnT0 y Tera | CUmpAmi=nta ComeciD O 108 requishos 1)y . 7
quImicos o=l ectaniecimiEnts, deben estar P A Soeervares Qe S AU ey -
v Ia autoridad competenie PRS0 ENPENA 0 | 5 pneraine y que 1o han INtentado ofras medidas
HDAIZIO0E. mentoe. saritarias anties de |a apicacion de ks dfierantes
plaquickis.
1) [Deberan Wizrse plaguiciiss & No G2 PUSGE | 51 68 INCUmpIe con &l requsin 1) ]
aphcar con efeana 0iras Mmedidas saniands.
g T} To00s 10 plaguiciass Wizados deberan Cumpimi=nto comecio del rqus 1) 7
Almaceramiento | | guartarse adecuadamente, fuera de |35 areas de
d2 plaguickas Procesamiento de almerioe y mantener
fuera oz |3 debigaments Identhicads.
areas ge Al ChGEIVar CUAIQUIET Talla &N & cumplimIEnts ael ]
peocEsaMientn. e
2 EQUIPOS Y UTENSILIOS
21 EQUIFQS YUTENSILIOS
a) T Bl equipa y Uiensllios eberan eetar do=anos 0| CUMEIMIEnta com=cin 0l requain T T
alecusooparael| | construkdos de t3 forma que ete 13
POCEE0. contaminacion del Aimenta y facile su impieza. mﬁw ;‘;E[mgggﬂfnq;!fﬂﬁgﬁ'&W' !
Incumplimiento oel fequis 1. ]
b) Equpaen | 1) | E] equipd 020¢ 26l en buen e5ta00 para eviiar | CUmplmienta Comecio del r2quan 1] 1
buen estado. cualquier contaminacion ariginada por falas en & .
pouriy InGUm M=o 02 FEquisT 1), ]
T) Frograma | 1) | Dbe 0 exislr un programa o2 mantenimienn | Cumpimienta Comecio del requsn 1) 1
EECT0 de PrEVENtivD on S plan Y contind de ERcUCn. 5T egle o programa, perD SU proces0 06 glecucn | 05
mantznimignto gsta muy dlstanie del plan.
PrEvENIIIVD. TvedTg M=o 8 requisa T, T
3 PERSONAL
3 CAPACITACION
3) Frogramapor | 1) | Debe O exisir un progiama 02 Gapaciachn | Cumplmi=nio efectva o= requsin ). ]
esCafio que escrtin que Inciuya |as buenas practicas de T T ST 7
e 36 manufactura, drigido a todo & personal dela | 5o bl e B |'mi S i o area
Prtis e EMprEaa. e procesamientn).
i Al GelErminar que & parsonal 02 13 plants 0 1
{BPA) [OCESAT i SEne pOF e5criin |36 5PM pero nos
- 13 aplican como deberia. (Falts supenision).
NG CUMplE o [0 26pecTicado en e requenmiznt ]
IL
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32 PRACTICAS HIGIENICAS
3 Pracicas I} | Personal que maripula almenies GeDen balarse | CUMpIMISND r2al y Seciv 02 o6 requishos 1), 1), 3
higignicas a dario 1), e, w, o), il ol
adecuadas, i) | o8 operance oeven Gvarse |3 manos Cuando s= obsarve que un empleado no este 1
ge0n manusl de cuidatoeaments con [a0on Iquida desinfectante y | apicantolkas BPM, y que 13 fala de aplieackin
EPM. U puata produ un riesgo de contEminacion fisica
«  Apies oe comenzar s labor dara; [Cualquiera de ks requistios v), vil) & vill).
Desplés de manipular cuaiquicr almenin
Cruto wio anies de manipular cockios que
EUrAN ningin Hpo de Tatamianty Bmien
anies de SU CONSUm;
DespUE o2 llvar a cab cualquicr
athidad o laboral coma comer, baber,
fumar, sanarse (@ nariz o Ir al senvido
saniano, y oiras.
jii | /Cuando 58 usen guartes esios deberan esfaren | Cuando s2 DGEMVE Mas 0 UNA PErE0Na que 1
buen estado, sar de matenal Impemmeabie y manipuia allmentos y que no esten aplcando I35
} | reemplazarse danamente y cuanao o requisran, | BPM y cuya faita 62 aplicacion Puedia producr un
lavar ¥ desinfeciar anes o2 5er sad0s resgo de contaminacon fisiea (en los requistos vil)
MIEVATENE. y vl
jy | Iz o2 manos cortas, Impias y &in esmae. «  Cuando Ios empleadoe no cuenien con 1]
Buenas Practicas de Manutactura. [BAM)
) Con & Incumpimiento de uwno de ke
V) Lo operarics no deben usar anilios, arstes, rRquisios: 1, 0L ), W) vy V) y@ que
redojes, pulserss o cusiquier 300D U i objet = alta posldddad o resgo de
qUE plieda tener contactn con &l productn que se rontaminacon Dioiogica.
manipule.
Vi |26 Empleados en acTvidades de manipuacon
e ailimentos deberin eviar CoMportaIEntos que
} | puedan contaminanos, tales como: fumar,
ESCUPIr, MESICA QOM3, COMET, S5inmudar o
iosar y iras.
Vi | TENEr pelo, DigoiE y Barba reconaos.
)
Wi | Moz maguilale, unas y pestanas poslzas.
Il
b O persoral | 1) | WHIZan ropa protecion. Cumglmients comecto de 1o reguisiios 1), 11, 1) ¥
que manipula ).
adllmentos wliza (1) | Utlizan cubrecabezas, cubre barta [cuando 5| g2 obsenva (@ no ulllzackin de lcs Implementos
los Imgiementos | | proceda), EN UNi3 PEEINE
adecuados. Il | Litibzan mascarilas, quantss (cuando b requiera). | Cuentan con los Implementos § mas o=l 60% del
pensonal 108 usa.
) | LHiizacion d= calzado adepuana. Cuando menos del 60°% utllice los Impiementos.
= CUGNH0 &E DO5EMVE QUE &l personal i I
Implamento akquno ¥ requiersn la utilzacion
2 los mismos.
= Cuando [ plania o estadiecimiento no cuente
£ 105 Implementos Necesaros para
Fsequrar |a inoculdad de los allmenios
E4EDOE00s.
33 CONTROL DE SALUD
) Consiandan | 1) [Laempresa debe acrediiar pemanentements 2 [ Al cumplir con log requisios que B2 enumeTan n [
CaTH e 5alud buen estado de |3 salud de su personal, I puntos 1}, 1, ), ¥ V).
atuallzada y I} | Cuando s contratan manipuiadores de dimentos | Cuando =l periodo al gue s& somedsn Ios 1
documenta-da g8 50Mmeten 3 examenss médices, yoada & EXATENSE |06 SMpia300s para llevar 3 caba un
MEsEs MEviEkn. contral de 13 salud de s mismos 523 mayor 3 6
meges (f-12 mesas)
W) | FEquIIcn de fratco 02 Manipuladores y Wisids | SOETETE con INcUmpITiento del requisia 1) 1
&N |36 areas de preparackn de almentos.
v} | WO 52 Permite Dperanos Con efammenates que | InCUmplimiSnts Oe Uno 02 106 requishos 1, 1) y ). ]
puEden Sansmitrse por medio de ks allmentos
£ & ared de procesamienin de los mismos.
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4 CONTROL EM EL PROCESD Y EN LA PRODIMCION
41 MATERIA PRIMA
a) Comnal y [y | Contol Oe (3 potabllidad del agua dlanamente. Cumplimisnio efiectiva de los requisios 1), 1) y M. ]
dela Cuando el regisino de 13 Informacien 86 hecha en 2
potabilldad del Torma no sisiematica (no cuentss con fomularios).
g T} [Feges 0 resutanss 2n Bmuant Necho fia | Cuanda No &2 Cumpia con & requisto ). 1
@&l fin.
1] | Evaluacion pendaico 08l 3gUa 3 Taves & analsis | CUando o &2 CUMpia Con & Tequismo 1) 7
MlEico-quIMICD y Dacteningico.
B) Maiera pama | 1] | COriar con un seiema de documentacion 48| CUmpimI=nta apropiato osl requisio 1) 1
& Ingredentes Matestas primas para evitar matenas prmas o
in indicios de Ingredieniss que presenten Indicios de
contaminacicn. contaminacion o Infestacion, T T -
T)inepeccny | 1] | L35 Malena primas o Ingredienies ozten CumpimIENta apropiata osf rEqUiBND 1) 1
clasificacion de InspecCionarse y casficame antes oe levanos al
Ia€ malenas a3 0 elzharacion. Tando 13 NEpection N0 563 S6iabIecia par i s
m&m procedimlento deteminada § por esaito.
TnGUmpIMIEND 0sl FEquiET 1) 7
o) Wateras T} [ 2 mat=na prima y oG INgredient=s Geberan c&r | CUmpIMIENa apropiaco 0a requisno ). 1
primas & amacenados y manipulados de acuerdo 3 las
ingredienis especiicacionss del fabricante.
amacenados y
manipulatos TGUmpIMEnD 0sl FEquiET 1) 7
adecuatamente.
42 OPERACIONES DE MANUFACTURA
3] Conroes | 1] | L5 procesas e Tabiicacion 02 aimenios 02ben | CUmplendn efechvaments Gon 105 reqUENTIEN: 3
E5Cr0G para reallzarse en optimas condclones santanas. | solleiados en 1)y I
reduct & Cuando 52 obsarde que tenlendo comroles por Z
CrECIMIEnio de escriiD 52 pueda dar nesgo de comaminacion por
MiCroorganismas Taita de alengion ge los
¥ ewiar I} | Debe de contar con confroles esorios necesancs | Cuando a falta de atencien 3 ks coninoles es por 1
ComEmInaCion. para redudr & crecimiento potenclal de parts fe DRSr3fores ¥ SUpSTvisies.
MCAanganismos y evitar contaminacion de
allment taes coma .
TiSmpo, femperatura, 4 y humedag: | CUSN30 10 58 CUTEAa con 106 requistas 1y 1) ]
Medidlas preventlvas evitando
comaminacion con metal o cuakquier ofmo
materal extrafio.
B) Malera para | 1] | AIMacenamient agecuadd y En CONdGONEs | CUMpIMIENIa COMECD 8 S5 reqUErmiento ). 7
Envasady, higiénicas de todo matenal de empague.
amacenads en
condicknes de Al DDB2MNVErse Epacias M2OUcidos que no pamian 1
sanidad y lafaciidad en & aseD e higlens del almacen.
limpieza. R0 GUTIE Gon 10 e6E0ieaas en & requenmienD ). 7
T) WatEal par | 1) | MaEnal 0 empaque Sponiato 3 preaucnd | CUmpimIEnt 302Cuad0 O 106 requishce ), 1, 1), 7
emasado EMpacar. v} ¥ ¥,
especificopara | 1) | L26 ENvases no O2Den O USAse para NNgON IS0 | SE 36Knard 5t calficanon CUanda 52 ODSENVE 10 1
& produc e que pueda dar hugar a 13 conaminacion del contrarlo de lo estipulade an el requenimiento v) y
Inspeceionads peDdUCs. qu= no rpresente [ posibilldad de riesgo de
ames del w0, | ) | Los envases daben Inspaccionanse CONLEMINGTon.
Inmediaiaments anies dal S0, asequrandose &
buen estado, IMpos wo desimiasEacs.
W) QUE 58 3ven, 02Den EsCUMTEE DiEn | INGUMEAIMIENID 02 Uno 02 106 GRUEEs 7
antes del liEnado cuando apique. requenimizntos 1), I, ) y Iv).
"Cuando g2 pbesres &l requishos v) s
v ?j?eﬂmmm en (3 zona de enmasado Ina.mpia}'emmlagidergmMr &N un fiesga
06 FECENIES NECEEINIOE. € CONaminackon, 52 Ie dard T puntos.
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43 DOCUMENTACION ¥ REGISTRO
3] REgEne e fehe Mantensr Meqisos Apmoiands 0e TUaNd0 I3 EMOeEa DroceEa0ord o8 allmentos ]
amropladaes de prndicto &n cuarto 3 (3 elanoracitn, produssian y | cuents con un slstema de registm de Infomacion
elanoracion, distribuci . qu= parmits identfcar |3 secuenda de un product
pndiscitn v para 13 solucion rapida de problemas.
distrinucian. Se cuenian con regisios de la produccin y 1
dlsirioucion de SUS Producins, Pero, No 5
ENCUENITan &n onden ya que no &2 le da e
sequUImiEntD adecuado 3 |os mismos.
Los reglstros deben de consarvarse QUrante un Ko cuentas con registos referemia a la produccion ]
periodo superior al de [a duracion deflavida ol |y dstribuclon de 105 productos.
dal alimesmio.
ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5 1 ALMACENANMIERTT Y DISTRIEUCION

3) Watenas L6 malenas primas ¥ procucios Ieminadoe Se 0ara 260 CaliCacon CUanadd CUMpIa con 1000 10 1
prAmas y deben aimacenarss ¥ rarsportarse Infemamente | establecito en 2l reguermianta 1)
productos en condiciones apropiadas, Impidiendo
teminados contaminacion y proliferacion de micmorganismos
Amacenados en ¥ proiegiendo con'ra I3 alteracion del procusi o | =) (RSenaT Sxalguisrfalia & In establecida en ¢ o
condiciones daflos al reciplents o envases. requen +
apropladas.
B Inspecan Durante & amacenamienta GeDera Ina |5¢ GUmpE Efechaments 10 eclabiecias en @ 1
penadica g Inspeceion penogica oe [a matena prima y requisit 1)
”“"“l:;;“”“ ¥ F‘“‘“m‘mnﬂm"r‘*qm 58 CUMpIaN 138 \ e fre U Inspecaion con TTEcUEncia ITEguiar, s
prod EEpECiTICackNGS apilcabics. Vertficanda que £& cumpian con las
tEminanos. o

No cumple con o SEEmEsa0 e & rEquenmient 1), i}
T] Veniciios VenicUios 0¢ 13 empresa Aimeniana o TUaNao 105 veNicuios S518n aulDnzaios. 1
autorizaos por coniratados por |3 misma deberan ser aulorizados
la am:neﬁg_ par i aﬂlm sanitara, para efectuar esta TS 5 T -
L Cperapines [0 venlcuine 0 Tansporie deben efecluar i35 | Al CUMpIlT 0 Manera efeciva y SNcients & requisio 1
decarga y operaciones oe cama ¥ descanga fuera de s L
d2ECarga fuera lugares de elaboracion de los almenios, evitands | Cuando I3 CAIgE Y desCanga en efein 52 mpla 05
EaDoracion. gases de combusian. g allmento pern que 05 Gasss 02 Comioustion

alcarzan a enfrar 3 |a planta de procesamiento en

ura cantidad Ea.

Cuanao |3 carga 70 0EeCaga 52 Macen 06Nt g2 ]

106 £503C06 HONG: 52 Slaboran 105 JIMEnts.

Cuanao I3 emeslon 8 gases de COmDUston

contaming a un nivel elevado & alre Intema el

plantel ge procesamientn.
5] Vehkaios L6 vehlcuioe que Taneporan AImentos CUmpIMIENt exaci el requenmiento | z
n:r.:llemsp-:lm FEMTIQeran0s e cOntar con medios ge et :
allmentos vertficacion y mantenimieno de |a temperatura.
%amms ¢ TUanao 52 Dbserve qUe & Medo 06 1
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vedificar | para medir k3 humedan,
mantaned I3 Con & ncumplimienio 0l requisiD 1) al 10 contr ]
temperat. con medios para verticar i3 humedad y mantenar 1

temperatura.
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Para la Primera Inspeccion:

‘La suma total para aprobaciéon no tiene que ser menor a 81 puntos, de los

cuales, se tiene que cumplir como minimo en los siguientes numerales con la
puntuacion listada acontinuacion:

NUMERAL PUNTAJE MINIMO
1.3.1 5
1,6.1 3
2 2.5

3.1 2

3.2 5
4.1 3.5

4.2 4

4.3 1

5 3
SUMATORIA 29

Esto significa que si ho cumple con los puntajes minimos en cada numeral, la
autoridad no otorgara la licencia respectiva, hasta que cumpla con el puntaje

minimo establecido, siempre y cuando no sea menor de 81 puntos en total.

—FIN DEL REGLAMENTO—

0F
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Anexo C
Fotos

C1. Cambio de saco en area de C2. Despilfarro de arroz blanco

llenado. ,
en area de llenado.

C3. Imagen de propuesta de cambio de un
mecanismo de llenado.
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C4. Area de Mantenimiento C5. Conos blanqueadores

inservibles

C6. Linea de proceso inhabilitada C7. Linea de proceso inhabilitada

C8. Patio de secado 1
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C10. Patio de secado 3
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Anexo D
Disefios de planta

D1. Planta Arquitéctonica actual.
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D2. Planta Arquitectonica propuesta.
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o "
D3. Sistema eléctrico de alimentacion trifasica arranque delta-estrella. o

SECADORA Mesa paddy
Votor 3 fases Pulidora I Clasificador
Carga 15 Hp
Motor 3 fases  Motor 3 fases Motor 3 fases Mg for3 faljes Motor 3 fases Motor 3 fases
Carga25Hp  Carga15Hp Carga 0.5 Hp arga 5 Hp Carga 3 Hp Carga 0.5 Hp
M M
M) () () () () () )
L1
N
( L2
L3
/\ /\ /\ ILUMINACION
QA/ QV'J Q\A/ Circuito de iliminacion
0.5 kw
Motor 3 fases Motor 3 fases
Motor 3 fases Carga 3 Hp Carga 0.5 Hp
Carga 5 Hp
Pulidora  Abrillantador

Descascaradora
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ANEXO E
El. Entrevista al responsable o administrador de la arrocera Zaragoza con
el fin de conocer informacién sobre la empresa.
1. Datos del entrevistado (administrador, gerente)

e Nombre

e Antigledad

2. Planificacion estratégica (en caso de que no haya ignorar esta pregunta)

e Misiéon

e Vision

e Valor

3. Organizacién empresarial
e Numero de trabajadores administrativos

e Numero de trabajadores operativos

4. Produccion

e Capacidad instalada de la empresa (capacidad maxima de
produccién )

e Cantidad de maquinas
e Periodos de operacién al afio (especificar meses)

e Jornada Laboral

5. ¢Existe algun plan de mantenimiento que se emplee a las maquinas de
trabajo durante los periodos de operacion e inactividad de la empresa?
Si No

Especifique que tipo de Mtto. Emplea
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6. En caso de que responda que si, ¢ Cada cuanto tiempo se efectla este

plan, tanto en periodo de actividad como en los de inactividad?

7. ¢Cuales son los problemas que se dan frecuentemente en la empresa?

8. ¢Cual de todos ellos cree que es el que genera mayores pérdidas?

9. ¢Cual cree usted es la principal causa de estos problemas?

10.¢ Cudles son las ventajas y desventajas que a su juicio presenta la

empresa frente a las otras empresas arroceras de la regién?




E2. Entrevista dirigida a los operarios de la empresa arrocera Zaragoza,
con el fin de conocer informacién sobre su trabajo y de el proceso de
produccion

1. Area en que labora
Trabajo asignado
3. Edad

no

4. ¢Ha tenido empleos similares al actual?

5. En caso de que diga que si ¢,En donde?

6. Tiempo que lleva laborando en el trillo

7. ¢Paso por algun periodo de prueba?

8. Al inicio como aprendio a realizar sus labores

Manual de instrucciones

Experiencia anterior

Entrenado por otro operario

Otro

9. ¢Cual es el mayor problema que observa en la planta?
o Condiciones innecesarias

Desorden de la planta

Mal estado de las maquinas

Materiales utilizados
Falta de medidas de proteccion

o O O O

10.¢Cual es e | mayor problema que observa en la maquinaria?
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11. ¢ Por qué cree gque se dan estos problemas?
o Falta de mantenimiento en las maquinas

o Antigiedad
o Mala manipulacion

12. ¢ Considera peligrosa el area donde trabaja?

13.Tiene conocimiento sobre las medidas de proteccion que deberia usar en
Su puesto de trabajo.
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ANEXO F

Proformas

F1. Balanza digital.

T:' DAETZ PORTA & CIA. LTDA.

CASA DE LAS PESAS
FPOR MAS DE 70 ANDS

www.casadelaspesas.com

De ENABAS Central

Tel: (505) 2222-5929 3172 C. abajo, Km 1, Carretera Norte
Managua, Nicaragua, P.O.Box 163
Fax: l:505] 2222-2549 ventasiiidaetzporta. com.ni
HUMERO RUC No. JOS10000013763
Cliente: ARROCERA ZARAGOZA Pro forma: 27-Ene
Consignado a: Lic: Yasser Sanchez Fecha: 27 de Enero de 2011
Teléfono: 2532-3072 Condiciones: Contado
E-mail: yesg1458{@hotmail com Tiempo de entrega: 7 dias
Fax: Garantia: 12 meses
Cel: 8937-5258 Cotizacion valida por: 15 dias
COTIZACION
CANTIDAD DESCRIPCION LUNITARID PRECIO |
0 BASCULAS ELECTROMICAS DE PISO 750.00 750,00
Marca: DAETZ
Modelo: A12-E | Certificado por OMWL-TCT550 )
Capacidad de: 50 kilos X 50 kilogramaos
110 libras X 0.2 libras
Plataforma con medidas de 17 X 20 pulgadas.
Plataforma de acero inoxidable.
El indicador opera con bateria recargable hasta 80 horas
de uso y cable integrado para 110w.
Con 4 patas ajustables segan nivel del piso.
Carcasa plastica
Indicador con fusible de proteccion.
Sensor de carga clase ip68 disefiada para trabajar en
ambiente hostil.
Indicador con display LED
Base de la bascula con nivel de agua.
El peso va ajustado con masas patron certificadas por el
LABORATORM NACIONAL DE METROLOGIA
LANAMET
Ck a nombre de: Daeiz Porta y Cia Ltda SUB TOTAL: uss 750,00
Miembros de la Camara de Comercio VA uss 112.50
Proveedor del estado Mo 16972 TOTAL: uss$ 862.50
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F2. Materiales de construccioén

~FERRETERIA “SILVA”

Hiceree, FINT Tuberia, ele
FORTON CEMTRAL OE L MERCAD 30 AL SUF
M TENE, CARASL - TELF . 25323715
FACTURA PROFORMA

ARG & 1.0 6-0598

'y s ACT T ar s

:;5'_ Il"rti' -r.-f"’?—'\-"-'; -"_:"':{i'-‘_fr;?ﬁf e _%fl'r ‘?_qj'_

S % A S P e ey RV ErE:
E:—" ol ol "':..-?-_,{r__, .-"'".-'"ir __ﬁ"-"'f.r’a:j_., l.."_l_:,"'. ‘;?E_}

5t | Lo TE  ariere prIanF 3 s [

) o SURTOTALCS | —

! AW

No se aceptan Devoluciohe VALORTOTALCS (| § & 5

SO TAL F R e AL RO TN 5 LA T TR O LA s R e RS s

LECS LR Tl B LIl i il R

—

Recitsi Coaifonm e Enlreaws Conlarnme




(. - FERRETERIA “SILVA”

Hierro, PUC. Tuberia, elc.
FORTON CENTRAL DF | MERCADD 30, AL SUR
JINOTEPE. CARAZD - TELE - 25632.3113

FACTURA PROFORMA
RUC # 120¢ 76-0598

Ll S ?
Clients ;{;fﬁ-ff" ' .rf?:s*tf **“_-‘::_’ .

AHTICULQE

s | Bl e Codr _ --
1 | 7¢ Slireo /& [0S | foes T
.l'f"t L L 7 ‘?:.I' B {;li"ll,r f.?
> ‘. e R Y 4 [
oo | £t TF g geqen I;_E ._:J:u_ﬂu___"-t 35 | 0 1
& -
i g :;/.:?‘{"'!" f..-:?sg- - ‘e o .E"T-":-’j
SUE 'ITI-TH [
h I "r A U5 J
No se aceptan Devoluciones, VALOR TOTALCS [ 7 -
T -~
MICITAL Darr POl L GG TG t-.--'q_l:' [ PO TERLT VI O OO SONT NI R c A Carra il nagian s
s e e fey 180 Cop Y Ade | 2 e Eren oo 1952
L
Recibi Sl Sntreque Confarme




~5-FERRETEIA “SILVA”

) Hierre. PUC. Tuberia. elc
| PORTON CENTRAL DFL MERCADO 32 AL SUR
JINGTEPE, CARAZO - TELF, 2532-3113

FACTURA PROFORMA

RUC & 1206 T6-0598

Forcha

clierde S— - ——

CANT.1 ARTICULOS P. UMIT. TOTAL

|l icenving a7 {i’jfﬁ'fﬁ_ /3 s
2 | Zho  7iPnourspesd, | P50 | 200

e

|[Zes/ g

i
[

b

]
S

L
\ ijr..-f
/ SUB-TOTAL (S
' e T
i / L¥.A L34 }
Mo se aceptan _I.'l’rwnlm:i-nne:. VALL TALCS o

MOTA, &2 Fosdu o Dnoins el G5 S o oy ileniemies it che vikce oo
LT OO TS e Aris, P oA e Erang e 109

Recitn Canfzme Entrague Lonforme
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FERRETERIA "SANCHEZ"

== Venla de Ariculos de Ferreterfa, Herramientas, Accesorios P.V.C., Contactores, Inodoros, Lavamanos y Material 220 V.,
Oireccion: Ferreteria Juan Leon 25 vrs, al Este, Jinotepe, Carazo. Cel.. 8657-1104 « Tel

RUC: 1403830590 Rlca.r o Binohas tavaia ferrelsanchez@hotmail.com

Propietario PROFORMA o 0944

(Nombre: DIA MES | ANO
Dirgccion:

CANT.‘ DESCRIPCION AL ‘ TOTAL
Lomu |Xt,

y T T 520 1164 ¢”

B, et ISR

\ )

Somos Proveedores del Estado CuoaFl Sub Total C$
TOTALCS| | RN/

Emitir Cheque a Nombre de:
Firma Autorizada Ricardo Antonio Sanchez Lezama
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— FERRETE,;{IA “SILVA”

Hierrs, PUC. Tuberia, ele.

CRTON CEMTRAL DL LIFRCADT S L .-*I SUR
NINCTEPE . GARAFC - TELF. 28323173
FACTURA FRﬂFﬂRMA

RUC # 120676-0598

F-"‘“

ERPASTNS 1S 135
) | Angney PyXis. 125

SUB-TOTAL S

\ | /rﬁ'f:

No se aceptan Devoluciones. VLK TOTAL C5

B TA: L300 Foadian ,.- TR w1 Pl Bt G TCTUER T O vl SO Y

prm oy O T DSIK K IR
BT O L :-'f .J.l (i Actey 76 oo B ue Fronode [ -

R Coplorme Entregue Conborme

Lok
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FERRETERIA “SANCHEZ"

= Venta de Adiculos de Ferreteria, Herramientas, Accesorios P.V.C., Contactores, Inodoros, Lavamanos y Material 220 V.,
Direccion: Ferreteria Juan Leon 25 vrs. al Este. Jinotepe, Carazo. Cel.; 8657-1104 + Tel: p’

RUC: 140383-0590 Ricardo A Snchez Lezama hneisanciegrioumetoon

Propielario PROFORMA  No (96
(Nombre: DA | WES | ANo

Direccion:
CANT,| DESCRIPCION | P.UNT. | TOTAL

S

% | Tune 1) 1S
A Aé\b\q\m{ %] XS
Y | lontnu s e 4 ) Lo ¥ 00

\v/—\\

\ 4

Somos Proveedores del Estado Cuota Fi Sub Total C$

TorALCs| | R(, 0

Emitir Cheque a Nombre de: ™
Firma Autorizada Ricardo Antonio Sénchez Lezama
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Q‘a FERRETERIA “SILVA”

Hierre. PUC. Tuberia. ole
PORTON CFNTRAL DE: MERCADC 30 AL SUR
NNOTEPE. CARAZL - TELF 25323113
FACTURA PROFORMA

RUC ¥ 1206 76-0598

cha F 'l Pedd ; £
- I ,.- _
cone_ Y25 el —y

ARTICULOS P.UNT. | ToTAL
A s o £ e "3 f.é'_;,-:':?
ﬁ ﬁ.-?.-fr _.;i[:-':"l_,:re‘n-' f‘"; "'""F""T ""FEH Zf 3"':""."-""!
'—.I"'? I‘;__':f’}ﬂ f} ‘.-5#"! s {-"{“‘Fr’ =, r £ 'c‘:f.jﬁ ’
W7 | FeaF e Sdreitir, il ' i
C EFTF e AT ! 5 S

Y
| R\
.ff T
| — A e _
—/—f SLB-TOTALCS
\ | ' NS
No se aceptan I:I-evpkln iund{. VALUR TUTALCS | 2/ €7,
Ii
U - a0 s, IR 1 E 0 I '“.'l'_"L"'"\'hl_ W s R R r LY P |k T g Ty T
RN LR ST Uy o O e gl T -’-"ﬂ o e Fap o RS
: |
= ""';f .l:

Entregue Confarse
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F3. Equipos

AR COTIZACION No. 310501 Fecha :04/02/2011
Clienis = CLIENTES DE COMTADDY
Ailancion ¢ femoora Zamageca
Diretcldn X
Telelons X Werdedor | CLALIDW CAaBRERA
Haloaetit 4 Caiinlirs Sor Fus = Celular g g i
MG, N T L -l E Wiail ! REAROTAD LRS00 ST R

Tl ZOGGNG -3 Fan 268275

- d:.mjd.uu| umnd| Codigs

Descripcion

| o Dnci Precio Unit, | Precio Tel.

100 o 10GEETTAS
2 LR T ] DA v
a LRt =] HHTS0TE
L] LR e [ 1T LIS
L] LR L LY V0 T

WOTOR ELECT. WEG 3HP 1PH-1152 3% 4PCER"
MOTOR ELECT WEG SIHP-1PH- 1 BH RPA- 2300860

MIGOTOR ELECT SWEG HHPAPHA PSISP MO DS
WOTOR ELECT. WEQ SHP-1PH- 2P CEmme
OTOR ELECT. WEG 1,547 1Pk 11523 M0ar a

Somos Grandes Comrbuyentes, NO RETEMER LR,

Caondician
Valides .
Entrega :

s CONTADD

Obsarvatciones

[ TN aarm
i3 &1 2T &16527
11 i3 12694 12503
0.0g GA0 a0 BEDL A
i 1BEL30 ke

Wota : Los valores estan exprasados an monada Dolar, astos se tomarin coma rofarencia para fackuracdn,
sogn ipode cambio oficial del dia de 1a faciurs esirictamente
nJF'arr-n-pﬁs Maturelas Linicamente Acoplpremos Chegues Cerfificados

!
! I .
- =

=3

Finma Vendedor

Finma Clania

Pag. 1 de 1
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| OO AR AL A0 | T FRLACT. INCAPITRIAL AL CE I ARC O RAUCL R ::..-.::.’m:ﬂ-mh. )
CE o, DR ST CH RO SR L. M FA TR h__'r:_'_',_._...---
e

iy
i ...'_'l.-..-_.-ll—li-_‘-
OOMEZACKN DE TRANSFRIRMADOR DE DISTREUCION

Maucalpan de J. Edo. deMex. 24 deEnerode 2011

TRILLO ZARAGOZA
Barridh Tla Grands

Cararn Jindlepec, Micaragua
Tel 505 25 302 182

Email deachars:fifctmal com

AT'N.: 5R.DONALD ACURA
REF. DC-M/10

Alendiando 3 sus desss, tenamos & 3Qrado de ool para usisd W0 slguismi

CARACTERISTICAS

Warca:

REG. 5. Ogn. No. 30514125
NOrmas g2 Falricackin
Normas d2 Prusba

NOM3 g8 5. Y Eic. Enargéica:

Tipa:
Canbdad

Davanada

Derivacknes o8 devanady primana:

Conaian dd devanada priman
Tanskin del devanady seoundarna:
Conaxidn dal devanady secundarnka:
Frecuancia de aparackim

N, de fE5a:

Tipa de antiamiama:

Liquida aislams:

Slavackin de Tamparaira

AT g2 aparacion
Clzse d2 Fslamiamy M.T.
Cizse g2 dslamiamy BT
Nival B3skon o2 Impuisa d2 5T
Nival B3skon o2 Impuisa d2 5T
Gargamas de acapamian
Tipd Costa

CONTINENTAL ELECTRIC
Manza Ma. 238875
MMX-J-116 ANCE-2005
MAX-J-169-ANCE-2004
NOK-002-5E0E-1999

Aeta
3

VA

380,

SIN DERIVACIONES

Deita

LY V.

Estrella

B Hz

3

ONAN |

Acaiia Minaral Alslame No infilida Tipa |
{Lire de BRC'S)

BFC Sare Amblamz Madma
De APC y U Pramedla d830°C
2 300 msnum.

12 i

12 iV

0 K

0 K

N

N

C E-mT-EH 10
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CALLE ESCARR AT 10y T FRACT. RCUSTRMAL AR AT RAUCELRS ::..-.::.’I.I.ﬂ.:(awm
S0 O BT, DR, 5330 (4 BO00SITECN TEL SISITEA FANSTE-AHS N

o0 D BASICTDL DR, 53370 [H B00STTE Tl Ao VRIS

i rf
LT

ACCESORIOS

REF. DC-MO18/10

Boquilias Tanminaies an AT, {5 Vawia de Drana {m)
Soquiias Tanminaias an M.T. {5  Conaion a Sama 9pa 5 {sf)
Placa de Datos {5 Registadz Mam {m)
Conaddn Imkrky Fivo Pransa () Vavuia de ARD 0 Sabrareskn ()

Cambiady de Derivadanes Exiama. ()  Conawdn Supsrior Fiiro Pransa  (ng)
PRUEBAS EFECTUADAS EN NUESTRO LABORATORKD

Resislanda de Aislamiana Pérddas an vack
Rigidez Disdlackrica ol acalie % Comame de Exciacin
Polendial Apiicads Pérddas detidas a 13canga
Polendal Induckdo % Impedanda
Relacion d= Transtrmackn Hammatcidad
Resistancias Ohmmicas % Efdandia

CONDICIOHNES

Pracky Espectal Unitarka: § 32,500.00
Egia pracko na Inciuye & 16% de LVA

Egia precko ost3 anprasado an Maneda Mackndl
Condichonzs de Paga 50% de amioipd ¥ 50% 530 cora aviso de ambarque
FONMa 02 paga; DEpisiy o vanskrancl Dancana

Tiempade Emraga § semanas posterianes 35U andoiod.

L4 B: nuastra planta an ol setado de Méaxico.

Carta d2 garamia por 12 meses despuds del embargue
Reports de Prusbas de nusestro laboratorio

Precios Sueios @ Camblo s previo avise

NOTA Vizenda de cotizacion: 7 dias.

Mots: Una wez ambarcads o amregada la mercancla aspacificada, foda averla o pirdida
sard por cuema o comgrady. Ssla mercancls s propiadad o2 Maguinaria Combnantal
Sactic, SA d2 CV. M35 su ioE Bquidackn, an C3s0 COMYaNa §0S pagos Mechas a
ouams s2iamaran comd rama Jde [a misma.

Cango por cancalackdn de pedido 20% del valor total de 05 aquipo

ATENTAMEMNTE
MAGUINARLA CONTINENTAL ELECTRIC, SA DECM

HOTA Rewisd
E3TA COTIEACKIN NO INCLUYE
HINGUN IMFUESTO DE EXPORTACION ing. Canial Coniraras Gonzalar
HIFLETES O TRAMITES & 5U LUGAR Garanie da vanas
DEDESTING.

CE-mT-0EH 10
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ANEXO G.
HANSEATA

MOLINOS ARROCEROS »HANSEATA

os molinos arroceros »Hanseata« son instalaciones completas para descascarar
arroz, cuyas mdquinas singulares van empotradas en una armazén, formando
con los elementos de transporte, depésitos, tubos, transmisién y correas una unidad auto-
mdtica de trabajo. En vez de la impulsién comdn por transmisién, las mdaquinas del
»Hanseata« pueden ser suministradas con impulsién eléctrica singular.
La colocacién en una armazén facilita el montaje de las maquinas singulares en el lugar
de destino y ahorra a los clientes la inversién de mayores capitales para erigir un edificio
de varios pisos de piedra u hormigén.
Los molinos arroceros »Hanseata« son montados totalmente en nuestros talleres y, después
de haber efectuado una marcha de prueba irreprochable, son marcadas exactamente
todas las piezas, pudiendo ser montado después el molino incluso por personal no espe-
cializado. El »Hanseata« requiere la construccién de un fundamento sobre el que se sujeta
la armaZzén. ®
Los molinos Manseata« se construyen en tipos standard para rendimientos de 500 a

3.800 kg de arroz en céscara por hora, yendo equipados, de acuerdo con la clase de

L7

A
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arroz a trabajar, con uno, dos o tres conos ‘blanqueadores Y, ademds, con cono pulidor

o sin él, segun se desee.

arroz blanco y en el aprovechamiento. Lg maquinaria es adecuada tanto para tipos de
arroz de grano redondo como de grano alargado. Las tuberias van dispuestas en el
»Hanseatag, con tres conos blanqueadores Y un cono pulidor, de tal manera que puede
trabajar también como sigue:

a) con dos conos blanqueadores

b)’con dos conos blanqueadores Yy cono pulidor

c) con tres conos blanqueadores

d) con tres conos blanqueadores y cono pulidor
Para ello basta con variar las trampillas en los conductores de alimentacién, posibilitando

esta construccién un trabajo racional.

cién e igualmente el arroz de consumo para el mercado nacional.
Fabricamos los molinos arroceros »Hanseata« -segin deseo y necesidades- con elevador
de alimentacién o sin él, con limpieza sencilla mediante cribas o con aspirador de |im-
pieza preliminar y también con un descascarador para el arroz en cdscara devuelto por
el clasificador-sepcrador. El elevador de alimentacién tiene una tolva a ras de tierra que
facilita sobre manera la descarga del arroz bruto.

En algunos paises, donde las regiones de cultivo y el mercado consumidor se hallan a gran
distancia, ha resultado de gran utilidad una divisién de la maquinaria. En lg regién de
cultivo se monta, ademdés de |la instalacién secadora, la de limpieza con instalacién des-
cascaradora. Aqui se trabaija el arroz bruto hasta el grado Loonzaine (sélo granos pelados).
Las cascarillas Permanencen en la regién de cultivo, donde pueden ser quemadas o al-
macenadas para sy transformacién en abono. El arroz Loonzaine es llevado a los molinos
»Hanseata« en la regién de consumo y transformado alli en arroz blanco, con o que,

ademds del ahorro consiguiente en los gastos de transporte, se resuelve del modo mgs

representantes nos ayudan q afadir nuevas

ciones de fama mundial.
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HANSEATA

o

A

e

d!

AL
.

secadores

para arroz, paddy y otros

granos, asi como

legumbres

Nuestras instalaciones secadoras son apropiadas para toda clase de cereales, si bien fueron con-
cebidas en primer lugar para el secado de arroz en céscara.

Siendo el secado del arroz en cdscara extraordinariamente dificil, hemos realizado durante largos
afios ensayos de secacién para dar con el fipo de construccién mds adecuado.

Para evitar la formacién de granos quebradizos durante el tratamiento posterior, han de adop-
tarse al secar las debidas precauciones. Si se seca, por ejemplo, un arroz bruto muy hémedo con
excesiva rapidez y de una vez, tiene lugar un agrietamiento de los granos. Si un, arroz'a baja
temperatura encuentra de sibito una corriente de aire de temperatura superior, o viceversa, apa-
recen asimismo grietas en los granos debidas a la expansién, que posteriormente, al descascarar,
originan un elevado porcentaje de granos quebradizos. Nuestras secadoras estdn concebidas como
secadoras de pozo, constando de un depésito de entrada, el pozo de secado, el pozo de refrige- & _. T_fm’i

o W @ e e W TS ST PTIIY

) racion, el dispositivo de salida con un tornillo colector, el elevador doble, los dos exhaustores para I &;&‘"!
) secado y aire de enfriamiento y el equipo de calefaccién o calefactor. Vo \”7‘“
) Mediante el elevador, provisto de tolva de alimentacién y corredera de regulacién, llega el arroz al \\) i) v
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estg suficienremenre lleno o no, El
depésito de entradg tiene ademas

Nuevo q |g tolva de alimentacién.

Un potente exhaustor impulsq ¢
aire recalentado, o trevés de un

obsorbiendo la humedagq despren-
dida pPor éste. E| aire de secado

SECADORES

dispositivo de salidg La cantidag 1750 4600 Jywux
que sale Puede regularse con toda 2600 5600 JYXAT
= 3600 JYXEV

Precisién mediante yp engranaje I¥Xox
Sin  solucién de Continuvidad Un JYxuy
JYZAwW

JYZEX

€ seguir la curyg de te

originarse Por un servicio inaducuudo.

con fogon de aceite y camerqg mezcladorq,

copacidad de arroz
Mo Padial por hora en ks | motrizen cy [ peso kg
Bl

Palabrg
telegrafica
JYwow

mperaturgs Y evitar |gs Pérdidas que pudieran

e
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