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PROLOGO.

Como parte del programa de graduacion y en cumplimiento con lo establecido por la
Universidad Rural de Guatemala, se realizO una propuesta sobre “Plan para
implementacién de Mejora Continua basada en Calidad Total (T.Q.M.) para el
proceso de empacado de productos comestibles en empacadora La Carreta, Amatitlan,
Guatemala”.

Previo a optar al titulo universitario de Ingeniero Industrial, en el grado académico de
Licenciatura, por lo que fue necesario realizar la investigacion con el personal de la

empresa empacadora La Carreta.

Existen razones préacticas para llevar a cabo la investigacion:

e Servir como fuente de consulta para estudiantes y profesionales que requieran

informacion sobre el tema de estudio.

e Ser aplicable como alternativa de solucion para otra entidad empresarial en

condiciones similares.

e Proponer una solucion practica basada en los conocimientos adquiridos en las

clases universitarias.

El propdsito fundamental de la presente propuesta es reducir el aumento de producto
mal empacado, por lo cual, es necesario implementar y dotar de un documento
especifico que contenga alternativas de solucion a los problemas en los

procedimientos de empague en la empresa.



PRESENTACION.

En cumplimiento a lo estipulado por la Universidad Rural de Guatemala, previo a
optar el titulo universitario de Ingeniero Industrial, se elaboré el trabajo denominado
“Plan para implementacion de Mejora Continua basada en Calidad Total (T.Q.M.)
para el proceso de empacado de productos comestibles en empacadora La Carreta,
Amatitlan, Guatemala”.

Por lo que el presente informe es presentado a través de la investigacion de sus causas,
sus efectos y posibles soluciones, esto permitié constatar el aumento en la cantidad de
producto mal empacado por deficiente proceso de empaque como consecuencia de
faltar un plan para implementacion de Mejora Continua basada en Calidad Total
(T.Q.M.). Como medio para solucionar la problematica se propuso establecer un plan
que oriente y guie correctamente a los profesionales y propietarios de la empresa en

funcion de fortalecer el proceso de empacado de productos alimenticios.

La actividad investigativa que se realizo, sirve como aporte para reducir el producto
gue no cumple con los estandares minimos en cuanto a empaque se refiere para su
comercializacion, esto al implementar un plan que mejore el proceso actual de
empaque y lo enfoque a la calidad total. De igual forma, se presenta la formacién para
la unidad ejecutora, a la que corresponde la materializacion y evolucion de la
propuesta en general; asi como un programa de capacitaciones al personal

involucrado.
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I. INTRODUCCION.

El presente informe investigativo tuvo como referente la empresa empacadora La
Carreta, Amatitlan, Guatemala. Dentro del proceso investigativo pudo determinarse
el ascendente numero de producto mal empacado que se ha presentado en los ultimos
cinco afios por ineficiente proceso de empaque, esto como producto de no haber un
plan para implementacion de mejora continua basada en Calidad Total (T.Q.M.), lo

cual repercute negativamente en el ambiente de local.

El contenido consta de dos tomos, el primero se divide en: cuatro capitulos que se
identifican con ndmeros romanos; capitulo uno (I) contiene la introduccion,
planteamiento del problema, hipdtesis, objetivos (general y especifico), metodologia
(métodos y técnicas); capitulo dos (I1) estd conformado por el marco tedrico (aspectos

conceptuales).

El capitulo tres (111) incluye la presentacion de analisis y resultados, donde se muestra
la tabulacion y descripcion grafica de los datos obtenidos en las encuestas, el capitulo
cuatro (1V) esta conformado por las conclusiones y recomendaciones. Estos capitulos

son seguidos del apéndice bibliogréfico.

Los anexos son: 1) arbol de problemas, hipotesis y arbol de objetivos 2) diagrama del
medio de solucion, 3) boleta de investigacion efecto, 4) boleta de investigacion causa,
5) boleta diagnostico del problema, 6) calculo de la muestra, 7) célculo del coeficiente
de correlacion, 8) calculo de la proyeccidn lineal sin proyecto.

El segundo tomo consiste en presentar a manera de sintesis la informacién y datos
mas relevantes de la investigacion, asimismo, anexar el planteamiento de la propuesta
de solucidn, la matriz de estructura logica del trabajo investigativo y el presupuesto

general de propuesta.



I.1 Planteamiento del problema.

El presente informe sobre mejora de calidad en procesos, tiene origen el incremento
de productos mal empacados, por ineficientes procedimientos de empaque, provocado
por la inexistencia de plan de mejora continua basado en la gestion de calidad total
(T.Q.M.), tal problematica se ha percibido en los Gltimos cinco afios y ha perjudicado
las actividades productivas de la empresa empacadora de productos alimenticios La

Carreta.

El aumento en la cantidad de producto mal empacado se refiere a que actualmente en
la empresa cierto porcentaje de los productos que se empacan en los diferentes tipos
de presentacion (bandeja, clamshell y red), no cumplen con los requerimientos
minimos de calidad de empaque para ser comercializados, esta situacion se ha

presentado desde hace cinco afios.

Este efecto se ha percibido por el deficiente proceso de empacado, ya que actualmente
no se cuenta con la direccion adecuada para empacar los productos comestibles y el
personal no ha sido capacitado lo suficiente en las mejores técnicas para empacado de
las diferentes lineas, por lo que la presencia de errores es alta, esto pese a contar con

la maquinaria sofisticada.

Toda esta situacion se presenta principalmente por la inexistencia de plan para
implementacidn de mejora continua basado en la calidad total (T.Q.M.), el cual busca
implementar estandares y procesos enfocadas en optimizar el llenado de empaques,
su etiquetacion y embalaje con la capacitacion del personal involucrado.

Al proponer que se implemente este plan, se pretende que los propietarios de la
empresa empacadora inviertan en una solucion inmediata al problema encontrado

sobre mala calidad del proceso de empacado.



1.2 Hipdtesis.

“La cantidad de producto mal empacado en empacadora La Carreta, Amatitlan,
Guatemala, en los ultimos 5 afios, por deficiente proceso de empacado de productos
comestibles, es debido a la inexistencia de plan para implementacién de Mejora
Continua basada en Calidad Total (T.Q.M.)”.

Hipdtesis interrogativa.

¢Sera la inexistencia de plan para implementacién de Mejora Continua basada en
Calidad Total (T.Q.M.), la causal de la cantidad de producto mal empacado en
empacadora La Carreta, Amatitlan, Guatemala, en los Gltimos 5 afios, por deficiente

proceso de empacado de productos comestibles?

1.3 Objetivos.

El desarrollo de la investigacion conllevo el planteamiento de los objetivos: general y
especifico, los cuales conforme la investigacién avance deben alcanzarse para
comprobar la veracidad de la hipotesis y la forma de solucionar la problematica

encontrada.

1.3.1 General.
Disminuir cantidad de producto mal empacado en empacadora La Carreta, Amatitlan,

Guatemala.

1.3.2 Especifico.
Contar con eficiente proceso de empacado de productos comestibles en empacadora

La Carreta, Amatitlan, Guatemala.



1.4 Justificacion.

Actualmente, en empresa empacadora La Carreta, Amatitlan, Guatemala, la cantidad
de producto mal empacado promedia las 240,297 unidades anuales, lo que equivale a
un total de 1,201,487 unidades en los Gltimos cinco afios, esto repercute en la

rentabilidad econdmica de la empresa.

Con base a los datos de los dltimos cinco afios, se deduce que el aumento en la
cantidad de producto mal empacado es del 2.25 % afio tras afio, esto por deficiente
proceso de empaque de productos comestibles, consecuencia de no contar con el plan
para implementacion de mejora continua basado en la calidad total (T.Q.M.) que

optimice los procedimientos.

Esta situacion tendera a al incremento de la cantidad de producto mal empacado en
los siguientes cinco afios de no tomar medidas necesarias para contrarrestar la
problemadtica, las proyecciones sefialan que la cantidad ascendera a 426,328 unidades
para el afio 2024.

La importancia de implementar la mejora continua basado en la calidad total
(T.Q.M.), radica en los actuales costos que provoca corregir los productos
alimenticios mal empacados, lo que genera pérdidas financieras a corto plazo y pone
en riesgo el funcionamiento de la empacadora a largo plazo, por lo cual promover la
aplicacion de este plan es altamente factible, ya que con este se puede no solo
optimizar las actividades de empacado de alimentos, sino propiciar la obtencion de
empaques de mejor calidad en tiempos méas adecuados, al agilizar el proceso con el

minimo de errores.

Resulta indispensable para el funcionamiento de la empacadora implementacion de
esta propuesta para detener el aumento de producto mal empacado en un 95 %, lo que

implica reducir las unidades a 89,066 para el afio 2024.



1.5 Metodologia.
Los métodos y técnicas empleadas para la elaboracion del presente trabajo de

graduacién, se expone a continuacion:

1.5.1 Métodos.

Los meétodos utilizados variaron en relacion a la formulacion de la hipotesis y la
comprobacion de la misma; asi: para la formulacion de la hipétesis, el método
utilizado fue esencial el método deductivo, el que fue auxiliado por el método del
marco légico para formular la hipotesis y los objetivos de la investigacion,
diagramados en los arboles de problemas y objetivos, que forman parte del anexo de
este documento. Para la comprobacion de la hipétesis, el método utilizado fue el

inductivo, que conto con el auxilio de los métodos: estadistico, analisis y sintesis.

La forma del empleo de los métodos citados, se expone a continuacion:

5.1.1 Métodos y técnicas utilizadas para la formulacién de la hipétesis.

Para la formulacion de la hipdtesis el método principal fue el deductivo, el cual
permitio conocer aspectos generales y especificos de empresa empacadora La Carreta,
municipio de Amatitlan, departamento de Guatemala, e identificar la problematica. A

este efecto, se afladieron técnicas que se especifican a continuacion:

« Observacion directa. Esta técnica se utilizé directamente en empacadora La Carreta
a cuyo efecto, se observd las actividades actuales para empacado de productos
comestibles en sus diferentes presentaciones, el paso del producto por cada una de las
fases, el llenado, etiquetado y embalaje; también los parametros, reglamentos y
politicas utilizados para el control de calidad de empaque; asi como los esfuerzos de
propietarios y el personal para minimizar el registro de productos mal empacados de

los Gltimos cinco afos.



« Investigacion documental. Esta técnica se utilizé a efectos de determinar si se
poseian documentos similares o relacionados con la problematica a investigar, a fin
de no duplicar esfuerzos en cuanto al trabajo académico que se desarrolld; asi como,
para obtener aportes y otros puntos de vista de otros investigadores sobre la tematica
citada. Los documentos consultados se especifican en el acapite de bibliografia, que
fueron obtenidos a traves de las fichas bibliograficas utilizadas en el transcurso de la

revision documental.

« Entrevista. Una vez formada una idea general de la problematica, se procedio a
entrevistar al personal técnico y profesional del area de las diferentes areas
concernientes al empacado y su calidad, a efectos de poseer informacion més precisa
sobre la problematica identificada.

Con la situacién mas clara de la problematica sobre el deficiente proceso de empacado
de productos alimenticios y con la utilizacion del método deductivo, a través de las
técnicas anteriormente descritas, se procedié a la formulacién de la hipétesis, a cuyo
efecto se utiliz6 el método del marco logico, que permitié encontrar la variable
dependiente e independiente de la hipotesis, ademas de definir el area de trabajo y el

tiempo que se determino para desarrollar la investigacion.

La hipoétesis formulada de la forma indicada, dice: “la cantidad de producto mal
empacado en empacadora La Carreta, Amatitlan, Guatemala, en los Gltimos 5 afios,
por deficiente proceso de empacado de productos comestibles, es debido a la
inexistencia de plan para implementacion de Mejora Continua basada en Calidad
Total (T.Q.M.)”.

El método del marco logico, permitio también, entre otros aspectos, encontrar el
objetivo general y el especifico de la investigacion; asimismo facilitd establecer la

denominacién del trabajo.



1.5.1.2 Métodos y técnicas empleadas para la comprobacion de la hipotesis.

Para la comprobacion de la hipétesis, el método principal utilizado, fue el método
inductivo, con el que se pudo obtener resultados especificos o particulares de la
problemética identificada; lo cual sirvio para disefiar conclusiones y premisas

generales, a partir de tales resultados especificos o particulares.

A este efecto, se utilizaron las técnicas que se especifican a continuacion:

 Encuestas. Previo a desarrollar la entrevista, se procedio al disefio de boletas de
investigacion, con el proposito de comprobar las variables dependiente e
independiente de la hipdtesis previamente formulada. Las boletas, previo a ser
aplicadas a poblacién objetivo, sufrieron un proceso de prueba, con la finalidad, de
hacer mas efectivas las preguntas y propiciar que las respuestas proporcionaran la

informacidn requerida después de ser aplicada.

« Determinacion de la poblacion a investigar. En atencion a este tema, se decidio
efectuar la técnica del censo estadistico para evaluar tanto la poblacién efecto
(variable Y), como la poblacion causa (variable X); se efectud un censo, puesto que
las poblaciones identificadas se componian de 11 y 10 elementos respectivamente,
con lo que se establece que el nivel de confianza para ambos casos seréa del 100 % y

el margen de error de 0 %.

Después de recabar la informacion contenida en las boletas, se procedio a tabularlas;
para cuyo efecto se utiliz6 el método estadistico y el método de analisis, que consistid
en la interpretacion de los datos tabulados en valores absolutos y relativos, obtenidos
después de la aplicacion de las boletas de investigacion, que tuvieron como objeto la

comprobacion de la hipdtesis previamente formulada.



Una vez interpretada la informacién, se utilizé el método de sintesis, a efecto de
obtener las conclusiones y recomendaciones del presente trabajo de investigacion, el
que sirvié ademas para hacer congruente la totalidad de la investigacion, con los
resultados obtenidos producto de la investigacion de campo.

1.5.2 Técnicas.
Las técnicas empleadas, tanto en la formulacion como en la comprobacion de la
hipétesis, se expusieron anteriormente; pero éstas variaron de acuerdo a la etapa de la

formulacién de la hipétesis y a la comprobacion de la misma; asi:

Como se describio en el apartado (1.5.1 Métodos), las técnicas empleadas en la
formulacién fueron: La observacion directa, la investigacion documental y las fichas
bibliogréaficas; asi como la entrevista a las personas relacionadas directamente con la

problematica.

Por otro lado, la comprobacién de la hipotesis, se utilizé la encuesta y el censo.

Como se puede advertir facilmente, la encuesta estuvo presente en la etapa de la
formulacién de la hip6tesis y en la etapa de la comprobacion de la misma. La
investigacién documental, estuvo presente ademas de las dos etapas indicadas, en toda

la investigacion documental y especialmente, para conformar el marco tedrico.



Il. MARCO TEORICO.

El marco tedrico desarrolla los temas que fundamentan la propuesta. En primer lugar,
se presenta los tipos de productos, los procesos de empaque. Que necesitan
implementar un plan para mejora continta basado en la calidad total. Para optar las
medidas de control necesarias para la organizacion, actualmente existen normativas
internacionales que certifican los sistemas de gestion de calidad, por ello se detalla los

requisitos y la base legal que posee la propuesta del trabajo de graduacion.

El marco teorico consiste en la recopilacion de antecedentes e investigaciones previas
de donde se sustenta un proyecto de investigacion, analisis, hipotesis, 1o que permite
una interpretacion de resultados y conclusiones. El marco tedrico también es conocido
como marco de referencias, el cual es un soporte de una teoria o conceptos tedricos
que se utilizaron para el planteamiento de un problema o proyecto. ElI marco teorico
se caracteriza por tener un lenguaje teorico el cual define la disciplina a la cual
pertenece al campo de estudio escogido, permite de forma ordenada, demuestra e

interpreta la hipotesis.

I1.1. Aspectos conceptuales.

Productos perecederos.

“Son aquellos que han sido sometidos a un proceso adecuado de refrigeracion,
congelaciébn o wultra congelacion, lo cual busca evitar el crecimiento de
microrganismos, reducir la emision de calor, vapor de agua, el desprendimiento de
gas carbénico y oxigeno. Ejemplo: Flores, Frutas, Verduras, Carnes crudas y

embutidas, Leche, Helados, érganos humanos”. (Videla, 2016).

“Es aquel que, por su composicion, caracteristicas fisico-quimicas y biologicas, puede
experimentar alteracion de diversa naturaleza en un tiempo determinado y que, por lo

tanto, exige condiciones especiales de proceso, conservacion, almacenamiento,



transporte y expendio. Al hablar de productos lacteos, carnes, aves, pescado,
embutidos, frutas y verduras y algunos alimentos preparados. Entran en esta categoria
también las flores frescas. En el caso particular de los alimentos perecederos, su
adecuado almacenamiento es fundamental para reducir las posibilidades de

contaminacion”. (Videla, 2016).

“Alimentos perecederos: Son aquellos que comienzan una descomposicién de forma
sencilla. Agentes como la temperatura, la humedad o la presién son determinantes
para que el alimento comience su deterioro. Ejemplos de estos son: los derivados de
los animales y los vegetales, como las frutas las de mayor perecebilidad, y la leche y

carnes de menor perecibilidad ya que en refrigeracion se conservan”. (Jaén , 2017).

“Los alimentos perecederos necesitan ser refrigerados a 5° C o0 menos, o congelados
a -18° C o menos para retardar o detener el crecimiento de bacterias, que ocurre
rapidamente en alimentos como carne, aves, mariscos y productos lacteos no se
almacenan adecuadamente. Las sobras cocidas también se consideran alimentos
perecederos. Las mercancias enlatadas o selladas al vacio que incluyen carne o
productos lacteos, una vez abiertas, se debe considerarlas perecederas y guardarlas en

el refrigerador o en el congelador”. (Jaén , 2017).

Cdmo se clasifican los alimentos perecederos.

“Son aquellos que al contacto con el aire se descomponen rapidamente, debido a su
alto contenido de agua y nutrientes; representan el maximo riesgo de intoxicaciones.
Ejemplo: Carnes rojas, Pescado, Pollo, Lacteos, etc. Alimentos Semi — Perecederos:
Son aquellos que al contacto con el aire se descomponen mas lentamente por tener
menor cantidad de agua y nutrientes; y haber pasado por un proceso productivo

previo. Ejemplo: Confites, Pan, Galletas”. (Videla, 2016).
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“Alimentos Poco Perecederos: Son aquellos que por su naturaleza ofrecen bajo riesgo
de descomposicion al contacto con el aire. Ejemplo: Azucar, Frijol, Harina” (Videla,

2016, pag. 15).

Almacenamiento de productos perecederos.

“Un estricto control higiénico y sanitario. Este control es fundamental realizarlo no
solo para las mercancias almacenadas, también con el material y equipo propio del
almacén (paletas, materiales de envase y embalaje) y con el personal que en él
desempefia su labor. Una rigurosa gestion FEFO (First Expires, First Out) de manera
que los productos se distribuyan en funcién de su caducidad, asi como una

codificacion que asegure la trazabilidad del producto”. (Noega systems, 2018).

llustracion 1. Empaque.

Fuente: Arturo, 2012.

“Como puede un almacén cumplir con los requisitos para la adecuada
conservacion de productos perecederos. Para garantizar un estricto control de
higiene y salubridad, tanto los pavimentos como los recubrimientos de las paredes

laterales deben escogerse con el objeto de facilitar la limpieza. Sub almacenes bajo
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condiciones especiales de acceso, atmdsfera, Zonas de espera para productos que

deban ser eliminados”. (Noega systems, 2018).

“Una atmosfera controlada, especialmente en humedad y temperatura. No se
requieren las mismas condiciones para todos los productos. Por ejemplo, frutas y
verduras requeriran de un almaceén frio y con cierto grado de humedad. Sin embargo,
algunas flores requieren el mismo nivel de humedad, pero una temperatura mas
calidad. Igualmente existen gran cantidad de productos perecederos que s6lo pueden

conservarse adecuadamente en una atmosfera seca y calida”. (Noega systems, 2018).

Caracteristicas de los alimentos perecederos.

“Los alimentos estan compuestos basicamente por distintas proporciones de agua,
proteinas, grases e hidratos de carbono. Al estar un alimento en contacto con la
atmosfera pueden aparecer problemas de base quimica como reacciones de Maillard,
reacciones de oxidacion, reacciones enzimaticas, de base fisica (cristalizacion,
absorcién o desorcién de agua) o bioldgica, que provocan desde una degradacion de
las propiedades organolépticas y comerciales del alimento hasta el deterioro total del

mismo”. (Noega systems, 2018).

“Un envase adecuado ayuda a reducir estos problemas, pero no los puede evitar
completamente. Ello hace necesario fijar una fecha de caducidad para cada producto
que dependeréa de la naturaleza del mismo asi como de las condiciones de envasado y

de su almacenado”. (Noega systems, 2018).

Como conservar los alimentos en buen estado.

“Muchas personas creen que los alimentos se conservan por un corto periodo de
tiempo. Si bien esto es cierto para algunos alimentos, la mayoria puede conservarse
por un periodo mas extendido del que se cree. Sin embargo, el mal almacenamiento

de los alimentos provoca que se echen a perder antes de tiempo”. (Lopez, 2013).
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“Refrigerar alimentos. Guardar alimentos en la nevera es una de las mejores formas
de evitar que éstos se echen a perder, pues el frio ayuda a que los elementos
degradantes de los alimentos actien hasta diez veces mas lento que lo harian a
temperatura ambiente. Debido a esto la comida se conservard méas tiempo si la guardas

en la nevera”. (Lopez, 2013).

“Contenedores herméticos. Intenta guardar todos los alimentos en contenedores
herméticos para preservarlos en su mejor estado por mas tiempo. Para frutas y
verduras no debes usar recipientes herméticos, sino que deben poder respirar. Para
ello, consérvalos en el cajon de la nevera o en un recipiente que les permita obtener

el aire necesario”. (Lopez, 2013).

“Conservar alimentos en el freezer. Con la magia del freezer de la nevera podemos
conservar algunos alimentos hasta por un afio sin que esto implique pérdida del sabor
o0 de la calidad de los mismos. Puedes guardar carne o también algunos vegetales en
bolsas herméticas en el freezer para usarlos méas adelante en el tiempo”. (Lopez, 2013)

“Controlar temperatura de la nevera. Ajustar la nevera en la temperatura mas baja
que puedas sin congelar tus alimentos. Al estar mas fria esté tu nevera, tardaran tus

alimentos en descomponerse.” (Lopez, 2013) .

“Empaca con cuidado. Si piensas llevar comida de viaje, no olvides llevar una nevera
de picnic para guardar alli los alimentos. Coloca una bolsa hermética con hielo dentro
de la nevera portétil y tu comida se mantendra en buen estado por suficiente tiempo”.
(Lopez, 2013).

“Comida deshidrata Otro método de conservacion de alimentos es mediante la
deshidratacion. Algunas culturas deshidratan el pescado y la carne dejandolos al sol
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durante algun tiempo. Puedes usar deshidratantes especiales con las frutas y algunas
verduras.” (Lopez, 2013).

Transporte y cadena de frio.

“Cuando se vive en un pais, en el que el clima varia con tan sélo avanzar un par de
kilometros, el transporte de alimentos debe ser cuidadoso o éstos pueden verse
afectados, por dichos cambios de temperatura. Es por ello que se transportan
alimentos y sobre todo alimentos perecederos. La cadena de frio es una secuencia de
pasos, que van desde la obtencién de un producto, hasta que éste llega a manos de su
destinatario final. Pero durante todo ese trayecto, el producto en cuestion debe estar

sometido a una temperatura baja y constante, para evitar el efecto”. (Lopez, 2013).

“Lo que se busca, es que las paradas de un vehiculo o la apertura de puertas, no afecten
la calidad de los alimentos que se transportan. Aparte de esto, hay que tener en claro
que existen regulaciones internacionales, que estipulan el transporte de alimentos
perecederos. En esta reglamentacion se resefia, que no cualquier tipo de medio de
transporte es ideal para llevar alimentos perecederos. Por esta razon, es que se hace
mencion de estos dos tipos de vehiculos para el transporte en frio: los refrigerados y

los frigorificos”. (Lopez, 2013).

“Los vehiculos refrigerados son sistemas isotermos, que disminuyen y mantienen
estable la temperatura, al interior de su contenedor. Estos vehiculos tienen éxito, esto

se debe a las condiciones climdticas exteriores estan entre 30 °C a 20 °C bajo cero.”

(Lopez, 2013).

“Los vehiculos frigorificos son sistemas isotermos, que cuentan con un mecanismo
que produce frio y mantiene la temperatura estable, cuando las condiciones exteriores
son de 30°C. Al interior de un vehiculo frigorifico las temperaturas van desde los 12
°C y hasta los 20 °C bajo cero”. (Lopez, 2013).
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“Los vehiculos isotermos cuentan con una caja, la cual tiene muros aislantes, lo que
evita que el calor se cuele al interior y por ello, son vitales en la preservacion de la
cadena de frio.” (Lopez, 2013).

El empaque de un producto.

“El empague es el recipiente o la envoltura de un producto que tiene la finalidad de
contener, envolver y proteger el nucleo del producto, asi como facilitar su
manipulacion, transporte y almacenamiento. Pero ademé&s de estas funciones, el
empaque cumple un papel importante en la promocion del producto, ya que permite
hacerlo mas atractivo, diferenciarlo de los deméas productos de la competencia, y
hacerle publicidad adicional”. (Arturo, 2012).

Veamos a continuacién algunos requisitos que debe cumplir un buen empaque:

“Debe proveer informacion del producto. Cuando el consumidor encuentra un
producto en un punto de venta, suele ser el empaque, a través de la informacién que
pueda contener, el Gnico capaz de comunicarse con él. Por lo que un buen empaque
debe proveerle informacion importante del producto al consumidor; por ejemplo, debe
comunicarle de qué trata el producto, cuales son sus principales caracteristicas, para

qué sirve, como se usa”. (Arturo, 2012).

“Debe facilitarle la vida al consumidor. Otro requisito para un buen empaque es
que le facilite la vida al consumidor; es decir, debe facilitarle o simplificarle el uso,
traslado y almacenamiento del producto. Por ejemplo, debe ser facil de abrir y cerrar,
debe permitir que el producto se vierta facilmente, evitar que el producto se
desperdicie, contar con un disefio que permita una facil manipulacion, estar hecho de

un material liviano”. (Arturo, 2012).
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“Debe ser atractivo. Un buen empaque también debe ser atractivo y captar la
atencion del consumidor en el punto de venta, tanto a través de su disefio como a
través de sus ilustraciones. Por ejemplo, contar con un disefio original y novedoso (sin
perder su funcionalidad), contar con gréficos e imagenes atractivos, debe contar con
colores llamativos, contar con mensajes que capte el interés del consumidor”. (Arturo,
2012).

“Debe diferenciarse del resto. En un mismo punto de venta un producto puede llegar
a ser exhibido junto a decenas de productos similares, por lo que un requisito para que
pueda competir con estos productos, es que su empaque se diferencie del resto. Contar
con un disefio poco comdn, contar con graficos e imagenes llamativos, y contar con
una combinacion de colores diferente a la de los deméas competidores, son algunas

formas que tiene un empaque de destacar sobre el resto”. (Arturo, 2012).

“Debe estimular la compra. Finalmente, un buen empaque debe estimular la
compra; es decir, debe persuadir al consumidor a que adquiera el producto. Para ello,
ademas de ser atractivo y captar la atencidn del consumidor, y diferenciarse del resto,
debe resaltar las principales caracteristicas, atributos y beneficios del producto, y
comunicarle al consumidor por qué deberia escoger el producto antes que a los demaés

productos de la competencia”. (Arturo, 2012).

“En la actualidad, el "empaque" es una parte fundamental del producto, porque
ademas de contener, proteger y/o preservar el producto permite que este llegue en
Optimas condiciones al consumidor final, es una poderosa herramienta de promocion

y venta.” (Thompson, 2009).
Disefio de envases para alimentos.
“A la hora de disefiar un envase alimentario, es imprescindible considerar los

siguientes factores: tipo de alteraciones o de degradacion, caracteristicas del alimento
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a envasar, sistema de proteccion requerido por el alimento, tecnologia de envasado
mas adecuada y seleccidn del material o combinacion de materiales a emplear para la
fabricacion del envase. Las causas de deterioro de cada alimento determinan el tipo
de proteccion que éste necesita y en consecuencia el sistema de envasado y los

requerimientos del material con el que se fabrica el envase”. (Leyba, 2012).

“El control de la cantidad de oxigeno, de la humedad y de otros gases en presencia
del alimento envasado permite monitorear los procesos de degradacion, tanto los
debidos al crecimiento de microorganismos como los debidos a procesos de oxidacion
0 procesos enzimaticos. De este modo, la seleccion de un sistema de envasado al vacio
para cada tipo de alimento, , el empleo de estos sistemas de envasado mejora
notablemente el tiempo de vida atil de todos los alimentos frente al envasado
tradicional en aire”. (Leyba, 2012).

“Para garantizar la eficacia de un sistema de envasado al vacio o en atmosfera
modificada es necesario seleccionar adecuadamente el material con el que se fabricara
el envase, garantiza la permanencia de la composicidn gaseosa requerida en el interior
del envase. En la mayoria de los casos esto no se consigue si no es mediante la
combinacién de dos 0 mas materiales en un mismo envase. EI empleo de estructuras
multicapa o bien mediante laminacidn de un film pléastico con otros sustratos como
papel o aluminio. Estas estructuras confieren la permeabilidad al oxigeno, a la
humedad”. (Leyba, 2012).

“Envases activos. Los desarrollos en envases activos son una alternativa a los
sistemas de envasado al vacio o en atmdsfera modificada, ya que permiten controlar
los diferentes problemas de deterioro o alteracion de la calidad de los alimentos, como
son el control de la descomposicion de gases en el interior del envase (oxigeno,
didxido de carbono, etileno y otros mas), regulacion de la humedad, el control del

proceso de oxidacion, la eliminacion de olores y de sustancias indeseables, también
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es posible dotar al alimento de determinados aromas o adicionar conservantes

quimicos mediante un sistema activo”. (Leyba, 2012).

“En este sentido, los sistemas de envase activo pueden clasificarse en absorbedores y
en emisores. Los absorbedores eliminan sustancias no deseadas como el oxigeno, el
etileno, el exceso de humedad o determinados olores y sabores, mientras que los
emisores liberan sustancias de interés como antioxidantes, antimicrobianos o
determinados aromas, por medio de un proceso de migracion controlada del aditivo™.
(Leyba, 2012).

“En el envasado activo, podemos decir que existen basicamente dos mecanismos de
actuacion. El primero consiste en la introduccién del elemento activo en el interior del
envase junto con el producto a envasar, la forma mas comun la introduccion de una
bolsita, sobre o etiqueta, segundo se relaciona con la incorporacion del elemento
activo en el propio material del envase, en forma de aditivo, liberdndose después de
manera controlada al alimento (también de forma controlada) alguna sustancia

indeseable presente en el interior del envase”. (Leyba, 2012).

“La accién antimicrobiana o antioxidante puede estar basada en la emision de
sustancias voldtiles al espacio de cabeza del envase o en la migracion del componente
activo del material de envase al alimento, permite una lenta liberacién de la sustancia
activa. Se conoce el efecto antimicrobiano de un gran nimero de sustancias, como
son los acidos organicos débiles (acético, benzoico, sorbico, citrico...) y sus sales,
enzimas (lisozima, glucosa oxidasa), fungicidas sintéticos, metales (plata, cobre,
zirconio) y extractos naturales de plantas (ajo, romero, tomillo, orégano”. (Leyba,
2012).

“Fendlicos o antioxidantes sintéticos. Se emplean en muy pequefias concentraciones

y son restringidos por las regulaciones de cada pais. Basados en vitaminas. Los méas
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conocidos son el acido ascérbico, acido citrico (vitamina C) y tocoferoles (vitamina
E).” (Leyba, 2012).

“Empaques inteligentes para la calidad de los alimentos. La preocupacion de los
consumidores acerca de la calidad de los alimentos gira alrededor de preguntas como
"¢ Es este un producto fresco?" o "¢ Ya pasoé su fecha de vencimiento?" Los empaques
inteligentes para asegurar la calidad de los alimentos comprenden, por lo general, la
incorporacion en su estructura de materiales especiales o la aplicacion de etiquetas
especiales que sufren un cambio de color como respuesta a la temperatura, el tiempo,

o la presencia de ciertos gases™. (Butler, cosmofilms, 2005).

“De esta manera es posible, bien sea controlar activamente el micro-ambiente que
rodea al producto alimenticio sin hacer referencia alguna al consumidor”. (Butler,

cosmofilms, 2005).

“Estas fechas son de poca utilidad para ayudar a los consumidores a decidir sobre la
frescura de los productos, ya que son muy imprecisas. Con ellas se asume que existe
un control preciso y apropiado de la temperatura a todo lo largo de la cadena del
alimento y dentro del hogar, lo que otorga al tiempo la mayor preponderancia como
factor de degradacion del alimento. De hecho, el tiempo tiene mucha menor
importancia que la temperatura. Como ejemplo, puede decirse que el nivel de
degradacion que sufre una lechuga fresca en el transcurso de cinco dias”. (Butler,

cosmo films, 2005).

“Los indicadores de tiempo-temperatura se basan en varias clases distintas de
reacciones quimicas, tales como la polimerizacion y las reacciones enzimaticas, todas
proporcionan una sefial visual que requiere ser interpretada por el consumidor. Las
reacciones quimicas que conducen a los cambios de color pueden proporcionar a los

consumidores una informacién atil respecto de la frescura del alimento, o del nivel de
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madurez de la fruta. Los empaques inteligentes con etiquetas indicadoras de frescura

que se han desarrollado”. (Butler, cosmofilms, 2005).

“Empaques inteligentes para calidad y seguridad de los alimentos. Los empaques
inteligentes se han inspirado en la naturaleza, donde se dan reacciones quimicas que
pueden aplicarse al empaque de bienes de consumo. Aqui tengo algunos disefios
recientes de envasado de productos frescos que necesitan atencion. Pueden ser muy
utiles y en esta sociedad cambiante, que siempre busca mejores formas de hacer las

cosas. Estas pueden ser soluciones muy interesantes”. (Machler, 2015).

Mitades de fruta, revolucién del mercado.

“Los melones, sandias, calabazas y similares generalmente pesan un promedio de 3 a
4 kilos y con frecuencia terminan dafiandose. Es por eso que en Espafia y en muchos
paises de América Latina es un aspecto cultural esperar que los comerciantes de frutas
te corten la fruta”. (Machler, 2015).

En consecuencia, muchas cadenas minoristas y fruterias venden pedazos de melon y
sandias en rodajas en sus propias instalaciones, sin cumplir con las normas de
seguridad alimentaria en relacién con la manipulacion y el almacenamiento y que

podrian conducir a problemas con la salmonella o la listeria. (Machler, 2015).

Naturaleza y envasado mas sostenible

2Nature & More, el especialista internacional en las verduras y frutas organicas, es la
primera empresa que ha comenzado a utilizar el embalaje sostenible derivado de la
cafia de azUcar a gran escala. El material parece cartulina y supera casi todos los otros
materiales cuando se trata de la sostenibilidad. Es facil de manejar, 100% libre de
transgénicos, hecho de material de desecho, de arboles y pléastico libre. Y encima de
eso: el mercado ha adoptado este nuevo desarrollo”. (Machler, 2015).
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“Nature & More ha trabajado durante dos afios para desarrollar estos nuevos
materiales de embalaje. Ahora es la venta de tomates organicos de vid, peras y
empaquetados en los materiales de la cafia de azlicar. Nature & More ha reemplazado
a las viejas bandejas, etiquetas y pegatinas con los nuevos materiales. La imagen es
limpia y natural y encaja perfectamente con los productos organicos. Es plastico. Esta
hecho de material de desecho que de otro modo se quemaria, lo que resultaria en

contaminacion. Por lo tanto, no pone una demanda en nuevas tierras”. (Machler, 2015)

Innovacién en envasado de perecederos.

“El desarrollo de nuevos envases para alimentos perecederos con tratamientos
minimos de conservacion y de aditivos es una constante. Los cambios de estilo de
vida han provocado una mayor demanda de productos frescos y semielaborados con
tiempos de conservacidén mas largos. El envase activo es un sistema alimento-envase-

entorno que acttia en forma coordinada”. (Rioja-Scott, 2016).

“Estos métodos de envasado permiten alargar la vida Gtil de los alimentos respecto al
envasado en aire tradicional de forma considerable, es posible alargar la vida util de
ciertas hortalizas hasta siete dias al inyectar una adecuada combinacion de oxigeno,
dioxido de carbono y nitrogeno en el interior del envase, frente a los dos o tres dias
de vida util cuando el producto se envasa en aire. En el caso de la carne fresca, también
es posible mantener la calidad del producto hasta siete u ocho dias cuando se emplea
atmosfera modificada., conservar el producto a bajas temperaturas”. (Rioja-Scott,
2016)

“El envase activo se puede definir como el sistema alimento/envase/entorno que actia
de forma coordinada para mantener o incluso mejorar la salubridad, las propiedades
organolépticas y calidad del alimento envasado, y aumentar asi su vida util. De este

modo el envase juega un papel activo, una barrera fisica entre el alimento y el exterior.
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Para ello se debe incorporar al sistema el llamado agente o elemento activo, que tendra

un papel fundamental durante la vida util del alimento”. (Rioja-Scott, 2016).

¢Por qué es tan importante el empaque para los productos frescos y congelados?
“Las diferentes formas de empaque como los primarios (materiales para
acolchonamiento y envoltura) y los empaques segundarios (cajas) pueden impactar
la El manejo apropiado y el empaque correctos ha demostrado que reduce las pérdidas
calidad general de la fruta durante la cadena de suministro”. (Rioja-Scott, 2016).

“Efecto en el empaque en productos frescos. Las frutas como mango, pifias y
bananos son frecuentemente rechazadas después de pasar por transporte y manejo
debido a la presencia de mallugadas y golpes. Este tipo de dafio es generalmente
atribuido al dafio fisico o exposicion a condiciones climaticas adversas que afectan

directamente la pérdida de calidad de la fruta”. (Rioja-Scott, 2016).

“El dafio fisico es la mayor causa de pérdidas en frutas y es ocasionado por impactos,
compresion y vibraciones durante varias operaciones después de la cosecha. El
manejo apropiado el empaque correcto ha demostrado que reduce las pérdidas de fruta

por golpes”. (Rioja-Scott, 2016).

“Las diferentes formas de empaque como los primarios (materiales para
acolchonamiento y envoltura) y los empaques segundarios (cajas) pueden impactar la
calidad general de la fruta durante la cadena de suministro. Mientras que el empaque
primario puede ofrecer proteccion también puede limitar la cantidad de flujo de aire
alrededor de la fruta y reducir la eficacia de enfriamiento del contenedor o envase que
es muy importante para reducir la maduracion de la fruta durante el transporte”.
(Rioja-Scott, 2016).
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“Por lo tanto, es muy importante seleccionar las cajas para transportar el producto que
proporcione mejor proteccion a los productos perecederos en base a su proteccion

fisica y control de temperatura”. (Rioja-Scott, 2016).

Efecto en el empaque en productos congelados.

“El control de almacenamiento a temperatura baja es esencial para reducir al minimo
la formacion de cristales de hielo en el espacio superior dentro del empaque de
alimentos. Reducir al minimo la holgura del paquete haciéndolo encajar
tan firmemente como sea posible alrededor de los alimentos reducira al minimo el
espacio que queda en la parte superior de las cajas. Estos envases de alimentos
congelados (que usan materiales buenos de barrera contra la humedad) ayudan a
minimizar la pérdida de humedad y las quemaduras por congelacion”. (Rioja-Scott,
2016).

“En respuesta a las cuestiones planteadas acerca de la importancia del empaque y
evitar el rechazo de productos y aumentar la competitividad en los paises, las
recomendaciones fueron desarrolladas como respuesta a las preocupaciones
expresadas por paises con respecto a la falta de integridad de los envases de productos
y diferentes préacticas de etiquetado utilizados por los exportadores que dificultan la
inspeccion eficiente y comprometen la calidad y vida del producto”. (Rioja-Scott,
2016).

“Las pautas de embalaje que se detallan en la guia se refieren a la calidad de los
envases, de como las cajas y paquetes deben colocarse cuando se almacena, la
resistencia del envase. Ademas, las directrices de etiquetado van desde los detalles
necesarios que deben ser incluidos en una etiqueta que deben estar colocados en el

empaque”. (Rioja-Scott, 2016).

23



Funcion del empaque.

Un porcentaje importante de las quejas del consumidor y comprador pueden deberse
al fracaso del empaque (a causa del mal disefio 0 uso y seleccion inadecuados). Un
empaque adecuadamente disefiado debera contener, proteger, e identificar el

producto, para satisfacer el mercado. (Angelfire, 2002)

“Reciclabilidad y biodegradabilidad. Muchos mercados de exportacion e incluso
los nuestros, tienen restricciones para la eliminacion del empaque, por lo que, en un
futuro préximo, casi todos deben ser reciclables, biodegradables o ambos.”
(Angelfire, 2002).

“Variedad. La tendencia del mercado implica el uso de paquetes de gran volumen
para procesadores y compradores al por mayor y paquetes menores para
consumidores. Hay ahora mas de 1,500 estilos y tamafios diferentes de empaques y

paquetes para producto vegetales frescos”. (Angelfire, 2002).

“Presentacion. La alta calidad de las impresiones graficas, estan cada vez mas usadas
para impulsar las ventas. Las impresiones multicolores, los letreros distintivos y el

empleo de logos son ahora comunes.” (Angelfire, 2002).

“Contenido. EI empaque debe brindar al producto en unidades convenientes para la
manipulacion y distribucién. El producto debe adaptarse bien en el recipiente y

derrochar poco espacio”. (Angelfire, 2002).

Los articulos pequefios de producto que son esféricos o cuadrilongos (tales como las
papas, las cebollas, las manzanas y las guayabas que se trabajan) pueden empacarse
eficientemente una variedad de diferente tamafios y formas de paquete. Sin embargo,
muchos articulos de producto, como los esparragos y las moras pueden requerir

recipientes especialmente disefiados para esos articulos”. (Angelfire, 2002).
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“Proteccion. El empaque debe proteger el producto del dafio mecanico y de las malas
condiciones ambientales durante la manipulacion y distribucién. Los empaques deben
ser lo suficientemente robustos para resistir el dafio durante el empaque,
almacenamiento y transporte; ademas deben resistir el apilamiento, el
almacenamiento a bajas temperaturas y los ambientes con altos contenidos de
humedad”. (Angelfire, 2002).

“El producto destinado a los mercados de exportacion requiere que los recipientes

sean mas robustos y presenten mayor aislamiento”. (Angelfire, 2002).

“Por lo anterior, los empaques del producto deben disefiarse para mantener un
ambiente Optimo para lograr una mayor duracion, con involucracion de materiales
especiales para retardar la pérdida de agua del producto, asi como materiales de
aislamiento para evitar que el calor entre en el fruto o disefiar materiales plasticos que

mantienen una mezcla favorable de dioxido de carbon y oxigeno”. (Angelfire, 2002).

“ldentificacion. El empaque debe identificar y brindar informacion atil sobre el
producto. Es normal (y puede requerirse en algunos casos), que contengan
informacion tal como el nombre de producto, marca, tamafio, grado, variedad, peso
neto, cultivador, embarcador y pais de origen. En épocas recientes se ha hecho comin
encontrar incluido en el empaque, la informacion nutritiva, recetas y otro tipo de

informacidn util, dirigida especificamente al consumidor”. (Angelfire, 2002).

“Se emplea el Codificador Universal de Productos (UPC o cddigo de barras), el cual
consiste en un cédigo legible de diez digitos, donde los primeros cinco, son un nimero
asignado al productor especifico (empacador o embarcador) y los otros cinco digitos,
presentan informacion especifica del producto tal como tipo de producto y tamario de
paquete). Estos codigos funcionan como un método rapido para el control de

inventario y costos”. (Angelfire, 2002).
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La importancia del envasado y empaquetado de alimentos.

“Actualmente, el ritmo de vida suele ser mucho mas agitado y con mucha mas carga
de estrés, estos cambios han afectado la forma de regir la nutricion y alimentacion.
Hoy en dia, se estd acostumbrado a comprar productos alimenticios en latas y bolsas
con el fin de economizar, tanto el precio como el tiempo que implica prepararlo y
cocinarlo, estas acciones muchas veces no nos llevan a pensar sobre la higiene y la

seguridad que implica el empacado y envasado de un alimento”. (Quiminet, 2011).

“Tanto en el empacado como el envasado de un alimento se debe tomar en cuenta

factores primordiales, tales como:”

“El empaque o envase debe mantener fresco el alimento, evitar que el alimento entre
en estado de putrefaccion o descomposicion. Debe evitar que agentes externos (calor,
humedad, tierra, entre otros) afecten el producto. En respuesta a los nuevos habitos de
consumo, la industria agroalimentaria ha implementado paulatinamente tecnologias
de produccidn y conservacion que garantizan la calidad higiénica de los alimentos y
prolongan su vida Gtil, y se minimizan las alteraciones en los mismos”. (Quiminet,
2011).

“El empaquetado de alimentos. Se entiende como empaquetado a todo aquel
proceso para proteger y resguardar un producto durante los procesos de distribucion,
almacenaje y manipulacion. EI empaquetado de alimentos tiene como funcién
mantener en condiciones éptimas su contenido. En el empaquetado de alimentos es
importante extraer el aire, ya que puede provocar un deterioro en los alimentos,
asimismo, es esencial imprimir la fecha de caducidad en el envase. Otra de las
caracteristicas del empaquetado es que este debe evitar que el producto se pueda

derramar, (ingredientes y composicion)”. (Quiminet, 2011).
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“El envasado de alimentos. El envasado de alimentos es un método para conservar,
en la mayoria de los casos, verduras, carnes, productos avicolas, mariscos y lacteos.
El envasado de alimentos radica en calentar el contenido a una temperatura de entre
116 a 121°C para que se destruyan los posibles microorganismos existentes en las
latas o bolsas herméticas y a que estos elementos pueden ser agentes patdgenos

peligrosos para la salud del ser humano”. (Quiminet, 2011).

Maquinaria para el envasado y empaquetado de alimentos.
“Para realizar un envasado y empacado de alimentos con la mejor calidad e higiene
posible se debe hacer uso de maquinas enfocadas a este sector y sobre todo

especializadas en el manejo de alimentos, entre las cuales se encuentran:” (Quiminet,

2011).

“Embotelladoras

Encartonadoras.

Encelofanadoras.

Enfajilladoras.

Ensobretadoras.

Envasadoras.

Contenedor para liquidos”. (Quiminet, 2011).

Proceso de empacado.

“Luego de varios meses de trabajo en el campo, el producto ya esta casi listo para
comercializarlo. Curiosamente, es a partir de esta etapa cuando esta en mayor peligro
de contaminarse, ya que los procesos que siguen, provocan mucho manipuleo del
producto, lo que aumenta las posibilidades de que se le hagan heridas por donde
pueden ingresar microorganismos. De igual forma, luego de la cosecha y hasta que

es empacado, el producto pasa por muchas manos, lo que incrementa la posibilidad
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de que se contamine debido a problemas de higiene de los

empleados”. (Agroalimentarias, s.f.)..

“Por lo tanto, es en el proceso de empaque cuando debemos ser mas estrictos con
nuestro trabajo y el de nuestros empleados. Lo primero que debe hacerse, es estar
seguro de que desde el campo el producto sera transportado en un vehiculo con
condiciones adecuadas. No importa si es grande o pequefio, lo verdaderamente
importante, es que debe estar perfectamente lavado y desinfectado antes de cargarlo”.

(Agroalimentarias, s.f.).

“Una vez que el producto llega al centro de empaque, no debe permanecer mucho
tiempo sin ser procesado, porque esto favorece la reproduccion de los microbios que
causan enfermedades, si es que alguna parte del producto viene contaminado. En la
recepcion del producto, lo primero que debemos hacer es fijarnos si viene muy sucio
o contaminado. Si es asi, 0 se rechaza, o se advierte a los encargados de empaque para

que se encarguen de tener las precauciones necesarias”. (Agroalimentarias, s.f.).

“Algo fundamental, es que el producto venga del campo bien identificado, Esto es
algo obligatorio porque lo solicita el mercado. Debe venir indicado el lote donde se
cosecho, asi como la cuadrilla y fecha en que lo cosecharon. A esto es a lo que
Ilamamos trazabilidad y resulta muy importante, porque en caso de darse un problema,
con estos datos podemos conocer, de qué lote de la finca vino ese producto y quienes
lo manipularon. Si el producto requiere ser lavado, lo mas importante es estar seguro

de que el agua que utilizamos en este proceso es potable”. (Agroalimentarias, s.f.).

“Cuando el producto viene muy caliente del campo, lo méas recomendable es hacerle
un pre enfriamiento con agua, de modo que le quitemos el “calor de campo”, ya que
estd demostrado que esto ayuda a aumentarle la vida pos cosecha del producto, estar

seguro de que el agua que utilicemos este pre-enfriamiento es totalmente potable, ya
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que, al estar el producto caliente, tiene los poros muy abiertos, por lo que el agua
tendera a ingresar al producto y si usamos agua contaminada, mas bien provocaremos

que los microbios contaminantes ingresen al producto”. (Agroalimentarias, s.f.).

“Generalmente al agua de lavado es recomendable agregarle cloro para que a la vez
actie como desinfectante. En la seccion de Materiales de Apoyo usted encontrara el
procedimiento recomendado para clorar el agua de lavado. Para secar el producto no
debe usarse ningun tipo de material que contamine la superficie. Lo mejor es hacerlo
pasar bajo sopladores de aire limpio o dejarlo sobre una superficie desinfectada

previamente o en cajas limpias y esperar a que seque”. (Agroalimentarias, s.f.).

“Por ultimo, el producto se pesa y coloca en su empaque final, bolsas, bandejas,
mallas, etc. Esto se debe hacer con el maximo cuidado, y tomar en cuenta que el
producto esta desinfectado, por lo que se debe manipular solo con las manos cubiertas
con guantes limpios. Cualquier golpe que se le dé contamina el producto en su interior
y disminuye su vida atil. Ademas, el producto empacado solo debe colocarse sobre
cestas o superficies desinfectadas y se debe llevar a una camara fria o directamente al

mercado con la mayor rapidez posible”. (Agroalimentarias, s.f.).

“Al terminar el empaque los delantales deben ser lavados con agua y jabdn y colgados
para que se sequen inmediatamente, si se usaron gabachas de tela entonces se deben
lavar en la empresa, no en la casa del empleado. Se debe ser muy estricto para prohibir
y vigilar que al &rea de empaque no entren personas extrafias que no tengan ninguna
participacion en el proceso y no estén debidamente preparadas segin las
instrucciones. Una vez terminado el proceso de empaqgue se deben lavar todos los
equipos, herramientas y los pisos y paredes segun las instrucciones”.

(Agroalimentarias, s.f.).
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“Control de calidad en el proceso de elaboracion. Se recomienda que, para cada
etapa del proceso, se mida un parametro para tener el control del proceso de empaque.
Seleccidn e inspeccion: los frutos a procesar deben ser firmes, el grado de madurez
dependera del producto a empacar, deberan estar libres de picaduras de insectos o
mordidas de roedores y sin podredumbre. Este es uno de los puntos mas criticos del
proceso ya que para obtener un producto final de buena calidad se debe partir de la
materia prima sana. Pesado: esto debe realizarse al recibir la materia prima, antes de

formular y al realizar el proceso”. (Chacon, 2006).

“Lavado: debe realizarse con abundante agua y en algunos casos puede aplicarse
solucién desinfectante, como yodo, cloro (lejia), entre otros. Envasado: debe
realizarse con las practicas de higiene respectivas. Etiquetado: las etiquetas deben
estar limpias y los envases o0 bolsas a etiquetar completamente secos para facilitar el
pegue de las etiquetas. La etiqueta debera cumplir los requerimientos minimos del
etiquetado. En algunos casos las bolsas o envases llevan impresas el etiquetado”.
(Chacon, 2006).

Normas de inocuidad.

“La proteccion de los consumidores a traves de alimentos seguros es una de las
principales misiones de la Comision del Codex Alimentarius (CAC), que se ha
reunido hace unos dias para aprobar nuevas normas alimentarias. El foco de atencion
de las nuevas normas aprobadas, en concreto 20, es la proteccion del consumidor y el

comercio mundial de alimentos”. (Chavarrias, 2005)

“La Comision del Codex Alimentarius (CAC), organismo mixto de la Organizacién
de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion (FAO) y la
Organizacion Mundial de la Salud (OMS), retine a unos 120 paises de todo el mundo
para fijar las normas internacionales sobre los alimentos. Este afio, la reunion,

celebrada del 4 al 9 de julio, ha servido para aprobar un total de 20 normas
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alimentarias, entre las que destacan las relativas a los complementos de vitaminas y
minerales y un cédigo de préacticas destinadas a minimizar y frenar la resistencia a los

antimicrobianos”. (Chavarrias, 2005).

“Estas y otras normas son el resultado de un minucioso trabajo de valoracion de las
condiciones que deben regir el comercio de alimentos y su etiquetado, entre otros
aspectos. El encuentro de este afio ha dado respuesta a algunas preguntas como qué
informacion debe incluir la etiqueta de los complementos alimenticios, en concreto
de los niveles maximos de consumo. Y es que determinar la informacion de una
etiqueta que acompafa a un alimento es, desde 1963, una de las constantes del
Codex”. (Chavarrias, 2005).

“Reforzar la seguridad alimentaria. Por otro lado, y con caracter provisional, el
Codex ha acordado también la creacion de un grupo de trabajo para tratar la cuestion
de la resistencia a los antimicrobianos. Mientras analizan los puntos mas sensibles de
este aspecto, los expertos tienen previsto tomar una decision definitiva en un plazo de
un afo. Por el momento, tanto la FAO como la OMS y la Organizacion Internacional
de Epizootias (OIE) han aprobado directrices que aconsejan un uso moderado de

antimicrobianos en las enfermedades humanas”. (Chavarrias, 2005).

“La resistencia antimicrobiana ha sido uno de los temas que mas debate han
provocado en los Gltimos afos. Para que pueda llegarse a un consenso, la CAC
advierte que es necesario unificar sectores como el de la sanidad y produccion animal,
lasalud humanay la industria farmacéutica. Para ello, se ha creado un grupo de trabajo
gue intentara convertirse en punto de union entre estos sectores. La finalidad es clara:
plantear una solucion global al problema que aseguran, adquiere cada vez mas

relevancia”. (Chavarrias, 2005).
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“La inocuidad. Se define como la caracteristica que garantiza que los alimentos que
consumimos no causan dafio a nuestra salud, es decir, que durante su produccion se
aplicaron medidas de higiene para reducir el riesgo de que los alimentos se
contaminen con: Residuos de plaguicidas. Metales pesados. Agentes de tipo fisico
que puedan causar una lesion al momento de consumir un alimento. Microorganismos
como E coli, Salmonella spp o Listeria monocytogenes, que pueden enfermar a los

humanos”. (Servicio Nacional de Sanidad, 2016).

“Las medidas preventivas que se aplican son los Sistemas de Reduccién de Riesgos
de Contaminacion (SRRC), las buenas préacticas agricolas, pecuarias, acuicolas y
pesqueras y el buen uso y manejo de agroquimicos, con las que se logra que
disfrutemos de alimentos sanos y de calidad”. (Servicio Nacional de Sanidad, 2016).

“La Inocuidad Alimentaria es un tema de gran relevancia, que ha dado lugar al
desarrollo de diversas normas de calidad y seguridad alimentaria. La continua
demanda por parte de los consumidores, la responsabilidad de los distribuidores de
alimentos, o el aumento de los requerimientos legales han ocasionado la aparicién
entre otras las normas ISO 22000, IFS, BRC. Estas normas han sido elaboradas para
asegurar que la implementacién de un sistema de gestién de calidad funciona
correctamente y garantiza la seguridad de los productos alimentarios”. (IsoTools,
2013).

Normas que regulan la inocuidad alimentaria.
A continuacion, hablaremos brevemente de cada una de las normas anteriormente

mencionadas.
“1SO 22000. Es una norma internacional que incluye los requerimientos necesarios
para implantar un sistema de gestion de la Inocuidad Alimentaria. Es utilizada por

organizaciones que necesitan evidenciar su aptitud para controlar los riesgos
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vinculados con la inocuidad alimentaria. El objetivo es garantizar que el alimento
tiene las condiciones adecuadas para ser consumido. 1SO-22000 es aplicable a
cualquier tipo de organizacién que tenga relacion con alguna actividad de la cadena
alimentaria, independientemente de su tamafio”. (IsoTools, 2013).

“IFS. Son las siglas correspondientes a International Food Standard, se trata de una
norma creada por las federaciones de las cadenas de distribucion de Alemania, Francia
e Italia. IFS se encarga de controlar los sistemas de gestion de la calidad de las
organizaciones del sector de la alimentacion. Su objetivo es garantizar la seguridad de

los procesos de elaboracion o manipulacion de alimentos”. (IsoTools, 2013).

“International Food Standard puede aplicarse a las organizaciones del sector, que sean
fabricantes o envasadoras de alimentos. Por ello, IFS no podra aplicarse a las
organizaciones gque se encarguen del transporte, almacenamiento o distribucion de

productos alimenticios”. (IsoTools, 2013).

“BRC. La Norma Mundial de Seguridad Alimentaria British Retail Consortium o
también conocida como BRC. Se encarga de establecer los requerimientos de
seguridad, calidad y desempefio de las organizaciones responsables de la elaboracion
de productos alimenticios con marca minorista, de las organizaciones de catering. El
objetivo de BRC es asegurar que las organizaciones que hemos mencionado con
anterioridad cumplan la legislacion vigente y también de la proteccion del

consumidor”. (IsoTools, 2013).

Seguridad industrial.
“La seguridad industrial es de suma importancia para garantizar que el colaborador
esta libre de cualquier riesgo fisico es por eso que se dice que “La Seguridad Industrial

se encarga de la eliminacion o reduccién a niveles aceptables de riesgos laborales,
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basadndose en normas, leyes, criterios y principios para prevenir, eliminar o reducir los

accidentes laborales.” (Morales, 2016).

“También se puede decir que: La importancia de la seguridad abarca en su influencia
benéfica sobre el personal y los elementos fisicos; en consecuencia, también sobre los
resultados humanos y rentables que producen su aplicacion. La prevencion de
accidentes y lesiones son primordiales e importantes para todos los trabajadores. Y de
esta manera, llevar un adecuado control de la seguridad para proteger a los empleados;
asi mismo, prevenir accidentes y enfermedades”. (Rojas Casas & Urruitia Garcia,
2018).

“Es una disciplina que establece, principios leyes, criterios y normas cuyo objetivo es
controlar los riesgos de accidente y dafios, tanto a la persona como a los equipos y

materiales que intervienen en el desarrollo de una actividad productiva.” (Vega,

2011).

“Equipos de proteccion personal. Los equipos de proteccion personal son aquellos
equipos destinados a ser llevados o sujetados por el trabajador para que le proteja de
uno o varios riesgos que puedan amenazar su salud o seguridad, asi como cualquier
otro complemento o accesorio destinado para tal fin”. (Acuerdo Gubernativo 229-
2014 y sus Reformas 33-2016 , 2016, art. 230).

“El Elemento de Proteccion Personal (EPP), es cualquier equipo o dispositivo
destinado para ser utilizado o sujetado por el trabajador, para protegerlo de uno o
varios riesgos y aumentar su seguridad o su salud en el trabajo.” (Tafur, 2017).

Proteccion para la cabeza: “Casco: elemento de proteccion personal que se utiliza

en la cabeza con el propdsito de evitar golpes en esta parte del cuerpo, por
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consecuencia de la probabilidad de caida de objetos y riesgo de contacto con lineas
energizadas.” (Tafur, 2017).

“En los puestos de trabajo en que exista riesgo de enganche de los cabellos, es
obligatorio el uso de gorros, redecillas, turbantes u otro elemento de proteccién que
cubra el cabello, bien ajustado y de facil limpieza, proporcionado gratuitamente por
el patrono”. (Acuerdo Gubernativo 229-2014 y sus Reformas 33-2016 , 2016, art.
233).

“Cuando exista riesgo de caida o proyeccion violenta de objetos sobre la cabeza es
obligatorio el uso de cascos protectores debidamente garantizados, con las
caracteristicas siguientes: a) Clase G: para impactos, lluvia, fuego, sustancias
quimicas y proteccion eléctrica no mayor de dos mil doscientos (2.200) voltios. b)
Clase E: con idénticas caracteristicas a los cascos clase G, pero con proteccién
eléctrica no menor de veinte mil (20,000) voltios. c) Clase C: con idénticas
caracteristicas a los cascos clase G, pero no deben ser utilizados cerca de cables
eléctricos o donde existan sustancias corrosivas.” (Acuerdo Gubernativo 229-2014 y

sus Reformas 33-2016 , 2016, art. 235).

Uso de guantes:

“Dentro de un ambiente industrial, un trabajador debe contar con un Equipo de
Proteccion Personal (EPP) compuesto de distintos elementos que le brinda el nivel de
seguridad necesario para desemperiar tus funciones. Los guantes forman parte del EPP
en la mayoria de los casos, sin embargo, el uso de guantes cuando no es necesario

puede resultar muy peligroso”. (Monarrez Ismael, 2016)

“La proteccion de antebrazos, manos y brazos debe ser por medio de guantes y

mangas. Estos elementos seran del material adecuado a la proteccion de que se trate
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y deben ir desde el guante de goma hasta el guante metalico”. (Acuerdo Gubernativo
229-2014 y sus Reformas 33-2016 , 2016, art. 254).

Proteccion para los oidos:

“Los altos niveles que se presentan en algunos trabajos son inevitables y cuando
sucede esto la unica ayuda que puede recibir el personal, es mediante un equipo de
proteccion individual o0 mayormente conocido como EPI, que en este caso se puede
tratar como protectores auditivos”. (Dian, 2017).

“Cuando el nivel del ruido en un puesto de trabajo sobrepase los ochenta y cinco
decibeles (85dB) (A), es obligatorio el uso de proteccion auditivo, la cual debe ser
proporcionada por el patrono de forma gratuita, ademas de corregir la fuente del ruido
para evitar dafios a la salud”. (Acuerdo Gubernativo 229-2014 y sus Reformas 33-
2016, 2016, art. 244).

“Los tapones, orejeras u otros dispositivos similares, deben seleccionarse para atenuar
los niveles de exposicion al ruido al que se encuentra expuesto el trabajador; al
considerar las caracteristicas y comportamiento del ruido en el medio laboral, tales
como nivel sonoro y nivel de presion acustica por bandas de octava, para que el equipo
seleccionado sea el adecuado y especifico a la naturaleza del riesgo. Dicha seleccion
es responsabilidad del Patrono o por medio del encargado de la Oficina de Seguridad
de conformidad con los estudios de ruido realizados”. (Acuerdo Gubernativo 229-
2014 y sus Reformas 33-2016 , 2016, art. 246).

Proteccion visual:

“La proteccion visual depende mucho de las funciones que realice la persona, ya que
un trabajador que se desemperfia en el ramo de la soldadura no va a usar las mismas
gafas que una persona que trabaja en la industria minera, pero el objetivo de seguridad

no debe olvidarse en ninglin ramo o tipo de industria”. (Diana, 2018).
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“La proteccion de la vista se debe realizar mediante el empleo de gafas, lentes de

seguridad, pantallas transparentes o viseras, que cumplan con los requisitos” (Acuerdo

Gubernativo 229-2014 y sus Reformas 33-2016, 2016, art. 243).

Botas de goma:

“El uso de botas en la seguridad del colaborador es muy importante ya que estas lo
protegen ante cualquier riesgo que se le presente, cabe destacar que el uso de la bota
de seguridad depende segun sea el &rea de trabajo. En este caso la bota que se debe
usar es de goma para protegerlo del frio y la humedad y seguir las normas que dice:
“La proteccion frente al agua y a la humedad serd con botas altas de goma de tal

manera que aislen al trabajador de la humedad.” (Acuerdo Gubernativo 229-2014 y

sus Reformas 33-2016, 2016, art. 250).

Mejora continua.

“La mejora continua es una metodologia necesaria que ayuda a lograr el excito en
cualquier &mbito que se disponga hacer, puede ser en una meta personal o empresarial,
el siguiente autor dice lo siguiente “La mejora continua, Si se quiere, es una filosofia
que intenta optimizar y aumentar la calidad de un producto, proceso o servicio”.

(Ripoll, 2010).

“Este otro autor dice lo siguiente “La mejora continua es la parte de la gestion
encargada de ajustar las actividades que desarrolla la organizacién para

proporcionarles una mayor eficacia y/o una eficiencia”. (Aguirre Vara , 2014).

“Ciclo PDCA (o Ciclo PHVA). Es la sistematica mas usada para implantar un
sistema de mejora continua es conocido como Ciclo de mejora continua o Circulo de
Deming, por ser Edwards Deming su autor. Esta metodologia describe los cuatro
pasos esenciales que se deben llevar a cabo de forma sistematica para lograr la mejora

continua, al entender como tal al mejoramiento continuo de la calidad”. (Bernal, 2013)
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“El circulo de Deming lo componen 4 etapas ciclicas, de forma que una vez acabada
la etapa final se debe volver a la primeray repetir el ciclo de nuevo, de forma que las
actividades son reevaluadas periddicamente para incorporar nuevas mejoras. La
aplicacion de esta metodologia esta enfocada principalmente para para ser usada en

empresas y organizaciones”. (Bernal, 2013).

lustracion 2. PDCA Cycle: Plan, Do, Check, Act.

Fuente: Bernal, 2013.

Qué es el Ciclo PDCA en una organizacion

a) “Planificar (Plan): Se buscan las actividades susceptibles de mejora y se
establecen los objetivos a alcanzar. Para buscar posibles mejoras se pueden
realizar grupos de trabajo, escuchar las opiniones de los trabajadores, buscar

nuevas tecnologias mejores a las que se usan ahora”. (Bernal, 2013).
b) “Hacer (Do): Se realizan los cambios para implantar la mejora propuesta.

Generalmente conviene hacer una prueba piloto para probar el funcionamiento

antes de realizar los cambios a gran escala.” (Bernal, 2013).

38



c) “Controlar o Verificar (Check): Una vez implantada la mejora, se deja un
periodo de prueba para verificar su correcto funcionamiento. Si la mejora no
cumple las expectativas iniciales habrd que modificarla para ajustarla a los
objetivos esperados.” (Bernal, 2013).

d) “Actuar (Act): Por altimo, una vez finalizado el periodo de prueba se deben
estudiar los resultados y compararlos con el funcionamiento de las actividades
antes de haber sido implantada la mejora. Si los resultados son satisfactorios se
implantard la mejora de forma definitiva, y si no lo son habra que decidir si

realizar cambios para ajustar los resultados o si desecharla”. (Bernal, 2013).

Gestion de la Calidad Total (TQM por sus siglas en inglés).

“Antes de hablar sobre la gestion de la calidad a continuacion una poco de la historia
del surgimiento de la misma. En los albores de la segunda mitad del siglo pasado el
economista estadounidense Edwards Deming traté de introducir en su pais sus
criterios y enfoques relacionados con la calidad total y su gestion en las
organizaciones, lo cierto es que sus ideas no tuvieron ninguna acogida”. (Valdés
Herrera, 2011).

“Japon, pais este que después de la Segunda Guerra Mundial se encontraba en una
critica situacion, no s6lo econdmicamente sino recordemos que habia sufrido ademas
en su territorio la explosion de dos bombas atdmicas, suceso Unico en la historia de la

humanidad, y del cual aun sufre sus consecuencias”. (Valdés Herrera, 2011).

“Bajo las circunstancias anteriores las ideas de Deming tuvieron gran aceptacion en
Japdn, cuya aplicacion ha contribuido, entre otros aspectos, a que este pais haya
alcanzado el gran desarrollo que hoy dia ostenta, y es incluso una nacion con pobres

recursos petroleros. Las ideas de Deming fueron enriquecidas por otro autor
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importante Joseph Juran, el cual también ha desempefiado un vigoroso papel en el

desarrollo de esta filosofia relacionada con la calidad total”. (\VValdés Herrera, 2011).

“Actualmente en Japon esta instituido un premio anual que lleva el nombre de
Edwards Deming concedido a los que obtengan grandes logros en esta linea de

accion.” (Valdés Herrera, 2011).

“TQM (Total Quality Management) es un enfoque para mejorar la competitividad, la
eficacia y la flexibilidad de la organizacion. Esta relacionada con la manera de
planificar, organizar y comprender cada actividad que depende de cada individuo, en

cada nivel en la empresa”. (Martins, 2018).

“El TQM proporciona un concepto relacionado con la mejora continua, pues su
filosofia contiene una sistematica integrada y consistente en la perspectiva de toda
organizacion, que involucra la participacion de las personas en equipos
multifuncionales, y se debe tener como prioridad la atencion a los requisitos del
cliente, el compromiso de la gestion, el entrenamiento y la educacion de los

colaboradores que es una necesidad para los procesos de mejora”. (Martins, 2018).

“Las 7 herramientas de gestién de la calidad total. Como cualquier filosofia la
metodologia de calidad total debe de apoyarse de una serie de herramientas que
ayuden y garanticen que la implementacion esta dirigiéndose por el camino correcto
y con los datos que necesitamos saber. Las herramientas basicas que se presentan a
continuacion son 7 segun este autor que nos dice lo siguiente: “Para realizar un mejor
analisis de estos datos resulta Gtil apoyarse en lo que se denominan técnicas gréaficas
de calidad, como lo son las siete herramientas basicas de calidad, utilizadas para la

solucion de problemas atinentes a la calidad.” (LOpez, 2016).

Las herramientas de la calidad son las siguientes:
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a) Diagrama de causa — Efecto, b) Planillas de inspeccion, ¢) Graficos de control, d)

Diagramas de flujo, €) Histogramas, f) Grafico de Pareto, g) Diagrama de dispersion.

a) Diagrama de causa — efecto.

“La variabilidad de una caracteristica de calidad es un efecto o consecuencia de
maultiples causas, por ello, al observar alguna inconformidad con alguna caracteristica
de calidad de un producto o servicio, es sumamente importante detallar las posibles
causas de la inconsistencia. La herramienta de analisis mas utilizada son los llamados
diagramas de causa - efecto, conocidos también como diagramas de espina de

pescado, o diagramas de Ishikawa”. (Lopez, 2016).

lustracion 3. Ejemplo de un diagrama de causa — efecto.
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Fuente: Lépez, 2016.

b) Planillas de inspeccion
“Las planillas de inspeccion son una herramienta de recoleccion y registro de

informacién. La principal ventaja de éstas es que de acuerdo a su disefio sirven tanto

41



para registrar resultados, como para observar tendencias y dispersiones, lo cual hace
qgue no sea necesario concluir con la recoleccion de los datos para disponer de
informacion de tipo estadistico. El disefio de una planilla de inspeccién precisa de un
andlisis estadistico previo, ya que en ella se preestablece una escala para que en lugar

de registrar nimeros se hagan marcaciones simples”. (Lopez, 2016).

lustracion 4. Ejemplo de una hoja de planilla de inspeccion.
PLANILLA DE INSPECCION

Producto: Ensamble & M=:
Caracteristica de Calidad: Pezo total del ensamble
Mlagnitud: Peso - Kilogramos
Fecha 19-ago-12
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Escala|1.5|Le|L7|18|1e|2e|21|22|23|(24]|25|26|2.7|28]22]3.0

Frecusncia
30

=5

1o

i[1]

[1]
Frecuencia | | [2] | [ [ [ [ [ T2 [ [ [ [ |

Fuente: Lépez, 2016.
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c¢) Graficos de control.

“Los graficos o cartas de control son diagramas preparados donde se restringen
valores sucesivos de la caracteristica de calidad que est& en estudio. Estos datos se
registran durante el proceso de elaboracion o prestacion del producto o servicio. Cada
gréfico de control se compone de una linea central que representa el promedio

historico, y dos limites de control superior e inferior”. (L6pez, 2016).

Grafica 1. Ejemplo de un gréafico de control.

Grafico de Control
74 .07

74,05
JANDAN
74,01 I

73,00

73,97

73,95

1 2 3 4 5 <] 7 B =] 10 11 12 13 14 15

Fuente: Lépez, 2016.

“En este caso todas las observaciones fluctian alrededor de la linea central y dentro
de los limites de control preestablecidos, sin embargo, no siempre sera asi, cuando
una observacion no se encuentre dentro de los limites de control puede ser el indicio
de que algo anda mal en el proceso. Existen una gran cantidad de gréaficos de control,
por ejemplo, los graficos X - R, graficos np, gréficos C, graficos Cusum, entre otros.
Cual elegir dependeréa del tipo de variable a evaluar, o de lo que esperamos nos arroje
el estudio, asi mismo, variara el método de calculo de la linea central y los limites de
control”. (Lopez, 2016).
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d) Diagramas de flujo.

“Es una representacion gréafica de la secuencia de etapas, operaciones, movimientos,
esperas, decisiones y otros eventos que ocurren en un proceso. Su importancia
consiste en la simplificacion de un analisis preliminar del proceso y las operaciones
que tienen lugar al estudiar caracteristicas de calidad. Esta representacion se efectua
a través de formas y simbolos graficos usualmente estandarizados, y de conocimiento

general”. (L6pez, 2016).

“Es una herramienta utilizada para representar la secuencia e interaccion de las
actividades del proceso a través de simbolos graficos. Los simbolos proporcionan una
mejor visualizacion del funcionamiento del proceso, al ayudar en su entendimiento y
hacer la descripcion del proceso més visual e intuitivo. En la gestion de procesos, la
herramienta tiene como objetivo garantizar la calidad y aumentar la productividad de
los trabajadores. Esto sucede pues la documentacion del flujo de las actividades hace
posible realizar mejoras y aclara mejor el propio flujo de trabajo”. (Martins, Blog de
la Calidad, 2018).

lustracion 5. Ejemplo de un diagrama de flujos.
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Fuente: Martins, 2018.
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e) Histogramas.

“Un histograma o diagrama de barras es un grafico que muestra la frecuencia de cada
uno de los resultados cuando se efectiian mediciones sucesivas. Este grafico permite
observar alrededor de qué valor se agrupan las mediciones y cual es la dispersion
alrededor de este valor. La utilidad en funcion del control de calidad que presta esta
representacion radica en la posibilidad de visualizar rapidamente informacion

aparentemente oculta en un tabulado inicial de datos”. (Lépez, 2016).

“En definitiva, un histograma es una representacion grafica de una variable en forma
de barras, donde la superficie de cada barra es proporcional a la frecuencia de los
valores representados. En el eje vertical se representan las frecuencias, y en el eje
horizontal los valores de las variables, normalmente se sefialan las marcas de clase, es
decir, la mitad del intervalo en el que estdn agrupados los datos”. (Hernandez
Medrano, 2017).

Gréfica 2. Ejemplo de un histograma.
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Fuente: Lépez, 2016.
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f) Grafico de Pareto.

“Es una variacion del histograma tradicional, puesto que en el Pareto se ordenan los
datos por su frecuencia de mayor a menor. El principio de Pareto, también conocido
como la regla 80 -20 enunci6 en su momento que el 20% de la poblacion, poseia el
80% de la riqueza”. (Lopez, 2016).

“Evidentemente son datos arbitrarios y presentan variaciones al aplicar la teoria en la
practica, sin embargo, este principio se aplica con mucho éxito en muchos &mbitos,
entre ellos en el control de la calidad, ambito en el que suele ocurrir que el 20% de los
tipos de defectos, representan el 80% de las inconformidades. El objetivo entonces de
un diagrama de Pareto es el de evidenciar prioridades, puesto que en la practica suele
ser dificil controlar todas las posibles inconformidades de calidad de un producto o
servicios”. (Lopez, 2016).

Grafica 3. Ejemplo de diagrama de Pareto.

100,0%
- 90,0%
- 80,0%
- 70,0%
- 60,0%
- 50,0%
- 40,0%
- 30,0%
- 20,0%
+ 10,0%
- 0,0%

Cambios Rot. Inestab. Rot. Cansancno Fluct.
ambientales operador maquina maquina operador energia

Fuente: Gonzalez, 2012.
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g) Diagrama de dispersion.

También conocidos como graficos de correlacion, estos diagramas permiten
basicamente estudiar la intensidad de la relacion entre 2 variables. Dadas dos variables
X y 'Y, se dice que existe una correlacion entre ambas si éstas son directa o
inversamente proporcionales (correlacion positiva 0 negativa). En un grafico de
dispersion se representa cada par (X, Y) como un punto donde se cortan las
coordenadas de X y Y. (Lépez, 2016)

Graéfica 4. Ejemplo de un diagrama de dispersion.
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Fuente: Lépez, 2016.

Kaizen.

“El kaizen aparece como un método de gestion que involucra a la totalidad de los
integrantes de una organizacion, desde los trabajadores de menor jerarquia hasta los
directivos. Esta herramienta apunta a optimizar la competitividad y la productividad

de la empresa mediante pequefios pasos”. (Pérez Porto, 2018).
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“El concepto de kaizen se forma a partir de dos ideogramas japoneses: kai (que puede
traducirse como “cambio”) y zen (“beneficioso”). Se trata de una nocion utilizada en
el &mbito corporativo que alude a un proceso de mejora continua a partir de acciones
concretas. La filosofia del método kaizen se basa en el trabajo en equipo y en los
cambios inmediatos. Los diversos estamentos de la entidad deben estar alineados
detras del mismo objetivo y tienen que estar dispuestos a establecer las modificaciones
en el momento, ya que son acciones simples, concretas y poco costosas”. (Pérez Porto,
2018).

“Esta metodologia conduce a un camino que muchas empresas hoy en dia estan en
implementcion en sus areas de trabajo ya que no representa un gran costo de inversion
y los beneficios que se obtienes son de grandes proporciones. La metodologia méas
reconocida basada en el kaizen son la famosas 5S”s que promete a que cada area y
lugar sea més productivos siempre y cuando se lleva al pie de la letra dicha filosofia
como dice la siguiente autora “La filosofia Kaizen es una metodologia que se emplea
de forma diaria para el mejoramiento continuo de los individuos y las empresas”
(Granel, 2018).

“Las 5 eses del kaizen. La metodologia de las 5S se cred en Toyota, en los afios 60,
y agrupa una serie de actividades que se desarrollan con el objetivo de crear
condiciones de trabajo que permitan la ejecucion de labores de forma organizada,
ordenada y limpia. Dichas condiciones se crean a través de reforzar los buenos habitos
de comportamiento e interaccion social, en un entorno de trabajo eficiente y

productivo”. (Salazar Lopez, las 5 s, 2016).
“La metodologia de las 5S, una herramienta asociada al modelo Lean, facilita la

adopcion de nuevas formas de trabajo en las que se integra la autodisciplina, el orden,

la limpieza y la seguridad.” (Ingrande, 2017).
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“A la metodologia le llama 5 eses por motivo que al pronunciar cada uno de los kanjis
se emplea de primero unas al principio de cada palabra en nuestro idioma, las 5 eses
son las siguientes: a) Seiri, b) Seiton, c) Seiso, d) Seiketsu, €) Shitsuke”. (Berganzo,
2016)

“5S es una herramienta de gestién visual fundamental dentro de Lean Manufacturing,
y utilizada habitualmente como punto de partida para introducir la mejora continua en
la empresa. Su mision es optimizar el estado del entorno de trabajo, facilitar la labor
de los empleados y potenciar su capacidad para la deteccion de problemas”.
(Berganzo, 2016).

llustracién 6. Las 5s.

Seguir mejorando Clasificacion
(Shitsuke) (Seiri)

<

@ @

Estandarizar Organizacion
(Seiketsu) (Seiton)

r -
Limcg?eza
(Seiso)

Fuente: Berganzo, 2016.

a) “Seiri (separar): se trata de diferenciar entre elementos necesarios e innecesarios
presentes en un lugar de trabajo, y eliminar estos Ultimos. Beneficios: Preparar el lugar

de trabajo para que sea mas seguro y productivo, tener méas espacio, y eliminar los
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problemas ocasionados por la acumulacion de elementos innecesarios”. (Ingrande,
2017).

b) “Seiton (ordenar): consiste en disponer de forma ordenada los elementos que
hemos clasificado como necesarios, de modo que se puedan encontrar con facilidad.
“Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”. Beneficios: desarrolla las
condiciones para que cualquier elemento pueda ser localizado por cualquier persona

de forma rapida y en el momento necesario”. (Ingrande, 2017).

c) “Seiso (limpiar): mantener limpios los elementos de trabajo, las maquinas y los
espacios. “No es mas limpio el que mas limpia sino el que menos ensucia”. También
se la considera como una actividad fundamental para detectar problemas que antes
estaban ocultos por el desorden y la suciedad. Beneficios: reduce costes por dafio de
materiales y equipos, reduce riesgos de accidentes, crea un habitat laboral agradable

que influye en la motivacion y en la productividad™. (Ingrande, 2017).

d) “Seiketsu (estandarizar): normalizar y mantener las condiciones de los tres pasos
anteriores con el uso de la gestion visual, codificaciones, sefializacién, etc. Beneficios:
el proceso de estandarizacién ayuda a que se mantengan y practiquen las primeras 3S
y facilita la deteccion de anomalias™. (Ingrande, 2017).

e) “Shitsuke (mantener): construir autodisciplina y convertir en habito el empleo y
utilizacion de los métodos establecidos y estandarizados para la organizacion y la
limpieza en el lugar de trabajo. Esta serd la “S” mas dificil de alcanzar e implementar
por culpa de la resistencia al cambio. Beneficios: la disciplina es una forma de cambiar
habitos. Se crea una cultura de sensibilidad y cuidado de los recursos de la empresa y

respeto entre las personas”. (Ingrande, 2017).
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Estandarizacion de procesos.

“La estandarizacion de proceso permite alcanzar un nivel mas alto en cuanto
produccion, ya que como se dice estandariza todos nuestros procesos en un trabajo
uniforme y con el m&s minimo margen de error a la hora de los trabajos en serie”.

(Ingrande, Kailean Consultores, 2017).

“La estandarizacion de tareas y procesos es uno de los fundamentos de la mejora
continua. Su objetivo es reducir la variabilidad en un proceso, al documentar y
capacitar a los trabajadores sobre la mejor forma de llevar a cabo ese proceso para
cumplir las exigencias requeridas por el mercado: calidad, seguridad, entrega y coste”.

(Ingrande, Kailean Consultores, 2017).

“La ventaja méas inmediata de la adopcion del trabajo estandarizado es que el trabajo
se vuelve predecible: acordar la mejor manera de realizar una accion hace posible
prever su resultado. A su vez, la previsibilidad hace que una tarea sea mas facil de
manejar y quita la presion de las personas”. (Ingrande, Kailean Consultores, 2017).

“La estandarizacion, es la recoleccion y documentacion de informacién acerca del
funcionamiento (quién, como y cuando) de los procesos de una manera precisa, clara,
exacta y de facil comprension. Esta estandarizacion permite llevar un control de los
procesos de manera que se pueda evaluar su gestion para generar un mejoramiento en
cuanto a los recursos, las metodologias y la calidad del mismo y del producto o
salidas”. (Buitrago Pefia & Valbuenas Vivas, 2007).

“Las técnicas mas utilizadas en la estandarizacion de los procesos se realizan por lo
general por medio de diagramas que permiten una mejor comprension, como, por
ejemplo: a) Flujograma integrado, b) Ficha de procesos, ¢) DIPP”. (Buitrago Pefia
& Valbuenas Vivas, 2007).
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a) “Flujograma integrado o diagrama de flujo. Es una representacion grafica de
los pasos que se siguen para realizar un proceso; al partir de una entrada, y después
de realizar una serie de acciones, llegamos a una salida.” (Buitrago Pefia & Valbuenas
Vivas, 2007).

b) “Ficha de procesos. La ficha de procesos es un soporte de informacién de los
diagramas que permite estandarizar las caracteristicas mas relevantes para el control
de actividades de los procesos y su gestion”. (Buitrago Pefia & Valbuenas Vivas,
2007).

lustracion 7. Ejemplo de una ficha de procesos.

Nombre del Proceso

Lider: Objeto Alcance
Patticipantes:
Entradas Salidas

Actividad de Sequimiento y Control

Proveedoras Indicador Clientes

Requisitos Documentos Registros

Fuente: Buitrago Pefia & Valbuenas Vivas, 2007.

c) “DIPP — Diagrama, Insumo, Proceso y Producto. Es un documento que describe
esquematicamente la secuencia de actividades que se deben seguir por las personas
de las éareas involucradas en el desarrollo de un proceso. Las caracterizaciones
incluyen diagrama de flujo de acuerdo con el tipo establecido por la organizacion y

remiten a los formatos, instructivos y registros. EI DIPP equivale a la caracterizacion
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del proceso que contiene las siguientes caracteristicas:  objetivo, responsable,

alcance, insumo, productos, recursos”. (Buitrago Pefia & Valbuenas Vivas, 2007).

Tiempo takt time.

“Takt Time es un concepto relacionado con la filosofia Lean Manufacting. Takt es
una palabra que deriva de la alemana Taktzeit que significa “ritmo”, “comas”; por
tanto, Takt Time se podria definir como la cadencia por la cual un producto deberia

ser fabricado para satisfacer la demanda del cliente”. (Yepes Piqueras, 2014).

“El Takt time se emplea habitualmente en procesos de montaje que sirven a clientes
externos, sin embargo, este concepto también seria aplicable a nuestras obras y
procesos constructivos”. (Yepes Piqueras, 2014).

“Si nuestro ritmo de trabajo esta por debajo del requerido, entonces deberemos gastar
mas recursos, realizar horas extraordinarias, incluso aumentar los turnos para alcanzar
la produccion requerida. Ello, evidentemente, redundaré negativamente en el balance

econdémico y en la calidad de la obra”. (Yepes Piqueras, 2014).

“En el mundo tan competitivo y globalizado como el de hoy las empresas deben
administrar sus recursos de forma éptima, para no incurrir en gastos innecesarios, ya
que esto estaria en contra del mejor y éptimo funcionamiento de cualquier fabrica”.

(Romero Ruiz, Espitia Pereira, & Padilla Lozano, 2013).

“Para no caer en esto las empresas emprenden un estudio sobre las necesidades y la
capacidad de su mercado, y asi ajustar su produccion a la demanda, lo cual implica
también entregar el producto en la medida demandada y cuando se demanda, y esto
se logra al implementar el takt time”. (Romero Ruiz, Espitia Pereira, & Padilla
Lozano, 2013).
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llustracion 8. Ejemplo de Takt time.

=

Horas extra

U operaciones

adicionales

Tiempo de

espera
o produccion
0 mas

Fuente: Romero Ruiz, Espitia Pereira, & Padilla Lozano, 2013.

Normas.

Las normas son de suma importancia ya que de ellas se rigen para un funcionamiento
correcto, asi como cualquier tipo de malos inconvenientes que puedan presentarse,
para implementar la calidad total hay una normativa que se llama ISO 9001 que nos
ofrece una serie de requisitos minimos que debemos cumplir para poder tener un

certificado que acredite que el Sistema de Gestion de Calidad.

Acuerdo Gubernativo 229-2014 y sus reformas.

Como ya se ha mencionado anteriormente la calidad total abarca casi todo tema en
cuanto a una empresa se habla, es asi que también se debe de tener en cuenta los
requisitos minimos de seguridad de los colaboradores ya que toda empresa esta

obligada a regirse de ella como dice a continuacion:
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El presente reglamento tiene por objeto regular las condiciones generales de Salud y
Seguridad Ocupacional, en las cuales deben ejecutar sus labores los trabajadores de
entidades y patronos privados, del Estado, de las municipalidades y de las
instituciones autdnomas, semiauténomas y descentralizadas con el fin de proteger la
vida, la salud y su integridad, en la prestacion de sus servicios. (Acuerdo Gubernativo
229-2014 y sus Reformas 33-2016, 2016, art, 1).

Acuerdo Gubernativo 969-99
“Toda planta procesadora, empacadora y/o fortificadora de alimentos debe contar con
Licencia Sanitaria emitida por el Departamento de Regulacion y Control de Alimentos

para poder funcionar como tal.” (Ministerio de salud Publica y Asistencia Social).

“Todo propietario de establecimientos de alimentos, previo a su funcionamiento o
apertura al publico, debera obtener la licencia sanitaria extendida por la autoridad
competente. Es prohibido el funcionamiento de establecimientos de alimentos sin
licencia sanitaria vigente”. (Acuerdo Gubernativo 969-99, 1999, art, 16).

ISO 9001 Sistemas de Gestion de la Calidad.

La norma ISO 9001, o también conocida simplemente como ISO 9001, es una norma
internacional acerca del sistema de gestion de calidad y que justamente se le atribuye
a todas aquellas empresas publicas o privadas que disponen efectivamente de todos
aquellos elementos que son necesarios para contar con una gestion de calidad que
satisfaga ciento por ciento las necesidades y expectativas de sus clientes. (Navarro ,
2014).

La norma ISO 9001 tiene como objetivo la mejora de la gestion de la calidad en un
sentido integral. Para ello, se hace hincapié en la satisfaccion del cliente, en una
cultura de la prevencion y en la proteccion medioambiental. Las empresas que

cumplen con todos los requisitos establecidos reciben una certificacion oficial de la
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organizacion 1SO. Con dicha certificacion una entidad logra cumplir un doble
objetivo: su compromiso con la calidad y que sus clientes reconozcan su esfuerzo en

la mejora constante. (Navarro , 2014).
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111l. COMPROBACION DE HIPOTESIS.

Para la comprobacion de la hipotesis la cual es “la cantidad de producto mal empacado
en empacadora La Carreta, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos 5 afios, por
deficiente proceso de empacado de productos comestibles, es debido a la inexistencia
de plan para implementacién de Mejora Continua basada en Calidad Total (T.Q.M.).”,
se identificaron 2 poblaciones a encuestar; para lo cual se utilizo el método deductivo,
de las cuales una poblacion (gerentes de operaciones, departamento técnico,
administrativo, ventas y compras) se direcciono a obtener informacion sobre el efecto.
La otra poblacién de estudio (gerentes de operaciones, departamento técnico y
produccion de la empresa) se direccion6 a obtener informacion sobre la causa de la

problematica.

Se trabajo la técnica del censo con ambas poblaciones identificadas, con el 100% de

nivel de confianza y 0% de error.

Para responder efecto se identifico 11 integrantes de la gerencia de los departamentos

de operaciones, departamento técnico, administrativo, ventas y compras.

Para responder causa se identificaron a 10 miembros de la gerencia del area de

operaciones, departamento técnico y produccion de la empresa).

De la gréfica cinco a la nueve se comprueba la variable Y o efecto principal; mientras
que de la gréfica diez a la catorce, se comprueba la variable X o causa.
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I11.1 Cuadros y gréaficas para la comprobacion de la variable dependiente Y
(efecto).

Cuadro 1: Producto mal empacado en el proceso de empresa La Carreta.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo
Si 10 100%
No 0 0%
Total 10 100%

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Gréfica 5: Producto mal empacado en el proceso de empresa La Carreta.

100%

= Sj ®mNo

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Analisis:
El efecto se confirma con la opinion de los gerentes encuestados, puesto que la
totalidad de estos afirma que si existe producto mal empacado durante el proceso en

empresa La Carreta.
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Cuadro 2: Dificultades por producto mal empacado en empresa La Carreta.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo
Si 8 80%
No 2 20%
Total 10 100%

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Grafica 6: Dificultades por producto mal empacado en empresa La Carreta.

20%

nSi

= No

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Anélisis:

La mayor parte de los gerentes encuestados indican que se han presentado dificultades
en el funcionamiento de la empacadora La Carreta por el producto mal empacado,
mientras que una pequefia parte sefiala lo contrario, esta informacion valida el efecto

planteado.

59



Cuadro 3: Motivos por los que se presenta producto mal empacado en empresa

La Carreta.
Respuesta Valor absoluto Valor relativo
Falta de capacitacion 2 20%
Deficiente proceso 6 60%
Equipo inadecuado 2 20%
Total 10 100%

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Grafica 7: Motivos por los que se presenta producto mal empacado en empresa

® Falta de capacitacion = Deficiente proceso = Equipo inadecuado

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Analisis:

La mayoria de los encuestados consideran que el producto mal empacado se presenta
en la empresa por proceso deficientes, la segunda parte mayor lo adjudica la falta de
capacitacion, por ultimo, el resto sefiala al equipo inadecuado para el proceso de
empacado, con esta informacién se comprueba el efecto.
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Cuadro 4. Precepcion sobre la reduccion de la cantidad de producto mal

empacado en La Carreta.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo
Si 10 100%
No 0 0%
Total 10 100%

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Gréfica 8: Precepcion sobre la reduccion de la cantidad de producto mal

empacado en La Carreta.

0%

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Anadlisis:

= Si

= No

Todos los encuestados concuerdan en su respuesta y consideran que es posible reducir

la cantidad actual de producto mal empacado, esta informacion confirma el efecto

nuevamente.
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Cuadro 5: Tipo de empaque mas rechazado por los clientes.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo
Bandeja 6 60%
Clamshell 2 20%
Red 2 20%
Total 10 100%

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Gréfica 9: Tipo de empaque mas rechazado por los clientes.

20%

® Bandeja

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Andlisis

La mayoria de los gerentes encuestados afirma que el tipo de empaque mas rechazado
por mal proceso de empaque es la bandeja, el segundo con mayor grado de rechazo el

tipo clamshell, el menos rechazado es el tipo red, con esta informacion se puede dar

validez del efecto.

111.2 Cuadros y gréficas para la comprobacion de la variable independiente X

(Causa).

® Clamshell = Red
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Cuadro 6: Existencia de plan para mejora contintia basada en calidad total

(T.Q.M.) para el proceso de empacado de productos.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo
Si 0 0%
No 10 100%
Total 10 100%

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Gréfica 10: Existencia de plan para mejora continGia basada en calidad total

(T.Q.M.) para el proceso de empacado de productos.

0%

= Sj

100% = No

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Anélisis:
Todos los gerentes encuestados afirman que en empresa La Carreta no existe plan para
mejora continla basada en calidad total (T.Q.M.) para el proceso de empacado, por lo
que se confirma la causa.

Cuadro 6: Necesidad de plan para mejora continta basada en calidad total

(T.Q.M.) para el proceso de empacado de productos.
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Respuesta Valor absoluto Valor relativo
Si 10 100%
No 0 0%
Total 10 100%

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Gréfica 11: Necesidad de plan para mejora continta basada en calidad total

(T.Q.M.) para el proceso de empacado de productos.

0%

mSj

100% = No

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Anélisis:

La causa se comprueba con la opinidn de los gerentes encuestados, puesto que la
totalidad de estos indican que es necesario implementar plan para mejora continda
basada en calidad total (T.Q.M.) para el proceso de empacado de producto en la

empresa.
Cuadro 8: Acciones que deben contemplarse al momento de implementar el

plan para mejora continda basada en calidad total (T.Q.M.) para el proceso de

empacado.
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Respuesta Valor absoluto Valor relativo
Capacitacién continua 3 30%
Mejora del equipo 5 50%
Nuevos procesos 2 20%
Total 10 100%

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Grafica 12: Acciones que deben contemplarse al momento de implementar el

plan para mejora continta basada en calidad total (T.Q.M.) para el proceso de

empacado.

B Capacitacion continua " Mejora de equipo " Nuevos procesos

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Anélisis:

Cinco décimas partes de los encuestados consideran que al implementar un plan de
mejora continuad basado en la calidad total para el proceso de empaque se debe
enfocar en la mejora del equipo, tres décimas partes sefialan un enfoque en la
capacitacién continua, dos décimas partes en la innovacién del proceso actual, esto

valida la causa.
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Cuadro 9: Afeccion a las actividades del departamento de empaque por falta de

plan para mejora continua para el proceso de empacado.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo
Si 7 70%
No 3 30%
Total 10 100%

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Grafica 13: Afeccidn a las actividades del departamento de empaque por falta

de plan para mejora continua para el proceso de empacado.

= Sj
5 No

70%

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Anélisis:

Siete décimas partes de los gerentes encuestados aseguran que la falta de plan de
mejora continua para el proceso de empacado afecta seriamente las actividades del
area de empaque en la empresa, mientras que tres décimas partes manifiestan lo

contrario, esta informacion confirma la causa.
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Cuadro 10: Planificaciéon para implementar plan para mejora continua basada

en calidad total en el proceso de empaque.

Respuesta Valor absoluto Valor relativo
Si 3 30%
No 7 70%
Total 10 100%

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Grafica 14: Planificacion para implementar plan para mejora continua basada

en calidad total en el proceso de empaque.

70%

Fuente: Gerentes encuestados, junio 2019.

Anélisis:

Siete décimas de los encuestados indican que no contemplan dentro de su
planificacion el plan para mejora continta basado en calidad total en el proceso de
empaque, mientras que dos décimas si lo contemplan, esta informacion comprueba la

causa nuevamente.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

V.1 Conclusiones.

Los resultados obtenidos a través de la investigacion en empacadora La Carreta,
Amatitlan, Guatemala, arrojan Cantidad de producto mal empacado por ineficiente
proceso de empacado debido a no contar con plan de mejora basada en calidad total
(T.Q.M.), por lo que se enlistan las siguientes conclusiones.

1. Se comprueba la hipotesis: la cantidad de producto mal empacado en
empacadora La Carreta, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos 5 afios, por
deficiente proceso de empacado de productos comestibles, es debido a la
inexistencia de plan para implementacion de Mejora Continua basada en
Calidad Total (T.Q.M.), con el 100% de nivel de confianza y 0% de error para

las variables causa y efecto.

2. El producto mal empacado no ha dejado de presentarse en los tltimos afios.

3. El producto mal empacado no supone facilidades para la empacadora.

4. No se cuenta con un proceso eficiente de empacado de producto en La Carreta.

5. No se han tomado medidas para reducir el mal empacado de producto en la

empresa.

6. El tipo de empacado en bandeja no tiene la calidad suficiente para

comercializarse.

7. No existe plan para mejora continta basada en calidad total (T.Q.M.) para el

proceso de empacado de productos.
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8. Implementar plan para mejora continGa basada en calidad total (T.Q.M.) para

el proceso de empacado de productos es de caracter urgente.

9. No se cuanta con plan para mejora continda basada en calidad total (T.Q.M.)

para el proceso de empacado de productos enfocado en la mejora de equipos.

10. La falta de plan para mejora continta basada en calidad total (T.Q.M.) para el
proceso de empacado de productos no ha sido benéfica para las actividades

productivas de la empresa.

11. Los gerentes de los departamentos de la empresa no han mostrado iniciativa
para implementar plan para mejora continda basada en calidad total (T.Q.M.)

para el proceso de empacado de productos.

IVV.2 Recomendaciones.

Los datos obtenidos a través de la investigacion en empacadora La Carreta, Amatitlan,
Guatemala, arrojan Cantidad de producto mal empacado por ineficiente proceso de
empacado debido a no contar con plan de mejora basada en calidad total (T.Q.M.), se

recomienda emplear las sugerencias descritas a continuacion.
1. Detener el aumento producto mal empacado de empresa registrado en los
ultimos cinco afios en empresa La Carreta, por deficiente proceso de empaque

debido a no contar con plan de mejora basada en calidad total (T.Q.M.).

2. Reducir considerablemente el producto mal empacado en la empresa de

empacado.

3. Facilitar estrategias de funcionamiento del proceso de empaque de la empresa.

4. Mejorar el proceso actual de empacado de producto de laempresa de empaque.
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10.

Establecer medidas de evaluacion que permitan corregir el deficiente proceso

de empaque.

Estandarizar el tipo de empaque en bandeja para que cumpla con la calidad

para comercializarse.

Implementar de forma adecuada y lo antes el plan para mejora continda basada
en calidad total (T.Q.M.) para el proceso de empacado de productos en la

empresa.

Invertir en equipo nuevo de empacado para establecer el plan para mejora
continda basada en calidad total (T.Q.M.) para el proceso de empacado de

productos.

Promover la innovacion de las actividades empacado por medio de la
implementacion del plan para mejora continla basada en calidad total
(T.Q.M.) para el proceso de empacado de productos.

Exigir los gerentes de la empresa acciones para implementar el plan para
mejora continta basada en calidad total (T.Q.M.) para el proceso de empacado

de productos.
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ANEXOS.

Anexo 1. Arbol de problemas, hipétesis y arbol de objetivos.

Arbol de problemas.

Tdépico: Deficiente proceso de empacado de productos comestibles.

Cantidad de producto mal empacado en
Efecto
(variable dependiente 0 Y)

v

empacadora La Carreta, Amatitlan,

Guatemala, en los ultimos 5 anos.

Deficiente proceso de empacado de
Problema central

v

productos comestibles en empacadora La

Carreta, Amatitlan, Guatemala.

Inexistencia de plan para implementacion de
Mejora Continua basada en Calidad Total
Causa (T.Q.M.) para el proceso de empacado de
(Variable independiente o X) productos comestibles en empacadora La
Carreta, Amatitlan, Guatemala.

v

Hipétesis causal:

“La cantidad de producto mal empacado en empacadora La Carreta, Amatitlan,
Guatemala, en los Gltimos 5 afios, por deficiente proceso de empacado de productos
comestibles, es debido a la inexistencia de plan para implementacion de Mejora
Continua basada en Calidad Total (T.Q.M.)”.



Hipotesis interrogativa:

¢Seré la inexistencia de plan para implementacion de Mejora Continua basada en
Calidad Total (T.Q.M.), la causal de la cantidad de producto mal empacado en
empacadora La Carreta, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos 5 afios, por deficiente

proceso de empacado de productos comestibles?

Arbol de objetivos.
En funcién de dar solucién a la problematica planteada, se describen los siguientes

objetivos.

Fin u objetivo general Disminuir cantidad de producto mal
empacado en empacadora La Carreta,
Amatitlan, Guatemala.

v

Contar con eficiente proceso de empacado de

Objetivo especifico productos comestibles en empacadora La

v

Carreta, Amatitlan, Guatemala.

_ y Plan para implementacion de Mejora
Medio de solucion Continua basada en Calidad Total (T.Q.M.)
para el proceso de empacado de productos
comestibles en empacadora La Carreta,
Amatitlan, Guatemala.

v

Titulo de tesis:
Plan para implementacion de Mejora Continua basada en Calidad Total (T.Q.M.) para
el proceso de empacado de productos comestibles en empacadora La Carreta,

Amatitlan, Guatemala.



Anexo 2. Diagrama del medio de solucion de la problematica.

Con la finalidad de proporcionar a los propietarios de empacadora La Carreta,

Amatitldn, Guatemala, una solucion para disminuir la cantidad de cantidad de

producto mal empacado, se plantea la siguiente propuesta de solucién a la

problematica identificada:

Objetivo especifico:
Contar con eficiente
proceso de empacado de
productos comestibles
en empacadora La
Carreta, Amatitlan,

Guatemala.

Resultado 1:
Se cuenta con la unidad
ejecutora, la cual se
encuentra en el Area de

Produccién.

Resultado 2:

Se dispone del plan para

implementacion de

Mejora Continua basada
en Calidad Total

(T.Q.M.) para el proceso

de empacado.

Resultado 3:
Se cuenta con el

programa de
capacitacion al

personal involucrado.




Anexo 3. Boleta de investigacion para la comprobacién del efecto general.

Universidad Rural de Guatemala
Programa de Graduacion

Boleta de Investigacion

Variable Dependiente

Objetivo: Esta boleta de investigacion tiene por objeto comprobar la variable
dependiente siguiente, “Cantidad de producto mal empacado en empacadora La
Carreta, Amatitlan, Guatemala, en los Gltimos 5 afios.

Esta boleta censal estd dirigida a gerentes de los siguientes departamentos:
Operaciones, Departamento Técnico, Administrativo, Ventas y Compras de la
empresa, con el 100% del nivel de confianza y el 0% de error.

Instrucciones: A continuacion, se le presentan varios cuestionamientos, a los que
deberd responder marcando con una “X” la respuesta que considere correcta y
razénela cuando se le indique.

1. ¢Considera que existe cantidad de producto mal empacado?
Si No

2. ¢Ha tenido dificultades por el producto mal empacado?
Si No

3. ¢Cudl sera la causa del aumento de producto mal empacado en la empacadora?
3.1. Falta de capacitacion
3.2. Deficiente proceso
3.3. Equipo inadecuado

4. ;Considera que se puede reducir el numero de producto mal empacado en la
empacadora?
Si No

5. ¢Cual es el tipo de empaque que mas rechazo tiene?
5.1. Producto en bandeja
5.2. Producto en clamshell
5.3. Producto en red

Observaciones:
Lugar y fecha:




Anexo 4. Boleta de investigacion para la comprobacion del efecto general.
Universidad Rural de Guatemala

Programa de Graduacion

Boleta de Investigacion

Variable Independiente

Objetivo: Esta boleta de investigacion tiene por objeto comprobar la variable
dependiente siguiente, “Inexistencia de plan para implementacion de Mejora
Continua basada en Calidad Total (T.Q.M.) para el proceso de empacado de
productos comestibles en empacadora La Carreta, Amatitlan, Guatemala.”

Esta boleta censal estd dirigida a gerentes de los siguientes departamentos:
Operaciones, Departamento Técnico y Produccion de la empresa, con el 100% del
nivel de confianza y el 0% de error.

Instrucciones: A continuacion, se le presentan varios cuestionamientos, a los que
debera responder marcando con una “X” la respuesta que considere correcta.

1. ¢Cuenta la empresa con plan para implementacion de Mejora Continua basada en
Calidad Total (T.Q.M.) para el proceso de empacado de productos comestibles?
Si No

2. ;Considera necesario implementar el plan para Mejora Continua basada en Calidad
Total (T.Q.M.) para el proceso de empacado de productos comestibles?
Si No

3. ¢Qué acciones considera usted que se deben contemplar al momento de
implementar el plan para Mejora Continua basada en Calidad Total (T.Q.M.) para el
proceso de empacado de productos comestibles?

3.1 Capacitacion continua

3.2 Mejora del equipo

3.3 Actualizar las BPM

4. ;Cree usted que la falta de plan para Mejora Continua basada en Calidad Total
(T.Q.M.) para el proceso de empacado de productos comestibles, afecta las
actividades del departamento de empaque?

Si No

5. ¢ Tiene contemplado dentro de su planificacion la implementacion del plan para
Mejora Continua basada en Calidad Total (T.Q.M.) para el proceso de empacado de
productos comestibles?

Si No

Observaciones:
Lugary fecha:




Anexo 5. Boleta de investigacion para la comprobacion del diagnostico de la
problematica.

Universidad Rural de Guatemala

Programa de Graduacion

Boleta de Investigacion

Variable Problema Central

Objetivo: Esta boleta de investigacion tiene por objeto comprobar la variable
dependiente siguiente, “Deficiente proceso de empacado de productos comestibles
en empacadora La Carreta, Amatitlan, Guatemala.”

Esta boleta censal estd dirigida a gerentes de los siguientes departamentos:
Operaciones, Departamento Técnico y Produccion de la empresa, con el 100% del
nivel de confianza y el 0% de error.

Instrucciones: A continuacion, se le presentan varios cuestionamientos, a los que
debera responder marcando con una “X” la respuesta que considere correcta y
razénela cuando se le indique.

1. ¢Considera que se tiene deficiente proceso de empacado de productos comestibles
en la empacadora?
Si No

2. ¢Conoce alguna forma de mejorar el proceso de empacado de productos
comestibles en la empacadora?
Si No

3. ¢Desde hace cuanto tiempo sabe que se tiene deficiente proceso de empacado de
productos comestibles en la empresa?

3.1.0-2 afios

3.2. 2 -5 afios

3.3. Masde5afios

4. ;Como considera que afecta tener el deficiente en el proceso de empacado de
productos comestibles en la empacadora a las actividades del departamento?

4.1 Baja produccién

4.2 Incumplimiento de metas

4.3 Producto mal empacado

Observaciones:
Lugary fecha:




Anexo 6. Anexo metodoldgico comentado sobre el calculo del tamafio de la
muestra.

Para la poblacidn efecto y causa, se trabajo la técnica del censo con el 100 % del nivel
de confianza y el 0 % de error; lo anterior debido a que todas son poblaciones finitas
cualitativas menores a 35 personas, especificamente compuestas de 11 miembros del
departamento operaciones, departamento técnico, administrativo, ventas y compras
para el efecto; asi como 10 integrantes del area operaciones, departamento técnico y
produccion de la empresa para poblacién causa.



Anexo 7. Comentado sobre el calculo del coeficiente de correlacion.

Se realiza con la finalidad de determinar la correlacion existente entre las variables
intervinientes en la problematica descrita en el &rbol de problemas y poder validarla;
asi como determinar si es posible la proyeccién de su comportamiento mediante el

calculo de la ecuacién de la linea recta.

Las variables intervinientes estan en funcion de: “X” la cantidad de tiempo
contemplado en los ultimos 5 afios (de 2015 a 2019); mientras que “Y” en funcion del
efecto identificado en el arbol de problemas, el cual obedece a “Cantidad de producto
mal empacado en empacadora La Carreta, Amatitlan, Guatemala, en los Gltimos 5

anos.”

Requisito. +->0.80 y +-<1

Afio X (affos) Y (Unidades el XY X2 y2
empacadas)

2015 1 175,309 175309.00 1 30733245481.00
2016 2 229940 459880.00 4 52872403600.00
2017 3 233727 701181.00 9 54628310529.00
2018 4 278706 1114824.00 16 77677034436.00
2019 5 283805 1419025.00 25 80545278025.00
Totales 15 1201487 3870219.00 55 296456272071.00

n= 5
= 15 Formula:

Y XY= 3870219

¥ X2= 55 ny XY-YX*3Y

YY*= 296456272071.00 r=

YY= 1201487

ny XY= 19351095 \/ ny X2-(XXP*(ny Y?)-(XY)

YX*YY= 18022305

Numerador= 1328790

nyXe= 275

(EX)= 205

ny Y= 1482281360355.00

QY)r= 1443571011169.00

ny X2-(YX)= 50

ny Y>-(YY)y= 38710349186

Y X2- (X)) X( 1935517459300.00

Denominador:; 1391228.759

= 0.955119704



Anélisis:
Debido a que el coeficiente de correlacion r = 0.955 se encuentra dentro del rango

establecido, se indica que las variables estan debidamente correlacionadas, se valida

la problematica y se procede a la proyeccion mediante la linea recta.



Anexo 7: Comentado sobre la proyeccién del comportamiento de la problematica

mediante la linea recta.

y=a+hx

Al X (dos) Y Undatesmel |y X v
empacadas)

2015 1 175,309 175309 1 30733245481.00
2016 2 229940 459880 4 52872403600.00
2017 3 233721 701181 9 54628310529.00
2018 4 278706 1114824 16 77677034436.00
2019 5 283805 1419025 25 80545278025.00
Totales 15 1201487 3870219 55 296456272071.00

n= 5

YX= 15 Formulas:

YXY= 3870219

YX= 55 ny XY-YX*YY

YY= 296456272071.00 b=

YY= 1201487 ny X2-(YXP

ny XY= 19351095

YX¥YY= 18022305

Numerador de b 1328790

Denominador e b:

ny X’= 275

(Y Xp= 225 FOrmulas:

ny X - (YXP: 50

b= 26575.8 Yy-bYx

Numerador de a: a=

YY= 1201487 n

b*YX= 308637

Numerador de

2 802850

a= 160570



Célculos por afio.

Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)

Y(2020)= a + (b * X)
Y(2020)= 160570 + 26575.8 X
Y(2020)= 160570 + 26575.8 6
Y(2020)= 320024.8
Y (2020)= 320024 unidades mal empacadas |

Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)
Y(2021)= a + (b * X)
Y(2021)= 160570 + 26575.8 X
Y(2021)= 160570 + 26575.8 7
Y(2021)= 346600.6
Y(2021)= 346601 unidades mal empacadas |

Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)
Y(2022)= a + (b * X)
Y(2022)= 160570 + 26575.8 X
Y(2022)= 160570 + 26575.8 8
Y(2022)= 373176.4
Y (2022)= 373177 unidades mal empacadas |

Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)
Y(2023)= a + (b * X)
Y(2023)= 160570 + 26575.8 X
Y(2023)= 160570 + 26575.8 9
Y(2023)= 399752.2
Y (2023)= 399753 unidades mal empacadas |

Ecuacion de la linea recta Y= a+(b*x)
Y(2024)= a + (b * X)
Y(2024)= 160570 + 26575.8 X
Y(2024)= 160570 + 26575.8 10
Y(2024)= 426328
Y(2024)= 426328 unidades mal empacadas |




Proyeccion con proyecto.

Esto se realiza para identificar el comportamiento de la problematica si se ejecutara

la presente propuesta.

Formula:

Y (2019) = Afio anterior — Porcentaje de resolucion propuesto.

Calculos por afio.

mas o - dep

Afo a la solucion | Porcentaje
proyectar = | Ao anterior propuesta | propuesto/5
Y (2020) = Y (2019) - 11% =
Y (2020) = 283805 - 31219 252586
Y (2020) = 252586 Unidades mal empacadas
Y (2021) = Y (2020) - 14% =
Y (2021) = 252586 - 35362 217224
Y (2021) = 217224 Unidades mal empacadas
Y (2022) = Y(2021) - 17% =
Y (2022) = 217224 - 36928 180296
Y (2022) = 180296 Unidades mal empacadas
Y (2023) = Y (2022) - 24% =
Y (2023) = 180296 - 43271 137025
Y (2023) = 137025 Unidades mal empacadas
Y (2024) = Y (2023) - 34% =
Y (2024) = 137025 - 47959 89066
Y (2024) = 89066 Unidades mal empacadas




Cuadro 1. Comparativo de la problematica con y sin proyecto.

Proyeccion sin proyecto

320024
346601
373177
399753
426328

Grafica 1. Comportamiento de la problematica sin y con proyecto.
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Anélisis:

Como se puede notar en la informacion anterior, la problematica crece a medida que
pasa el tiempo; de no ejecutarse la presente propuesta, la situacion del efecto
identificado, seguira en condiciones negativas, por lo que se hace evidente la
necesidad de la pronta implementacion del Plan para implementacion de Mejora
Continua basada en Calidad Total (T.Q.M.) para el proceso de empacado de productos
comestibles en empacadora La Carreta, Amatitlan, Guatemala, para solucionar a la
brevedad posible la problematica identificada.
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PROLOGO.

Como parte del programa de graduacion y en cumplimiento con lo establecido por la
Universidad Rural de Guatemala, se plantea el “Plan para implementacion de Mejora
Continua basada en Calidad Total (T.Q.M.) para el proceso de empacado de productos

comestibles en empacadora La Carreta, Amatitlan, Guatemala”.

El informe contiene los resultados de la investigacion realizada previo a optar al titulo
de Ingeniero Industrial, en el grado académico de Licenciatura de la Facultad de
Ingenieria y Arquitectura, de acuerdo con los lineamientos técnicos de la Universidad

Rural de Guatemala.

El presente informe es resultado del trabajo de investigacion sobre la necesidad de
implementar un plan de mejora continua basado en la calidad total (T.Q.M) en la

empacadora La Carreta.

El interés en realizar una investigacion sobre este tema es contribuir para reducir el
numero de producto mal empacado ya que afio tras afio este se incrementa y repercute
en las finanzas de la empresa, esto por el ineficiente proceso de empacado de
productos alimenticios, por lo que es absolutamente necesario que se establezca un
sistema de empaque mejorado bajo supervision de profesionales que optimice los

procesos para la obtencién de productos empacados de calidad.



PRESENTACION.

La investigacion se enfoca en el topico sobre deficiente proceso de empacado de
productos comestibles en empresa empacadora La Carreta, este estudio tiene como
finalidad detener el incremento de producto mal empacado registrado desde hace
cinco afos, lo cual amerita realizar una investigacion para que los propietarios de la

empresa encuentren la solucion al problema de trazabilidad encontrado.

El objetivo de la investigacion es mejorar el proceso de empacado de los productos
alimenticios, de esta forma obtener productos empacados de buena calidad sin cabida

a errores.

Como medio para solucionar la problemética se propone el plan para implementacion
de mejora continua basada en calidad total (T.Q.M.), esta propuesta esta dirigida a los

propietarios y personal técnico del taller.

La investigacion realizada es el punto de partida, puesto que permite la deteccion y
diagnostico del problema basado en metodologia y técnicas de estudio, lo cual sugiere

la veracidad de dicho problema y que su resolucion no es un esfuerzo absurdo.



I. RESUMEN.

El presente informe contiene a manera de sintesis los preceptos que explican la base
metodolodgica utilizada durante el proceso investigativo de la problematica sobre el
incremento de productos comestibles mal empacados de los ultimos cinco afios en
empacadora La Carreta, por proceso ineficiente de empacado, debido a no existir un
plan que implemente la mejora continua basada en la gestion de la calidad total
(T.Q.M.), que llevaron hasta la comprobacion de las variables del problema

identificado, asi como proponer y plantear la posible solucion del mismo.

Planteamiento del problema.

El presente informe sobre mejora de calidad en procesos, tiene origen el incremento
de productos mal empacados, por ineficientes procedimientos de empaque, provocado
por la inexistencia de plan de mejora continua basado en la gestién de calidad total
(T.Q.M.), tal problematica se ha percibido en los Gltimos cinco afios y ha perjudicado
las actividades productivas de la empresa empacadora de productos alimenticios La

Carreta.

El aumento en la cantidad de producto mal empacado se refiere a que actualmente en
la empresa cierto porcentaje de los productos que se empacan en los diferentes tipos
de presentacion (bandeja, clamshell y red), no cumplen con los requerimientos
minimos de calidad de empaque para ser comercializados, esta situacion se ha

presentado desde hace cinco afos.

Este efecto se ha percibido por el deficiente proceso de empacado, ya que actualmente
no se cuenta con la direccion adecuada para empacar los productos comestibles y el
personal no ha sido capacitado lo suficiente en las mejores técnicas para empacado de
las diferentes lineas, por lo que la presencia de errores es alta, esto pese a contar con

la maquinaria sofisticada.



Toda esta situacion se presenta principalmente por la inexistencia de plan para
implementacidn de mejora continua basado en la calidad total (T.Q.M.), el cual busca
implementar estandares y procesos enfocadas en optimizar el llenado de empaques,
su etiquetacion y embalaje con la capacitacion del personal involucrado.

Al proponer que se implemente este plan, se pretende que los propietarios de la
empresa empacadora inviertan en una solucion inmediata al problema encontrado

sobre mala calidad del proceso de empacado.

Hipotesis.

“La cantidad de producto mal empacado en empacadora La Carreta, Amatitlan,
Guatemala, en los ultimos 5 afios, por deficiente proceso de empacado de productos
comestibles, es debido a la inexistencia de plan para implementacion de Mejora
Continua basada en Calidad Total (T.Q.M.)”.

Hipotesis interrogativa.

¢Seré la inexistencia de plan para implementacion de Mejora Continua basada en
Calidad Total (T.Q.M.), la causal de la cantidad de producto mal empacado en
empacadora La Carreta, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos 5 afios, por deficiente
proceso de empacado de productos comestibles?

Objetivos.

El desarrollo de la investigacion conllevo el planteamiento de los objetivos: general y
especifico, los cuales conforme la investigacion avance deben alcanzarse para
comprobar la veracidad de la hipotesis y la forma de solucionar la problematica

encontrada.

General. Disminuir cantidad de producto mal empacado en empacadora La Carreta,

Amatitlan, Guatemala.



Especifico. Contar con eficiente proceso de empacado de productos comestibles en

empacadora La Carreta, Amatitlan, Guatemala.

Justificacion.

Actualmente, en empresa empacadora La Carreta, Amatitlan, Guatemala, la cantidad
de producto mal empacado promedia las 240,297 unidades anuales, lo que equivale a
un total de 1,201,487 unidades en los Gltimos cinco afios, esto repercute en la

rentabilidad econdmica de la empresa.

Con base a los datos de los ultimos cinco afios, se deduce que el aumento en la
cantidad de producto mal empacado es del 2.25 % afio tras afio, esto por deficiente
proceso de empaque de productos comestibles, consecuencia de no contar con el plan
para implementacion de mejora continua basado en la calidad total (T.Q.M.) que

optimice los procedimientos.

Esta situacion tenderd a al incremento de la cantidad de producto mal empacado en
los siguientes cinco afios de no tomar medidas necesarias para contrarrestar la
problematica, las proyecciones sefialan que la cantidad ascendera a 426,328 unidades

para el afio 2024.

La importancia de implementar la mejora continua basado en la calidad total
(T.Q.M.), radica en los actuales costos que provoca corregir los productos
alimenticios mal empacados, lo que genera pérdidas financieras a corto plazo y pone
en riesgo el funcionamiento de la empacadora a largo plazo, por lo cual promover la
aplicacion de este plan es altamente factible, ya que con este se puede no solo
optimizar las actividades de empacado de alimentos, sino propiciar la obtencion de
empaques de mejor calidad en tiempos méas adecuados, al agilizar el proceso con el

minimo de errores.



Resulta indispensable para el funcionamiento de la empacadora implementacion de
esta propuesta para detener el aumento de producto mal empacado en un 95 %, lo que

implica reducir las unidades a 89,066 para el afio 2024.

Metodologia.
Los métodos y técnicas empleadas para la elaboracion del presente trabajo de

graduacién, se expone a continuacion:

Meétodos.

Los meétodos utilizados variaron en relaciéon a la formulacion de la hipotesis y la
comprobacion de la misma; asi: para la formulacion de la hipétesis, el método
utilizado fue esencial el método deductivo, el que fue auxiliado por el método del
marco légico para formular la hipotesis y los objetivos de la investigacion,
diagramados en los arboles de problemas y objetivos, que forman parte del anexo de
este documento. Para la comprobacion de la hipétesis, el método utilizado fue el
inductivo, que conto6 con el auxilio de los métodos: estadistico, analisis y sintesis.

La forma del empleo de los métodos citados, se expone a continuacion:

Métodos y técnicas utilizadas para la formulacién de la hipoétesis.

Para la formulacion de la hipdtesis el método principal fue el deductivo, el cual
permitio conocer aspectos generales y especificos de empresa empacadora La Carreta,
municipio de Amatitlan, departamento de Guatemala, e identificar la problematica. A

este efecto, se afladieron técnicas que se especifican a continuacion:

« Observacion directa. Esta técnica se utilizé directamente en empacadora La Carreta
a cuyo efecto, se observo las actividades actuales para empacado de productos
comestibles en sus diferentes presentaciones, el paso del producto por cada una de las

fases, el llenado, etiquetado y embalaje; también los parametros, reglamentos y



politicas utilizados para el control de calidad de empaque; asi como los esfuerzos de
propietarios y el personal para minimizar el registro de productos mal empacados de

los altimos cinco afios.

« Investigacion documental. Esta técnica se utilizé a efectos de determinar si se
poseian documentos similares o relacionados con la problematica a investigar, a fin
de no duplicar esfuerzos en cuanto al trabajo académico que se desarrolld; asi como,
para obtener aportes y otros puntos de vista de otros investigadores sobre la temética
citada. Los documentos consultados se especifican en el acapite de bibliografia, que
fueron obtenidos a través de las fichas bibliograficas utilizadas en el transcurso de la

revision documental.

* Entrevista. Una vez formada una idea general de la problematica, se procedio a
entrevistar al personal técnico y profesional del area de las diferentes areas
concernientes al empacado y su calidad, a efectos de poseer informacion més precisa
sobre la problematica identificada.

Con la situacién mas clara de la problematica sobre el deficiente proceso de empacado
de productos alimenticios y con la utilizaciéon del método deductivo, a través de las
técnicas anteriormente descritas, se procedié a la formulacién de la hipétesis, a cuyo
efecto se utiliz6 el método del marco logico, que permitié encontrar la variable
dependiente e independiente de la hipotesis, ademas de definir el area de trabajo y el

tiempo que se determino para desarrollar la investigacion.

La hipotesis formulada de la forma indicada, dice: “la cantidad de producto mal
empacado en empacadora La Carreta, Amatitlan, Guatemala, en los Gltimos 5 afios,
por deficiente proceso de empacado de productos comestibles, es debido a la
inexistencia de plan para implementacion de Mejora Continua basada en Calidad
Total (T.Q.M.)”.



El método del marco logico, permitié también, entre otros aspectos, encontrar el
objetivo general y el especifico de la investigacion; asimismo facilitd establecer la

denominacion del trabajo.

Metodos y técnicas empleadas para la comprobacion de la hipotesis.

Para la comprobacion de la hipétesis, el método principal utilizado, fue el método
inductivo, con el que se pudo obtener resultados especificos o particulares de la
problemética identificada; lo cual sirvié para disefiar conclusiones y premisas

generales, a partir de tales resultados especificos o particulares.

A este efecto, se utilizaron las técnicas que se especifican a continuacion:

 Encuestas. Previo a desarrollar la entrevista, se procedio al disefio de boletas de
investigacion, con el proposito de comprobar las variables dependiente e
independiente de la hipdtesis previamente formulada. Las boletas, previo a ser
aplicadas a poblacién objetivo, sufrieron un proceso de prueba, con la finalidad, de
hacer mas efectivas las preguntas y propiciar que las respuestas proporcionaran la

informacién requerida después de ser aplicada.

« Determinacion de la poblacion a investigar. En atencion a este tema, se decidio
efectuar la técnica del censo estadistico para evaluar tanto la poblacién efecto
(variable Y), como la poblacion causa (variable X); se efectud un censo, puesto que
las poblaciones identificadas se componian de 11 y 10 elementos respectivamente,
con lo que se establece que el nivel de confianza para ambos casos seréa del 100 % y

el margen de error de 0 %.

Después de recabar la informacion contenida en las boletas, se procedio a tabularlas;
para cuyo efecto se utiliz6 el método estadistico y el método de analisis, que consistid

en la interpretacion de los datos tabulados en valores absolutos y relativos, obtenidos



después de la aplicacion de las boletas de investigacion, que tuvieron como objeto la

comprobacion de la hipétesis previamente formulada.

Una vez interpretada la informacion, se utilizd el método de sintesis, a efecto de
obtener las conclusiones y recomendaciones del presente trabajo de investigacion, el
que sirvié ademas para hacer congruente la totalidad de la investigacién, con los

resultados obtenidos producto de la investigacion de campo.

Técnicas.
Las técnicas empleadas, tanto en la formulacién como en la comprobacion de la
hipétesis, se expusieron anteriormente; pero éstas variaron de acuerdo a la etapa de la

formulacién de la hipétesis y a la comprobacion de la misma; asi:

Como se describié en el apartado (1.5.1 Métodos), las técnicas empleadas en la
formulacién fueron: La observacion directa, la investigacion documental y las fichas
bibliogréficas; asi como la entrevista a las personas relacionadas directamente con la

problematica.

Por otro lado, la comprobacién de la hipotesis, se utilizd la encuesta y el censo.

Como se puede advertir facilmente, la encuesta estuvo presente en la etapa de la
formulaciéon de la hipétesis y en la etapa de la comprobacion de la misma. La
investigacioén documental, estuvo presente ademas de las dos etapas indicadas, en toda

la investigacion documental y especialmente, para conformar el marco tedrico.

Resumen de resultados.
Resultado 1: es necesario contar con la unidad ejecutora dentro del &rea de
produccion, la cual se encargara de la implementacion y seguimiento del plan de

mejora continua y las actividades que se originen del mismo.



Resultado 2: dispone del plan para implementacion de la mejora continua basado en
calidad total (T.Q.M.) para el proceso de empaque de productos comestibles.

Implementacion de las cinco S.

Resultado 3: Cuenta con el programa de capacitacion del personal involucrado en el
proceso de empaqgue en la empresa, optimizacién de empaque, puestos de trabajo,

proceso de empagque.



I1. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Se comprueba la hipotesis “la cantidad de producto mal empacado en empacadora La
Carreta, Amatitlan, Guatemala, en los ultimos 5 afos, por deficiente proceso de
empacado de productos comestibles, es debido a la inexistencia de plan para
implementaciéon de Mejora Continua basada en Calidad Total (T.Q.M.)”, con ¢l 100
% de nivel de confianza y 0 % de margen de error, tanto para la variable Y (efecto)

como para la variable X (causa).

Por lo anterior se recomienda operativizar la solucién de la problematica mediante la
implementaciéon del plan de mejora continua basada en calidad total (T.Q.M.),

Amatitlan, Guatemala.



ANEXOS.

Anexo 1: Propuesta para solucionar la problematica

1. Introduccién de los resultados

Con el fin de contar con un eficiente proceso de empacado de productos comestibles

en laempacadora La Carreta es necesario implementar una unidad ejecutora que tenga

a su cargo la ejecucién del plan de mejora continua.

La disminucién de producto mal empacado dependera de la correcta ejecucion del

plan de mejora continua, el cual se basara en la calidad total, para el logro del mismo

es necesario el desarrollo y ejecucion del programa de capacitacion al personal

involucrado en el proceso, con ello se reducira la cantidad de producto mal empacado.

La propuesta a de implementacion de mejora continua basada en calidad total brindara

a la empacadora La Carreta una herramienta de calidad.

Anexo 2: Diagrama del medio de solucion de la problematica

Objetivo especifico

Contar con eficiente proceso de empacado de

productos comestibles en empacadora La Carreta,

Amatitlan, Guatemala.

I
Resutado 1

Se cuenta con la
unidad ejecutora, la
cual se encuentra en

el Area de
_Produccion.

[
Resultado 2

Se dispone del plan para
implementacién de Mejora
Continua basada en Calidad Total
(T.Q.M.) para el proceso de
empacado.

Resultado 3

Se cuenta con el programa
de capacitacion al personal
involucrado.




Resultado 1: Unidad Ejecutora.

Sera la responsable de la implementacion y seguimiento del plan de mejora continua
para la empacadora La Carreta, debera llevar los controles y registros necesarios que
permitan contar con los indicadores de éxito de dicha implementacion. Asi como

proponer las alternativas de mejora a los hallazgos que puedan presentarse.
Actividad 1: Espacio fisico.

Debe ser una oficina de 12 metros cuadrados, que se encuentre ubicada,
preferiblemente, dentro del area de produccion o lo mas cerca posible; ademas de
cumplir con las medidas de inocuidad y seguridad necesarias, debe contar con la
ventilacién e iluminacion adecuada para la realizacion de las actividades que se

desarrollaran en dicha area.

Actividad 2: Material y equipo.

La unidad ejecutora debe contar con los insumos pertinentes para la ejecucion de sus
actividades, entre ellos materiales y equipo de oficina, con dos computadoras de
escritorio con sus programas de office, impresora, internet, asi como acceso al sistema
SAP de laempresa; para garantizar que las actividades podran desarrollarse sin ningin

inconveniente
Actividad 3: Personal técnico.

Se debe contar con una persona con estudios en ingenieria agroindustrial quien estara
a cargo de dirigir y coordinar la unidad ejecutora, con habilidades de comunicacion,

trabajo en equipo y liderazgo que le permitan el desarrollo adecuado de sus funciones.

También es necesario contar con un estudiante del tercer afio de ingenieria industrial
que tendré la funcion de asistir al coordinador de la unidad ejecutora, debera ser una
persona analitica y con habilidades de comunicacion y trabajo en equipo. Sera

necesario contar con una asistente administrativa con estudios de perito contador o



secretaria preferiblemente estudiante de los primeros afios de administracion de
empresas, que se encargara del archivo y control de los diversos registros de la unidad,

asi como de apoyar tanto al coordinador y asistente en diversas tareas.

Actividad 5: El presupuesto de la unidad ejecutora se realizara a traves de los recursos
financieros de la empresa, por lo cual la administracion sera la encargada de realizar
los pagos y gastos correspondientes a dicha unidad para la ejecucion y supervision del
plan para la implementacién de mejora continua basado en calidad total (T.Q.M.).

Resultado 2: Desarrollo del plan para Mejoramiento de Mejora Continua basado en
Calidad Total (T.Q.M.) (ver anexo 4, diagrama 1)

Actividad 1: Implementacion de las5 S
1. Clasificacion

Para el &rea de proceso de empacado el jefe a cargo y los supervisores realizaran
reuniones semanales para programar las actividades que deben realizarse, en dichas
reuniones se designaran los responsables de cada actividad y se estableceran los

tiempos de accion requeridos.
2. Orden en el area de empacado

En el &rea de empacado de producto deben colocarse una estanteria para la colocacion
de material de empaque la cual debe estar identificada en cada estante el material de
empaque que debera ser colocado en la sima de forma correcta para evitar que se
deteriore el mismo; se dispondra de un archivador de puertas corredizas en donde se
coloquen las diferentes etiquetas que se usan en el proceso de empaque, de igual
manera debe identificarse el area que ocupara cada etiqueta para que sea facil la

ubicacion de las mismas.



Las herramientas como cuchillos, descascaradores manuales, tijeras deben estar
almacenadas en una caja plastica identificada la cual estard colocada en la estanteria

de material de empaque.
3. Limpieza:

Por tratarse de empaque de alimentos comestibles, la limpieza e inocuidad es un tema
que debe garantizarse durante todo el proceso de empacado. Iniciar con la higiene de
personal que debe evaluarse al ingreso de las instalaciones, asi como el control de
lavado de manos que debe ser cada 30 minutos o antes de iniciar una actividad que
requiera el mismo; y debera llevarse un registro que permita el control de dicha

actividad.

Las mesas de trabajo que se utilicen para empacado deben limpiarse al inicio de cada
proceso de empaque y al finalizar cada uno, para ello debe utilizarse Detergente
alcalino clorado en una dosis de 30 ml/L y para su desinfeccion amonio cuaternario
en dosis de 200ppm , las herramientas como cuchillos y peladores deben limpiarse y
sanitizarse cada 30 minutos o en cada cambio de proceso, para ello se dispondra de
un dispensador de quimicos que contenga, para limpieza detergente alcalino clorado
y para desinfeccion amonio cuaternario; en las dosificaciones 8 ml/L y 200 ppm

respectivamente .

El proceso de limpieza serd antes de iniciar cualquier proceso de empaque y al
concluir el mismo. Debera realizarse fichas visuales que faciliten a los colaboradores
el entendimiento de los pasos a seguir durante los procesos de limpiezay desinfeccion,
las mismas serdn el instructivo visual y escrito para los colaboradores. Debera
capacitarse a todo colaborador de nuevo ingreso sobre el proceso de limpieza, y

adicional impartir una capacitacion de refuerzo sobre dicho tema dos veces al afio.

4. Estandarizacion, Normas de Seguridad industrial y normas de inocuidad



Todo el personal del area de empaque, 0 que ingresen a dicha area deben utilizar el

siguiente
5. Equipo de proteccion personal:

El personal que se encuentra empacando, debe utilizar el siguiente equipo de
proteccion personal: botas de hule con punta de acero preferiblemente de color blanco,
batas de tela, con cierre de velcro, no menor a media pierna, sin botones, sin bolsas,
manga larga, con elastico en el pufio, mascarillas desechables, cofia desechable de

color blanco.

La utilizacion del equipo de proteccion personal es de uso obligatorio para los
colaboradores que desempefian procesos de empacado y para las personas que por
alguna situacién ingresan a dicha area; adicional al equipo de proteccion deben contar
las tarjetas de salud, manipulacion y de pulmones vigentes y emitidas por las

autorizadas por el Ministerio de Salud de Guatemala.

Toda persona que se encuentre en el area de empacado tiene prohibido ingerir
alimentos o bebidas en dicha &rea, masticar chicle, utilizar celular, utilizar alhajas,

fumar.

Se debe identificar las rutas de acceso, salidas de emergencia, puntos de reunion,
gradas, rampas, pasamanos, de tal forma que todas las personas puedan acceder a ellas

sin ningln inconveniente.

Colocar en el area de empaque 2 extintores de CO, a una altura méaxima de 1.30 metros

los cuales deben estar identificados y sin obstrucciones.
5. Compromiso

Cada colaborador de la organizacién debe estar comprometido con las normativas y

reglamentos tanto de disciplina, conducta, ética, como del cumplimiento de los



procesos adecuados, por lo cual, como parte de su proceso de induccion se le daran a

conocer las mismas y debera firmar de enterado y de aceptacion.

Una vez al afio se dara capacitacion a todo el personal sobre las normas y reglamentos,
asi mismo si existiera algiin cambio en parte o totalidad de un proceso este debera ser
divulgado inmediatamente y se llenara el registro correspondiente en donde el

personal firme de enterado de los cambios.

Todos estos registros deberan ser archivados por la unidad ejecutora.
Actividad 2 Mantenimiento Preventivo

1. Mantenimiento de maquinaria y equipo

Debe realizarse una supervision de la maquinaria y equipos utilizado en el proceso de
empaque, como lo son: selladoras de pedal, plastificadoras de bandejas, enredadoras,
selladora al vacio, bandas transportadoras, pesas digitales, etiquetadoras; dicha
supervision serd de 1 vez al mes en la cual se revisara que no cuente con piezas
defectuosas, esta funcion sera realizada por el coordinador de mantenimiento y su
asistente, dejando un registro por escrito de la revision realizada y realizando las

composturas necesarias de acuerdo a lo detectado.

Los equipos que no encuentren en condiciones apropiadas y no tengan reparacion
deberan ser retirados del area de empaque y ser sustituidos por otros que estén en
Optimas condiciones; los mantenimientos y arreglos de maquinaria y equipo deben
realizarse fuera de horario de proceso de empaque o en un area diferente, con la

finalidad de evitar contaminacion en los productos.
2. Inspecciones continuas

Los supervisores del area de empaque deben realizar inspecciones continuas, dos
veces al dia, en donde se revise el funcionamiento adecuado de las maquinas y el

equipo que se utiliza para el proceso de empacado, debe verificarse que el



funcionamiento sea el adecuado, que no existan piezas sueltas, que el equipo no se
encuentre dafiado y que se cuente con el equipo necesario en el area para la ejecucion

del proceso de empacado.

De encontrarse algun hallazgo debe llenarse el registro correspondiente y reportarse

inmediatamente para que pueda ser resuelto el mismo.

La unidad ejecutora debera revisar semanalmente si existen registros con reportes de
hallazgos de equipo o maquinaria con dafio, con la finalidad de determinar si es
necesario adquirir nuevos equipos o cambiar de proveedor de los mismos; de acuerdo

a la reincidencia de reportes detectados y documentados.
Actividad 3 seleccion de material de empaque
1. Caracteristicas del material de empaque

El material de empaque debe ser apto para alimentos, no contener materiales toxicos
o perjudiciales para la salud del ser humano, asi mismo resistente para el peso y las

caracteristicas de los productos a empacar, no alterar las caracteristicas del producto.

Los empaques tienen que ser materiales aprobados por la FDA. Por sus siglas en ingles
Food and Drug Administration.

Los proveedores de material de empaque deberan presentar las certificaciones de

calidad y de FDA previo al suministro de empaques.

Se llevard un registro de los proveedores de material de empaque y de las
certificaciones que presenten, dicho registro debera llevarlo la unidad ejecutora y le

seré de utilidad para determinar la compra de nuevos empaques.

Para las bandejas, se requiere que adicional a estar certificadas por la FDA estén
hechas a base de fibras de coco para la que degradacion de las mismas sea en menor

tiempo.



2. Seleccion material de empaque

Para determinar el empaque a utilizar para un producto y/o presentacion es necesario
realizar pruebas de empaque que permitan verificar cual es el méas apto para el mismo,
debe incluir aspectos como: adaptarse al proceso de empaque, resistente, que conserve
las caracteristicas del producto, que sea manejable durante toda la logistica; las
pruebas deben realizarse un mes antes de realizar la orden de compra, y deben
registrarse los hallazgos encontrados; dichas pruebas serdn tanto en el proceso de

empaque como en la gondola de exhibicién de productos.
3. Evaluacion de material de empaque

Es imprescindible que se realicen evaluaciones al material de empaque al momento
de recibir un ingreso del mismo a la planta, se deber revisar una muestra de un 5%
del total para determinar si el mismo cumple la funcion de mantener, proteger y
preservar los productos adecuadamente; asi mismo para evaluar que las caracteristicas
del empague son las acordadas con el proveedor, de igual forma debe revisarse que el
disefio sea el autorizado, de encontrarse una inconformidad deberd realizarse el plan

de accion que permita el cambio de material de empaque.
Actividad 4 condiciones fisicas del producto a empacar
1. Caracteristicas técnicas de la materia prima

Deben realizarse fichas técnicas de los productos que permitan conocer los parametros
bajo los cuales el producto puede ser aceptado como apto para el proceso de empaque;
dichas caracteristicas deben incluir aspectos como, el grado adecuado de maduracion
del producto, el tamafio de, los grados brix aceptados de acuerdo al tipo de producto,
el peso de acuerdo al requerimiento de la empresa, que no existan dafio mecéanico,
temperatura que debe oscilar entre 5 a 18 grados centigrados, asi como los rangos de

tolerancia ante dichos aspectos.



Debe existir un area que cuente con personal técnico, técnicos y/o Ingenieros
Agroindustriales, y equipo necesario para realizar las evaluaciones de la materia prima

y tomar en cuenta las fichas técnicas establecidas.
2. verificar inexistencias de impurezas

La materia prima no debe tener contaminantes fisicos, como polvo, seres vivos
(insectos o microorganismos) o cualquier otro tipo de, por ello deben realizarse
muestreos aleatorios del ingreso de la materia prima, en el cual se revisara entre un

10 a 15% del lote de materia prima a ingresas.

Durante el proceso de empaque debe verificarse aleatoriamente la materia prima que
se estd procesando, con ello se contribuye a la verificacidén y se detectan posibles

situaciones anomalas.

Asi mismo se realizaran muestreos dos veces a la semana de producto terminado, en
donde se muestreara un 5% del producto seleccionado; en ambos casos se llenara el

registro correspondiente en donde se indiquen los hallazgos encontrados.
Actividad 5 proceso de empacado

a. Verificar Normas de inocuidad de los colaboradores y del area de proceso de

empaque.

Los colaboradores que realicen la actividad de empacado deben cumplir con utilizar
correctamente el equipo de proteccion que garantice la inocuidad de los productos y
las normas correspondientes como: bafio diario, no utilizar perfumes o lociones, no
utilizar maquillaje, cabello protegido con cofia, utilizar bata limpia y en buenas

condiciones, uso de mascarilla, botas de hule.

De igual forma el area de proceso de empaque debe estar limpia y sanitizada previo a

iniciar el proceso de empacado; por lo cual debe realizarse una inspeccion previa para



determinar si se cumple o no, de no encontrarse con la inocuidad requerida debera

procederse a limpiar y desinfectar el area.

Se debe contar con la implementacion de las Normas 1SO 90001 para Control de

Calidad, tanto para las instalaciones como para el personal involucrado.
2. Puestos de trabajo

El puesto de trabajo, adicional a cumplir con las normas de inocuidad, debe contar
con el equipo y materiales necesarios para realizar el proceso de empaque; por lo cual,
de acuerdo al proceso de empaque a realizar, se debe equipar con las herramientas y
equipos necesarios, asi como con la materia prima y material de empaque que va a

utilizar.

Esta labor debe realizarse 15 minutos previo al inicio del proceso; el supervisor de la
unidad ejecutora debe asignar la cantidad de personal de acuerdo al proceso de

empaque que se realizara.
3. Concentracion del personal

En el &rea de proceso de empacado debe evitarse cualquier distractor que pueda
afectar dicho proceso, es

por ello que en dicha area no esta permitido escuchar musica, el uso de celulares y
cualquier otra distraccion. El personal debe realizar sus actividades evitando hablar

en voz alta y evitando realizar ruidos fuertes o innecesarios.
4. Optimizar empaque

De acuerdo al material de empaque que se vaya a utilizar se debe optimizar el uso del
mismo, y evitar la destruccion o deterioro, utilizar la cantidad adecuada del mismo y
hacerlo de la forma correcta garantizara que el rendimiento del empaque sea el

adecuado.
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Debe tomarse en cuenta que la optimizacion no debe afectar la presentacion del
producto ni la calidad del mismo; es por ello que la unidad ejecutora debe realizar
auditorias al proceso de empaque, las cuales deben ser aleatorias y constantes; 4 veces

a la semana.

La optimizacion de empaque incluye también los empaques secundarios como, las
cajas plésticas, cajas de carton, que son con los que se transporta el producto hacia los

clientes.
5. Estandarizar
Estandarizacion de empacado por operario

Realizar estudio de tiempos a cada operario para verificar cual es el producto que
absorbe maés tiempo de empacado y asignarle un tiempo estandar para reducir el
tiempo y poder comprobar si es el producto que lleva mas tiempo de empaque o el

operario se esta distrayendo en otras actividades que no le corresponden.
Actividad 6 registros

La unidad ejecutora disefiara e implementara los registros necesarios que permitan el
control y seguimiento a las actividades del area de produccidn, los cuales deben ser
de acuerdo a los turnos que se trabajen, el personal de cada area y/o proceso de
empaque, el tiempo de ejecucion de los procesos de empaque, cantidad de productos
empacado. Estos registros deben archivarse en la unidad ejecutora y serviran para
llevar estadisticas que permitan desarrollar mejoras a los procesos.

Resultado 3: Capacitacion o sensibilizacion.

Para garantizar que la unidad ejecutora pueda implementar adecuada la mejora
continua en el proceso de empacado de productos, es necesario realizar la

sensibilizacion de los cambios con los colaboradores y capacitar a los involucrados.

Es por ello que deben realizarse los siguientes pasos.
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1.Convocatoria

Convocar y reunir a todo el personal involucrado en el proceso de empaque para
hacerles conciencia de la importancia de mejorar el proceso de empaque, la unidad
ejecutora les compartird informacién relacionada con la situacion actual y su
repercusion para la empresa; con ello se sensibilizara al personal de que es necesario

realizar cambios.

Se debe informar sobre los cambios a realizar y la importancia, pero, sobre todo, los
beneficios que estos cambios traerdn para el proceso de empaque; con esta
capacitacion se busca minimizar la resistencia al cambio por parte de los involucrados
y asi garantizar el éxito de la implementacién de mejora continua basado en calidad

total.
2. Metodologia

Para realizar la capacitacion se deben considerar las siguientes metodologias, charlas
magistrales las cuales contendran el contenido tedrico de los temas y serdn maximo
de dos horas, dependiendo del tema y contenido del mismo; Practica en la planta de
empacado, el realizar pruebas fisicas o practicas hara que el colaborador entienda
mejor el proceso, puesto que hara el mismo de forma personal; Informacion publicada,
se informara por medios escritos como afiches, carteles, infografias o incluso videos

que seran de acceso dentro de la empresa .
3 Temas

Existen varios temas que deben y pueden ser incluidos en el proceso, sin embargo, los
temas relevantes que deben incluirse son; Proceso de Mejora continua, TQM,
Actualizaciones de empacado tanto de proceso como de equipo o material de

empaque, Buenas Préacticas de Manufactura BPM
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Anexo 2. Matriz de estructura logica.

COMPONENTES MEDIOS DE
DEL PLAN INDICADORES VERIFICACION SUPUESTOS
Finalizados los | Registros La Gerencia
primeros 2 afios, el | mensuales de los | General adopta la
Objetivo  general. | 50% de los | Departamentos de | propuesta en otros
Disminuir  cantidad | productos mal | Empacado y | departamentos que
de producto mal | empacados, se | Control de Calidad. | tienen relacion
empacado en habra reducido, con indirecta con la
empacadora La | lo que se concluye produccion; ademas
Carreta, Amatitlan, | el 60% de la se implementa la
Guatemala. problematica en reingenieria de

general.

puestos de trabajo
para los operarios.

Objetivo especifico. | Al finalizar los 5 | Fotografias. La Gerencia
Contar con eficiente | afios de la | Registros General adopta
proceso de empacado | propuesta, ya se | mensuales de los | programas de
de productos | cuenta con el | Departamentos de | actualizacién en
comestibles en | eficiente proceso de | Empacado y | procesos de
empacadora La | empacado y con el | Control de Calidad. | empacado.
Carreta, Amatitlan, | 90% de la solucion. Implementa el
Guatemala. Programa de
Mantenimiento de
maquinaria de
forma permanente y
mensual.
Resultado 1:

Se cuenta con la
unidad ejecutora, la
cudl es el Area de
Produccion.

Resultado 2:  Se
dispone del plan para
implementacion  de
Mejora Continua
basada en Calidad
Total (T.Q.M.) para
el proceso de
empacado.

Resultado 3. Se
cuenta con el
programa

de capacitacion al
personal
involucrado.

Fuente: Escobar, J., noviembre 2019.




	Binder1 (4).pdf
	1
	2
	3


