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Resumen
El pan ha estado unido a la evolucion del hombre hasta nuestros dias, donde la oferta

de este producto es extensa. En la panaderia Linda Vista #2 se ha llevado a cabo un
estudio que muestra las condiciones en las que se encuentra operando actualmente,
en funcion del tema: diagnostico de situacion actual de procesos productivos en
empresas, para la implementacion de técnicas orientadas al mejoramiento del proceso
(BPM, HCCP, otros), con el propoésito de diagnosticar la situacion actual del proceso de
produccion de pan en la panaderia Linda Vista #2 en la ciudad de Matagalpa durante el

segundo semestre 2014. Entre los principales temas abordados estan:

1. Materias primas en la elaboracion de pan.

2. Proceso de panificacion.

3. Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).
4

Andlisis de procesos industriales.

Para el proceso investigativo se utilizaron herramientas para recopilar informacion tales
como observaciones directas y entrevista. La informacién recopilada se utilizé para
diagnosticar la situacion actual de la empresa, ademas de brindar recomendaciones a
dificultades encontradas en torno al proceso productivo orientadas a un mejor control

del mismo.

Al finalizar la investigacion las principales conclusiones son las siguientes:

1. Las fases actuales del proceso de produccién de pan bizcotela en la panaderia
son: Compra de materia prima, mezclado, pasteado, troceado, figurado,
fermentado, horneado, preparacién del dulce, bafiado, secado, empacado y

almacenado.
2. Ladistribucion actual de la planta no es adecuada para el proceso.
3. Nose cumplen con todas las normas del BPM.

4. Los cuellos de botella se encuentran en los subprocesos de mezclado, pasteado

y horneado.



[. Introduccidn

El pan ha estado unido a la evolucién del hombre, ha estado presente en conquistas,
revoluciones, civilizaciones y descubrimientos, es decir, ha formado parte de la cultura
universal del mismo. Hasta nuestros dias, donde la oferta de panes es muy extensa,

existen mas de 315 variedades de pan.

Es por esto que se ha investigado lo relativo al proceso de producciéon del pan, las
normas técnicas necesarias para el aseguramiento en la inocuidad de los alimentos, la
seguridad e higiene del personal incluyendo también aspectos que tienen que ver con
la productividad y eficiencia del proceso, con el proposito de diagnosticar la situacion
actual del proceso de produccion de pan en la panaderia Linda Vista #2 de la ciudad de

Matagalpa.

El universo de estudio lo conformaron las panaderias de Matagalpa, la poblacién es la
panaderia Linda Vista #2, y como muestra se tomo el proceso de produccion de pan
bizcotela. Se utilizé el método empirico para recabar informaciéon mediante la aplicacion
de observaciones directas y entrevistas (anexos #2 y #3), asi como la aplicacién de
fichas de observacion del RTCA (anexo #4) y el método tedrico en el proceso de

analisis, sintesis, induccién y deduccién.

El proceso de produccion posee variables que se pueden controlar (Ver anexo #1) y
por tanto, la estabilidad o balance de la linea se tendra que manejar con cuidado para
mejorar y mantener la calidad del producto final. La importancia del estudio
investigativo de estos componentes se expresa en la determinacién del estado actual
del sistema productivo que posee la empresa y las mejoras que resultaran a partir de

ello.

Dado que a nivel nacional es un producto muy apetecible, debe ofrecerse con la noble
intencion de que llegue a las mesas de cada hogar como un alimento nutritivo con la

calidad asegurada y el sabor gustoso al paladar.



I. Justificacion

La empresa panadera Linda Vista #2, estd ubicada en la ciudad de Matagalpa.
Actualmente presenta dificultades en el control del proceso de produccién que se
reflejan en: 1. Alta cantidad de desechos. 2. Tiempos de produccion variables. 3. Baja

productividad. 4. Baja eficiencia del proceso.

Que segun el duefio de la empresa, Sr. Bladimir Rojas, son los principales problemas
identificados. Por tanto se evaluara el proceso para determinar soluciones Optimas
tanto a los problemas mencionados, como a los detectados después de la evaluacion

en pro al mejoramiento de la productividad a nivel de toda la empresa.

Los beneficios al aplicar la investigacion se reflejan en la aplicacion de las

recomendaciones orientadas al mejoramiento del proceso de produccion, tales como:
1. Disminucion de desechos.
2. Aumento de la productividad.
3. Disminucién del tiempo de produccion.
4. Mayor seguridad e higiene durante el proceso.

5. Mejoramiento de la calidad del producto, asi como su aseguramiento en el

tiempo.
6. El consumidor obtendra un pan garantizado, nutritivo, con buen sabor y precio.
7. El prestigio de la empresa y las ventas tendran la tendencia de aumentar.

Los beneficiados por este estudio seran: 1. Los clientes de la panaderia, los cuales
obtendran un mejor producto; 2. La empresa, obteniendo un alto rendimiento en su
sistema de produccion; 3. Estudiantes, para quienes esta investigacion estara

disponible como fuente de informacion histérica para futuros estudios similares.



[I. Objetivos

General:

Diagnosticar la situacién actual del proceso de produccién de pan en la panaderia

Linda Vista #2 en la ciudad de Matagalpa durante el segundo semestre 2014.

Especificos:

1. Explicar el proceso de fabricacion de pan bizcotela.
2. Analizar la distribucion actual de la planta.

3. Describir la situacion en la que se encuentra la panaderia en términos de

seguridad e higiene durante el proceso.
4. Determinar los cuellos de botella en el proceso.

5. Proponer recomendaciones para reducir tanto a los problemas detectados como

a los cuellos de botella.



Ill. Desarrollo

4.1 Historia

En Egipto en el afio 2700 a. C descubrieron la fermentacién del pan, puede decirse que
el pueblo egipcio consolido las técnicas de panificaciéon y creé los primeros hornos para
cocer el pan. Los griegos inventaron mas de setenta panes diferentes, probaron
diferentes masas panaderas, el pan comenz6 siendo para los griegos un alimento ritual

de origen divino pero luego pas6 a convertirse en el sustento popular.

Los romanos mejoraron los molinos, las maquinas de amasar, y los hornos, se propag6é
la cultura del pan por todas sus colonias, crearon el “panis militaris”, fabricado solo para
soldados, y que tenia larga duracion. Durante la edad Media en Europa el cultivo de
cereales descendio, provocando una escasez de pan, los monasterios se convirtieron

los principales productores de pan.

En el siglo Xlll surgen los primeros gremios de artesanos, los gremios de panaderos se
constituyeron como profesionales del pan. En la época moderna progresa la
agricultura, se consigue la mejora en técnica del molino, el pan baja de precio al
aumentar la oferta haciéndose accesible para toda la poblacién. En el siglo XIX se

inventd el molino de vapor y fueron evolucionando los sistemas de panificacion.

En Espafia se consumia el pan blanco y el pan rojo formado de harina y salvado, el
ciudadano amasaba su pan y lo llevaba a cocer a los hornos publicos, el panadero
cobraba una tasa para ellos. En la religion el pan fue el alimento de la Ultima cena, y en

torno a él se celebra el sacramento de la Eucaristia. (Ramirez, F. D. 2008).

Se puede afirmar que el pan es un alimento tradicional en casi todo el mundo, lo que
conlleva a su consumo por muchas personas. Dentro de una dieta balanceada, el pan
es uno de los alimentos que se considera nutritivo para las personas, y les provee de

vitaminas y otros complementos que son necesarios para el organismo.



La mayoria de las personas suelen acompafar el pan con alguna bebida como la
leche, café, algun refresco o bebida gaseosa, etc., sin importar la cultura en la que este

producto se encuentre siendo consumido.

Pero en el transcurso del tiempo las cosas han venido cambiando, ahora existen
muchos tipos de pan, con aditivos que los hacen diferentes en cuanto a sabor, tipo de
pan, calidad, etc., lo cual amplia las alternativas de seleccion para el consumo en

funcién de los gustos.

4.2 El pan

El pan es uno de los alimentos mas antiguos de la humanidad. Su elaboracion requiere
el uso de tecnologia muy sencilla. Sin embargo aquellos que lo realizan deberan
poseer una habilidad y un arte muy especial por eso se les llama “Panaderos”.
(Ramirez, F. D. 2008).

A lo largo del tiempo el pan ha venido incorporandose cada vez mas en la dieta de las
personas y se ha convertido en un alimento tradicional, ya que es un producto sano,

delicioso y barato.

La persona que elabora productos de panaderia tiene que tomar en cuenta muchos
factores que determinaran la textura, sabor, color, olor, tales como la calidad de la
harina, la levadura y cada ingrediente que resulta ser indispensable en esta practica,
cumpliendo funciones especificas que después repercutiran en el producto final. No
hay pueblo en la tierra que no lo haya incorporado dentro de sus costumbres

alimentarias, por su bajo nivel de grasas.

El pan es un alimento esencial en la dieta, porque constituye una gran fuente de
energia por los hidratos de carbono, los cuales se asimilan facilmente permitiendo
cubrir con rapidez las necesidades diarias del organismo. Se elabora con harina,
generalmente de trigo, levadura o masa madre y agua, en ocasiones se afiaden otros

productos para conferirles ciertas cualidades. A diferencia de otros alimentos el pan



contiene muy poca grasa; por lo tanto estd exento de causar problemas de grasas

saturadas causantes de los altos niveles de colesterol. (Ramirez, F. D. 2008).

El alimento en si mismo no lleva al sobrepeso si se come con moderacion y segun las
necesidades de cada individuo, cada persona tiene diferentes gustos, y si unos tienen
preferencia en un tipo de pan que no es dulce, otros optan por un producto mas dulce.
También se debe de tener en cuenta lo que se le adicione, pues en muchos casos es lo
gue eleva el numero de calorias, ya que en algunos casos el pan tiene como
ingrediente la leche, un producto lacteo que contiene un nivel de grasa mas o menos

alto, lo que podria causar algin aumento de volumen si se consume muy a menudo.

Existen dos clases de pan: El integral recomendado para incluir en una dieta
balanceada; contiene fibra, ideal para prevenir el estrefiimiento. Y el blanco, fuente de

hierro y calcio, ayuda en el control de la osteoporosis y la anemia.

Segun los ingredientes que se utilicen para su elaboracion, existen varios tipos de pan.
Por lo general el mas consumido es el pan blanco, que, aunque muchos siglos fue
considerado exclusivo de las clases pudientes, ahora esta al alcance de todos. Esta
variedad se compone de 90% de trigo y un 10% de salvado de los cereales empleados.
Cuando la proporcion de salvado es mayor, se obtiene el pan integral que contiene un

mayor porcentaje de vitaminas y minerales que el blanco. (Ramirez, F. D. 2008).

Como es evidente el pan puede ser consumido por las personas de acuerdo al gusto
de cada quien y a su necesidad a satisfacer, cada individuo lo consume para fines
diferentes, mientras unos lo consumen para incluirlos en su dieta balanceada, otros
solo lo comen sin esperar beneficio alguno y unos cuantos por los nutrientes que
pueden aportar a su organismo, pero para lograr el aprovechamiento de sus valores
nutritivos y para un mejor balance es recomendable consumir de los dos tipos de pan,

tanto del integral como el blanco, aunque en la realidad no se pone en practica.

El pan acimo introducido por los hebreos como alimento religioso tiene la peculiaridad
de no estar fermentado. Una variedad de este producto utilizada para preparar
sandwiches o tostadas, es el pan de molde o lacta, el cual podemos adquirir tanto en la

variante blanca como en integral. (Ramirez, F. D. 2008).



Aunque es una forma coémoda de consumirlo, dado que se compra en rebanadas y
tiene una duracion mayor que el pan tradicional, no podemos abusar de este, ya que
por lo general contiene grasas afadidas, lo cual no es recomendable porque aumenta
el nivel de colesterol, pero no a todas las personas les gusta este tipo de pan.
Normalmente es usado para acompafiar comidas en algunas celebraciones. Cuando
esta rayado es fundamental en la cocina para empanar o espesar salsas, porque le

afiade un toque delicioso a las comidas.

4.3 Elaboracion de pan

La elaboracion del pan se hace con masas &cidas que son cultivos mixtos de bacterias
acido-lacticas y levadura que crecen de manera espontanea en los cereales. Estas
bacterias fermentan los azucares formando acido acético, etanol, acido lactico, COZ2,
dependiendo de la especie. Las levaduras también contribuyen a la formacion de gas
con la fermentacion del azucar al etanol y CO2. Los acidos proporcionan al producto el
sabor, mientras que los azUcares fermentables y la fracciébn de bacterias lacticas y
levaduras que son productoras de gas son responsables de la porosidad y ligereza de
la masa. (Ramirez, F. D. 2008).

En la preparacién del pan, se requiere un proceso de mezclado en el que se reparten
uniformemente cada uno de los ingredientes para la obtencion de la masa, para ello
existen maquinas amasadoras, que realizan este proceso de forma rapida, haciendo
gue la funcion de la levadura y sus demas componentes se realice de manera correcta,
pero no todas las panaderias cuentan con este tipo de equipo que agiliza el proceso,
por el costo que implica la adquisicién de la maquina, sino que el proceso es elaborado

artesanalmente.

En el resto del proceso, la masa ya elaborada pasa por distintos procesos y tiempos en
los que se convierte al tipo de pan que se desea elaborar. Por tanto, en una panaderia
siempre se elaboran muchas variedades de pan, y esto trae consigo una diversificacion

del producto.



En el pais, las panaderias enfrentan este reto, ya que los procesos ultimos para cada

variedad de pan difieren en algunas actividades del proceso de elaboracién.

4.3.1 Materia prima

El pan se elabora principalmente con productos de la molienda del trigo y del centeno,
debido a que estas dos variables son los cereales panificables por excelencia y sin
limitaciones. Los ingredientes necesarios para la elaboracion del pan son agua potable,
sal y levadura, asi como masa acida para los panes de centenos. También esta
permitido el uso de acidulantes y restos de panes impecables desde el punto de vista
higiénico en cantidades limitadas, lo cual no es detectable en el pan una vez ya
terminado. (Ramirez, F. D. 2008).

Para algunos panes se utilizan azucares, grasas, leche, y productos lacteos, y desde
hace poco tiempo, productos de otros cereales, salvado, germen de cereales, frutas
deshidratadas, especias, semillas oleaginosas, avellanas, almendras, entre otros. La
mayoria de estos ingredientes y aditivos se afiaden como complementos al pan o
mezclas ya preparadas, es decir, se afiaden de manera conjunta y le dan otro aroma y
sabor al pan, por lo que en la actualidad existe una gran variedad de productos de
panaderia pues cada vez se va adicionando algun otro aditivo al producto. Entre las

materias primas se tienen:

4.3.1.1 Harina

Se obtiene de la molienda del trigo, la harina blanca para pan es extraida Unicamente
del trigo, por ser este cereal el Unico conocido por el hombre que contiene una
proporcion de proteinas principales que al unirse en presencia del agua forman la

estructura del pan (gluten). (Ramirez, F. D. 2008).

Es muy importante resaltar que para la elaboracion de pan se debe de utilizar harina a
base de trigo, por sus propiedades que hacen posible una mejor estructura del

producto que facilitara su procesamiento para la calidad final del mismo.



Actualmente las personas consumen el pan sabiendo que es a base de harina de trigo,
con la diferencia en que los distintos tipos de pan se clasifican de acuerdo a la receta
gue se utilice en su elaboracion, pero la base sera siempre la harina blanca. El trigo es
la planta que produce el grano con el cual se produce la harina, entre las partes del

trigo estan:

4.3.1.1.1 Partes del trigo:

1. Endospermo: contiene 83% del grano de trigo, contiene granulos de almidon, las

proteinas, material mineral.

2. Germen: representa el 2.5% del grano, contiene proteinas, azlUcares y tiene la

proporcion de aceite.
3. Afrecho: representa el 14.5%, rico en vitaminas. (Ramirez, F. D. 2008).

Cada parte del trigo tiene una funcidn especifica en el proceso de amasado mediante la
combinacion de agua con harina, asi como también cada una contiene sus respectivas
proteinas y vitaminas que son de vital importancia en el producto. Si alguna de estas
caracteristicas faltara, el pan como lo conocemos no seria posible o bien su costo de
produccion seria méas alto dado que se tendrian que conseguir los nutrientes naturales
gue posee, y que son necesarios para las reacciones quimicas durante la fermentacién

y cocimiento del pan.

Cabe destacar que el producto final y sus atributos dependen del tipo de harina con el
gue se elabore, de ahi que cierto tipo de pan elaborado con alguno de los tipos de
harina posea las cualidades y requerimientos que exija el consumidor, entre estos tipos

de harina se tienen:
4.3.1.1.2 Tipos de Harinas:
1. Harinas duras: alto contenido de proteinas.

2. Harinas suaves: bajo contenido de proteinas. (Ramirez, F. D. 2008).



Los tipos de harina tanto dura como suave son utilizados en el proceso de panificacion
por sus proteinas aunque una contiene mas que la otra, pero lo que se pretende es
combinarlas para usar de los dos tipos con el fin de mantener un equilibrio en este

ingrediente.

Dentro de una dieta balanceada, el pan es muy recomendado, y aunque el precio
depende de los costos de transporte de la materia prima, esencialmente de la harina,
aun logra ser un producto estable y consumido. Pero también se consideran las clases

de harinas, de las cuales se elaboran los méas apetecidos tipos de panes:

4.3.1.1.3 Clases de harinas para pan:

1. Harina integral: es aquella que contiene todas las partes del trigo.

2. Harina completa: solo se utiliza en el endospermo.

3. Harina patente: es la mejor harina que se obtiene hacia el centro del endospermo.

4. Harina clara: es la harina que queda después de separar la patente. (Ramirez, F. D.
2008).

Cada clase de harina obtenida a base del trigo tiene su composiciéon diferente, unas
destinadas para la elaboracion de pan integral, como es el caso de la harina integral, y
otras a la elaboracion de pan dulce, entre otras. Dependiendo del tipo de pan a producir

se utilizard una determinada clase de harina.

La mayoria de las personas no conocen la formulacion que hace posible distinguir entre
un mismo tipo de pan elaborado con cualquiera de las clases de harina. Sin embargo
los conocedores de ello fabrican el pan aprovechando los compuestos quimicos y las

propiedades de la harina:

4.3.1.1.4 Componentes caracteristicos de la harina

1. Carbohidratos: formado por compuestos quimicos como el C, H, O, constituyen la

mayor parte del endospermo.

10



2. Proteinas: son sustancias nitrogenadas, las cuales se clasifican en solubles (existen

en poca en el grano de trigo) e insolubles (forman el gluten). (Ramirez, F. D. 2008).

Para efecto de la diferenciacion entre los panes, se manejan con cuidado las
proporciones tanto de los ingredientes como de los componentes. El valor nutricional
del producto final serd de acorde a los nutrientes seleccionados. Los componentes
caracteristicos de la harina le confieren la capacidad para adherirse al agua y formar el

gluten, dando como resultado el pan.

Hay muchas panaderias que no prestan atencién a estos activos y como resultado
obtienen un pan de muy bajo nivel nutritivo y de calidad dudosa. La salud de las
personas que consumen este producto es un asunto muy importante, por esta razon
siempre estan siendo vigiladas y controladas en éste caso, por el Ministerio de Salud
(MINSA), institucién responsable de aprobar los permisos de comercializacién del

producto y su certificacion.

4.3.1.1.5 Gluten

Es la sustancia tenaz, gomosa y elastica que se forma en la masa mediante la adicion
del agua. El gluten se forma por la union entre otros de la gliadina y glutenina. El gluten
es la fraccion proteica que proporciona las caracteristicas panificables a las harinas en
la elaboracion del pan y los distintos productos de panaderia, tiene la propiedad de

fermentar facilmente en presencia de agua y levaduras. (Ramirez, F. D. 2008).

El gluten se forma mediante un amasado uniforme, asi como la cantidad correcta de
agua para lograr la mezcla deseada para la panificacion. Esta sustancia es la que
forma la estructura del pan, la cual debe de cumplir con las caracteristicas esenciales
para su utilizacion en el proceso. Su capacidad de fermentacion y su proporcion de
trigo hace que desplace a los demas cereales en cuanto a panificacion debido a la

consistencia suave y esponjosa que permite obtener.
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Durante la fermentacion, el gluten actia en la consistencia de la masa, luego cuando
se colocan las piezas en el horno, esa consistencia se convierte en la textura del pan.
Si el gluten no se formara adecuadamente, no seria posible obtener una pieza de pan
con el tamafio y la porosidad que se necesita. Pero no seria posible su elaboracion sin

utilizar el siguiente ingrediente:

4.3.1.2 Agua

El tipo de agua a utilizar debe ser alcalina, cuando se amasa harina con la adecuada
cantidad de agua, las proteinas gliadina y glutenina al mezclarse forman el gluten unido
por un enlace covalente que finalmente sera responsable del volumen de la masa.
(Ramirez, F. D. 2008).

El agua alcalina es aquella que usualmente usamos para beber, se tiene que tener
cuidado con la cantidad de agua que se utilizara para la masa ya que si se usa mas de
lo necesario los demas componentes no podran actuar de la forma correcta, como por
ejemplo, la levadura no aumentaria el volumen de la masa adecuadamente. La
inocuidad del producto final también tiene que ver mucho con el uso del agua y la
condicion sanitaria que posea en el momento de ser afladida a la mezcla. Respecto a
esto, se necesita tomar todas las medidas preventivas necesarias para impedir que
aguas de origen desconocido entren en contacto con el resto de los ingredientes. Este
es un ingrediente importante porque activa las reacciones quimicas necesarias para la

obtencion del gluten en la masa. Pero también otras funciones del agua son:

4.3.1.2.1 Funciones del agua en la panificacion

1. Formacion de la masa: el agua es el vehiculo de transporte para que los ingredientes
al mezclarse formen la masa. También hidrata el almidon que junto con el gluten dan

como resultado la masa plastica, suave y elastica.

2. Fermentacion: para que las enzimas puedan actuar hace falta el agua para que

puedan difundirse a través de la pared o la membrana que rodea la célula de levadura.
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El agua hace posible la propiedad de plasticidad y extensibilidad de la masa, de modo

gue pueda crecer por la accién del gas producido en la fermentacion.

3. Efecto en el sabor y la frescura: el agua hace posible la porosidad y el buen sabor
del pan. (Ramirez, F. D. 2008).

El agua tiene funciones muy importantes en la formacién de la masa, fermentacion,
sabor y frescura, pero para garantizar que todo se realice como se espera debe de ser
potable, sin ninglan tipo de microorganismo ajeno que pueda causar cambios en el

sabor del producto final.

También se debe cuidar la cantidad de agua que se agrega a la mezcla. Una buena
mezcla es aquella en la que la consistencia de la masa es la necesaria, de tal modo
gue al refinar la misma no haya desperdicios y que durante el corte para las piezas se

conserve elastica y manejable.

Para un mejor sabor, se le aflade a la mezcla otro aditivo distinto del azucar, que

cumple con la funcién de darle un toque de suavidad al sabor final del pan:

4.3.1.3 Sal

Es un componente quimico formado por cloro y sodio. Las caracteristicas de la sal a
utilizar son granulacion fina, garantizar una pureza por encima del 95% y que sea
blanca. (Ramirez, F. D. 2008).

La sal es un ingrediente muy importante que no se debe de olvidar cuando se elabora
pan, porque ésta ayuda cuando la masa es un poco acida, de modo que se puede

utilizar, pero siempre teniendo medida la cantidad que se va afadir.

4.3.1.3.1 Funciones de la sal en la panificacién

Mejora el sabor, fortalece el gluten, puesto que le permite a la masa retener el agua y el

gas. La sal controla o reduce la actividad de la levadura, ejerce una accion bactericida,
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no permite fermentaciones indeseables dentro de la masa. Las proporciones

recomendables a utilizar son desde 1.5 a 3%.(Ramirez, F. D. 2008).

Se debe de tener cuidado con la cantidad la sal para evitar trastornos organicos, para
gue su accion dentro de la masa sea aprovechada al maximo, ademas de que tiene
gue cumplir con otras requisitos para que sea apta para su utilizacién, asi como su

mejora en el sabor del producto.

4.3.1.4 AzUcar

Compuesto quimico formado por carbono, hidrégeno y oxigeno, en panificacion se

utiliza la sacarosa o cafia de azucar. (Ramirez, F. D. 2008).

La azUcar es de mucha importancia cuando se quiere elaborar pan dulce que por lo
general a las personas les gusta mas, por lo que es un tipo de pan considerado como
mas delicioso para su consumo, tiene un mejor aroma, entre otras caracteristicas que

hacen que este ingrediente influya en la calidad del pan.

Sin embargo, un pan demasiado dulce no es recomendable, dado que ese exceso de
dulce provoca un enmohecimiento del pan y acorta su tiempo de vencimiento, ademas
el consumo de demasiada azUcar es arriesgado para algunas personas por problemas

de salud.

4.3.1.4.1 Funciones de la azucar en la panificacién

Ayuda a una répida formacion de la corteza del pan debido a la caramelizacién del
azucar permitiendo que la temperatura del horno no ingrese directamente dentro del
pan para que pueda cocinarse y también para evitar la pérdida del agua. Sirve de
alimento para la levadura. El azucar es higroscopico, absorbe humedad y trata de

guardarse con el agua, le da suavidad al producto. (Ramirez, F. D. 2008).

Sin azucar el pan no tendria un sabor adecuado, ademas ayuda en el proceso dandole
una textura delicada al pan. Dadas las funciones del azucar en el proceso de

elaboracion del pan, se puede determinar la importancia de este ingrediente.
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Los panes que se elaboran actualmente siempre incorporan glucosa en su formulacion,
para darle un sabor mas pronunciado e inconfundible. El pan de reposteria es un claro
ejemplo del uso del azucar, pero el pan de consumo comun es siempre elaborado con

este ingrediente con la diferencia que se utilizan menos proporciones del mismo.

4.3.1.5 Leche

Se utiliza la leche en polvo por facil almacenamiento, sin refrigeracién, facil manejo

para pesar y controlar. (Ramirez, F. D. 2008).

Algunos tipos de pan necesitan la adiciéon de leche, por los requerimientos del
consumidor, ya que mejora el sabor de pan, y esto hace que el cliente demande y
guste bastante de pan elaborado con leche. Aunque Ramirez, 2008 indique que la
leche en polvo se utiliza mucho por su facil almacenamiento y manejo, en Nicaragua es

mas comun el uso de leche fluida entera cruda.

4.3.1.5.1 Funciones de la leche en la panificacion

Da color a la corteza, la textura del pan con la leche es méas suave, mejora el sabor del
pan, eleva el valor nutritivo del pan, aumenta la absorcién del agua, aumenta la

conservabilidad ya que retiene la humedad. (Ramirez, F. D. 2008).

No todo el pan se elabora con leche, ya que es un aditivo que depender& del pan a
elaborar, pero cabe destacar que el pan es mas delicioso si se elabora con leche, pero

es un producto que no sera consumido por personas que no soportan la lactosa.

La mayoria de las personas no tienen problemas con la leche que se utiliza en la
elaboracion de pan, lo que asegura que sea un producto bien consumido. Durante la
elaboracion de la masa, la leche es agregada junto con los demas ingredientes dandole
consistencia a la mezcla. Una vez salido del horno, el pan tendra un olor, sabor y color
especifico segun el tipo que se elabord. La leche es inspeccionada para controlar y

verificar su calidad. Una vez definida pasa al proceso. Las ventajas de utilizar leche en
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la panificacion son: 1. Color atractivo a los ojos del cliente. 2. Textura suave y porosa.
3. Mayor tiempo de conservabilidad, lo que aumenta la oportunidad de ser vendido. Un
pan duradero es muy apetecible y aceptado por los clientes, ademas es una propiedad

gue siempre es buscada por ellos y muy conveniente para la empresa.

4.3.1.6 Grasas

Las grasas son sustancias untuosas que, segun su origen, se dividen en: manteca o
grasa de cerdo, que brinda un buen sabor al pan. La mantequilla, es la grasa separada

de la leche por medio del batido, y aceites vegetales. (Ramirez, F. D. 2008).

Las grasas utilizadas en el proceso pueden ser de mantequillas o de aceite vegetal de
girasol, mani o ajonjoli que se obtiene sometiendo las semillas a un proceso de

prensado.

4.3.1.6.1 Caracteristicas de las grasas

Elasticidad, el punto de fusidon es la temperatura por la que es transformada al estado
liquido, punto de cremar, es la propiedad de incorporar aire en el proceso de batido

fuerte, en unién con azucar y harina. (Ramirez, F. D. 2008).

Estas caracteristicas son las que ayudan durante el proceso de panificacion en cuanto
a las temperaturas necesarias para el cocimiento de la masa y la union del azlicar y la

harina al momento del proceso de amasado.

4.3.1.6.2 Funcion delagrasa en la panificacion

Mejora la apariencia produciendo un efecto lubricante, aumenta el valor alimenticio,
mejora la conservacion, la grasa disminuye la pérdida de humedad y ayuda a mantener

fresco el pan. (Ramirez, F. D. 2008).

Es evidente que las grasas cumplen funciones importantes tanto como los demas

componentes, pero es necesario conocer las cantidades adecuadas de las mismas
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para poder cumplir con el objetivo de mantener fresco el pan y prolongar su fecha de

vencimiento.

4.3.1.7 Levadura

La levadura es una sustancia que se utiliza en la panificacion para hacer crecer el pan
en cuanto a masa durante la fermentacion para que actien sus propiedades,
eliminando ciertos microorganismos presentes en la estructura del pan, ademas que
una vez que la levadura realiza su funcion, el pan esta apto para el proceso de

horneado.

4.3.1.7.1 Requisitos de calidad para la levadura

Fuerza, capacidad de grasificacion que permite una fermentacion vigorosa;
uniformidad, la levadura debe producir los mismos resultados si se emplean las mismas
cantidades; pureza, evitar la ausencia de levadura silvestre; apariencia, debe ser firme

al tacto y al partir no se desmorona mucho, debe mostrar algo de humedad. (Ramirez,
F. D. 2008).

Si no se cumplen con estos requisitos la levadura no podra cumplir su funcién de
aumento de volumen de la masa de forma adecuada, por lo que se debe garantizar

cada uno de estos en todo proceso de panaderia.

Segun Ramirez, F. D. (2008) las funciones de la levadura en panificacion son las

siguientes:
e Hace posible la fermentacién de alcohol y gas carbénico.
e Aumenta el valor nutritivo al suministrar al pan proteinas suplementarias.
e Convierte a la harina cruda en un producto ligero.
e Da el sabor caracteristico al pan.

La levadura es muy importante durante el proceso de panificacion ya que ayuda a que
se dé la fermentacion actuando sobre los componentes del pan y expandiendo la masa
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de tal forma que permita lograr el volumen adecuado para la siguiente etapa del
proceso. También adiciona sustancias nutritivas amigables con la salud de las
personas, permite que el manejo de la mezcla sea mejor, ademas que brinda un mejor
sabor al producto final. Algunas panaderias no toman mucho en cuenta el tiempo de
actuacion de la levadura, ya que solo esperan que el pan se crezca para hornearlo y no
miden el tiempo o0 simplemente no tienen un estandar establecido para dicha tarea,
pero en realidad dependiendo de la duracién, temperatura y humedad en la que actla
dicha sustancia, se obtendra un determinado sabor, por lo que es claro que se tienen
gue tomar en consideracion estos parametros en esta parte del proceso, porque de ello

dependera también la calidad del producto.

4.3.1.7.2 Necesidades de la levadura

Para actuar la levadura necesita:

Azucar como fuente de alimento, humedad porque sin agua no puede asimilar ningun
alimento, materias nitrogenadas, minerales y temperatura adecuada. (Ramirez, F. D.
2008).

Es imprescindible que para cumplir con las funciones de la levadura se necesiten
ciertos componentes y parametros que permitiran a dicha sustancia una mejor
intervencién en el proceso, asi como también para lograr que el producto no se
desperdicie y sea de calidad. En muchas ocasiones cuando no se establece un
estandar de la cantidad de estos componentes la produccién tiende a perderse debido
a que la mezcla no es la 6ptima en términos de salubridad y calidad, ocasionando

pérdidas a la panaderia.

4.3.1.7.3 Las enzimas de la levadura

Las enzimas de la levadura actian como catalizadores en la fermentacion ayudando en
la conversién de algunos azlcares compuestos a azUcares simples y facilmente
digeribles por la levadura. Las enzimas que hay en la levadura son las siguientes:

proteasa, que ablanda el gluten actuando sobre la proteina; invertasa, actia sobre los
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azucares compuestos; maltasa, actia sobre la maltosa; zimasa, actua sobre los

azucares simples. (Ramirez, F. D. 2008).

Cuando se habla de la funcion de catalizacién de las enzimas se refiere a encapsular
los azucares contenidos en la mezcla para poder convertirlos en una sustancia mas

simple para dar lugar a la accion de la levadura.

Existen diferentes enzimas dentro de la composiciéon de la levadura, que tienen
diferentes funciones y que actlan de tal forma que se logre facilmente catalizar en el

proceso de fermentado.

4.4 Proceso de la panificacién

4.4.1 Amasado

1. Medir cuidadosamente todos los ingredientes.

2. Afadir el agua, sal, azucar, malta, leche y revolver hasta crear una especie de

masa.
3. Afadir la harina.

4. Agregar la levadura disuelta.
5. Agregar la manteca.

Mezclar hasta que la masa este uniforme. Se tiene que lograr una distribucion uniforme

de todos los ingredientes para formar y desarrollar el gluten. (Ramirez, F. D. 2008).

Para el proceso de amasado se debe de seguir una serie de pasos que, realizados de
forma correcta, se obtiene una mezcla apta para el fermentado. Se debe de tener
cuidado en la cantidad de cada ingrediente a utilizar, primeramente se aflade agua
seguido de los demas componentes y se revuelven constantemente hasta lograr la

mezcla deseada.
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El uso de maquinas es recomendable para realizar dicha tarea de una manera
uniforme para que los ingredientes se mezclen de tal forma que la masa obtenida sea

la adecuada para el proceso de fermentacion.

En las panaderias normalmente cuando se habla de un amasado se refiere a un
mezclado por medio de una maquina que permita revolver mas rapido cada uno de los

ingredientes, reduciendo el tiempo para seguir a la siguiente fase del proceso.

4.4.2 Fermentacion

Comprende todo el tiempo transcurrido desde la mezcla hasta que el pan entre al horno
(aunatemperatura de 32 a 35° C). (Ramirez, F. D. 2008).

La fermentacion es la segunda etapa del proceso de panificacion, consiste en que la
mezcla es sometida a ciertas temperaturas, adicionandole una sustancia que ayuda a
fermentar la composicién del pan y ademas hace que el pan aumente de masa, dicha

sustancia es la levadura.

4.4.2.1 Fases de lafermentacion

Primera fase: esta fase de la fabricacién dura varias horas. Consiste en que las
levaduras actlien fermentando parte de los componentes del pan. Para ello, la masa se
somete a una temperatura y humedad Optimas. Esta temperatura oscila entre 24 y 29°
C., yla humedad es de un 75%. Esta fermentacion ocurre en una masa muy grande, en

la que todavia no se han preparado las porciones que formaran las barras de pan.

Segunda fase: después de que la masa se haya fermentado durante varias horas, se
corta y se le da forma al pan para que resulte una superficie lisa que pueda ser capaz
de sujetar las bolsas de CO2, después se le somete a la masa durante algun tiempo a
las mismas condiciones de temperatura y humedad que en la primera fase de

fermentado. Esta segunda fase puede llegar hasta las 20 horas dependiendo del
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resultado que se quiera tener respecto a aroma y sabor, y es realmente cuando la

levadura rompe el azucar produciendo burbujas de CO2. (Ramirez, F. D. 2008).

El proceso de fermentado consta de dos fases, cada una tiene una finalidad. En la
primera fase lo que se busca es que la levadura actue durante el tiempo necesario
ayudando para que cada uno de los componentes de la masa sea fermentado, a una
humedad y temperatura acorde con las especificaciones, después de que esto pasa
comienza la segunda fase, en la cual se le da forma a la masa, para que luego la
levadura siga actuando hasta romper la estructura compleja del aztcar para convertirlo
a una mas simple y es en ese momento en el que se produce el dioxido de carbono en

forma de burbuja, permitiendo que se observe un aumento de masa.

En condiciones normales, no se controla la temperatura y humedad a la que esta
expuesta la masa con las formas del pan a elaborar, debido a que se pretende que el
lugar esté libre de agua, y la temperatura en la que se da dicho proceso no es otra
diferente a la temperatura existente en el medio, ademas que no se define un tiempo
estandar para que la levadura actie, simplemente depende de la temperatura
ambiente, de tal forma que si ésta es muy baja, el proceso puede durar mucho mas de

los esperado, lo que causa un retraso en el proceso.

4.4.2.2 Tipos de fermentacion

4.4.2.2.1 Fermentacién alcohdlica o de levadura, su temperatura ideal es de 26° C.
En la fermentacion se tienen dos puntos importantes que son la produccién y retencién

del gas.

Factores que influyen en la retencion del gas: suministro adecuado de azUcares,

aumento en la concentracion de la levadura, temperatura adecuada de 26 a 27° C.

Factores que reducen la produccién del gas: exceso de sal, temperaturas
excesivamente altas o bajas, cantidades inadecuadas de levaduras, fermentacion

corta.
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4.4.2.2.2 Fermentacion acética: el alcohol producido en la fermentacion alcoholica
reacciona en presencia de la bacteria del acido acético. La temperatura ideal para este

tipo de fermentacion es de 33° C.

4.4.2.2.3 Fermentacion lactica: La lactosa en presencia de la bacteria del acido

lactico, produce un azucar simple que se convierte en lactosa, glucosay acido lactico.

4.4.2.2.4 Fermentacion butirica: el &cido acético es transformado en acido butirico,
este se produce a 40° C. (Ramirez, F. D. 2008).

Existen diferentes tipos de fermentacién, cada una con una funcién diferente, pero la
més usual en la panificacién es la fermentacion por medio de la levadura, en la cual se
tienen que tomar en cuenta diversos factores para que la levadura cumpla con su
objetivo en la estructura del pan. Como mencionamos anteriormente, en este tipo de
fermentacion se da lugar la presencia de diéxido de carbono, por lo que se debe de
tener cuidado con las temperaturas con las que se trabaja para que la produccion y
retencion de dicho gas resulte de forma correcta, ya que cuando se observa su
presencia en el aumento de masa, el pan se encuentra listo para pasar a la siguiente

etapa del proceso que es el horneado.

4.4.3 Horneado

El objetivo del horneo es cocer la masa, transformarla en un producto apetitoso y
digerible, es un proceso muy importante, pues se somete a la masa a unas
temperaturas determinadas y durante unos tiempos de coccion caracteristicos del tipo
de pan. La temperatura adecuada para la coccion es de 190 a 270° C. Al someter al
pan a estas temperaturas, que en general son mayores de 200 grados, se matan a
todas las levaduras y a todos los posibles contaminantes excepto a formas de
resistencias que pueden provocar contaminaciones a las 24-36 horas. También se
consigue un aumento de la masa del pan al expandirse el CO2, debido al calor y un

endurecimiento de la superficie. Este endurecimiento se produce por la evaporacion del
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agua de la corteza que supone una pérdida de peso de un 8-14% de la masa.
(Ramirez, F. D. 2008).

El proceso de horneado consiste en calentar la masa a una temperatura alta, en un
periodo determinado de acuerdo al tipo de pan que se quiere elaborar, durante esta
etapa se eliminan ciertos microorganismos no aptos para el consumo, ademas se
observa que el pan aumenta de masa debido a una reaccién del diéxido de carbono
presente en el pan con la temperatura a la que se somete el producto y a la dureza del

exterior del mismo, ademas que el pan pierde peso durante la coccion.

Se debe de procurar que el tiempo y la temperatura sea la adecuada al pan que se
elabora, para ello se tienen que tener establecido dentro de la panaderia lo estandares
de dichas variables, ya que si no se cumplen el producto final no serd el esperado
ocasionando pérdidas a la empresa; también se debe de dar mantenimiento a los
hornos usados en este proceso para que la coccion se realice debidamente sin ningun

contratiempo.

4.4.3.1 Cambios durante la coccién:

Aumenta la actividad de la levadura y produce grandes cantidades de CO2. A una
temperatura de 4° C las células de la levadura se inactiva y cesa todo aumento de
volumen. A los 55° C la levadura muere. Algunas de las células de almidén explotan
comenzandose en jalca. La diastasa transforma el almidon en maltosa. Al llegar a los
77° C cesa la accion de la diastasa. Entre los 50 y 80° C las proteinas del gluten se
modifican. Empieza la caramelizacion de la capa externa del pan desde los 100 al120°
C. Alos 200° C el pan esta cocido. (Ramirez, F. D. 2008).

Durante la coccién del pan ocurren ciertos cambios que no se pueden observar a
simple vista que se van dando a medida que aumenta la temperatura dentro del horno,
llega un momento en el que la accion de la levadura culmina por lo que el pan deja de
crecer y las enzimas también dejan de actuar, para que después de una temperatura

considerable la capa exterior del pan cambie y luego termine la coccion del pan,
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resultando de todo el proceso de panificacion un producto apetitoso, con buen aroma y
sabor listo para ser empacado y distribuido al consumidor final, quien ser& el que podra
dar crédito de la calidad del pan, y por ende del proceso de elaboracién, satisfaciendo

su necesidad de obtener un producto de calidad.

4.4.3.2 Pruebas del horneado de pan

Prueba practica de horneado. Consiste en la fabricacion de un pequefio lote de pan, y
en su incubacion. Al cabo de 48 horas se comprueba la posible contaminacién o

putrefaccion del pan.

Recuento en placa. Se prepara una suspension de cada ingrediente, y se pasteuriza a
80° C durante diez minutos. A continuacion se hace un recuento en placa de agar,
incubando a 37° C, si hay mas de 20 organismo/ g habria que desechar el ingrediente

analizado.

Prueba de olor cualitativa. Se le afladen 25ml de agua hirviendo durante 15 minutos, se
incuba después de 30-35° C durante 24 horas y se huele, tratando de detectar el olor a

podrido.

Prueba cualitativa. Es una comprobacion de la presencia de bacterias del género
Bacillus, consiste un suspender los componentes del pan en caldo nutritivo y en incubar
a 37° C durante 48 horas, si aparece una pelicula blanco-grisacea se confirma la

presencia de este microorganismo. (Ramirez, F. D. 2008).

Cada una de estas pruebas estan a criterio de la panaderia pero su practica le da una
mejor calidad al producto final, ya que con los resultados obtenidos en su realizacion
sirven para mejorar el proceso de horneado, identificando los problemas del horneado
actual de la panaderia, asi como sus posibles causas y de esta forma poder buscar una
solucion a los problemas encontrados. En general todas las panaderias deberian de
hacer pruebas y no solo del horneado sino de todo el proceso para garantizar que el

producto ademas de ser de calidad, sea inocuo para su consumo.
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4.5 Evaluacion y diagnostico de procesos Industriales

4.5.1 Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Son los principios basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracién, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de
alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se
fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes

a la produccion. (Cédex Alimentario). (Manual del Ingeniero de Alimentos, 2006).

Son estos principios los que definen la calidad de los procesos de manufactura, los
cuales muchas veces son encontrados como deficientes al no cumplir las expectativas.
Las normas sobre Buenas Practicas de Manufactura, segun el Manual del Ingeniero de
Alimentos, son basicas para asegurar la higiene y la inocuidad de los alimentos
procesados. El objeto de la aplicacion de estas practicas es garantizar que la
fabricacion de los productos sea bajo condiciones controladas que garanticen el

cumplimiento de los requisitos de calidad y los limites de control.

Es claro que las medidas sanitarias ayudan a cumplir con este objetivo, pero también
repercuten sobre los clientes, quienes al comprar el producto ofrecido, se sienten

seguros de la calidad del bien o servicio adquirido.

Dado que los riesgos contra la salud es algo importante, hoy en dia, los sistemas de
gestion de calidad incluyen el BPM. Son muchas las empresas interesadas en ser
certificadas, como anteriormente se menciond, debido al impacto que se da en los
clientes. Dentro de una fabrica, hay muchos riesgos que se pueden clasificar por
naturaleza, y esto, origina problemas que atentan contra la seguridad, no solo del
operario, sino también la de los alimentos que estan siendo procesados. El problema

es hacer que las buenas préacticas de manufactura se conviertan en buenos habitos de
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los operarios para alcanzar la meta tanto de produccion como de aseguramiento de la

calidad en los procesos Y la higiene de los alimentos.

Resulta mas costoso no poner en practica el BPM en los procesos, que conformarse
con el simple hecho de producir. Ademas, a los empresarios les interesa mucho
producir y producir bien, no obstante, cuando intentan aplicar estas técnicas, se
tropiezan contra la ética del operario que practicamente habra de modificar, seréa facil
en algunos casos, pero habran quienes se resistan al llamado de atencion hasta el

punto de los memorandum.

4.5.1.2 Propoésitos de la aplicacion del BPM

En esencia, se desea que con la aplicacion del BPM se logre que:
1. Asegurar la inocuidad de los alimentos.
2. Cumplir con los limites de control.
3. Minimizar los riesgos de contaminacién de los productos.
4. Cautivar al cliente con el aseguramiento de su salud.
5. Evitar multas por malas practicas de manufactura.

Por estas razones, segun el Manual del Ingeniero de Alimentos, (2006): las Normas de
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son un instrumento administrativo en virtud

del cual el estado se compromete, a peticion de una parte interesada a certificar que:
e [Esta autorizada la venta o distribucion del producto.

e Las instalaciones industriales donde se fabrica el producto estdn sometidas a
inspecciones regulares para comprobar si se ajustan a las buenas préacticas de

manufactura y a los estandares de calidad.

Las BPM son utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos, el
desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentacion. Es indispensable

gue estén implementadas previamente, para aplicar posteriormente el sistema HACCP
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(Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control), un programa de gestion de calidad
total (TQM) o un sistema de calidad como 1SO 9000.

Dentro de la evaluacion de un proceso, también se deben de valorar la manera en que
se estan haciendo las cosas, de manera que contribuya al desarrollo del mismo. Acéa se
destaca la importancia de tener aplicadas las normas del BPM, donde se puede afirmar
gue también permiten un mayor alcance en el mercado, mayor competitividad, mas

utilidades, las cuales permiten una mejor estabilidad econémica a la empresa.

Es necesario que para ejecutar un plan de TQM (Gestién de la Calidad Total),por sus
siglas en inglés, primero se lleve a cabo el cumplimiento del BPM debido a que dentro
del desarrollo para la gerencia de la Calidad Total, todos los participantes dentro de la
empresa, son involucrados en el plan y deben contribuir para la realizacion de todas las
actividades previas antes de una inspeccién que conlleve a la aplicacion de un sistema
de calidad como lo es ISO 9000, cuya version fue actualizada en 2008 sefialando

nuevos aspectos importantes para su aplicacion junto con los requisitos.
4.5.1.3 El estado actual de las empresas.

Actualmente, las empresas tienen que regirse mediante estos pasos estandares en
todo el mundo para que puedan ser certificadas y mejorar competitivamente. Es un
proceso de evaluacion de procesos, cuya finalidad es aprobar el método utilizado para
la produccién y mejorarlo en caso que lo necesite, aunque aun es vigente la filosofia de

la mejora continua.

Por tanto: para garantizar la seguridad del producto, se debe comenzar por verificar
gue las materias primas utilizadas sean de excelente calidad y estén exentas de
contaminantes (fisicos, quimicos y biolégicos). (Manual del Ingeniero de Alimentos,
2006).

Debido a esto, se tiene que los amortiguadores de entrada son puntos criticos de
control, donde se debe verificar que todo esté en orden, cumpliendo los requisitos y

gue ademas no provoque problemas para su debido control.
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Dentro de todo proceso existen limites de tolerancia que acortan las medidas de control
para el mismo, por tanto, cuanto mas delimitado este el proceso, mayor es la exigencia
para lograr el cumplimiento de las especificaciones y esto se aplica también a la

recepcion de Materia Prima.
45.1.4 Almacenamiento de la MP.

Por otro lado, es importante que sean almacenadas segun su origen, y separadas de
los productos terminados, como también de sustancias toxicas (plaguicidas, solventes
u otras sustancias), para impedir la contaminacion cruzada. Ademas deben tenerse en
cuenta las condiciones O6ptimas de almacenamiento como temperatura, humedad,

ventilacion e iluminacion. (Manual del Ingeniero de Alimentos, 2006).

De hecho las condiciones de almacenamiento repercuten en la mantenibilidad, la
calidad y la productividad de la Materia Prima, pero no solo eso, sino que también
afecta en los costos de almacenamiento, los cuales pueden aumentar si no se les

presta atencion a estos aspectos.

En la mayoria de las empresas, de cualquier tipo, es siempre importante el buen
manejo de los insumos. Si no se prestan las condiciones adecuadas de
almacenamiento, todos los ingredientes del producto a elaborar estaran en riesgo de
ser contaminados o bien, se incurrird en costos por desperdicios de productos o de
materias primas en mal estado. Tanto las temperaturas de almacenamiento, el grado
de humedad, la ventilacién y la iluminacion, deben ser controladas para disminuir
costos y para asegurar la productividad de la empresa. No obstante, representa un reto
para aquellas empresas que apenas estan comenzando a implementar las técnicas del
BPM.

También cabe destacar que durante cada fase del proceso, e incluso en el
almacenamiento, se debe mantener la higiene. Los operarios tendran que cumplir con
las normas de seguridad para garantizar la inocuidad de los alimentos y de hecho, la
calidad. Es necesario que todo esté limpio, no solo en el area de produccion, también
en almacén de materia prima y en el de productos terminados evitando usar productos

de limpieza y desinfeccién que tengan olor.
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Es claro que se debe de utilizar agua potable a presion adecuada y temperatura
adecuada al momento de realizar la limpieza de los establecimientos como también de
los utensilios y herramientas utilizadas durante el proceso de produccién, incluyendo el
manejo de materiales. Por tanto los operarios deberan recibir una capacitacion para
fortalecer las Buenas Practicas de Manufactura e iniciar con un nuevo proceso de
cambio radical en el plano de la calidad y el mejoramiento continuo. La empresa es la
encargada de brindar las capacitaciones necesarias en caso de aplicar cambios en los
habitos de fabricacion. Es por eso que la mejora continua, en su concepcion original,
busca que todos se involucren en el aseguramiento de la calidad mediante técnicas

como el BPM.
45.1.5 La salud de los operarios y las condiciones del equipo de transporte.

También es importante aclarar que el estado de salud de los operarios debe ser
controlado mediante chequeos médicos generales y evitar el ingreso de una persona
enferma a las instalaciones. También es recomendable que cada vez que se manipulen
objetos, retretes, materiales o sustancias ajenas al producto en proceso de elaboracion,
debe realizarse el lavado de manos con un agente de limpieza que haya sido

autorizado.

Los vehiculos de transporte deben estar autorizados por un organismo competente y
recibir un tratamiento higiénico similar al que se le da al establecimiento. Los alimentos
refrigerados o congelados deben tener un transporte equipado de tal manera, que
cuente con medios para verificar la humedad y la temperatura adecuada. (Manual del

Ingeniero de Alimentos, 2006).

En la mayoria de las industrias de alimentos envasados, se aplican medidas higiénicas

obligatorias que deben ser cumplidas al pie de la letra.

Como se dijo anteriormente, las compafiias desean ser competitivas y obtener una
buena posicion en el mercado, lo cual se obtiene al presentar una caracteristica que
sea ventajosa y si se sabe cuando y coOmo actuar. Las buenas practicas de

manufactura aseguran la calidad del producto en proceso, pero también fortalecen las
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ventajas competitivas de la organizacion al aumentar la confianza y la preferencia de

los clientes al momento de decidir sobre cual producto debe comprar.

En todo caso, la principal preocupacion es mantener de forma constante el
cumplimiento de estas técnicas que por cierto son requisito para la certificacion de

cualquier empresa que desee una certificacion bajo una norma ISO.

4.5.1.6 Condiciones basicas de higiene en la fabricacién de alimentos.

Segun el Manual del Ingeniero de Alimentos, (2006): el lugar donde se producen los
alimentos es uno de los factores que mas importancia tiene en la calidad. Cuando se
piensa en el lugar se deben considerar las caracteristicas de éste, para contar con los
minimos riesgos posibles y las condiciones fitosanitarias fundamentales para su

elaboracion.

Como un sistema productivo es complejo, cada actividad de fabricacion tiene que ser,
de forma obligatoria, planeada de acuerdo con los estandares que estipula el BPM. El
lugar donde se producen los alimentos es de vital importancia debido a que el ambiente
gue predomine en él influye en la realizacion de las tareas y del mantenimiento de la
productividad dentro de una planta. Dentro del disefio de las instalaciones y de la
distribucion de la planta se debe tomar en cuenta el espacio que se requiere tanto para
el mantenimiento industrial como para el aseo higiénico de las maquinas involucradas
en el proceso productivo. Hoy en dia, la comunidad empresarial va interesandose cada
vez mas por este asunto que obtiene varias ventajas corporativas y competitivas, todo

ello en funcion de los objetivos de cada uno de estos miembros.

45.1.7 Edificacion e instalaciones.

Los establecimientos destinados a la fabricacion, el procesamiento, envase,

almacenamiento y expendio de alimentos deberan cumplir las siguientes condiciones:

Estar ubicados en lugares aislados de cualquier foco de insalubridad que represente

riesgos potenciales para la contaminacion del alimento. Su funcionamiento no debera
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poner en riesgo la salud y el bienestar de la comunidad. Sus accesos y alrededores se
mantendran limpios, libres de acumulacion de basuras y deberan tener superficies
pavimentadas o recubiertas con materiales que faciliten el mantenimiento sanitario e
impidan la generacion de polvo, el estancamiento de aguas o la presencia de otras
fuentes de contaminacion para el alimento. La edificacion debe estar construida de
manera que proteja los ambientes de produccidon e impida la entrada de polvo, lluvia,
suciedades u otros contaminantes, asi como el ingreso y refugio de plagas y animales

domésticos.

Esta debe poseer una adecuada separacion fisica y/o funcional de aquellas areas
donde se realizan operaciones de produccién susceptibles de ser contaminadas por
otras o por medios de contaminacion presentes en las areas adyacentes. Los diversos
locales o ambientes de la edificacion deben tener el tamafio adecuado para la
instalacion, operacion y mantenimiento de los equipos, asi, como para la circulacion del
personal y el traslado de materiales o productos. Deben estar ubicados segun la
secuencia légica del proceso, desde la recepcion de los insumos hasta el despacho del
producto terminado, de tal manera que se eviten retrasos indebidos y la contaminacién

cruzada. (Manual del Ingeniero de Alimentos, 2006).

Se advierte que no todas las empresas cumplen con lo anterior: siempre buscan como
obtener utilidades, pero aun les falta tener una conciencia de ética y de calidad. En su
mayoria piensan como producir en masa, pero se olvidan de las normas. Las industrias
mas grandes son las que mas hincapié han hecho al respecto. Su éxito se basa en que
por afios han venido implementando técnicas, nhormas y principios irrefutables sobre la
manera de producir, controlar y dirigir los procesos mediante el uso del liderazgo,
trabajo en equipo, la estandarizacion, los tiempos minimos de produccion, etc., y que
han adoptado un sistema en el cual la informacién se procesa y se convierte en un
producto acabado listo para satisfacer una necesidad que ha sido detectada

inteligentemente.

Las condiciones en las que deben de estar las instalaciones definen la vulnerabilidad
en la que se encuentra el proceso. Un mal disefio provocara un desorden que acabara

por traer problemas graves de disciplina industrial, lo que provocara que el producto
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terminado no cumpla las especificaciones exigidas por los clientes. Pero tampoco se
debe olvidar que el ambiente externo influye de manera indirecta sobre el producto
final, ya que un sistema productivo es a la vez un sistema abierto al cual entran
insumos, pero también pueden entrar los problemas. Por esto, la planta debe estar
aislada de todo aquello que esta a su alrededor y que puede ser potencialmente
peligroso y perjudicial no solo para la linea de producciéon, sino también para los
trabajadores, quienes deben ser conscientes del papel que juegan dentro de la

empresa en pro a sus objetivos.
4.5.1.8 Los ambientes de trabajo.

Tales ambientes deben dotarse de las condiciones de temperatura, humedad u otras
necesarias para la ejecucion higiénica de las operaciones de produccién y/o para la
conservacion del alimento. La edificacién y sus instalaciones deben estar construidas
de manera que se faciliten las operaciones de limpieza y desinfeccion segun lo
establecido en el plan de saneamiento del establecimiento. El tamafio de los
almacenes o depo6sitos debe estar en proporcién con los volimenes de insumos y de
productos terminados manejados por el establecimiento, disponiendo ademas, de
espacios libres para la circulacion del personal, el traslado de materiales o productos y
para realizar la limpieza y el mantenimiento de las areas respectivas. Las areas
deberan estar separadas de cualquier tipo de vivienda y no podran ser utilizadas como
dormitorio. Tampoco permite la presencia de animales en los establecimientos. (Manual

del Ingeniero de Alimentos, 2006).

El interés sobre el ambiente que rodea las instalaciones, como el que se encuentra
dentro de las mismas, es muy importante. Se recalca el disefio, por ser esta parte en la
gue se toma en cuenta todo lo relacionado con las Buenas Practicas de Manufactura.
Es necesario realizar las valoraciones sobre qué disefio es el mas conveniente para
mantener siempre la seguridad tanto del personal como de los alimentos, de manera
gue en este punto, se aplicaré el reglamento interno de la empresa y las sefializaciones

en las areas sobre lo que se debe y no se debe hacer.
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En todo momento se tendra que hacer muestreos para asegurar el cumplimiento de
cada una de estas normas en todo el proceso productivo que se desee evaluar y a la

vez mejorar.

Lo indispensable es lograr una cultura organizada en la que se pueda inferenciar sobre
la marcha de un plan de mejora que esta en intima relacion con la aplicacion del BPM,
de manera que no se pueden pasar por alto todas las actividades necesarias para
mantener las instalaciones en condiciones Optimas para la produccion. Durante la
historia de la industria, ha habido personajes destacados por sus labores como
empresarios, y manifestaron que la calidad y la productividad son méas importantes que
el lote de produccidn total, ya que se trata de producir mas gastando menos, donde el
control de las variables es un paso inherente a la actividad dirigida al control de la
implementacion de normas, técnicas y estandares cuya funcion es multiple en cuanto a

los problemas que ambiciosamente se desean resolver.
4.5.1.9 Areas de labores.

Las areas de elaboracion deben cumplir ademas los siguientes requisitos de disefio y

construccion:

Los pisos deben estar construidos con materiales que no generen sustancias o
contaminantes toxicos, deben ser resistentes, impermeables, antideslizantes, no
porosos ni absorbentes, libres de grietas o defectos que dificulten la limpieza,
desinfeccidén y mantenimiento sanatorio. El piso de las areas humedas de elaboracion
debe tener una pendiente minima de 2% y al menos un drenaje de 10 cm de diametro
por cada 40 metros cuadrados de area servida; mientras que en las areas de baja
humedad ambiental y en los almacenes, la pendiente minima sera del 1% hacia los
drenajes, y por lo menos un drenaje por cada 90 metros cuadrados de area servida.
Los pisos de las cavas de refrigeracion deben tener pendiente hacia los drenajes
ubicados preferiblemente en su parte exterior. El sistema de tuberias y drenajes para la
conduccion y recoleccion de aguas residuales, debe tener la capacidad y la pendiente
requerida para permitir una salida rapida y efectiva de los volimenes maximos

generados por la industria. Los drenajes de piso poseeran la debida proteccion con
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rejillas, y si se requieren trampas adecuadas para las grasas y los solidos, estaran
disefiadas de forma que permitan su limpieza. (Manual del Ingeniero de Alimentos,
2006).

Estas normas implican un esfuerzo hacia el aseguramiento de la calidad del proceso, y

van encaminadas a definir el disefio adecuado para las edificaciones.

Otro asunto importante es el control durante la edificacién de una planta, donde cada
medicion sobre el nivel del piso, el tipo de ceramica, la iluminacion, el ambiente, la
distribucion, etc., permitira un maximo rendimiento y aprovechamiento de las
instalaciones, protegiendo a los operarios y al producto que se elabora. Las mediciones
se tendran que hacer lo mas exactas posible, cuidando que el desnivel es para el piso y
no para las paredes. Sin embargo, durante la construccién se pueden dar errores de

célculo, por lo que es recomendable trabajar con limites de tolerancia:

Las paredes en las areas de elaboracion y envasado, seran de materiales resistentes,
impermeables, no absorbentes y de facil limpieza y desinfeccion. El tipo de proceso
determinara la altura adecuada; ademas deben poseer acabado liso y sin grietas,
pueden recubrirse con material ceramico o similar o con pinturas plasticas de colores
claros que retnan los requisitos antes indicados. Las uniones entre las paredes, los
pisos y los techos, deben estar selladas y tener forma redondeada para impedir la
acumulacion de suciedad y facilitar la limpieza. (Manual del Ingeniero de Alimentos,
2006).

En muchos casos, se puede detectar que lo anteriormente mencionado no es puesto
en marcha totalmente. Existen plantas, beneficios, u otros que dentro de las
instalaciones, se puede observar el acumulamiento de basura en los techos, suciedad
en las uniones entre las paredes y acumulamientos de residuos en las esquinas que

muchas veces es dificil de remover.
4.5.1.10 Disposicion de residuos.

4.5.1.10.1 Residuos liquidos:
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Dispondran de sistemas sanitarios adecuados para la recoleccion, el tratamiento y la
disposicion de aguas residuales, aprobadas por la autoridad competente. EI manejo de
residuos liquidos dentro del establecimiento debe realizarse de manera que impida la
contaminacion del alimento o de las superficies de potencial contacto con éste. (Manual

del Ingeniero de Alimentos, 2006).

Es importante aclarar que en todo proceso de manufactura siempre habra desechos
tanto liquidos como sdélidos, de manera que su manejo debe ser el adecuado a fin de
asegurar la inocuidad de los alimentos. En esencia se trata de eliminar los desechos de
forma segura y amigable con el medio ambiente o bien la utilizacion de dichos

desechos a manera de subproductos.

Entre menos residuos hayan durante y después del proceso, menores seran los costos
del manejo de los mismos y el grado sanitario del proceso sera mayor, lo cual nos

garantiza mas limpieza tanto del area produccion como de los alrededores.
4.5.1.10.2 Residuos solidos:

Estos deben ser removidos frecuentemente de las areas de produccion y disponerse de
manera que se elimine la generacion de malos olores, plagas, asi como el deterioro
ambiental. El establecimiento debe disponer de recipientes, locales e instalaciones
apropiadas para la recolecciéon y almacenamiento de los residuos soélidos, conforme a
lo estipulado en las normas sanitarias vigentes. Cuando se generen residuos organicos
de facil descomposicién se dispondra de cuartos refrigerados para el manejo previo a

su disposicion final. (Manual del Ingeniero de Alimentos, 2006).

En esta linea, lo ideal es que siempre se tenga a disposicion lugares especiales con
recipientes para la recolecciéon de los residuos, los cuales de ser organicos se pueden
transformar en subproductos, como se dijo anteriormente. Pero para los que no son
organicos, lo mejor sera reciclarlos y reusar todos los que estén en condiciones

adecuadas.

La frecuencia con la que se lleva a cabo la limpieza debe estar ligada siempre al

objetivo general de mantener un ambiente de produccién sano y limpio. Esto
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aumentara la efectividad del proceso y de los métodos de produccion y manejo de

materiales y desechos.

4.5.1.11 Condiciones para la instalacion y el funcionamiento de los equipos y

utensilios.

A continuaciébn se enumeran algunas de las condiciones ya propuestas para la

instalacion y el funcionamiento de los equipos y utensilios, para una mejor efectividad

del sistema productivo:

a.

Los equipos deben estar instalados y ubicados segun la secuencia légica del
proceso tecnoldgico, desde la recepciéon de las materias primas y demas

ingredientes, hasta el envasado y embalaje del producto terminado.

La distancia entre los equipos y las paredes perimetrales, columnas u otros
elementos de la edificacion, debe ser tal que les permita funcionar
adecuadamente y facilite el acceso para la inspeccion, limpieza y

mantenimiento.

Los equipos que se utilicen en operaciones criticas para lograr la inocuidad del
alimento, deben estar dotados de los instrumentos y accesorios requeridos para
la medicidn vy registro de las variables del proceso. Asi mismo, deben poseer

dispositivos para captar muestras del alimento.

Las tuberias elevadas no deben instalarse directamente por encima de las lineas
de elaboracion, salvo en los casos tecnolégicamente justificados y en donde no

exista peligro de contaminacion de alimento.

Los equipos utilizados en la fabricacion de alimentos podran ser lubricados con
sustancias permitidas y empleadas racionalmente, de tal forma que se evite la

contaminacion del alimento.

(Manual del Ingeniero de Alimentos, 2006).

Por tanto, estas condiciones, que segun el Manual del Ingeniero de Alimentos son

estrictamente necesarias, deberan cumplirse en todo proceso de manufactura, dado
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gue hoy en dia la calidad, la eficiencia, la productividad, los costos, la efectividad del
método de trabajo, etc., son términos claves que se convierten en verbos al ser

aplicados y se obtienen cumpliendo las normas antes mencionadas.

En el mundo, la salud es importante. Si no hay salud no hay comodidad, no hay mejor
nivel y calidad de vida, no existe la vida digna de una persona; es donde entra en juego
la aplicaciéon de las buenas practicas de manufactura, donde se garantiza que el

producto finalizado en el proceso posee inocuidad y por ende, calidad.

Las empresas serias en este asunto aplican estas regulaciones y debido a eso, gran
parte de su éxito en el mercado estd en funcion del cumplimiento de las
especificaciones del cliente y el control de calidad ejercido sobre el proceso y el

producto.

Las empresas pequefias siempre presentan problemas a la hora de inspeccionar el
cumplimiento de las especificaciones. La mayoria de las veces son problemas de
magnitud media y otras son gravemente peligrosas hasta el punto de cerrar la

empresa.

4.5.1.12 Personal manipulador de alimentos.

Segun el Manual del Ingeniero de Alimentos, 2006: el personal manipulador de
alimentos debe haber pasado por un reconocimiento médico antes de desempefiar esta
funcién. Asimismo, debe efectuarse periédicamente o cada vez que sea necesario por
razones clinicas y epidemioldgicas, especialmente después de una ausencia del
trabajo motivada por una infeccion, que pudiera dejar secuelas capaces de provocar

contaminacion de los alimentos que se manipulen.

Es claro que el estado de salud de los operarios capacitados para la manipulacion de
los alimentos debe ser Optimo. Por tanto este es otro factor que incide en la
contaminacion del producto que se elabora. El control sobre este factor se hace con los
chequeos médicos exigidos para la aprobacién de un operario que manipulara

alimentos.
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Las medidas que se deban tomar las tomara la empresa y se realizaran inspecciones
sobre el estado de salud de los operarios. Pero también se debe concientizar a los
operarios para que se cuiden ellos mismos, mediante la practica de medidas higiénicas

y la higiene personal antes de entraren el area de produccion.

El uso de los equipamientos de seguridad como guantes, gorros, anteojos, gabachas,
tapones en los oidos, tapabocas, etc., todo ello debe estar limpio para su uso. Es
necesario que se inspeccione si los trabajadores estan utilizando estos dispositivos, a

fin de asegurar la calidad del proceso por medio de los operarios.
4.5.1.13 Requisitos Higiénicos de Fabricacion.

Segun el Manual del Ingeniero de Alimentos, 2006: Todas las materias primas y demas
insumos utilizados para la fabricacion asi como en las actividades de fabricacion,
preparacion y procesamiento, envasado y almacenamiento deben cumplir con los
requisitos descritos a continuacion para garantizar la inocuidad y salubridad del

alimento:

a. Larecepcion de las materias primas debe realizarse en condiciones que eviten

Su contaminacion, alteracion y dafios fisicos.

b. Las materias primas e insumos deben ser inspeccionados, clasificados y
sometidos a andlisis de laboratorio, para determinar si cumplen con las

especificaciones de calidad establecidas para tal efecto.

c. Las materias primas se someteran a la limpieza con agua potable u otro medio
adecuado de ser requerido y a la descontaminacion previa a su incorporacion a

las etapas del proceso.

d. Las materias primas conservadas por congelacion que requieren ser
descongeladas previo al uso, deben descongelarse a una velocidad controlada
para evitar el desarrollo de microorganismos; no podran ser recongeladas,
ademas, se manipulardan de manera que se minimice la contaminacion

proveniente de otras fuentes.
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e. Las materias primas e insumos que requieran ser almacenados antes de entrar
a las etapas del proceso, deberdn almacenarse en sitios adecuados que eviten

su contaminacién y alteracion.

f. Los depésitos de materias primas y productos terminados ocuparan espacios
independientes, salvo en aquellos casos en que a juicio de la autoridad sanitaria

competente no se presenten peligros de contaminacion para los alimentos.

g. Las zonas donde se reciban o almacenan las materias primas estaran
separadas de las que se destinan a elaboracion o envasado del producto final.
La autoridad competente podra eximir el cumplimiento de este requisito a los
establecimientos en los cuales no exista peligro de contaminacion para los

alimentos.

Las condiciones anteriores muchas veces no se cumplen en varias empresas, sobre
todo en aquellas en las cuales apenas se esta empezando algun sistema de gestion de
calidad o de inocuidad de alimentos. El asunto es mas grave si ya se han dado indicios
0 casos de contaminacion de los productos por no saber aplicar el BPM.
Particularmente, en Nicaragua, las empresas no siempre cumplen las normas
higiénicas dentro del area de procesos, lo cual incide sobre la aceptacion de las

empresas de este pais en el mercado.

La certificacion de estas empresas en base al cumplimiento de los indices anteriores
imprime un caracter de exigencia y obliga a los empresarios a buscar alternativas de
mejora eficientes y economicas que le permitan avanzar en la escala del éxito

empresarial.

Es de vital importancia un control sobre la recepcion y manejo de la materia prima y los
insumos, a fin de evitar focos contaminantes que vayan a afectar de manera indirecta el
proceso de fabricaciéon del producto. Se ha visto, que en la mayoria de las empresas se
dan problemas de control sobre estos aspectos, aun cuando éstas ya cuentan con un

sistema de gestion de calidad.
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4.6 Andlisis de procesos Industriales

El analisis de un proceso permite responder algunas preguntas importantes, como las
siguientes: ¢Cuantos clientes por hora puede manejar el proceso? ¢Cuanto tiempo
tomara prestarle un servicio a un cliente? ¢Qué cambios se necesitaran en el proceso
para ampliar la capacidad? ¢Cuanto cuesta el proceso? Un primer paso dificil, pero
importante, en el analisis del proceso es definir con claridad el propoésito del analisis.
¢El propésito es resolver un problema? ¢Es comprender mejor el efecto de un cambio

en la forma en que se haran negocios en el futuro? (Chase, Richard B., 2005)

Un andlisis de todo un proceso, permite responder a preguntas como las expuestas por
Chase, sin embargo, un andlisis completo conlleva a realizar también una evaluacién
profunda, en términos que son bastante técnicos y que se apoyan en una informacion
historica del proceso que se analiza. Es claro que durante la evaluacion y analisis de un
proceso pueden surgir muchas preguntas clave que estan relacionadas con los
indicadores de las variables del mismo, de hecho, en la mayoria de los casos es lo que

comdnmente ocurre.

Dentro de un sistema de produccién se toma en cuenta el tiempo, como uno de los
indicadores mas problematicos para la empresa, y es que si el proceso es muy lento
los costos de producir una unidad se elevan, y si es muy rapido también tiene la misma
tendencia, es por eso que actualmente se procede aplicar un balance de linea que
puede ser ajustado para designar de la mejor manera las tareas dentro de cada

departamento.

En cuanto a la capacidad del proceso, se entiende que es el volumen de unidades que
un proceso es capaz de producir en un tiempo determinado al que se le conoce como
tiempo del proceso. Es importante destacar que la capacidad del proceso esta en
funcién de otros indicadores: tiempo, fluidez, cuellos de botella, las maquinas, factor
ritmo, el grado de mantenimiento de las maquinas, capacidad del personal, Layout,
etc., y estas son utilizadas y manipuladas para lograr lo que se llama productividad.
Para aumentar la capacidad de un proceso, se debe pensar y actuar sobre la

productividad de la empresa. Las proyecciones o planes de produccion son utiles para
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plantearse metas, pero esa informacion puede cambiar en base a la demanda y luego
afectar en la decision de la capacidad de un proceso para producir las unidades

necesarias y satisfacer las necesidades demandadas del producto o servicio.

¢La productividad afecta la capacidad de un proceso? Es esta una pregunta
interesante, sobre todo si se desea encontrar dicha relacion. En si, todo proceso posee
una productividad dada, que nunca es constante sino variable y esa fluctuaciéon
depende de otros indicadores que le rigen. De hecho la productividad de un proceso es
la relacion entre los insumos y la produccion, lo cual indica que si afecta la capacidad
de un proceso, pues entre mas productivo sea el mismo, mayor capacidad para cubrir
una demanda especifica tendrd, pero aprovechando mejor los recursos y utilizando el

minimo necesario de ellos.

Como las empresas manejan esto, en sus evaluaciones periddicas buscan la manera
de ser cada dia mas productivos. Puede suceder que una empresa posea un alto
volumen de produccion y no necesariamente ser productiva, pero la llevara al fracaso

porque sus costos de produccién seran elevados.

Por tanto si un proceso es productivo, es mas capaz que otro donde se transforma la
materia prima usando los recursos hasta agotarlos en tiempos no 6ptimos. El costo del
proceso dependera entonces de la correcta administracion y de la eficiente toma de
decisiones dentro de la gerencia de operaciones. No es que sea responsabilidad de un

solo departamento, al contrario, incluye a todos los miembros de una empresa.

4.6.1 Medicion del desempefio del proceso.

La comparacion de la medida de una compafiia con la de otra, a la que a menudo se
hace referencia como punto de comparacion o benchmarking, es una actividad
importante. La medida le informa a una empresa si hay algun progreso hacia el
mejoramiento. Similar al valor de las medidas financieras para los contadores, la
medida del desempefio del proceso le proporciona al administrador de operaciones una
medida de qué tan productivamente esta operando un proceso en la actualidad y de

coémo esta cambiando la productividad a lo largo del tiempo. (Chase, Richard B., 2005)
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Las medidas de desempefio de un proceso, segun Chase 2005, son similares a las
medidas financieras para los contadores en cuanto brindan informacion acerca de la
situacion o est ado actual de un proceso. Con esta informacién se puede expresar si el
sistema productivo esta funcionando tal como se habia previsto, ademas se puede
controlar y manipular dicha informacion con la ayuda de ciertas herramientas que
permiten un manejo apropiado para el mejoramiento del sistema en base a los

resultados obtenidos.

La mayoria de las empresas utilizan una estrategia para encontrar mejoras, el
benchmarking o punto de comparacion, en el cual una determinada empresa compara
su producto o servicio con los de otra compafiia para determinar si poseen 0 no
ventajasa competitivas, si han mejorado o no, si se puede mejorar o el producto es
totalmente obsoleto. De esta manera, se puede afirmar qué tanto se ha logrado mejorar
en el producto, y esta mejora es directamente proporcional con la calidad del proceso y

gué tan productivo es.

Algunas de las ventajas competitivas de las empresas vienen determinadas por la
mezcla optima de la mercadotecnia, producto, precio, precio, plaza y promocién. Una
buena mezcla de cada uno de estos aspectos proporcionara al producto la calidad
requerida y esperada por el cliente, de modo que puede desplazar a los de la

competencia, colocando a la empresa en una posicion ventajosa.
Algunas de las ventajas competitivas que puede tener una empresa son:
e Certificaciones de calidad como las normas ISO.
e Aplicacion de herramientas de calidad.
e Un buen servicio de atencion al cliente.
e Precio menor al de la competencia.

e Puntos de ventas estratégicos donde concurren muchas personas que puedan

optar por la compra del producto.

e Control en cada parte del proceso para el aseguramiento de la calidad total.
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La productividad es una medida de desempefio que varia en el tiempo dada la
correlacion existente entre los elelmentos para su célculo. También es conocida por
muchas empresas el calculo de la productividad parcial, que suministra una medida del

desemperio de una parte del proceso y permite una valoracion mas detallada.

Por tanto el analisis y la evaluacion mediante diagnoéstico de un proceso productivo
tiene la finalidad de encontrar un comportamiento éptimo que de vida a la persona
juridica mediante un alto rendimiento, bajos costos, una productividad muy alta y por
supuesto més utilidades. Esto implica que durante toda la evaluacion se debera aplicar
cada herramienta de la forma mas objetiva posible, sin dejar de perseguir los objetivos
planteados como lo afirma Chase 2005: Un primer paso dificil, pero importante, en el

analisis del proceso es definir con claridad el propdsito del analisis.

4.6.1.1 Importancia de las mediciones.

La importancia de estas mediciones, segun James L. Riggs 2009, es que: el analisis de
métodos y la medicion del trabajo son los pilares que sostienen el disefio de sistemas
de trabajo. La finalidad del disefio del trabajo es encontrar las maneras mas eficientes
de realizar las funciones necesarias. En un contexto de produccion, esto implica el
analisis de los sistemas de trabajos actuales y propuestos para lograr una

transformacion éptima de los insumos en productos.

Actualmente las industrias se preocupan por la optimizacion de los recursos con los
gue cuentan. Para ello recurren a las mediciones para evaluar el funcionamiento de
todos los departamentos de produccion y de gerencia en base a los estandares que
deberian de estarse cumpliendo. Riggs le da importancia a estas mediciones afirmando
gue son pilares que sostienen el disefio de los sistemas de trabajo, y que ademas su
objetivo es encontrar las maneras mas eficientes de realizar las funciones necesarias,
por ende, hoy en dia cualquier ente que desee alcanzar mejoras y sustituir un viejo
sistema de trabajo por uno nuevo en el que se realicen controles mediante mediciones,
tendra que entender esta importancia e incluirla en el pensamiento de los individuos

gue conforman toda la empresa.
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4.6.2 Objeto del Anélisis de Procesos.

El objetivo de un analisis de proceso es mejorar el orden sucesivo o el contenido de las

operaciones necesarias para realizar una tarea. (Riggs, James L., 2009)

El objeto sefalado por Riggs, afirma que el analisis de un proceso tiende a encontrar el
mejoramiento del orden sucesivo o el contenido de las operaciones que se necesitan
para realizar una determinada tarea. Se puede afirmar entonces que para realizar esta

accion se necesita una alta concentracion y un vasto conocimiento al respecto.

La persona encargada de realizar esta funcion deberd conocer muy bien el proceso
dentro de las instalaciones a tal grado que pueda ser capaz de aportar
recomendaciones para el mejoramiento de las actividades incluidas en el sistema y

determinar cuales deben ser eliminadas.

El estudio de tiempos, la medicion y el muestreo del trabajo, son algunas de las
herramientas con las que el analista cuenta para la realizacion de su actividad. Al
aplicarlas se debe tener el cuidado de medir bien y utilizar las unidades de medida

correctas.

4.6.3 Reduccién del tiempo del proceso.

Los procesos criticos estan sujetos a la bien conocida regla de que el tiempo es dinero.
Por ejemplo, cuanto mas tiempo espere un cliente, mas probabilidad hay que cambie a
otro proveedor. Cuanto mas tiempo permanezca el material en inventario, mayor es el
costo de la inversion. Por desgracia, los procesos criticos a menudo dependen de
recursos limitados especificos, lo que da como resultado cuellos de botella. El tiempo
de rendimiento puede reducirse en ocasiones sin comprar un equipo adicional. (Chase,
Richard B., 2005)

Chase 2005, afirma que el tiempo es una variable muy importante que influye en el
comportamiento tanto de los ingresos como de los costos en un proyecto. Esta
confirmado hasta el dia de hoy que un proceso puede ser optimizado a un tiempo

estandar para lograr una disminucion de los costos de producir una unidad y aumentar
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la probabilidad de que un cliente quede satisfecho con el producto o servicio. A ningun
cliente le gusta esperar para recibir un servicio o un producto por el cual ya ha pagado,
esto trae como consecuencia que la empresa pierda la oportunidad de vender lo que
ofrece a este cliente en un futuro préximo. Un solo cliente insatisfecho puede llegar a
darle mala “fama” a la empresa o producto que posea una marca determinada, eso le

costaria muy caro a la empresa proveedora del bien tangible o intangible.

En un proceso, cuando los tiempos entre las actividades no estan coordinados, tienden
a estancamientos que provocan los llamados cuellos de botella. Cuando los estandares
de tiempo no se cumplen, sucede que el proceso se torna mas largo y los costos por
retraso en el tiempo reportan magnitudes muy altas. Esto no es conveniente para
ninguna compafia, y por eso la evaluacion de un proceso trata de confirmar si se

cumplen o no los estandares.

Los recursos limitados por area de produccion influyen en la creacion de los cuellos de
botella que retrasan el sistema, el cliente queda insatisfecho, no se cumple con la
demanda, los costos se elevan, aumentan los tiempos muertos, baja la productividad
de la empresa, se agotan los recursos y se pierde dinero por toda esta mala
administracion y balanceo de las lineas de produccion. La situacion se torna mas
preocupante cuando no se logra un control total sobre todos éstos problemas, y si no
se toman medidas de correccién que se ajusten a esa situacion, se vuelve ain mas

dificil de resolver.

El tiempo de operacién del proceso se puede disminuir aplicando estrategias de
control. En muchas ocasiones, las compafiias invierten en nuevas maquinarias para
disminuir los tiempos de produccion sin tomar en cuenta que esto también se puede
hacer sin necesidad de una nueva maquina. La ingenieria concurrente aporta una
solucion a este tipo de problemas. Actualmente, las empresas mas exitosas no son las
gue poseen muchas maquinas, sino aquellas que han realizado los estudios analiticos

antes de invertir en una sin apartar la posibilidad de aplicar otra opcion.

4.6.4 Instalaciones.
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Para llevar a cabo el proceso productivo, la empresa necesita una serie de edificios,
instalaciones y equipamiento, que suponen la mayor parte de la inversion al principio
de la vida de la empresa y que se amortizan durante su funcionamiento. (G. Eliseo,
2008)

Para dar inicio una produccién de un determinado producto, primeramente se debe de
contar con diferentes elementos materiales que facilitaran el proceso, ademas de que
son esenciales ya que sin estos elementos no seria una empresa productiva. También
debe de tomarse en consideracion de que no solo es obtener equipos, tener
instalaciones o edificios, se tiene que hacer una seleccion y disefio de tecnologias
acordes al proceso. Se debe de realizar una eleccién de los equipos necesarios a
utilizar en la produccion, ademas de hacer un disefio del sistema de mantenimiento de
dichos equipos y tecnologias empleadas con el fin de evitar algun tipo de retraso del
proceso debidos a fallas o paros no programados de los equipos, también se tiene que
realizar una buena distribucion de planta que disminuya retrasos en la produccion,
reduzca el manejo de materiales, se logre una mayor utilizaciéon de la maquinaria y
mano de obra, se incremente la produccion, se reduzca el material en proceso, y el
tiempo de fabricacién, entre otras ventajas de un buen Layout. Todos estos costos de
obtener los diversos materiales forman parte de la inversion de una industria al principio

de sus actividades y seran recuperadas conforme se vayan obteniendo utilidades.

Algunas industrias lo que hacen es mejorar sus instalaciones, edificios o comprar
equipos, de acuerdo con las necesidades que van surgiendo en el proceso productivo
una vez ya comenzado con sus actividades, y a veces es recomendable redistribuir la
planta con las debidas mejoras y nuevas tecnologias obtenidas ya sea porque son mas
productivas que las existentes o por el aumento de la demanda del producto de la
empresa u otras razones, pero siempre tomando en cuenta de que las inversiones

realizadas en mejoras al proceso, seran retribuidas en algiin momento.

4.6.5 Emplazamiento.

Estas instalaciones estan emplazadas en un determinado lugar. EI emplazamiento de

la industria es una de las decisiones mas importantes que deben tomar sus
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disefiadores. Esta decision afecta a todo el proceso productivo y puede condicionar los
resultados de toda la historia econémica de la empresa. Cada empresa ve afectada la
localizacion de sus plantas por una serie de factores, en una influird mucho la mano de
obra y los salarios (fendbmeno de “emigracion de empresas”), otras dependen de
requerimientos de energia o agua, otras de las materias primas o de los costos de
transporte, también del entorno social (legalidad y fiscalidad), para la mayoria es

importante la localizacion de sus mercados, etc. (G. Eliseo, 2008)

Para determinar la localizacion de la planta de la empresa resulta ser algo complejo, ya
gque se deben de tomar en cuenta muchos factores que afectan el proceso de
produccion, ya que sobre este tipo de decisiones recae gran parte del éxito de un
sistema productivo, en términos de calidad y productividad de sus operaciones. Entre
estos factores estan los costos de transporte de materias primas, proveedores,
ubicacion de los mercados, transformacion de los bienes, almacenamiento, asi como el
procesamiento de la informacién, ademas de tomar en consideracion la localizacion de
la cadena de suministros, lo que significa rastrear los bienes utilizados que han pasado
por diversas organizaciones que forman parte de dicha cadena, en la cual el flujo de
bienes e informacion agregan valor a los productos que llegan al consumidor final,
pero también se asocian costos en su obtencién como transporte y almacenamiento.
De esta forma el problema de localizacidon se relaciona con el aumento de venta y
reduccion de costos de operacion dentro de la cadena de suministros, por lo que
resulta que la decisidon sobre la localizacion de la planta no resulta ser tan facil. Lo que
los disefiadores deben hacer es un analisis de todos estos factores y determinar la
cadena de suministros con el fin de obtener ventajas competitivas minimizando los

costos de operacion.

En muchos casos, las decisiones que se toman en relacién a la localizacion de las
instalaciones son fijas debido al tamafio de la inversion requerida para lograr el disefio
y la elaboracion de dichas instalaciones, por lo que resulta muy dificil cambiar la

localizacién a corto o mediano plazo.
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4.6.6 Los procesos Industriales.

En general un proceso se define como la aplicacion de una serie de etapas légicas y
ordenadas que persiguen un objetivo comun, si a este término se le agrega la palabra
industrial entonces se refiere a cualquier conjunto de actividades o series de trabajos
fisicos y/o quimicos que provoca un cambio fisico o quimico en la materia prima con la

finalidad de generar un producto de valor comercial. (Baca Urbina, Gabriel, 2007)

Un proceso productivo es el que da como resultado la obtencién de un bien o servicio,
luego de transformar la materia prima que entra al proceso, en caso de un bien y
procesamiento de informacion en caso de un servicio. Todo proceso industrial se
caracteriza por el uso de insumos y de suministros que son sometidos a una
transformacion y que generan productos, subproductos, residuos, y algunos productos
gue no cumplen con los requerimientos establecidos y son retroalimentados al proceso.
Para lograr entender lo que ocurre en un proceso de transformacion se requiere un
amplio conocimiento de distintas ciencias dominadas por ingenieros industriales, que
daran lugar a la formacién de nuevos productos que satisfagan necesidades humanas
y ayuden a resolver problemas comunes en una sociedad, tales como salud,
alimentacion, etc., y cuando se habla de estos términos, se refiere a la generacion de
nuevas tecnologias, ya que existe una alta dependencia tecnoldgica que provoca
problemas econdmicos, por lo que la solucion seria la creacion de tecnologia propia
como los paises desarrollados. De esta forma los ingenieros industriales son los
responsables de que un pais pueda salir de esa dependencia, porque cuenta con
diversos conocimientos tanto en ciencias como en procesos industriales, por lo que es
posible no solo modificar los procesos para mejorarlos, sino también lograr la

generacion de nuevas tecnologias.

En las industrias lo que se pretende en un proceso productivo es agregar valor a la
materia prima empleada para la generacion de un determinado producto, de una forma
gue se minimicen los costos de operacion, optimizando los recursos con el uso de
equipos y tecnologias que aumenten la productividad en cada una de las actividades

realizadas de forma ordenada, ademas de ayudarse de los conocimientos y dominio de
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ingenieros industriales, los que son esenciales para proponer modificaciones en

cualquier sentido, siempre con el objetivo de mejorar la eficiencia del proceso.

4.7 Analisis y Discusion de Resultados.

En este capitulo se abordan los resultados obtenidos mediante la aplicacion de los
instrumentos como la entrevista y la observacion, los datos recopilados se utilizaron
para determinar la situacion actual de la empresa, también se analizaron en base a la
teoria para poder realizar un diagnéstico y poder brindar recomendaciones a los

problemas detectados.

En el proceso de panificacibn de la panaderia Linda Vista #2 se han detectado
problemas relacionados con el flujo de la informacion y de los materiales. A causa de
esto, los tiempos son variables dentro de las fases del proceso. La eficiencia y la
productividad de la empresa, bajo estas condiciones actuales, amenazan

constantemente con elevar los costos de produccién.

4.7.1 Situacion actual de la empresa en base ala aplicaciéon de las BPM.

4.7.1.1 Medidas Higiénicas.

Actualmente, la empresa panadera Linda Vista #2 afirma que sus trabajadores cumplen
con el 80% de las normas de seguridad e higiene segun las BPM. En la entrevista que
se aplicé al gerente general de la empresa, se determind que las medidas que aplican

actualmente son:

Lavado de manos.

Desinfeccion con alcohol gel.

Uso de gorros, delantales y boquillas.
Aseo personal.

Prohibido el uso de perfumes.

o g M w0 D RE

Tener las ufias cortas.
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7. No utilizar pinturas en las ufias.

Sin embargo, en las observaciones realizadas, se pudo confirmar que los operarios
dentro del proceso productivo, no cumplen con todas las normas, entre las principales

estan:

1. No utilizan las boquillas.
2. No utilizan guantes.

3. Ellavado de manos no es el adecuado.

Primeramente, los operarios tienen la tendencia de sentir incomodo utilizar las
boquillas, los guantes no los usan porque, segun la entrevista aplicada, ellos siempre
andan las manos limpias. El lavado de manos no se esta poniendo en practica como
deberia de ser, pues los operarios, una vez que realizaban una actividad que implicaba

siempre el uso de las manos, no se lavaban para ejecutar la siguiente tarea.

Segun las BPM, todas las medidas de higiene deben ser respetadas para lograr los
objetivos de su implementacion. En todo caso, la panaderia tiene dificultades en torno a
estas practicas. Aunque en la entrevista aplicada afirman realizar un control sobre el
cumplimiento de las normas a diario, en otro momento se aclara que se cumple hasta

un 80%, lo que indica ineficiencia en el control del cumplimiento de las mismas.

El proceso aplicado actualmente en la panaderia Linda Vista #2 para controlar el
cumplimiento de las medidas de higiene durante el proceso consiste en una inspeccion
total al entrar al area de trabajo. En las observaciones se diagnosticd que este control
deficiente es una de las causas de los problemas de calidad en el producto. Las
inspecciones no se realizan continuamente por periodo de tiempo, sino que se ajusta a

pocas observaciones.
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4.7.1.2 Los Utensilios.

Durante todo el proceso de produccion se necesita del uso de utensilios para
determinadas actividades tales como acumulacion en lotes, troceado, amasado,

pasteado, bafio de dulce, la puesta en los hornos.

Las normas dictan que deben permanecer siempre limpios una vez se hayan utilizado.
Se observé que en la panaderia si se cumple con las normas de limpieza de los
utensilios, lo cual favorece a la inocuidad del producto una vez finalizado. Para la
limpieza de las panas, cucharas, cuchillos, y otros, se utilizan los jabones neutros y
desinfectantes. Estas sustancias no entran en contacto con el producto que se esta

elaborando, ya que la limpieza se realiza fuera del area de produccién.

4.7.1.3 El local

Segun el Manual del Ingeniero de Alimentos, las instalaciones deben cumplir con
ciertas condiciones que aseguren la inocuidad del producto y la limpieza del local, entre

ellas:

Aislamiento de cualquier foco de insalubridad.

Accesos Yy alrededores limpios.

Las superficies deben ser pavimentadas o embaldosadas.
Impedir la entrada al polvo.

No deben de haber estancamientos de agua.

Evitar ingreso de animales y plagas.

Poseer una adecuada separacion fisica.

© N o g b~ w0 DR

Tener el tamafio adecuado para la instalacién, operacién y mantenimiento de los
equipos, asi, como para la circulacion del personal y el traslado de materiales o
productos.

9. Deben estar ubicados segun la secuencia l6gica del proceso, desde la recepcion
de los insumos hasta el despacho del producto terminado, de tal manera que se

eviten retrasos indebidos y la contaminacion cruzada.
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Sin embargo, en la empresa panadera Linda Vista #2 hay accesos que permiten la
entrada de particulas extrafias. En cuanto al aislamiento contra focos contaminantes, la
panaderia aun puede mejorar debido a que esta cerca de otras casas donde hay una

disposicion de desechos que atrae insectos.

Las superficies dentro de las instalaciones estan embaldosadas, pero en ocasiones el
personal sale a las afueras y al regresar el polvo en sus zapatos ingresa a las
instalaciones, por lo que no se logra evitar que el polvo entre. La separacion fisica que
posee el local se puede mejorar, no permite una circulacion ininterrumpida de los flujos
de materiales. En ocasiones pasar de un area hacia otra se convierte en un cuello de

botella que incrementa el tiempo en que se deben mover los operarios.

El tamafio actual de las instalaciones impide un incremento productivo para la empresa,
al no contar con espacio suficiente para invertir en una remodelacion total o parcial de
la infraestructura que permita la utilizacion de hornos industriales mas efectivos que los

artesanales con que cuenta la empresa.

La distribucion actual de la planta presenta los siguientes conflictos:
e No existe un orden logico del proceso productivo.
e Entoda lalinea de produccion las correlaciones estan cruzadas
e El espacio no permite el movimiento de los operarios,

e Los operarios en ocasiones tienden a encontrarse de frente con cargas en las

manos corriendo el riesgo de caer al suelo.

La distribucion actual de la panaderia se muestra a continuacion, elaborada mediante

la herramienta de Microsoft Visio a una escala general:
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4.7.1.4 Distribucién actual de la planta (plano sin escala). 0]
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Segun el Manual del Ingeniero de Alimentos, los diversos locales o ambientes de la
edificacion deben tener el tamafio adecuado para la instalacién, operacién y
mantenimiento de los equipos, asi, como para la circulacién del personal y el traslado
de materiales o productos. En el plano anterior se observa que los espacios para los
pasillos son estrechos y las maquinas estan ubicadas muy cerca de la pared, lo que

impide realizar el mantenimiento de estos equipos.

4.7.1.5 Almacén.

Actualmente la panaderia no cuenta con almacén de materias primas, dado que, segun
la entrevista realizada, se realizan compras diarias de cada ingrediente para la

elaboracion del pan, pero si poseen almacén de productos terminados.

En las observaciones realizadas, se comprobd que muchas veces el pan elaborado
gueda expuesto a la luz, lo cual no es recomendable porque activa la rapida
degradacion del pan. El almacén donde se encuentra el pan tiene un tamafio muy
grande e inadecuado para el nivel de produccién actual de la empresa, pues hay una
gran cantidad de espacio ocioso que atrae costos por mantenerlo asi. La ubicacién del
almacén es buena, esta alejado de los bafios, esta totalmente cerrado, pero la
ventilacién es baja y la temperatura tiende a ser perjudicial para la conservacion del

pan en las bolsas. La limpieza en este almacén se realiza cada ocho dias.

4.7.1.6 Vehiculo de transporte.

Se utiliza una camioneta con tina, protegida contra el exterior con rejas y una capa que
recubre toda la tina hasta la entrada por atras del vehiculo. La limpieza que se le da es
aceptable y se realiza diariamente tanto en el interior como en el exterior utilizando
agua solamente, pero la carroceria esta en mal estado y las condiciones mecanicas de
la camioneta no son las mejores, por lo que no brinda la proteccién adecuada al
producto ni a los vendedores. En la tina, el pan es transportado y almacenado en
cajillas de tamafo estandar que tratan de mantener seguro al pan en las bolsas, pero el
movimiento brusco de la camioneta agita las cajillas golpeando el pan y deteriorando su

presentacion y calidad.
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4.7.1.7 Manejo de los desechos.

Los desechos sélidos como papeles, bolsas, cartones, cajas dafiadas, son enviados al
basurero municipal. El agua residual es drenada normalmente por el sistema de
alcantarillado. Cuando la masa del pan elaborado no logra una calidad aceptable, es

reutilizada para afiadirla a la nueva mezcla para elaborar un tipo de pan especifico.

El Manual del Ingeniero de Alimentos menciona que deben de estar recipientes
contenedores para los desechos, los cuales deben estar alejados y aislados del area
de produccién a fin que no se convierta en un foco contaminante, en este caso la
panaderia cuenta con los recipientes, pero aun atraen insectos no deseables, los
cuales ingresan al area productiva poniendo en riesgo la inocuidad del pan desde que

se realiza el proceso de amasado, contrarrestando asi la calidad del producto final.

4.7.1.8 Mantenimiento de las Maquinas.

El mantenimiento en las maquinas se realiza cada 6 meses, del tipo preventivo y
correctivo. En las observaciones directas se determind que los equipos no presentaban
muestras de mantenimiento reciente, la banda de la pasteadora estaba desgastada, el
motor tanto de la mezcladora como de la pasteadora necesitaba lubricacion y limpieza,
producen mucho ruido y ademas no poseen la capacidad de arranque necesaria, por lo
gue el operario se ve obligado a mover los ejes con las manos, resultando una

situacion peligrosa que atenta contra la integridad fisica de la persona.

En la empresa se cuenta con stock de repuestos, pero no se poseen las fichas técnicas
de cada maguina ni tampoco un historial de incidentes ocurridos. Ademas, no se
cuenta con un plan de mantenimiento que asegure la vida Gtil de las maquinarias. Esto
implica que los costos, una vez que se daflan uno de estos equipos, sea alto,
perjudicando no solo a la empresa sino también el consumidor, ya que tendra que

asumir este costo de manera directa.
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4.7.2 Andlisis del proceso de produccion de pan en la panaderia Linda Vista #2.

Segun Chase (2005), el analisis de un proceso permite responder algunas preguntas
importantes, como las siguientes: ¢Cuantos clientes por hora puede manejar el
proceso? ¢ Cuanto tiempo tomara prestarle un servicio a un cliente? ¢Qué cambios se
necesitaran en el proceso para ampliar la capacidad? ¢Cuanto cuesta el proceso? En
este caso particular, las respuestas a estas preguntas estan determinadas por la

situacion diagnostica actual de la empresa:

e ;Cuantos clientes por hora puede manejar el proceso?
La panaderia posee clientes tanto en la ciudad como fuera de ella. EI nUmero de

clientes atendidos durante el tiempo en una ruta de distribucion esta dado por:

#Clientes = (Cantidad de clientes visitados durante la ruta) / (tiempo total de duracion en
horas)

A continuacion, se obtiene un promedio del numero de clientes atendidos por hora:

#Clientes = (50 clientes) / (8.5 horas) = 6 clientes / hora

Este dato es variable para las dos rutas que actualmente aplica la panaderia. Ademas
se debe tomar en cuenta la rapidez con la que se atiende a cada cliente y las distancias

entre cada uno durante el recorrido de una ruta.
Ruta de Distribucion y Venta.

En la empresa hay dos rutas de distribucion, las cuales se recorren dia de por medio.

Estas son constantes para cada dia sin importar si el cliente compra o no.

Otro problema es que en ocasiones el vendedor se sale de la ruta para realizar otras

actividades encomendadas.
Proceso de efectividad en cuanto a la atencién al cliente.

El proceso de atencién al cliente es el siguiente: Primero llega el vendedor con el pan

en una camioneta hasta el punto de venta, una vez estando ahi, el ayudante del
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vendedor pregunta en la pulperia si van a realizar un pedido; si la respuesta es positiva,
los vendedores toman nota del pedido y le entregan el pan solicitado. El comprador se
muestra indeciso en ocasiones y cuando la respuesta es negativa, los vendedores
parten hacia otro punto de venta, el cual probablemente esté alejado del anterior. La
deficiencia durante este proceso para atender a un cliente esta en el tiempo que
necesita para atenderlos estando en el lugar y el necesario para trasladarse de un lugar
a otro. Ademas en la ruta no hay certidumbre de si el cliente necesita realizar un pedido
0 no, lo que implica costos de transporte y pérdida de tiempo en el recorrido. Ademas
los vendedores no poseen habilidades para vender y por esto tardan mucho en atender
un solo cliente. La ruta que se sigue no es planificada para cada dia, de modo que

siempre habra retrasos.

e ¢;Cuanto tiempo tomara prestarle un servicio al cliente?
Es claro que la rapidez con la que se atiende a cada cliente esta en dependencia de
factores como: habilidad del vendedor, agilidad del ayudante del vendedor, la cantidad
de productos que necesita el cliente, la rapidez del cliente para realizar la compra y

ponerse de acuerdo con el vendedor, etc.

Del dato anterior se sabe que se atienden a 6 clientes/hora, y se deduce que para
atender a cada uno se necesitan alrededor de 10 minutos/cliente, tomando como punto

de partida para el conteo del tiempo la distancia en metros entre un cliente y otro.

Este tiempo incluye entonces el recorrido hasta el siguiente cliente y la realizacién de la
compra-venta una vez que los vendedores estan en el punto de distribucién del

producto.
e ¢(Qué cambios se necesitaran en el proceso para ampliar la capacidad?

En este aspecto se debe de tomar en cuenta numerosos factores que determinan la
productividad de la empresa. En su mayor parte, segun las observaciones realizadas,
se tiene que hay aspectos que necesitan ser mejorados en base a las normas
establecidas. Pero segun Chase (2005), se debe definir con claridad el propoésito del
analisis. ¢ El proposito es resolver un problema? ¢Es comprender mejor el efecto de un

cambio en la forma en que se haran negocios en el futuro? En el caso de la panaderia
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Linda Vista, el propdsito es resolver problemas, los cuales segun el Sr. Bladimir Rojas,

son:
1. Alta cantidad de desechos.

2. Tiempos de produccion variables.
3. Baja productividad.

4. Baja eficiencia del proceso.

Por tanto las correcciones se haran basandose en criterios como: tiempo, fluidez,
cuellos de botella, las maquinas, factor ritmo, el grado de mantenimiento de las

maquinas, capacidad del personal, Layout, etc.

Actualmente no se realizan proyecciones de la demanda ni mucho menos planes de
produccion en la panaderia. Esto se debe a que no se esta tomando el control sobre
los costos del proceso, lo cual implica un menor rendimiento para la empresa. Todo

esto es provocado por los problemas anteriores, pero se han detectado otros como:

=

Las rutas para la venta y distribucion del pan no son controladas.

2. Los vendedores no poseen las habilidades para ofrecer el producto.

3. No hay estandares de tiempo ni del proceso.

4. No hay un plan de mantenimiento 6ptimo para las maquinas o los hornos.

5. No se conoce el factor ritmo de los trabajadores para cada actividad del proceso

productivo.
6. La distribucion de la planta no es la adecuada.
7. No se aplica ninguna herramienta de control de calidad.
8. No se aplican estrategias de mejora continua.
9. No hay control sobre la temperatura y el ruido.

10.No se cumplen con varias normas de las BPM.
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11. Hay muchos tiempos muertos.

Al aplicar la ficha de observaciéon del Reglamento Técnico Centroamericano RTCA (ver

anexo #4), se detectaron otras debilidades tales como:

1. Las vias de acceso a las instalaciones no estan pavimentadas.

2. Las instalaciones fisicas del area de proceso y almacenamiento presentan las

siguientes dificultades:

a. En cuanto al disefio:

b. Pisos:

No hay curvaturas sanitarias.

Existen accesos a insectos y al polvo.

No permite una limpieza facil.

No se cuenta con los planos ni las areas de flujo del proceso.

El espacio de trabajo equipo-pared es menor a los

reglamentarios.

Los pisos poseen grietas.
Las uniones entre pisos y paredes no son redondeadas.

El piso no tiene desagtie ni pendiente.

c. Paredes:

Las paredes no estan pintadas.
No tienen revestimiento facil de lavar.

No hay curvatura sanitaria.

d. Techos:

50cm
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e Acumulan muchas costras.
e Hay aberturas que permiten la entrada de polvo e insectos.
e. Ventanas y puertas:

e Las ventanas estan provistas de mallas que no se quitan facilmente

para su limpieza.
f. Huminacion:
e Se usaluz natural, pero no alcanza a iluminar bien ciertas areas.
g. Ventilacién

e La ventilacién no es adecuada para el tipo de actividad productiva que

se lleva a cabo.
¢ No hay control sobre la temperatura dentro de toda la instalacion.
Los problemas en cuanto al manejo de desechos sélidos y liquidos son:
e No hay drenajes.
e No hay rétulos que indiquen a los operarios como lavarse las manos.
No hay un programa de limpieza y desinfeccion.

No hay un programa escrito de mantenimiento preventivo para los equipos y los

utensilios.

En cuanto al personal:
e No tienen capacitacion en BPM.

e No hay ningun programa de capacitacion escrita dirigido al personal de la

empresa
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e No usan ningun tipo de guantes.
e No usan cubre bocas.
7. En el control del proceso y en la produccién se tienen los siguientes problemas:
e No se realizan inspecciones de calidad en el agua utilizada.
¢ No hay un diagrama de flujo.
e No hay manuales ni procedimientos.

e No hay tarimas adecuadas para el almacenamiento: la altura respecto al
piso es menor a los 15cm establecidos en el RTCA, y la distancia

respecto a la pared es menor a los 50cm reglamentarios.

e No se controlan el tipo y la fecha en que ingresan los alimentos al

almacén.

Es evidente que hay serios problemas en la situacion actual de la empresa, este

diagnodstico muestra las ineficiencias con las cuales esta operando la panaderia.

Los tiempos en el proceso no son estandarizados, los trabajadores realizan sus
actividades en base a tiempos empiricos, es decir, calculando el tiempo aproximado de

hacer cada actividad, por lo que nunca se hace una misma tarea en un mismo tiempo.
Cuellos de botellas en el proceso.

Dentro del proceso de elaboracién de pan bizcotela, se ha determinado que los cuellos
de botella estdn en las maquinarias siguientes: mezcladora y pasteadora. Ademas uno

de los subprocesos que mas tiempo requiere es el horneo.

La preparacion de todos los ingredientes y el mezclado de los mismos para la
obtencion de la masa, tardan en promedio 50 minutos. El pasteado se realiza durante

15 o0 20 minutos, y esta en dependencia de qué tan fina esta la masa.
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4.7.2.1 Diseino de las Instalaciones.

Otra cosa que no se debe de olvidar es el disefio de las instalaciones. Un buen disefio
de las mismas lleva consigo un buen Layout, y esto a su vez, costos mas bajos. Las
instalaciones son muy importantes porque segun G. Eliseo 2008, representan la mayor
parte de la inversién al principio de un negocio o la fundacion de una empresa y se

amortizan durante su funcionamiento.

Las instalaciones de la panaderia Lida Vista #2 presentan la dificultad de una
distribucion o Layout que parcialmente logra con su objetivo de producir el pan
demandado por la poblacién de la ciudad de Matagalpa. Cabe destacar que, un buen
flujo de materiales y de la informacién, solo es posible con una buena asignacion del

orden légico del proceso, y ello a su vez exige un buen Layout.

4.7.2.2 Localizacion de las instalaciones.

G. Eliseo 2008, afirma que cada empresa ve afectada la localizacién de sus plantas por
una serie de factores, en una influirdA mucho la mano de obra y los salarios, otras
dependen de requerimientos de energia o0 agua, otras de las materias primas o de los
costos de transporte, también del entorno social (legalidad y fiscalidad), para la mayoria

es importante la localizacion de sus mercados.

Aplicando esta afirmacion al estado actual de la empresa, se puede afirmar que los
criterios anteriores no solo son esenciales al momento de elegir la ubicacion definitiva
de un negocio, sino que también define el riesgo de perder o ganar durante la fase de

ejecucion del plan productivo.

En este caso especifico, la ubicacion presenta la incomodidad de estar en uno de los
extremos de la ciudad donde la ruta de distribucion implica altos costos de transporte,
por un lado esta cerca de algunos puntos de venta, pero la mayoria de las pulperias

estan mas alejadas y los proveedores también.
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4.7.2.3 El proceso.

El objetivo de un analisis de proceso es mejorar el orden sucesivo o el contenido de las
operaciones necesarias para realizar una tarea. (Riggs, James L., 2009). En el caso de

la panaderia se tiene la siguiente descripcion del proceso actual:

A. Compra de Materia Prima: La empresa llega hasta el punto de venta para
realizar las compras de las materias primas que necesita, por ejemplo: harina,
manteca, royal, huevos, etc. En la entrevista aplicada al gerente general de la
empresa, se constatd que las mismas se realizan diariamente, por lo cual no

poseen un almacén de materias primas.

B. Amasado: (Método) Segun Ramirez, el amasado debe de realizarse de una
forma uniforme para que se pueda formar y desarrollar el gluten, para lo cual la
panaderia linda vista durante dicho proceso utiliza una maquinaria para este

procedimiento, entre ellos esta la mezcladora y la pasteadora (anexo #6).

Lo que se hace es medir cada uno de los ingredientes de acuerdo al tipo de pan a
elaborar, para ello se consta de pesas, en el caso de la bizcotela se toma cada
ingrediente como azlcar, margarina, manteca, leche, huevo y se llevan a la mezcladora
para el amasado que puede tardar varios minutos, por aparte se prepara la harina junto
con la levadura revolviéndose, y una vez que la masa esta lista, se afiade la harina a la
mezcladora hasta lograr una masa uniforme. El tiempo es un parametro imprescindible
para el proceso de amasado segun la empresa, ya que de este depende que la masa
logre la consistencia deseada y la uniformidad en los granos, pero a pesar de ser tan

importante, alin no esta establecido como una norma.

Es muy importante establecer una norma dentro del proceso de amasado el tiempo de

cada actividad, para que de esta forma se eviten:

e Retrasos en el proceso.

e Aumento de desperdicios.
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e Tiempos ociosos.

B.1 Instrumentos de medicién:

Para el proceso de amasado se cuenta con equipos como la mezcladora y pasteadora
(anexo #6), pero estos no poseen instrumentos de medicion, a diferencia del horno

eléctrico que trabaja con analogia digital, pero este se utiliza en la etapa de horneo.

La empresa debe considerar la idea de comprar ciertos instrumentos de medicion tales
como termometros industriales, moldes, entre otros, para agilizar el proceso de

amasado, asi como los demas etapas de panificacion.

Cabe destacar que se trabaja en base a recetas y cada uno de los ingredientes es
pesado en el caso de la margarina, manteca, levadura y harina, los demas se afiaden
en base a experiencia propia siempre con el cuidado de no estropear la masa, de tal

forma que no se use mas de lo necesario de cada componente.

C. Mezclado: Durante esta etapa del proceso, se toman todos los ingredientes a
utilizar, luego se colocan sobre una mesa en recipientes con la medida
necesaria de cada uno y se procede a mezclarlos primero en un recipiente de
plastico. Dentro de la linea de produccion y el tiempo total del proceso inicia con
el mezclado, el cual es terminado en una mezcladora activada por un pequefio
motor trifasico que no posee la capacidad de arranque automatico, sino que el
operario debe de utilizar sus manos para empujar una de las palancas internas
de la mezcladora para activar el proceso de rotacion del eje del motor, lo que
implica un alto riesgo para la integridad fisica del operario. Para este proceso, se
necesitan, bajo las condiciones actuales de funcionamiento, aproximadamente
50 minutos. Luego la mezcla es volcada en una tina grande de 1.2 metros de

didmetro aproximadamente y de este punto pasa a la siguiente etapa.

D. Pasteado: Hasta este momento, la masa resultante del mezclado no posee la
homogeneidad necesaria para ser manufacturable, entonces una maquina se

encarga de dar uniformidad a la masa y termina por afinar los granos. La
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pasteadora consta de dos rodillos que giran en direccion contraria uno respecto
del otro y son accionados por un motor pequefio por medio de una banda con
tension media. Un operario se encarga de tomar la masa con las manos y
colocarla en la rampa de la pasteadora, luego saca la pasta del otro extremo,
vuelve a colocarla entre los rodillos y asi sucesivamente por al menos 15
minutos. Si todavia presenta inconsistencias, se procede de nuevo por otros
minutos en dependencia de la inconformidad y después se pasa a la etapa de
troceado. Otro de los objetivos con el pasteado es quitar las burbujas de aire en

la masa para evitar dafios a la misma por la presencia del oxigeno.

. Troceado: Acéa se toma en cuenta la habilidad del operario para determinar las
medidas de cada pieza. No hay uniformidad en la medida de las piezas dado
gue el corte se realiza de forma manual y las medidas se realizan por simple
inspeccion, por lo que algunas quedan con mas masa que otras. En
consecuencia, la productividad se ve afectada y el nivel de produccion estara
siempre en funcion del nivel de utilizacion de estos recursos. actualmente se
producen 1000 bolsas de pan al dia, y especificamente de bizcotela se elaboran
200 bolsas al dia.

Figurado: El método de figurado consiste en darle la forma que tendra el pan
una vez terminado. Difiere segun el pan a elaborar, en este caso las bizcotela
tienen la forma de un “Toro” y su tiempo de elaboracion es distinto a los demas

tipos de pan.

. Fermentado: El fermentado consiste en dejar reposar las piezas figuradas
durante un tiempo en una camara de fermentacion para que las enzimas de la
levadura actuen en la masa y empiecen a darle volumen al pan. Es claro que el
tiempo de fermentado estd en dependencia de la temperatura a la cual estén

expuestas las piezas figuradas.
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En la panaderia Linda Vista #2, no hay una camara donde se pueda controlar la
temperatura del fermentado y aligerar el proceso, en su lugar se trabaja con la

temperatura ambiente, por lo que no hay un tiempo exacto de duracion para esta etapa.

Segun Ramirez el proceso de fermentado se debe de realizar a una temperatura de 32
a 35° C; la panaderia afirma que se logra una eliminacién del 90% de las bacterias
durante esta etapa del proceso, pero en realidad no se cuenta con un parametro para
evidenciar que tan efectivo resulta el fermentado, ademas no se cuenta con
informacion necesaria ni conocimiento cientifico, simplemente se dice que es por

experiencia propia.

Estos tiempos no estan estandarizados dentro de la empresa, pero si estos variaran

resulta tener efectos negativos tales como:

e Aumento de los costos de produccion.
e Retraso del proceso de horneado.

e Se corre el riesgo de perder la produccion.

G.1 Temperatura.

El proceso de fermentado segiun Ramirez, se realiza en dos etapas, la primera es
cuando las levaduras fermentan los componentes del pan, la masa se somete a
temperaturas entre 24 y 29° C y a una humedad 75%, pero la temperatura que se
utiliza en la panaderia es la ambiente, lo cual no resulta ser muy ventajoso, ya que si la
temperatura es muy baja, el tiempo para el fermentado se extiende y la levadura no
actia de la mejor forma posible, provocando efectos negativos mencionados

anteriormente.

En la segunda etapa se le da forma al pan y se espera cierto tiempo que puede durar
varias horas para pasar al siguiente paso del proceso, pero en la panaderia este
proceso no dura mas de 4 horas, esto es debido a que se trabaja en base a la
experiencia, ademas no se tienen establecidos los tiempos y temperaturas como

normas de produccion.
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G.2 Humedad.
La humedad requerida para que se lleve a cabo el proceso de fermentado es de un

75% segun Ramirez, pero en la empresa no se tiene establecido este parametro, por lo
gue no se controla el nivel de humedad ya que lo que se procura es evitar el exceso de

agua en el area de produccion.

La empresa deberia de buscar los métodos necesarios para garantizar las condiciones
Optimas en cuanto a temperatura y humedad, lo que repercutira en la calidad del

producto mediante la inversion en dispositivos para medir dichos parametros.

G.3 Tipo de fermentacion.
El tipo de fermentacion que se utiliza en la panaderia es el de fermentacién alcohdlica o

de levadura, ya que el principal ingrediente para que se dé la fermentacion es la
levadura, que segin Ramirez, es una de las diferentes tipos de fermentacion existente,
para ello hay dos puntos importantes que son la produccién y retencion del gas. En

esta etapa el panadero debe de tener en cuenta los siguientes aspectos:

e Suministro adecuado de azUcares.

e Temperatura adecuada 26 a 27° C.

e Cantidades inadecuadas de levaduras.

e Fermentacion corta.

e Exceso de sal.
En esta etapa en la panaderia Linda Vista #2, se tiene mucho cuidado con la cantidad
de levadura, ya que si no se mide adecuadamente el producto diferira en cuanto a olor
y sabor, para ello se trabaja en base a recetas originales de la empresa utilizando la

fermentacion de levadura que va acorde al tipo de pan a elaborar.

H. Horneado: La temperatura de horneado que se utiliza actualmente en la
panaderia es de 180° C. El tiempo de horneado se determina en funcién del tipo
de pan que se elabora. Los tipos de pan que son tostados requieren mas tiempo
de horneado. Los hornos utilizados son artesanales y cuentan con un solo horno
industrial de pequefio tamafio que posee instrumentos de medicion como un

termOmetro y un temporizador.
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Segun Ramirez, el objetivo del horneo es cocer la masa, transformarla en un producto
apetitoso y digerible, ademas de que se somete a la masa a unas temperaturas

determinadas y durante unos tiempos de coccién caracteristicos del tipo de pan.

En la panaderia se utiliza un horno eléctrico, que trabaja con diversas temperaturas
programadas, con unos tiempos ya conocidos por el panadero que son adecuados de
acuerdo al tipo de pan que se quiere elaborar, estos tiempos van acorde a los
ingredientes que contiene cada producto, ya que no se puede exceder este tiempo
porque repercutird en el pan en cuanto a olor, sabor, porosidad, por lo que es muy
importante que dentro de la empresa se estandaricen para evitar ciertos inconvenientes
y resultados no esperados que ocasionen algun tipo de pérdida, ademas de que genere

un aumento en los costos de produccion.

H.1 Temperatura.

La temperatura de coccion, segun Ramirez, es de 190 a 270° C, ademas dice que al

someter al pan a estas temperaturas se logra lo siguiente:

e Se matan atodas las levaduras y a todos los posibles contaminantes.

e Seconsigue un aumento de la masa del pan.

e Endurecimiento de la superficie.

e Cocimiento de la masa.

e Mejoramiento del sabor.

e Porosidad.
En la panaderia durante el proceso de horneo una vez que se ha fermentado
adecuadamente la masa, se procede al horneo del pan, para el cual se trabaja con
temperaturas de 180° C en el horno eléctrico que trabaja de manera automaética, dicha
temperatura varia de acuerdo al tipo de pan pero en condiciones normales esa es la

mas usual.

Pero no hay un control de la temperatura de los hornos, la cual suele ser variable,

incluso para un mismo tipo de pan.
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H.2 Pruebas de Horneo.

Las pruebas de horneo por lo general se realizan con el fin de asegurar que el producto
final sea inocuo para las personas, es decir que el pan elaborado no afecte la salud del

consumidor, esto con el proposito de asegurar la calidad del alimento.
Segun Ramirez las pruebas de horneo que se realizan son las siguientes:

e Prueba préactica de horneado.
¢ Recuento en placa.
e Prueba de olor cualitativa.
e Prueba cualitativa.
La realizacién de dichas pruebas dependerd de la empresa, ademas del tipo y el

meétodo de elaboracion.

En la panaderia Linda Vista #2 no se realizan muy seguido dichas pruebas, Unicamente
cuando es un producto nuevo, para lo cual la prueba consiste en realizar un muestreo,
seleccionandose algun lote y de no cumplir con las especificaciones y requerimientos,
lo que se hace es reciclarse en casos particulares de que pueda volver a utilizarse para

la elaboracion de algun otro tipo de pan, por ejemplo la semita o el pan simple.
Como no se aplica la estandarizacion entonces:
e Eltiempo del proceso es inconforme a las exigencias actuales de la demanda
e Seincurren en pérdidas para la empresa.
La distribucion actual de la planta no permite:

Un flujo adecuado de los materiales. Las maquinas no estan dispuestas como
debieran. Al realizar el analisis del flujo del proceso se tienen inconformidades que

ofrecen dificultades a lo largo de la linea.

A continuacion se presenta el diagrama de flujo del proceso actual de la empresa cuyo

comportamiento demuestra la incorrecta distribucion de las areas y de la maquinaria:
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4.7.2.4 Diagrama de Flujo del proceso actual:

2

/ 11. Preparacion del dulce

1. Comprade M. P.

1. Hacia la empresa.

O =0

2. Pesado.

3. Amasado.

4. Mezclado.

5. Volcado en tina.

6. Pasteado.
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9. Fermentado.

10. Horneado.

12. Banado en dulce.

13. Empacado.

1. Almacén.
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V. Conclusiones

Al finalizar esta investigacion, se concluye que:

e Las fases actuales del proceso de produccion de pan en la panaderia Linda
Vista #2 son: Compra de materia prima, mezclado, pasteado, troceado, figurado,

fermentado, horneado, empacado y almacenado.

e Ladistribucion actual de la planta no es la adecuada para el proceso. Existe un
conflicto en cuanto al orden légico del proceso productivo y el disefio aun no
cumple con las normas del Reglamento Técnico Centroamericano, segun se

encontré al aplicar la ficha de observacion (ver anexo 4).

e No se cumplen con todas las normas del BPM, por lo que las instalaciones estan

expuestas a la contaminacion.

e Los cuellos de botella en el proceso son provocados por la falta de control y
estandarizacion tanto de los tiempos como de las actividades los cuales se

encuentran en los subprocesos de mezclado, pasteado y horneado.

e Se proponen recomendaciones orientadas al mejoramiento del proceso.
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VI. Recomendaciones

La empresa debe considerar la idea de comprar ciertos instrumentos de

medicién tales como termémetros industriales, moldes, entre otros.

Establecer normas dentro del proceso de panificacion para ciertos parametros

tales como tiempo, temperatura, cantidad de ingredientes, humedad, etc.

Realizar pruebas de horneo periédicamente antes de que salga el producto al

mercado.

Controlar cada etapa del proceso con la finalidad de asegurar un producto de

calidad.

Definir nuevamente sus rutas de entrega.

Aplicar un plan de mantenimiento preventivo respetando las normas del RTCA.
Redisefar la distribucion actual de la planta (ver propuesta en anexo 7).

Aplicar estrategias de mejora continua como el benchmarking.

Capacitar a los trabajadores en base a las normas del BPM y atencién al cliente.

Se deberan contrarrestar cada uno de los problemas encontrados, segun la ficha
de observacion del RTCA, para poder implementar un sistema de aseguramiento

de la calidad e inocuidad en el pan que se elabore.

Disefiar un nuevo flujo del proceso en base a la nueva distribucion légica del
proceso productivo (ver propuesta en anexo 7), con el fin de reducir costos y

mejorar la productividad.
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8.1 Anexo 1

Operacionalizacion de Variables:

Variables: | Subvariable: Indicador:  Preguntas: | Instrumentos:

Calidad. 1. ¢Existe un control de | Entrevista
calidad para la
materia prima?

2. ¢Se esta cumpliendo | Observacion
con los estandares
de calidad segun las
BPM?

3. ¢Qué normas de | Entrevista
calidad se aplican
actualmente?

4. ;Como lleva a cabo | Entrevista
este control?

Pan. Materia Costo. 5. ¢Qué parametros | Entrevista.
prima. toma en cuenta al
comprar la materia
prima?

6. ¢EI costo de la|Entrevista
materia prima es
accesible?

7. ¢Aplica criterios | Entrevista
basados en el costo
al momento de elegir
la materia prima?,
¢Cuales?

Disposicion. 8. ¢Esta siempre | Entrevista
disponible la M. P.
en el mercado?

9. ¢Donde la adquiere? | Entrevista

10.¢;Tienen inventario | Entrevista
de materia prima?,
¢, Coémo lo controlan?

Cantidad. 11.¢.La cantidad de M. | Entrevista
P. depende del tipo
de pan a elaborar?

12.;.De qué manera | Entrevista
calculan la cantidad
de materia prima que
necesitan?




Variable: Subvariable: | Indicador: | Pregunta: Instrumentos:

Método. 1. ¢Se utiliza | Entrevista
algin método
para un
amasado
uniforme?

2. ¢Qué métodos | Entrevista
utilizan?,
¢Cuél es el
més eficaz?

Tiempo. 3. ¢El tiempo de | Entrevista
amasado es el
necesario para
lograr
homogeneidad
en la masa?

4. ;Como calcula | Entrevista
el tiempo de
amasado?

Proceso de 5. ¢Estos Observacion

elaboracion | Amasado. tiempos estan | Y entrevista.

de pan. estandarizados
dentro de la
empresa?

Instrumentos de 6. ¢Las maquinas | Observacion

medicion. actuales y entrevista
poseen
instrumentos
de medicion?

7. ¢Qué Entrevista
instrumentos
de  medicion
poseen?

8. ¢Utilizan estos | Entrevista
instrumentos?




Variable: Subvariable: ' Indicador: Preguntas: | Instrumentos:

Tiempo 1. ¢El tiempo de | Entrevista
fermentacion
permite la
eliminacion total
de las
bacterias?
2. ¢Esta Entrevista

estandarizado
este tiempo?

3. ¢De qué | Entrevista
manera se
determina el
tiempo de

fermentacion?

4. ¢Qué sucederia | Entrevista
si los tiempos
de fermentacion
variaran?

Temperatura 5. ¢La Observacion

Proceso de | Fermentacion temperatura es

elaboracion la requerida

de pan. segun Ramirez,
F. D.20087?

6. ¢A qué | Entrevista
temperatura se
realiza el
fermentado?

7. ¢Aplican algun | Entrevista
control sobre
esta
temperatura?

Humedad 8. ¢Qué Entrevista
porcentaje  de
humedad existe
en este
proceso?

9. ¢Qué sucede | Entrevista
con el pan si
varia este % de
humedad?

Tipo de 10.¢,Qué tipo de | Entrevista

fermentacion. fermentacion se




estd utilizando
actualmente?

11. ¢ Utilizan un | Entrevista
solo tipo de
Tipo de fermentacion
fermentacion. para todos los

tipos de pan
gue producen?,
¢ Por qué?

Variable: Subvariable: Indicadores: Preguntas: Instrumentos:
Tiempo 1. ¢El tiempo de | Entrevista y
horneado  se | observacion
ajusta al tipo

de pan?

2. ¢De qué forma | Entrevista
determinan
este tiempo?

3. ¢Cémo lo
controlan? Entrevista

Temperatura 4, ¢La

temperatura Entrevista

esta dentro del |y

Proceso de rango técnico | Observacion

elaboracion | Horneado para este

de pan proceso?

5. ¢De cuanto es
la temperatura | Entrevista
con la que

trabaja
actualmente?
Pruebas de 6. ¢Se realizan
horneo pruebas de
horneo? Entrevista y
7. ¢Qué tipo de | observacion
pruebas?
8. ¢(Qué medidas | Entrevista
toman ante

resultados no | Entrevista
esperados?




Variable:

Subvariable:

Indicador:

| Preguntas:

Instrumentos:

BPM

BPM

Manipulacién
Preparacion
Elaboracion
Envasado

Almacenamiento

Higiene
personal

Limpieza de
los utensilios

Condiciones
fisicas del
local

Ubicacion
del almacén

Limpieza del
almacén

10.

11.

¢El personal
cumple con las
normas
higiénicas segun
las BPM?

,Qué  medidas
higiénicas
utilizan?

¢ Realizan
controles sobre el
cumplimiento de
las normas que
aplican
actualmente?,
¢ Cada cuanto?
,Cual es
proceso
control?
¢ Los
siempre
limpios?
¢, Qué sustancias
usan para la
limpieza de estos
utensilios?

su
de

utensilios
estan

¢Las condiciones
fisicas del local
cumplen con las
BPM?

¢Piensa mejorar
las condiciones
actuales del
local?, ; Cobmo?

¢La ubicacion del
almacén es el
indicado?
¢Por
eligieron
ubicaciéon?
¢;Cada cuanto

qué
esta

realizan la limpieza del
almacén?

Entrevista y
observacion

Entrevista

Entrevista

Entrevista
Entrevista y
observacion

Entrevista y
observacion

Observacion

Entrevista

Observacion

Entrevista

Entrevista




Variable:

BPM

Subvariable:
Transporte

Instalaciones

Indicador:
Disefo
vehiculo

del

Limpieza del

vehiculo

Aislamiento

Manejo de los
desechos

Disefo

Preguntas:
JEl

vehiculo
proteger el

10.

11.

disefio del
permite
pan
contra agentes
contaminantes?
¢,Cémo protegen
el pan dentro del
vehiculo?

., Qué medidas de
higiene utilizan
dentro del
vehiculo?

¢Se realiza una
limpieza periddica
del vehiculo?

JUtilizan  alguna
sustancia para la
limpieza?, ¢ Cual?

¢Las instalaciones
estan aisladas de
cualquier foco
contaminante?
¢Ha habido casos
de contaminacion
alguna vez por
estos focos?

¢El manejo de los
desechos es el
ideal?

¢.,Qué hacen con
los desechos?

¢El disefio de las
instalaciones
cumple las
normas segun el
Manual del
Ingeniero de
Alimentos?

¢Por qué eligieron
el disefio actual de
las instalaciones?

Instrumentos:

Observacion

Entrevista

Entrevista

Entrevista
observacion

Entrevista

Observacion

Entrevista

Observacion

Entrevista

Observacion

Entrevista

Entrevista
Observacion

y

y




BPM

Equipos y
Utensilios

Ubicacion

Distancia

Mantenimiento

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

¢La ubicacion de
los equipos tiene
una secuencia
l6gica del
proceso?

¢cLas  distancias
entre los equipos
permite su
correcta limpieza?

¢Hay espacio
suficiente para
que el operario
realice sus
actividades?

sLas sustancias
utiizadas en el
mantenimiento de
los equipos son
las permitidas
segun el Manual
del Ingeniero de
Alimentos?
JUtilizan un plan
de
mantenimiento?
Quée  tipo de
mantenimiento

aplican a las
maquinas?
¢ Poseen las

fichas técnicas de
cada equipo?

¢ Tienen stock de
repuestos?

Observacion

Observacion

Observacion

Entrevista

Entrevista

Entrevista
observacion

Entrevista

y




8.2 Anexo 2
Modelo de entrevista

Universidad Nacional Auténoma de Nicaragua

UNAN-FAREM MATAGALPA

Modelo de entrevista al gerente general

Estamos llevando a cabo una investigacion sobre “Evaluacién del proceso de
produccion de pan” por lo que le rogamos nos permita realizar la presente entrevista,
cuyo objetivo es verificar el cumplimiento de las especificaciones técnicas en el proceso
de elaboracion de pan en la panaderia Linda Vista N © 2, durante el Il semestre del

2014. Agradecemos su valiosa colaboracion.

|. Datos Generales:

Nombre del entrevistado:

Cargo: Fecha:

[l. Cuestionario

1. ¢Existe un control de calidad para la materia prima?

2. ¢Qué normas de calidad se aplican actualmente?



3. ¢Coémo lleva a cabo este control?

4. ¢Qué parametros toma en cuenta al comprar la materia prima?

5. ¢El costo de la materia prima es accesible?

6. ¢Aplica criterios basados en el costo al momento de elegir la materia prima?,
¢,Cuales?

7. ¢Esta siempre disponible la materia prima en el mercado?

8. ¢Donde la adquiere?

9. ¢Tienen inventario de materia prima?, ¢ Cémo lo controlan?

10. ¢ La cantidad de M. P. depende del tipo de pan a elaborar?

11. ¢;De qué manera calculan la cantidad de materia prima que necesitan?

12. ¢ Se utiliza algin método para un amasado uniforme?

13. ¢ Qué métodos utilizan?, ¢ Cual es el mas eficaz?



14. ; El tiempo de amasado es el necesario para lograr homogeneidad en la masa?

15. ¢ Como calcula el tiempo de amasado?

16. ¢ Estos tiempos estan estandarizados dentro de la empresa?

17. ¢Las maquinas actuales poseen instrumentos de medicion?

18. ¢ Qué instrumentos de medicion poseen?

19. ¢ Utilizan estos instrumentos?

20. ¢ El tiempo de fermentacion permite la eliminacién total de las bacterias?

21. ; Esta estandarizado este tiempo?

22. ¢De qué manera se determina el tiempo de fermentacion?

23. ¢ Qué sucederia si los tiempos de fermentacién variaran?

24. ;La temperatura es la requerida segun Ramirez, F. D. 2008?

25. ¢ A qué temperatura se realiza el fermentado?

26. ¢, Aplican algun control sobre esta temperatura?

27. ¢ Qué porcentaje de humedad existe en este proceso?



28. ¢, Qué sucede con el pan si varia este % de humedad?

29. ¢ Qué tipo de fermentacion esté utilizando actualmente?

30.¢Utilizan un solo tipo de fermentacion para todos los tipos de pan que
producen?, ¢ Por qué?

31. ¢ El tiempo de horneado se ajusta al tipo de pan?

32. ¢De qué forma determinan este tiempo?

33.¢Coémo lo controlan?

34.¢Latemperatura esta dentro del rango técnico para este proceso?

35. ¢ De cuanto es la temperatura con la que trabaja actualmente?

36. ¢, Se realizan pruebas de horneo?

37.¢Qué tipo de pruebas?

38. ¢ Qué medidas toman ante resultados no esperados?

39. ¢ El personal cumple con las normas higiénicas segun las BPM?



40. ¢ Qué medidas higiénicas utilizan?

41.¢;Realizan controles sobre el cumplimiento de las normas que
actualmente?, ¢Cada cuanto?

42.¢Cual es su proceso de control?

43. ¢ Los utensilios siempre estan limpios?

44. ; Qué sustancias usan para la limpieza de estos utensilios?

45. ¢ Piensa mejorar las condiciones actuales del local?, ¢ COmo?

46. ¢ Por qué eligieron esta ubicacion para el almacén?

47. ¢ Cada cuanto realizan la limpieza del almacén?

48. ; Como protegen el pan dentro del vehiculo?

49. ; Qué medidas de higiene utilizan dentro del vehiculo?

50. ¢ Se realiza una limpieza periodica del vehiculo?

51. ¢ Utilizan alguna sustancia para la limpieza?, ¢ Cual?

aplican

52. ¢Ha habido casos de contaminacion alguna vez por focos contaminantes?

53.¢,Qué hacen con los desechos?

54. ¢ Por qué eligieron el disefio actual de las instalaciones?



55. ¢ La ubicacion de los equipos tiene una secuencia logica del proceso?

56. ¢ Utilizan un plan de mantenimiento?

57. ¢ Qué tipo de mantenimiento aplican a las maquinas?

58. ¢ Poseen las fichas técnicas de cada equipo?

59. ¢ Tienen stock de repuestos?



8.3 Anexo 3
Modelo de Observacion

Universidad Nacional Auténoma de Nicaragua

UNAN-FAREM MATAGALPA

Objetivo: Verificar el cumplimiento de las especificaciones técnicas en el proceso de
elaboracion de pan en la panaderia Linda Vista N° 2, durante el Il semestre del 2014.

|. DATOS GENERALES:

Procesos observados:

Fecha:

Hora de inicio:

Hora de finalizacion:

Il. Proceso de elaboracion de pan

A. Amasado.

Se utiliza algn método para un amasado uniforme _
El tiempo de amasado es el necesario para lograr homogeneidad en la masa .
Estos tiempos estan estandarizados dentro de la empresa

Las maquinas actuales poseen instrumentos de medicion -



B. Fermentacion.

La temperatura es la requerida segin Ramirez, F. D. 2008

Se utiliza algun tipo de fermentacion actualmente

C. Horneado.

El tiempo de horneado se ajusta al tipo de pan
La temperatura esta dentro del rango técnico para este proceso

Se realizan pruebas de horneo

lll. Buenas practicas de Manufactura

A. Manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado.

El personal cumple con las normas higiénicas segun las BPM

Los utensilios estan siempre limpios

Usan sustancias para la limpieza de estos utensilios

B. Almacenamiento

Las condiciones fisicas del local cumplen con las BPM

La ubicaciéon del almacén es el indicado

C. Transporte

El disefio del vehiculo permite proteger el pan de agentes contaminantes

Se realiza una limpieza periddica del vehiculo



D. Instalaciones

Las instalaciones estan aisladas de cualquier foco contaminante
El manejo de los desechos es el ideal

El disefio cumple las normas segun el Manual del Ingeniero de Alimentos

E. Equipos y Utensilios

La ubicacion de los equipos tiene una secuencia logica del proceso

La distancia entre los equipos permite su correcta limpieza

Hay espacio suficiente para que el operario realice sus actividades

Las sustancias que se utilizan en el MTTO de equipos estan permitidas

Poseen las fichas técnicas de cada equipo

Observaciones:




8.4 Anexo 4

REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO

RTCA 67.01.33:06

Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar cierre.

61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir .

71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario hacer correcciones.
81 — 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer algunas correcciones

13
Inspeccidn

12,
Reinspec-
cion

.22,
Reinspec-
cion

1. EDIFICIO

1.1 Alrededores y ubicacion

1.1.1 Alrededores

a) Limpios

b) Ausencia de focos de contaminacion

SUB TOTAL
1.1.2 Ubicacién
a) Ubicacién adecuada
SUB TOTAL
1.2 Instalaciones fisicas
1.2.1 Diseno
a) Tamafo y construccion del edificio
b) Proteccion contra el ambiente exterior
c) Areas especificas para vestidores, para ingerir alimentos y para almacenamiento
d) Distribucion
e) Materiales de construccion
SUB TOTAL
1.2.2 Pisos
a) De materiales impermeables y de facil limpieza
b) Sin grietas ni uniones de dilatacidn irregular
c) Uniones entre pisos y paredes con curvatura sanitaria
d) Desaglies suficientes
SUB TOTAL

1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores construidas de material adecuado

b)Paredes de areas de proceso y almacenamiento revestidas de material impermeable, no
absorbente, lisos, faciles de lavar y color claro

SUB TOTAL

1.2.4 Techos

a) Construidos de material que no acumule basura y anidamiento de plagas y cielos falsos lisos y
faciles de limpiar

SUB TOTAL
1.2.5 Ventanas y puertas
a) Faciles de desmontar y limpiar
b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con declive
¢) Puertas en buen estado, de superficie lisa y no absorbente, y que abran hacia afuera
SUB TOTAL

1.2.6 lluminacion

a) Intensidad de acuerdo a manual de BPM

b) LAmparas y accesorios de luz artificial adecuados para la industria alimenticia y protegidos contra
ranuras, en areas de: recibo de materia prima; almacenamiento; proceso y manegjo de alimentos

c) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso

SUB TOTAL

1.2.7 Ventilacion

a) Ventilacion adecuada

b) Corriente de aire de zona limpia a zona contaminada

SUB TOTAL

1.3 Instalaciones sanitarias

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potable

b) Sistema de abastecimiento de agua no potable independiente

SUB TOTAL

1.3.2 Tuberia

a) Tamafio y disefio adecuado

b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no potable y aguas servidas separadas

SUB TOTAL

1. 4 Manejo y disposicion de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de desagle y eliminacidn de desechos, adecuados

SUB TOTAL




REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO

RTCA 67.01.33:06

1.4.2 Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y separados por sexo

b) Puertas que no abran directamente hacia el 4rea de proceso

c¢) Vestidores debidamente ubicados

SUB TOTAL

1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua potable

b) Jabén liquido, toallas de papel o secadores de aire y rétulos que indican lavarse l1as manos

SUB TOTAL

1.5 Manejo y disposicién de desechos sdlidos

1.5.1 Desechos Sdlidos

a) Manejo adecuado de desechos sélidos

SUB TOTAL

1.6 Limpieza y desinfeccion

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccion

a) Programa escrito que regule la limpieza y desinfeccién

b) Productos para limpieza y desinfeccidn aprobados

c¢) Instalaciones adecuadas para la limpieza y desinfeccidn.

SUB TOTAL
1.7 Control de plagas
1.7.1 Control de plagas
a) Programa escrito para el control de plagas
b) Productos quimicos utilizados autorizados
¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las areas de procesamiento
SUB TOTAL

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equipos y utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso

b) Programa escrito de mantenimiento preventivo

SUB TOTAL
3. PERSONAL

3.1 Capacitacion
a) Programa de capacitacién escrito que incluya las BPM

SUB TOTAL
3.2 Practicas higiénicas
a) Préacticas higiénicas adecuadas, segin manual de BPM

SUB TOTAL
3.3 Control de salud
a) Control de salud adecuado

SUB TOTAL

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia prima

a) Control y registro de la potabilidad del agua

b) Registro de control de materia prima

SUB TOTAL

4.2 Operaciones de manufactura

a) Controles escritos para reducir el crecimiento de microorganismos y evitar contaminacion (tiempo,
temperatura, humedad, actividad del agua y pH)

SUB TOTAL

4.3 Envasado

a) Material para envasado almacenado en condiciones de sanidad y limpieza y utlizado
adecuadaments

SUB TOTAL

4.4 Documentacion y registro

a) Registros apropiados de elaboracion, produccién y distribucion

SUB TOTAL

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucion.

a) Materias primas y productos terminados almacenados en condiciones apropiadas

b) Inspeccidn periddica de materia prima y productos terminados

¢) Vehiculos autorizados por la autoridad competente

d) Operaciones de carga y descarga fuera de los lugares de elaboracién

e) Vehiculos que transportan alimentos refrigerados o congelados cuentan con medios para verificar
y mantener la temperatura.

SUB TOTAL




8.5 Anexo 5

Imagenes de la panaderia

Mezcladora.

Secado de las Bizcotelas. Figurado de pan tipo pico.

Area de Fermentado



8.6 Anexo 6
Propuesta de distribucién de la planta (plano general sin escala). O E
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