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RESUMEN

La iniciativa mundial de Seguridad Alimentaria (GFSI) reconoce bajo la aplicacién
de lanorma I1SO 22000 con el apoyo de TS 22002-1 el conjunto de requisitos que deben
cumplir las organizaciones fabricantes de alimentos de las distintas cadenas, para
asegurar y garantizar la inocuidad alimentaria basada en sus programas de
prerrequisitos de Sanitizacion que cumplan con la limpieza y desinfeccion de los
equipos involucrados en el proceso. Cargill de Venezuela, S.R.L-Planta Valencia
pertenece al grupo GEOS (Global Edible Oil Solutions) en la categoria de grasas y
aceites, teniendo como politica de calidad desarrollar una clara comprension de los
requisitos de calidad de sus clientes, asi como también proveer alimentos y servicios
seguros. Su base se fundamenta en el cumplimiento de las operaciones en las
actividades de envasado y distribucion de aceite, pero a su vez, velar por el saneamiento
de todas sus areas involucradas siendo de vital importancia para alcanzar el Gold
necesario para continuar con la certificacion y mantener la calidad de sus productos
inocuos. En las ultimas auditorias realizadas se obtuvo no conformidades y reclamos,
por el cual se requiere de nuevas estrategias para poder asi disminuir el porcentaje de
no cumplimientos. Ante la presente problematica se definid la investigacion de tipo
factible respaldado con una investigacion documental, un disefio de campo y un nivel
descriptivo. Para alcanzar los objetivos propuestos, las técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos se basara en la observacion directa, la revision documental y los
instrumentos necesarios para alcanzar los fines establecidos.

Descriptores: Inocuidad Alimentaria, calidad, Normas ISO
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INTRODUCCION

La inocuidad encierra todos aquellos procesos de buenas practicas para evitar
que los alimentos dafien la salud a través de enfermedades (ETA’s) y plagas, entonces
se puede definir la inocuidad como el conjunto de condiciones y medidas necesarias
durante la produccion, almacenamiento y distribucidn de alimentos que represente un
riesgo para la salud. Es por esto, que durante la fabricacion de productos alimenticios
la higiene es una pieza clave, el cual va a permitir que todas las maquinarias y equipos
involucrados sean desinfectados adecuadamente haciéndolos idoneos. Por tal motivo,
todas las empresas u organizaciones que tienen como sistema econdémico la fabricacion
de alimentos, cuentan con politicas de calidad e inocuidad que satisfagan las
necesidades de sus clientes, asi como todos aquellos esquemas que cumplan con los
diferentes procesos de higiene, sanitizacion y desinfeccion que garanticen la reduccion
o eliminacion de cuerpos extrafios y microorganismos patégenos y alérgenos que
pongan en peligro las condiciones y calidad del producto.

En congruencia con lo antes mencionado, la siguiente investigacion tuvo lugar
en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia, donde se inicié con el
planteamiento del problema, en el cual se identifica a través de la observacion directa
del participante, la problematica existente, dando como resultado que la organizacion
presenta dificultades para identificar las causas del no cumplimiento en su programa
de higiene, asi como las no conformidades mayores encontradas durante las auditorias.

Una vez identificado el problema actual, esta investigacion propone como
objetivo general, una Propuesta de Adecuacién de las Normas 1SO 22000 y 9001:2008
para el Saneamiento en el Area de Envasado en la Empresa Cargill de VenezuelaS.R.L,
Planta Valencia, para su logro se definen las caracteristicas criticas de las areas
involucradas, ademéas se establecen modelos con el uso de los procedimientos

operativos estandarizados de sanitizacion, las buenas practicas manufacturas y la



aplicacion de las normas ISO. Para cumplir a cabalidad con las formalidades
establecidas por la Institucion de la presentacion de este trabajo de investigacion, el
mismo estara conformado por cuatro capitulos, los cuales son los siguientes:

En el Capitulo I, se planted el problema para el desarrollo de la presente
investigacion, asi como los objetivos generales y especificos y la justificacion del
estudio, mostrando que existe una problematica actual en la empresa Cargill de
Venezuela, S.R.L Planta Valencia, y de esta manera manifestar la importancia de dicho
trabajo investigativo asi como también las limitaciones del mismo.

En el Capitulo Il, se tomé en consideracion los antecedentes que preceden la
investigacion y las bases tedricas, asi como la definicion de los términos basicos que la
fundamentan, sirviendo de apoyo para la comprension y el analisis al momento de dar
a conocer los resultados con una base solida bien establecida de las herramientas
involucradas para la resolucion de la problematica.

En el Capitulo Ill, se hizo mencién de la metodologia utilizada en la
investigacién, destacando el tipo y disefio de la investigacion, las estrategias, la
poblacion, la muestra y las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, ademas de
las fases metodoldgicas como parte clave del disefio que permitio la obtencién de los
resultados.

En el capitulo 1V, se presentaron los resultados obtenidos a lo largo de la
presente investigacion haciendo uso de los instrumentos y herramientas que
permitieron concluir con la propuesta de adecuacion de las normas 1SO 22000 y
9001:2008 para el saneamiento del &rea de envasado de la empresa Cargill de

Venezuela S.R.L, Planta Valencia.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del Problema

La inocuidad en toda industria alimentaria viene dada por todas aquellas
condiciones y practicas que preservan la calidad de los alimentos para prevenir
enfermedades trasmitidas al momento de ser ingeridos, asi como contaminaciones del
ambiente durante su fabricacion. Toda industria que pertenezca a este sector econémico
es responsable de velar por las buenas préacticas, condiciones y medidas de control que
garantice el cumplimiento de los estandares requeridos para su consumo, de modo que
no sea un riesgo para la salud.

En los ultimos afios se ha sensibilizado acerca de la inocuidad tomando en
consideracion la cadena alimenticia, puesto que algunos problemas pueden tener su
origen en la produccion primaria. Por tal razon, dependera de las politicas establecidas
por cada industria productora, bien sea su elaboracion, limpieza y desinfeccion de
equipos y éareas, almacenaje y transporte. La elaboracién de cada producto debe
asegurar un flujo de procesos y un entorno inocuo, implementando todas las medidas
necesarias que previenen la insercion de peligros que puedan alterar las propiedades
fisicas y bioldgicas.

Del mismo modo, la limpieza y desinfeccion juega un papel clave en el saneamiento
de las areas y equipos de contacto directo involucrados en la elaboracion, deben crear
las condiciones ambientales ideales para la manipulacion de alimentos bajo un marco
normativo encargado de regular las buenas practicas. Por otra parte, el almacenaje debe
ser el mas apropiado de acuerdo al tipo de alimento y por altimo, el transporte de los
productos como ultima etapa en la operacion, teniendo como principal compromiso
proteger la entrega al cliente adecuadamente, satisfaciendo las necesidades y

cumpliendo con el sistema de calidad.



Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia, ubicada en la Zona Industrial Norte
Valencia Edo. Carabobo, pertenece al grupo GEOS (Global Edible Oil Solutions), en
la categoria de aceites y grasas, tiene como politica de calidad: “Desarrollar una clara
comprension de los requisitos de calidad de nuestros clientes y asegurar el
cumplimiento de los acuerdos establecidos mutuamente. Para ellos nos esforzamos en
cumplir permanentemente con estos requisitos mediante la produccion, empacado y
suministro de productos conformes. A través de la aplicacion de la Politica Corporativa
de Certificados de Analisis de Cargill, aseguramos la adecuada presentacion de la
informacion en los certificados que emitimos para nuestros clientes. Contamos con
Sistemas de Gestion de Calidad y controles eficaces para asegurar la calidad de los
productos en nuestros centros de fabricacidn, cadena de suministro y fabricantes
externos asociados. Seguimos los principios de los Sistemas de Gestidon de Calidad
tales como la serie 1ISO 9000 a fin de asegurar la calidad de los productos que
elaboramos en el mercado al que servimos. Desarrollamos y capacitamos nuestra gente
para lograr la mejora continua a través de un equipo de trabajo competente y
comprometido”.

Asimismo, la politica de inocuidad de los alimentos describe: “El compromiso de
Cargill es proveer alimentos y servicios seguros tanto para las personas como para los
animales. Para ello, aseguramos que todos nuestros procesos de desarrollo de
productos, seleccion de proveedores, procura de materiales y equipos, cadenas de
suministros, sistemas de distribucion y transporte, produccion, empacado Yy
almacenamiento garantice la inocuidad de sus productos y el cumplimiento de las
regulaciones. Nos comprometemos a comunicar aquellos asuntos relevantes a la
inocuidad de los alimentos, tanto interna como externamente. También, nos
comprometemos a cumplir con los requisitos de inocuidad acordados con sus clientes.
Cada unidad de negocio, funcion y trabajador de Cargill tiene la responsabilidad de
asegurar la produccion de productos inocuos que cumplan con las leyes y las
regulaciones asi como los requerimientos corporativos de Inocuidad, Calidad y

Regulatorio. La gerencia proveera los recursos y el apoyo necesarios para garantizar



que los trabajadores cumplan a cabalidad con estas responsabilidades permitiendo el
mejoramiento continuo de nuestros programas y procesos”.

En el departamento de envasado especificamente, las politicas antes mencionadas
son una pieza fundamental para el buen cumplimiento de las operaciones en las
actividades de envasado y distribucion de aceite, pero a su vez, el saneamiento de las
todas las areas es de vital importancia para llevar acabo productos inocuos que no
afecten la salud de los consumidores bajo el concepto de las buenas practicas
manufactureras (BPM) durante su fabricacion. Para ello se debe tener un plan de
limpieza que asegure la desinfeccion y aseo de cada una de las maquinarias y espacios
involucrados en el proceso.

En las Ultimas auditorias externas realizadas a la empresa por clientes, que
representan un alto porcentaje de ingresos, se observo diversas areas criticas, lo que ha
ocasionado la no conformidad y reclamos no mencionados por acuerdos de
confidencialidad. Aunado a esto, se obtuvo un nivel por debajo del Gold en el
cumplimiento mensual requerido por el departamento de calidad e inocuidad (FSQR),
siendo el mismo un 90 % requerido y un 80 % de nivel aceptado. Segln data encontrada
en el ultimo afio fiscal (2016-2017), seguido del actual (2017-2018) se pudo constatar

que el porcentaje del cumplimiento es el siguiente: (Ver Grafico 1.)
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Gréfico 1: Porcentaje de Cumplimiento Mensual de Saneamiento
Fuente: Departamento de Envasado (2016-2017; 2017-2018)
Elaborado por: Cuicas, N (2018)

En el grafico nro. 1 se puede evidenciar diferentes aspectos de la data mostrada
anteriormente, de los dos (2) altimos afios fiscales (FY Junio 2016- Mayo2017; FY
Junio 2017-Febrero 2018) en el cumplimiento mensual de saneamiento que se llena
mes a mes durante todo el periodo, contemplando lo siguiente: En el mes de Junio 2016
el porcentaje obtenido fue del 72.5%, si se considera que es un nuevo afio fiscal el valor
representativo del mes estd por debajo del Gold del 90% asi como del nivel de
aceptacion, los meses siguientes entre julio y noviembre presentan una variabilidad
considerable entre ellos, pero es importante destacar que durante el mes de noviembre
2016 el porcentaje mensual es igual al 90% encontrandose en el Gold como resultado
previo a la auditoria externa por un cliente que se le realizdé al departamento de
envasado.

Durante los meses de Enero-Julio 2017 se muestra una racha de 7 puntos por debajo
del nivel de aceptacion, llegando al 80 % para el mes de Octubre 2017 donde se
realizaron diferentes auditorias externas, mientras que los meses siguientes continua

con una variabilidad, que si bien no es estable puede controlarse, ya que los puntos se



mantienen dentro de rangos normales, es decir, el 80 y 90%, por lo que podemos
concluir que el promedio total es igual al 73,926%, es decir, el 74 % de cumplimiento.

Seguidamente se presenta el resultado de las auditorias externas realizadas por
clientes, donde la informacion suministrada por el departamento de FSQR
(Departamento de Calidad e Inocuidad) a travées de su SharePoint interno arrojo una
evidencia del 70 % que corresponde a las no conformidades dadas por los planes de
limpieza, 20 % del plan de infraestructura y un 10 % por reclamos en empaques. (\Ver
Grafico 2.)

Auditorias Externas

m Cliente 1
m Cliente 2

mCliente 3

Gréfico 2: Porcentajes de No Conformidades en Auditorias Externas
Fuente: Departamento de Envasado (2016-2017; 2017-2018).
Elaborado por: Cuicas, N (2018)

De continuar con esta problematica, donde el cumplimiento mensual de
saneamiento promedio en un afio fiscal se encuentra por debajo del aceptado y las no
conformidades mayores representan un alto porcentaje, dan lugar al no cumplimiento
de las politicas ya establecidas por la organizacién, donde ademas el riesgo de no
renovar la certificacion (FSSC 22000) incrementaria, asi como también la disminucion
de la confiabilidad y la reduccion de clientes seguiria en aumento. Por esta razén, la
siguiente investigacion consiste en desarrollar una propuesta de ajuste de las normas

para el plan de saneamiento que cumpla con los prerrequisitos operativos de limpieza



como lo establece la norma ISO 22000 en apoyo con la Especificacion Técnica ISO/TS
22002-1y los sistemas de gestion de la calidad 1ISO 9001:2008.
1.2 Formulacion del Problema
Con lo antes descrito, se plantea: ;Cémo se puede asegurar la inocuidad y
garantizar la certificacion del saneamiento en el area de envasado de la empresa Cargill
de Venezuela, S.R.L Planta Valencia?
1.30bjetivos de la Investigacion
1.3.10Dbjetivo general
Proponer la adecuacién de las normas 1SO 22000 y 9001:2008 para el
saneamiento en el area de envasado de la empresa Cargill de Venezuela, S.R.L-Planta
Valencia.
1.3.2 Objetivos Especificos
Diagnosticar el sistema de operaciones de limpieza actual en las zonas |, Il,
I, 1V, V del area de envasado de la empresa determinando las causas del
no cumplimiento del plan de saneamiento mensual.
Analizar las causas del no cumplimiento del plan de saneamiento actual.
Elaborar una propuesta para la aplicacion de la norma al plan de
saneamiento de la empresa Cargill de Venezuela, S.R.L
Definir la viabilidad econémica de la aplicacion de la propuesta.
1.4 Justificacion de la Investigacion
Un alimento es inocuo cuando no causa dafio a la persona que lo consume. En la
industria alimentaria la inocuidad se define como un conjunto de condiciones y
medidas en la produccién y distribucion de los alimentos que no ocasione ningun riesgo
o0 dafio a la salud, basados en el cumplimiento de los estandares de calidad higiénica,
es por esto que la seguridad alimentaria es fundamental en la elaboracién de productos
para consumo humano. Para que todos los requisitos operativos a seguir en el
cumplimiento de la limpieza y desinfeccion de las &reas se lleven a cabo, es necesario

el conocimiento de las normas por parte de todas las personas involucradas en el



proceso, bien sean operadores a cargo, supervisores y gerente del &rea que avalen las
buenas précticas y ejecucion de cada uno de los procedimientos de sanidad.

Cuando las industrias alimentarias persiguen un objetivo especifico fundamentado
en la calidad e inocuidad, es necesario que estén alineados donde la divulgacion de la
informacion, la mejora continua de sus procesos y procedimientos estableceran una
diferencia significativa a traves de la comunicacion formal.

Es necesario que cada uno de los procesos de prerrequisitos operativos (segun la
implementacién de la Especificacion Técnica 22002-1 para programas de
prerrequisitos de higiene) sean procedimientos estandarizados, que siga un patrén
donde garantice las condiciones Optimas y un ambiente inocuo libre de
microorganismos patégenos que puedan causar enfermedades trasmitidas por
alimentos (ETA’s). La presente investigacion tendra como finalidad disminuir el
porcentaje de no conformidades en las auditorias internas y externas respectivamente
basandose en seguridad alimentaria persiguiendo los principios que establecen la
norma y la politica de la empresa, asi como la posibilidad de continuar con la
certificacion y elevar la misma a un nivel de prestigio y confiabilidad en las relaciones
con sus clientes, posicionandolo en el mercado actual como una de las marcas de
calidad mas consolidadas teniendo como principios la seguridad alimentaria.

Ademas se debe recalcar que la misma trae como beneficio econémico mantener
su cartera de clientes para generar mayores ingresos a la empresa, teniendo como valor
agregado el logro de la certificacidn a bajos costos, lo que quiere decir, que Cargill de
Venezuela S.R.L, Planta Valencia mantendria sus estdndares de calidad basados en la
inocuidad alimentaria teniendo como garantia de ello la recertificacion de la FSSC
22000 que se realiza en un periodo fiscal.

1.5 Alcances

La presente investigacion tiene la finalidad desarrollar una Propuesta de
Adecuacion de las Normas ISO 22000-2015 y 9001:2008 en el Departamento de
envasado de aceites y grasas en la empresa Cargill de Venezuela, S.R.L Planta VValencia

para cubrir las necesidad presentes en el area y asi alcanzar el cumplimiento de los



objetivos establecidos dentro de la organizacion cubriendo las necesidades presentes
en todo el departamento de la empresa , para servir de prueba piloto a las demaés areas
que deseen implementar una adecuacion de las normas internacionales de

estandarizacion.
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CAPITULO 1
MARCO TEORICO

Segun Arias, F (2006) explica el marco metodoldgico como el “Conjunto de
pasos, técnicas y procedimientos que se emplean para formular y resolver problemas”
(p.16). Este método se basa en la formulacion de hipétesis las cuales pueden ser
confirmadas o descartadas por medios de investigaciones relacionadas al problema.
2.1 Antecedentes

Los antecedentes que se presentan a continuacion son una recopilacion de
trabajos de investigacion que guardan una relacion directa con la problematica descrita
en la investigacion, entre ellos se tienen:

En primer orden, a nivel internacional, Massaccesi, P (2016) realizo un trabajo
de grado titulado “Gestidn de la Calidad e Inocuidad en la Industria de Alimentos
con la asistencia de Herramientas Informaticas Empresariales” para optar por el
titulo de Ingeniero en Alimentos en la Universidad Argentina de la Empresa. En el
mismo plantea, que las empresas de alimentos y bebidas, existe una tendencia creciente
en la implementacion de sistemas de gestion de calidad e inocuidad. A raiz de esto, se
plantea la necesidad de contar con herramientas que agilicen por ejemplo la elaboracion
de informes y toma de decisiones, asi como también, que mejoren el flujo de la
informacidn entre distintos sectores de las empresas y la trazabilidad del producto.

La relaciéon que guarda el trabajo de grado realizado por Massaccesi, con la
presente investigacion, tiene lugar a la ejecucion de un sistema de calidad e inocuidad
aplicando las normas requeridas para cumplir con las politicas de sanitacion que deben
tener las empresas para producir alimentos libre de riesgos, asi como también la
evaluacién necesaria de los requisitos de la norma.

Asimismo, Villacis, J (2015) realizo un trabajo de grado titulado “Disefio y
Propuesta de un Sistema de Inocuidad Alimentaria basado en BPM (Buenas

Practicas de Manufactura) para Destiny Hotel de la Ciudad de Bafios™ para optar



por el titulo de Magister en Sistemas de Gestion de Calidad en la Universidad Central
del Ecuador se plantea, que el estado como garante y protector de la salud, expidio el
Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), que es un sistema
fundamental que garantiza la inocuidad y seguridad alimentaria. En este reglamento se
encuentran las pautas para las condiciones de infraestructura basicas, los requisitos
higiénico-sanitarios que deben cumplirse para el correcto manejo de los alimentos,
desde la recepcidn, procesamiento, producto final, hasta el expendio de los mismos.

Con la promulgacion de los plazos de cumplimiento, se asegura la
implementacion de las BPM (Buenas Practicas Manufactureras), logrando crear una
cultura de calidad e inocuidad a nivel nacional en el sector alimenticio, para que éstas
puedan competir en igualdad de condiciones frente sus similares, en los mercados
globalizados.

En este mismo orden de ideas, dicho trabajo de grado elaborado por Villacis
guarda una afinidad considerable con la investigacion, de acuerdo a las caracteristicas
y similitudes a nivel estructural para aplicar las bases del sistema de inocuidad
alimentaria haciendo uso de las buenas practicas manufactureras (BPM) y los
procedimientos operativos de sanitizacion (POES) que se pueden incluir como
herramientas que permitiran diagnosticar las condiciones actuales.

Del mismo modo, Bolivar, Sy Chinchilla, J (2014), realizaron un trabajo de
grado titulado “Disefio de Sistema Integrado de Gestion a partir de las Normas 1SO
9001-2008, 1SO 22000-2005 y OHSAS 18001-2007 para la Empresa Inversiones
Galavis S.A.S” para optar por el titulo de Especialista en Gerencia Integral de la
Calidad en la Universidad Industrial de Santander. Se plantea, un disefio que le permita
a la organizacion en su interior mejorar la eficiencia y la efectividad para la adaptacion
de las necesidades del mercado, la reduccién de indices de errores evitando asi los
reprocesos, el incremento de los beneficios econémicos y la reduccion de los costos de
lano calidad, la mejoraen la moral, la motivacion, la participacion, y las competencias
del personal, la adquisicion de productos de calidad y el desarrollo de los procesos de

manera eficaz y eficiente.
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La relacion que presenta el trabajo citado con la investigacion, comprende un
enfoque de mejorar los procesos como una cadena de valor productiva siendo el valor
agregado el uso y la adaptacion de las normas de calidad e inocuidad respectivamente
gue garantice a bajos costos la calidad, que caracterice y resalte el desempefio de la
elaboracion de sus productos, donde se vera reflejado en el mercado y por todos
aquellos clientes involucrados aumentando la satisfaccion del cliente, cubriendo sus
necesidades, asi como también la elevacion de los ingresos.

2.2 Bases Teoricas

A continuacidn, se presentan las bases tedricas y conceptos con la finalidad de
sustentar la investigacion y permitir la comprension de los términos empleados a lo
largo de la misma, de manera que se puedan aclarar las dudas referentes al tema.

2.2.1 Calidad

Segun Rojas (2013), concluye que el concepto de calidad en el siglo XX ha
experimentado cambios con el tiempo. Se ha ido acomodando a la evolucién de la
industria, habiéndose desarrollado diversas teorias, conceptos y técnicas, hasta llegar a
lo que hoy dia se conoce como calidad total. El tratamiento de la calidad es distinto en
cada empresa, debido a los requerimientos y necesidades propias, segun su grado de
madurez, cultura, participacion del personal y la politica de la direccion. El término
“calidad” tiene multiples significados que dependen de la actividad desde la cual se lo

conceptualiza, asi, su significado es percibido de distintas maneras:
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caracteristicas de un producto, proceso o servicio que le confieren su aptitud
para satisfacer las necesidades establecidas o implicitas.

Segin 1SO 9000:2000: Calidad es el grado en el que un conjunto de
caracteristicas inherentes cumple con los requisitos.

Otro concepto que nacio con la calidad es el Aseguramiento de la Calidad que
segun 1SO 9000:2000, es el conjunto de acciones planificadas y sistematicas que
proporcionan la confianza adecuada de que un producto o servicio cumpla
determinados requisitos de calidad que reflejen las necesidades del cliente. El
aseguramiento de la calidad no sustituye al control de calidad sino que lo absorbe y lo
complementa para ser efectivo. Requiere una evaluacién continua de los factores que
afectan a la calidad y auditorias periddicas.

Dentro de la organizacion el aseguramiento de la calidad sirve como herramienta
de gestion. Otro concepto es el de Gestion de Calidad, se produce por la evolucion del
proceso de calidad y busca asegurar la calidad del producto, controlando calidad de los
procesos. En este caso, producto se entiende como el resultado del trabajo de cualquier
persona, sea cual sea su lugar en relacion con la cadena de produccién. Del mismo
modo, consiste en un modelo orientado a la satisfaccion del cliente, entendiéndose
como cliente, cualquier destinatario de un trabajo anterior, sea otra unidad funcional
dentro del ciclo de produccion o bien sea el cliente final. En la gestidn de calidad se
introduce el concepto de objetivo y mejora continua.

Para evolucionar y mejorar por si mismo, este enfoque exige una actitud proactiva
de auto analisis y de proposicion de objetivos permanentemente. No es necesario haber
detectado un error o una falta de prevision para iniciar una accién (correctora o
preventiva), bastard no alcanzar los objetivos propuestos para que se apliquen
mecanismos de intervencion y mejora. (CHEM Consultores, 2013). La mejora en el
modelo de gestion de calidad se basa en la aplicacion del ciclo de Deming PHVA

(planificar, hacer, verificar, actuar).
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2.2.2 Sistemas de Inocuidad Alimentaria

Es el conjunto de herramientas estadisticas, controles, registros, plantillas, formas,
equipos de medicion, procedimientos, normas, documentacion, hojas técnicas, etc., que
tienen relacion con los procesos productivos de la empresa, para regular las condiciones
higiénicas, de limpieza y sanitizacion con que se producen o elaboran los alimentos.
Una vez que se han desarrollado todos estos instrumentos documentales y de control,
y se los ha implementado en una empresa que realice procesamiento de alimentos de
cualquier tipo, se busca obtener al final de los procesos, un alimento apto, inocuo y
seguro para el consumo humano. (FAO, 2002) Los principales Sistemas de Inocuidad
Alimentaria reconocidos a nivel mundial son:
2.2.2.1 Sistema de Gestion de Seguridad Alimentaria (1SO 22000)

Desarrollada por la Fundacion para la Certificacion de la Seguridad
Alimentaria, FSSC 22000 representa un nuevo enfoque a la gestion de riesgos de
seguridad alimentaria en toda la cadena de suministro. FSSC 22000 es un esquema de
certificacién completo basado en la norma ISO 22000, el Sistema Internacional de
Seguridad Alimentaria, combinado con una de las especificaciones técnicas (por
ejemplo ISO/TS 22002-1 o PAS 223 / ISO/TS 22002-4) y requisitos adicionales de
Global Food Safety Initiative (GFSI). FSSC 22000 ha recibido pleno reconocimiento
por GFSI. FSSC 22000 es aplicable a todos los productos alimenticios, ingredientes
alimenticios, y a los fabricantes de materiales de embalaje, independientemente del
tamafio, sector, y ubicacion geografica de la organizacion.

Los sistemas de gestion eficaces y la certificacion independiente son los dos
elementos claves de una cultura de éxito en seguridad alimentaria. FSSC 22000 esta
disefiada para impulsar la armonizacion internacional y la transparencia en las normas
de seguridad alimentaria. En virtud del reconocimiento internacional de FSSC 22000,
toda la red de procesos sera evaluada mediante el enfoque basado en procesos, y esta

disefiada para proporcionar:
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Alta calidad de las auditorias de seguridad alimentaria, a través de expertos
técnicos y un profundo conocimiento de los auditores del sector alimentario de
LRQA (Lloyd's Register Quality Assurance).
(LRQA), es el proveedor lider mundial
de servicios de auditoria independiente, incluyendo la certificacion, validacion,
verificacion y formacion a través de una amplia gama de normas y esquemas, con el
reconocimiento de mas de 50 organismos de acreditacion.
Vision holistica con la identificacion sistematica y una mejor gestion de la
interaccion de los procesos
Mejora continua de sus sistemas y procesos
Féacil implantacion a partir de las normas y esquemas de seguridad
alimentaria
Buena comunicacion, sabemos que es clave en la entrega de transparencia a
través de cada paso del proceso de certificacion de FSSC 22000. Trabajamos
con nuestros clientes y organizaciones de gobierno, y establecemos
expectativas claras sobre resultados para todas las partes
Alta calidad de las auditorias de seguridad alimentaria, nuestro enfoque de
auditoria eficiente asegura que su certificacion sea rentable con una minima
interrupcion y completada dentro de los plazos criticos.
2.2.2.2 Norma ISO TS 22002-1 (Especificacion Técnica 22002-1)
Establece la estructura que deberia tener un Programa de Prerrequisitos de la
Inocuidad Alimentaria.
Para dar a las empresas una guia adicional a medida que desarrollan programas
de requisitos previos, la ISO ha publicado una especificacion técnica, ISO / TS 22002-
1. Este documento corresponde a la PAS 220, que ha sido retirada y sustituida por el
documento 1SO. ISO / TS 22002-1 estéa disefiado para ser utilizado con la norma ISO
22000, y contiene disposiciones mas detalladas para los fabricantes de alimentos a

aplicar en el desarrollo e implementacion de los prerrequisitos. A diferencia de la
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norma ISO 22000, que se aplica a todas las organizaciones de la cadena alimentaria, la
ISO 22002 se aplica solo a los fabricantes de alimentos. El sistema esta reconocido por
la Iniciativa Mundial de Seguridad Alimentaria (GFSI). (Ver figura 1)

Figura 1. Circulo Esquematico de las ISO 22002 1
Fuente: https://analizacalidad.wordpress.com/2014/10/21/iso-ts-22002-1/

Requisitos de la norma ISO TS 22002-1
Los programas previos en ISO TS 22002-1 (Anteriormente, el PAS 220) incluyen
requisitos para:
La construccion y el disefio de la construccién
Disposicién de los locales y de area de trabajo
Utilidades — aire, agua, energia
La eliminacion de residuos
Idoneidad Equipos, limpieza y mantenimiento.
Gestion del material adquirido.
Medidas para la prevencion de la contaminacion cruzada.
Limpieza y desinfeccién.
Control de plagas.
Higiene del personal y las instalaciones de los empleados.
Rework.
Procedimientos de retiro del producto.
Almacenamiento.

Informacion de producto.
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Defensa de los alimentos, Biovigilancia y bioterrorismo.

2.2.3 Norma 1SO 9001-2008 (Sistemas de Gestion de la Calidad)

La Norma NTC ISO 9001: 2008 es una norma internacional que se aplica a los
sistemas de gestion de calidad (SGC) y que se centra en todos los elementos de
administracion de calidad con los que una empresa debe contar para tener un sistema
efectivo que le permita administrar y mejorar la calidad de sus productos o servicios.
Los clientes se inclinan por los proveedores que cuentan con esta acreditacion porque
de este modo se aseguran de que la empresa seleccionada disponga de un buen sistema
de gestién de calidad (SGC)”. Tomado de Normas 1SO.

Los beneficios que tiene trabajar con los sistemas de gestién de la calidad son:
Mejorar continuamente la calidad de los productos y servicios que ofrecen.
Atender amable y oportunamente a los clientes.

Asegurar el cumplimiento de los objetivos y acompafiado de la normativa

vigente.

Integrar el trabajo, enfocado en procesos.

Integrar y comunicar el desarrollo de las actividades de las areas de trabajo.

Reducir costos.

Aumentar las oportunidades de ventas y nuevos mercados.

2.2.4 BPM (Buenas Practicas de Manufactura)

Las BPM surgen como una respuesta o reaccion ante hechos graves y en
algunos casos, relacionados con la falta de inocuidad, pureza y eficacia de alimentos
y/o medicamentos. Su nacimiento se atribuye aparicién del libro "La Jungla™ de Upton
Sinclair en 1906, en donde se describia en detalle las condiciones de trabajo reinantes
en la industria frigorifica de la ciudad de Chicago, que eran deplorables, lo que trajo
como efecto la reduccion del 50 % en el consumo de carne.

El estallido de estos hechos hizo que el presidente Roosevelt pidiera al
Congreso la sancion del Acta sobre Drogas y Alimentos, que en esencia trataba sobre

la integridad de los alimentos y farmacos, ademas de la prevencion de las
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adulteraciones. Afios més tarde, el lamentable acontecimiento de la presencia como
diluyente del dietilenglicol para la sulfanilamida (predecesor de los antibiéticos), trajo
como consecuencia la muerte de mas de cien personas. Por ello, en 1938 se promulga
el Acta sobre Alimentos Drogas y Cosméticos, donde se introduce el concepto de
Inocuidad. En 1969, la FAO inici6 la publicacion de una serie de Normas
recomendadas que incluian los Principios Generales de Higiene de los Alimentos que
a partir de 1981 se transformaron en el Codex Alimentarius, publicado en su version
completa en 1989 dando comienzo a la normativa BPM, para que se distribuyan a
través de la FAO y la OMS. (Ministerio de agricultura, ganaderia y pesca de Argentina,
2011)
2.2.5 Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion (POES’s)

Segun el Codex Alimentarius, (2009) los POES’s o SSOP’s son procedimientos
escritos que definen claramente los pasos a seguir, para asegurar el cumplimiento de
los requisitos de limpieza y desinfeccion, que son necesarios controlar en forma
permanente, en la inocuidad de los alimentos.

Los principales POES’s 0 SSOP’s son:

Limpieza y sanitizacion: Este procedimiento debe describir en detalle el aseo,

higiene y desinfeccion de la planta, la metodologia con la que se realiza el

lavado y sanitizado, de maquinas, equipos, utensilios y ambientes.

El procedimiento de limpieza y sanitizacion debe ademas incluir: detergente y
desinfectante utilizado, dosificacion o concentracion del agente utilizado, frecuencia
de recambio del agente, personal responsable de la ejecucidn. Monitoreo, detallando la
frecuencia y responsables. Acciones correctivas y responsables de su aplicacion.
Verificaciones, detallando la frecuencia y responsables, considerando las
verificaciones microbioldgicas de superficies y equipos. Registros de control asociados
y sus verificaciones.

Manejo de desechos: Se debe definir el procedimiento utilizado por la empresa

para el manejo de los desechos sélidos y liquidos. Se deben detallar los tipos de
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desechos generados, lugares en los que se originan, forma de evacuacion,
almacenamiento y disposicion final.

El procedimiento de manejo de desechos debe ademas incluir: Monitoreo,
detallando la frecuencia y responsables, acciones correctivas y responsables de su
aplicacion, verificaciones, detallando la frecuencia y responsables, registros de control
asociados y sus verificaciones.

Aspectos del personal: Este procedimiento debe indicar las normas que aplica
la empresa a su personal con la finalidad de asegurar que quienes tienen
contacto directo o indirecto con los alimentos no tengan posibilidades de
contaminarlos. Mantener un nivel apropiado de aseo personal. Comportarse y
actuar de manera consistente con las actividades correspondientes al manejo de
alimentos. Presentar un buen estado de salud.

Control de agua: Este procedimiento debe indicar la metodologia que aplica
la empresa al control del agua utilizada para los procesos. Se debe especificar
el sistema de potabilizaciéon utilizado (si corresponde), almacenamiento y
distribucion.

El procedimiento de control de agua debe ademas incluir: Monitoreo de la calidad
potable, detallando la frecuencia y responsables. Acciones correctivas y responsables
de su aplicacion. Verificaciones, detallando la frecuencia y responsables.
Verificaciones microbioldgicas y quimicas. Registros de control asociados y sus
verificaciones.

Manejo de quimicos: Este procedimiento debe describir el control y registro
de productos quimicos para el almacenaje, uso de los mismos, riesgos,
precauciones y acciones a tomar, con el objetivo de establecer un manejo seguro
de estos insumos.

El procedimiento de manejo de quimicos debe ademas incluir: reconocimiento de
los productos quimicos de acuerdo a su caracteristica de peligrosidad. Acciones

preventivas, correctivas y responsables de su aplicacion, registros de control asociados
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y sus verificaciones.
Control de plagas: Este procedimiento debe describir el control integrado de
plagas (roedores, insectos voladores y rastreros, aves, etc.), estableciendo las
actividades que emplea la planta en dos ambitos de accién: Medidas
preventivas: Todas las acciones tomadas para disminuir los factores de
incubacion como: alimento, agua y cobijo para las plagas.
Medidas de control: Todas las acciones de eliminaciéon de plagas de tipo
quimico, fisico, mecéanico y bioldgico. El procedimiento de control de plagas
debe ademés incluir: Monitoreo, detallando la frecuencia y responsables.
Acciones correctivas y responsables de su aplicacion. Verificaciones,
detallando la frecuencia y responsables. Registros de control asociados y sus
verificaciones.
2.2.6 Higiene de los Alimentos
La higiene de los alimentos son todas las condiciones y medidas necesarias para
asegurar la inocuidad de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria,
logrando que sean aptos y seguros para el consumo humano. Codex Alimentarius
(2009), afirma que:

Los habitos de consumo de alimentos han sufrido cambios
importantes en muchos paises durante los dos ultimos decenios y, en
consecuencia, se han perfeccionado nuevas técnicas de produccion,
preparacion y distribucion de alimentos. Por consiguiente, es
imprescindible un control eficaz de la higiene, a fin de evitar las
consecuencias perjudiciales que derivan de las enfermedades y los
dafos provocados por los alimentos y por el deterioro de los mismos,
para la salud y la economia. Todos, agricultores y cultivadores,
fabricantes y elaboradores, manipuladores y consumidores de
alimentos, tienen la responsabilidad de asegurarse de que los
alimentos sean inocuos y aptos para el consumo. (p. 3)

2.2.7Contaminacion Alimentaria
Segun el Codex Alimentarius (2009) sefiala que “La contaminacion es la

presencia de un agente quimico, fisico (materia extrafia) o bioldgico, que no se afiadio
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intencionalmente y que compromete la inocuidad de los alimentos”. Es el principal
factor que interviene para que se considere a un alimento como no apto para el consumo
humano. Los principales focos de contaminacion son:
a) Contaminacién quimica: Es aquella que ocurre cuando una sustancia quimica
nociva para el ser humano, se encuentra presente en un alimento, ya sea por adicion
accidental o voluntaria. Provoca una reaccion adversa en los seres humanos al ser
ingerida. Entre las mas comunes se encuentran aquellas generadas por pesticidas en la
produccion primaria, al utilizarlos en el control para plagas, al realizar una limpieza
deficiente en las superficies que se encuentran en contacto directo con el producto
alimenticio, en el proceso de produccion, o en el proceso de transporte debido a la
contaminacion ocurrida en el medio ambiente, etc.
b) Contaminacion fisica o material extrafio: Se refiere a un elemento extrafio que
estd presente en el alimento, y que pueda causar dafio al consumidor al ser ingerido,
debido a sus propiedades fisicas de dureza y estructura. En este grupo estan los metales
desprendidos generalmente de la maquinaria dentro del area de produccién, astillas,
pedazos de plastico, etc.
c) Contaminacion bioldgica: Se trata de la contaminacion que ocurre por la
transferencia de microorganismos indeseables al alimento, corresponde al mayor
problema de contaminacidn ya que causan serios problemas de salud publica, donde el
grado de peligrosidad es directamente proporcional a la tasa de microorganismos que
estan presentes en el alimento. Causan las llamadas ETA’s (Enfermedades Trasmitidas
por Alimentos). Se producen por:
Por agua: Una de las principales fuentes de contaminacion en la industria
alimentaria es el agua, ya que se la usa frecuentemente, tanto para coccion
como para el lavado de los alimentos, limpieza de utensilios y equipo, lavado
de las manos, etc. Es el medio ideal para la multiplicacion y transmision de
microorganismos, por esta razon su calidad microbiana tiene gran influencia

en los alimentos.
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Por el suelo: Constituye un reservorio rico en microorganismos, con
caracteristicas que pueden cambiar rapidamente, formando estructuras
resistentes como las esporas
Por aire: Se origina por que las corrientes de aire transportan microorganismos
Por microorganismos presentes en forma natural: Las barreras naturales
que tienen los alimentos como son las cascaras y piel, dejan de ser efectivas o
presentan puntos débiles cuando se los obtiene o se los manipula, permitiendo
el ingreso de microorganismos.
Por manejo y tratamiento: Depende del disefio de los locales, los que tienen
instalaciones con grietas, fisuras, surcos, facilitaran la acumulacion de los
microorganismos. Los utensilios y equipos representan potenciales fuentes de
contaminacion si no se someten a una limpieza y desinfeccion permanente. El
personal que manipula los alimentos también constituye una fuente de
contaminacion, durante los procesos de recepcion de materia prima,
elaboracion de productos alimenticios y distribucion.
Por almacenamiento, transporte y comercializacién: Se presenta por
romper la cadena de frio, alteracion de la humedad, cambio de ambiente y
manipulacion incorrecta.
Por contaminacién cruzada: Se produce por el mal disefio del flujo de
personal, manipuladores de alimentos que realizan varias tareas, almacenaje de
productos de toda indole en un mismo sitio, superficies de contacto inadecuado,
etc.
2.2.8 Filosofia 5S
Mantenimiento Auténomo:
Segun Meéndez (2013) establece que “El mantenimiento autonomo forma parte
del mantenimiento productivo total”. Es importante mencionar que del buen desarrollo
del mantenimiento auténomo, depende que la maquinaria permanezca en buenas

condiciones de uso durante los periodos de produccion.
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Segun Shirose, Kunio (2000) Mantenimiento Auténomo es “ensefiar a
los operarios cGmo mantener sus equipos por medio de la realizacion de
chequeos diarios, lubricacion, reposicion de elementos, reparaciones,
chequeos de precision y otras tareas de mantenimiento, incluyendo la
deteccion temprana de anormalidades”.

Segun Nakajima, Seiichi (1993), Mantenimiento Autonomo “es una
caracteristica Unica del Mantenimiento Productivo Total (MPT), que
consiste en que sus operarios realicen actividades como inspeccion,
lubricacion, y limpieza, adicionalmente el operario debe hacerse
responsable de su propio equipo”.

5s (Cinco S)

Segun Gemba Academy (2013) en su manual de 5S Ford Argentina lo define
como “una metodologia para crear un ambiente de trabajo limpio y ordenado que
exponga el desperdicio y haga que las anormalidades sean visibles en forma
inmediata”. Se aplica a través del método de las 5S, asi denominado por la primera
letra del nombre que en japonés designa cada una de sus cinco etapas:

Seiri (Clasificacion y Descarte): La lera S
Significa separar las cosas necesarias y las que no la son manteniendo las cosas

necesarias en un lugar conveniente y en un lugar adecuado.
Ventajas de Clasificacion y Descarte
1. Reduccién de necesidades de espacio, stock, almacenamiento, transporte y
Seguros.
2. Evita la compra de materiales no necesarios y su deterioro.

Aumenta la productividad de las maquinas y personas implicadas.

4. Provoca un mayor sentido de la clasificacion y la economia, menor cansancio
fisico y mayor facilidad de operacion.
Para poner en préctica la 1ra S debemos realizar las siguientes preguntas:

1. ¢Qué debemos tirar?
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¢ Qué debe ser guardado?
¢Qué puede ser Util para otra persona u otro departamento?

¢ Qué deberiamos reparar?

o ~ w DN

¢ Qué debemos vender?
SEITON (Organizacion): La 2da S
La organizacion es el estudio de la eficacia. Es una cuestion de cuan rapido uno
puede conseguir lo que necesita, y cuan rapido puede devolverla a su sitio nuevo.
Cada cosa debe tener un unico, y exclusivo lugar donde debe encontrarse antes
de su uso, y después de utilizarlo debe volver a él. Todo debe estar disponible y
préximo en el lugar de uso.
Tener lo que es necesario, en su justa cantidad, con la calidad requerida, y en el
momento y lugar adecuado nos llevara a estas ventajas:
1. Menor necesidad de controles de stock y produccion.
2. Facilita el transporte interno, el control de la produccion y la ejecucion del
trabajo en el plazo previsto.
3. Menor tiempo de badsqueda de aquello que nos hace falta.
4. Evita la compra de materiales y componentes innecesarios y también de los
dafios a los materiales o productos almacenados.
5. Aumenta el retorno de capital.
6. Aumenta la productividad de las maquinas y personas.
7. Provoca una mayor racionalizacion del trabajo, menor cansancio fisico y
mental, y mejor ambiente.
Para tener claros los criterios de colocacién de cada cosa en su lugar adecuado,
responderemos las siguientes preguntas:
1. ¢Es posible reducir el stock de esta cosa?
2. ¢Esto es necesario que esté a mano?
3. ¢Todos llamaremos a esto con el mismo nombre?

4. ¢Cudl es el mejor lugar para cada cosa?
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SEISO (Limpieza): La 3era S

La limpieza la deben hacer todos. Es importante que cada uno tenga asignada una
pequefia zona de su lugar de trabajo que deberd tener siempre limpia bajo su
responsabilidad. No debe haber ninguna parte de la empresa sin asignar. Si las persona
no asumen este compromiso la limpieza nunca sera real.

Toda persona debera conocer la importancia de estar en un ambiente limpio. Cada
trabajador de la empresa debe, antes y después de cada trabajo realizado, retirara
cualquier tipo de suciedad generada.

SEIKETSU (Higiene y Visualizacion): La 4ta S

Esta S envuelve ambos significados: Higiene y visualizacion.
La higiene es el mantenimiento de la Limpieza, del orden. Quien exige y hace calidad
cuida mucho la apariencia. En un ambiente Limpio siempre habra seguridad. Quien no
cuida bien de si mismo no puede hacer o vender productos o servicios de Calidad.

Una técnica muy usada es el “Visual Management”, o gestion visual. Esta
Técnica se ha mostrado como sumamente Util en el proceso de mejora continua. Se usa
en la produccidn, calidad, seguridad y servicio al cliente.

Consiste en grupo de responsables que realiza periédicamente una serie de
visitas a toda la empresa y detecta aquellos puntos que necesitan de mejora. Una
variacion mejor y mas moderna es el “Colour Management’ o gestién por colores. Ese
mismo grupo en vez de tomar notas sobre la situacion, coloca una serie de tarjetas,
rojas en aquellas zonas que necesitan mejorar y verdes en zonas especialmente
cuidadas.

Normalmente las empresas que aplican estos codigos de colores nunca tienen
tarjetas rojas, porque en cuanto se coloca una, el trabajador responsable de esa area
soluciona rapidamente el problema para poder quitarla.

SHITSUKE (Compromiso y Disciplina): la5° S

Disciplina no significa que habrd personas pendientes de otros, preparados para

castigarnos cuando lo consideren oportuno. Disciplina quiere decir voluntad de hacer
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las cosas como se supone se deben hacer.

Mediante el entrenamiento y la formacion para todos (¢ Qué queremos hacer?)
y la puesta en practica de estos conceptos (jVVamos hacerlo!), es como se consigue
romper con los malos habitos pasados y poner en practica los buenos.

En suma se trata de la mejora alcanzada con las 4 S anteriores se convierta en
una rutina, en una practica mas de nuestros quehaceres. Es el crecimiento a nivel
humano y personal a nivel de autodisciplina y autosatisfaccion.

Esta 5 S es el mejor ejemplo de compromiso con la Mejora Continua. Todos
debemos asumirlo, porque todos saldremos beneficiados.

2.2.9 Control Visual
Segun Salazar (2016), sefiala que:

El control visual como técnica de comunicacion tiene maultiples
aplicaciones, quiza las mas importantes se relacionan con la
identificacion de anomalias y despilfarros; y sus principales
propdsitos consisten en facilitar tanto la toma de decisiones, como la
participacion del personal, proporcionando al mismo, informacion
acerca de como su desempefio influye en los resultados, logrando asi
que pueda tener un mayor control sobre sus metas.

2.2.10 Canvas ( )

El Método Canvas o como se le conoce mundialmente el ““Business Model
Canvas™ fue creado inicialmente como tesis del doctorado de Alex
Osterwalder, como todo joven inquieto subid este documento a Internet y empezé a
tener muchas descargas y una empresa de telecomunicaciones de Colombia adopto la
metodologia y lo invit6 a dar un curso sobre este tema y es alli donde Osterwalder se
da cuenta que ésta propuesta tenia mucha acogida y lo mejor resultaba sustentable para
las empresas.

Segun Osterwalder, A (2010) la metodologia Canvas es “Un modelo de negocio
fundamentado en la innovacidn se basa en encontrar y fomentar nuevas formas de crear,
entregar y captar valor para el cliente”. EIl Método Canvas busca con un modelo

integral analizar laempresa como un todo y sirva como base para desarrollar diferentes
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modelos de negocios, se ha convertido en una herramienta de Innovacion Estratégica.
Elementos o bloques del Método Canvas

1. Segmentos de Clientes: estos resultan ser los mas importantes dentro del
modelo, saber y conocer perfectamente los clientes, responde la pregunta ¢para
Quién?

2. Propuesta de Valor: aqui es muy importante descubrir cGmo se quiere generar
VALOR para los clientes, con propuestas novedosas e innovadoras. Responde
la pregunta ¢ EI Que?

3. Canal: Como entregar la propuesta de valor para los clientes. ; Como hacemos
Ilegar los productos a nuestros clientes?

4. Relacion con los Clientes: ¢ Qué tipo de relacién esperan nuestros clientes, qué
relacion tenemos ahora?

5. Flujo de Ingresos: ¢Cual es valor que estan dispuestos a pagar nuestros clientes
por nuestros productos?

6. Recursos Claves: ;Qué recursos claves necesito para generar Valor en mis
productos?

7. Actividades Claves: ¢Qué actividades claves necesito desarrollar para generar
valor en mis productos o servicio?

8. Alianzas: este bloque es muy importante ya que se define cudles seran nuestros
socios estrategicos en proveedores, clientes y accionistas entre otros.

9. Costos: es muy importante saber que estructura de costos voy a implementar ya

gue en este punto se sabra qué utilidad podria tener el negocio.
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Figura 2: Modelo Canvas
Fuente: https://www.marketingyfinanzas.net/2013/03/modelo-canvas-una-herramienta-para-generar-
modelos-de-negocios/
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Figura 3: Modelo Canvas, Hoja de Aplicacion
Fuente: https://www.marketingyfinanzas.net/2013/03/modelo-canvas-una-herramienta-para-generar-
modelos-de-negocios/

2.2.11Ciclo Deming (Ciclo PHVA)
Segun Bernal (2013) afirma que el nombre del “Ciclo PDCA (o Ciclo PHVA)

viene de las siglas Planificar, Hacer, Verificar y Actuar, en inglés “Plan, Do, Check,
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Act”. También es conocido como Ciclo de mejora continua o Circulo de Deming, por
ser Edwards Deming su autor”. Esta metodologia describe los cuatro pasos esenciales
que se deben llevar a cabo de forma sistematica para lograr la mejora continua,
entendiendo como tal al mejoramiento continuado de la calidad (disminucion de fallos,
aumento de la eficacia y eficiencia, solucion de problemas, prevision y eliminacion de
riesgos potenciales...). El circulo de Deming lo componen 4 etapas ciclicas, de forma
que una vez acabada la etapa final se debe volver a la primera y repetir el ciclo de
nuevo, de forma que las actividades son reevaluadas periédicamente para incorporar
nuevas mejoras. La aplicacion de esta metodologia estd enfocada principalmente para
para ser usada en empresas y organizaciones.

¢Como implantar el Ciclo PDCA en una organizacion?
Las cuatro etapas que componen el ciclo son las siguientes:
1. Planificar (Plan): Se buscan las actividades susceptibles de mejora y se establecen
los objetivos a alcanzar. Para buscar posibles mejoras se pueden realizar grupos de
trabajo, escuchar las opiniones de los trabajadores, buscar nuevas tecnologias mejores
a las que se estan usando ahora, etc. (ver Herramientas de Planificacion).
2. Hacer (Do): Se realizan los cambios para implantar la mejora propuesta.
Generalmente conviene hacer una prueba piloto para probar el funcionamiento antes
de realizar los cambios a gran escala.
3. Controlar o Verificar (Check): Una vez implantada la mejora, se deja un periodo
de prueba para verificar su correcto funcionamiento. Si la mejora no cumple las
expectativas iniciales habra que modificarla para ajustarla a los objetivos esperados.
4. Actuar (Act): Por ultimo, una vez finalizado el periodo de prueba se deben estudiar
los resultados y compararlos con el funcionamiento de las actividades antes de haber
sido implantada la mejora. Si los resultados son satisfactorios se implantara la mejora
de forma definitiva, y si no lo son habra que decidir si realizar cambios para ajustar los
resultados o si desecharla. Una vez terminado el paso 4, se debe volver al primer paso

periédicamente para estudiar nuevas mejoras a implantar.
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Figura 4: Ciclo Deming
Fuente: https://www.pdcahome.com/wp-content/uploads/2013/08/ciclo-pdca-iso.png

2.2.12 Distribucion del Departamento de Envasado Cargill de Venezuela, S.R.L
Planta Valencia.
ZONA'|

Superméaquina. (Recuperacion de aceite y aceite)

Area de amoniaco de envasado

Trampa de grasa de envasado

Tanqueria 7500

Area de aditivos

Contenedores de basura del envasado

Avrea de Picking

Area de productos no conformes

ZONA Il

Cuarto de tintas

CCM manteca

Sala de llenado 18 Its y manteca

Mezzanina de manteca
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Estacion de lavado de manos (entrada al departamento de envasado)

Oficina de envasado

Barios y vestuarios (masculinos)

Tanqueria 18 Its (7001-7003)

Calle entre edificio de gerencia y galpon de manteca

Cuarto de limpieza envasado manteca

Cuarto de limpieza y herramientas

Estacion de lavado de manos (entrada a L3 Y L4)

Area de dep6sito del envasado

ZONA 11

Envasado PET (desde envolvedoras a etiquetadoras)

Sala de llenado PET

Tanqueria PET(7004-7006)

Area de servicios

ZONA IV

Envasado area Krones

Almacén de preformas y tapas

ZONA YV

Sala de compresores ABC y atlas Copco

Area Sidel

Area de quimicos

Mezanina PET

CCM PET (Centro de Control de Monitoreo)
AREA NARANJA

Son activos que se encuentran ubicados en todas las zonas pertenecientes al

departamento de envasado.

A continuacion se presenta la distribucion de planta del area del

departamento de envasado. (Ver figura 5, ver figura 6)
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Area MNaranja

Figura 5. Layout Area de Envasado
Fuente: Departamento de Envasado
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Figura 6. Plano Referencial de las Zonas I, 11, I, IVy V

Fuente: Departamento de Envasado

2.2.13 Lista de Control ( )

Segun Software ISOTools Excellence (2018), afirma que:

Los listados de control, listados de chequeo, Check List u hojas de
verificacion, siendo formatos generados para realizar actividades
repetitivas, controlar el cumplimiento de un listado de requisitos
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o recolectar datos ordenadamente y de manera sistematica. Se utilizan para
hacer comprobaciones sistematicas de actividades o productos
asegurandose de que el trabajador o inspector no se olvida de nada
importante.

¢Para qué sirven las listas de chequeo?
Los principales de los Check List son los siguientes:

Durante la realizacion de actividades en las que es muy importante que no se

olvide ningun pasé y deben hacerse las tareas con un orden establecido.

Realizar inspecciones donde se deja constancia de cuales han sido los puntos

inspeccionados.

Verificar o examinar articulos.

Examinar o analizar la localizacion de los defectos. Verificando las causas de

los defectos.

Verificar y analizar las operaciones.

Recopilar datos para su futuro analisis.

El listado suele ser utilizado para realizar las comprobaciones rutinarias y
asegurar que al operario o el encargado de dichas comprobaciones no se le pasa nada
por algo, ademas de que se realice la simple obtencion de datos. La ventaja de los Check
List es que, ademas de sistematizar todas las actividades que se deben realizar, una vez
que se han rellenado sirven de registro, y puede ser revisado de manera posterior para
tener constancia de las diferentes actividades que se realizan en un momento dado.

Un Check List es una herramienta de ayuda en el trabajo que se disefia para
reducir los errores provocados por los potenciales limites de la memoria y la atencion
en el ser humano. Ayuda a asegurar la consistencia y exhaustividad en la realizacion
de una tarea. Un ejemplo sencillo de un listado de comprobacion sera un listado de
tareas pendientes.

2.2.14 Indicadores
Segun la Oficina Internacional del Trabajo (OIT 2013) describe que *“un

indicador es una comparacion entre dos 0 mas tipos de datos que sirve para elaborar
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una medida cuantitativa o una observacion cualitativa. Esta comparacion arroja un
valor, una magnitud o un criterio, que tiene significado para quien lo analiza”.

Una de las ventajas de utilizar indicadores es la objetividad vy
comparabilidad; representan un lenguaje comun que facilita una medida estandarizada.
Son herramientas Gtiles porque permiten valorar diferentes magnitudes como, por
ejemplo, el grado de cumplimiento de un objetivo o el grado de satisfaccion de un
participante en la formacion.

Los indicadores por lo general, se construyen con informacion cuantitativa, no
obstante y de modo creciente, se usan indicadores cualitativos. Un indicador debe ser
construido con un claro criterio de utilidad, para asegurar la disponibilidad de los datos
y resultados mas relevantes en el menor tiempo posible y con un menor costo. También
es necesario elaborar indicadores que den cuenta de todas las dimensiones sobre las
cuales el programa o las acciones de formacion se han propuesto intervenir.

Indicadores de gestion

Se utilizan para realizar el monitoreo de los procesos, de los insumos y de las
actividades que se ejecutan con el fin de lograr los productos especificos de una politica
0 programa.

2.2.15 Matriz de Priorizacion

Segun Calidad Total (2016), Esta herramienta se utiliza para escoger entre
varias opciones, en funcién de criterios predefinidos y de manera ponderada. El grupo
de trabajo es quien determina cudles son las opciones disponibles y qué criterios se
tendrén en cuenta. Estos criterios deben ser diferentes entre si. Es importante escoger
un namero prudente de criterios, solo los mas importantes, para reducir la complejidad
del analisis. Tres o cuatro criterios suelen ser aceptables. Para elaborar una Matriz de
Priorizacion, en primer lugar, se debe definir claramente el objetivo. Luego se deben
determinar las opciones disponibles.

2.2.16 Inteligencia de Negocios o
Power View una herramienta que permite crear nuevos tipos de reportes y

visualizaciones, esta herramienta esta orientada para brindar explotacion de datos de
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forma interactiva, ademas de nuevas formas de visualizacion y presentaciones de datos.

Es esencialmente un lienzo interactivo que le permite mostrar graficos, tablas y
mapas en una ventana de tablero. Lo que hace a “Power View” tan ingenioso es que
los componentes de un tablero de mando estan vinculados, lo que significa que todos
responden el uno al otro. Cuando se selecciona una region en un solo grafico, los otros
componentes en el tablero de instrumentos de Power View responden automaticamente
para mostrar los datos solo para esa region. Dicha Herramienta Power View sera llevada
a cabo en el desarrollo de la propuesta, siendo un complemento clave de ella.
2.2.17

Un sitio de SharePoint es un sitio web que ofrece un espacio central de
colaboracion y almacenamiento de documentos, informacion e ideas. Un sitio de
SharePoint es una herramienta de colaboracion, del mismo modo que un teléfono es
una herramienta de comunicacion o una reunion es una herramienta de toma de
decisiones. Un sitio de SharePoint ayuda a grupos de personas (grupos de trabajo o
grupos sociales) a compartir informacion y trabajar juntos. Por ejemplo, un sitio de
SharePoint puede ayudarte a:

Coordinar proyectos, calendarios y programas.

Debatir ideas y revisar documentos o propuestas.

Compartir informacion y mantenerse en contacto con otras personas.

Uso de Negocio

Un sitio de SharePoint puede ser el soporte o representar cosas tan diversas como:

Un lugar (extranet) donde compartir con cada cliente documentacion, tareas

respectivas, personas de contacto, registro de incidencias, links a operaciones

Yy procesos, etc.

Una hemeroteca virtual.

Un autoservicio del empleado.

Un soporte documental de un departamento con todos los ficheros en

multiples dimensiones que se manejan en él, con muchos de los procesos
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tipicos de una gestién documental (versionado, atributos y metatags,

permisos, Check-in/out, alertas de modificacion, etc.)

Un sitio multimedia para formacion.

Todo lo relativo a un proyecto (documentacion, participantes, tareas a alto

nivel, fechas e hitos, objetivos, indicadores, agenda, etc.)

Un lugar para mejorar la comunicacion con el empleado.

Un modelo para gestionar CVs, candidaturas, tareas pendientes, etc. con

informacion multidimensional para filtrar e identificar el Cv mas adecuado.

Un Helpdesk.

Un aplicativo para gestionar comités de trabajo.

Un lugar para gestionar la identidad corporativa (logos, plantillas,

presentaciones, normas, buenas practicas, etc.)

Un soporte para un CMI o donde exponer diferentes indicadores de un area de

la empresa

Un Escritorio de Productividad del empleado

Un sitio donde subir documentos escaneados y disparar procesos de

aprobacién, validacion y gestion, por ejemplo.

Como la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Valencia goza de la
tecnologia y medios necesarios para hacer uso de esta herramienta como complemento
de los programas de bases de datos que permite almacenar la informacion y dejar
registros de cada hallazgo, iniciativa u oportunidad de mejora, se empleara como parte
de la propuesta que mas adelante se describira.

2.3 Bases Legales
La presente investigacion estara respaldada por una serie de bases legales que
estan representadas por las siguientes normas:

Norma Internacional de Estandarizacion: 1ISO 22000 “Sistema de Gestion de

Seguridad Alimentaria”.
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Norma Internacional de Estandarizacion: 1ISO 9001:2008 “Sistemas de Gestion

de la Calidad”.
2.4 Definicion de Términos Bésicos
Agente: Conjunto de factores, denominados mas propiamente como factores
etiologicos o causales que se encuentran presentes en el medio ambiente y que en
algunas ocasiones pueden provocarle el desarrollo de alguna enfermedad al huésped u
hospedador.
Calidad: Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los
requisitos, entendiéndose por requisitos “necesidad o expectativas establecida,
generalmente implicita u obligatoria”.
Contaminacién: La introduccion o presencia de un contaminante en los alimentos o
en el medio ambiente alimentario.
Contaminante: Cualquier agente biolégico o quimico, materia extrafia u otras
sustancias no afadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer la
inocuidad o la aptitud de los alimentos.
Cuerpos extrafnos: Es cualquier elemento ajeno que se encuentre en el producto
terminado que no sea en caracteristico del alimento como materia prima, aditivos y
material de empaque.
Desinfeccion: Es la reduccién del nimero de microorganismos presentes en el medio
ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no
comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento.
Frecuencia: Lapso de tiempo en que se repite el proceso periddico de limpieza.
Higiene: Es una herramienta clave para asegurar la inocuidad de los productos que se
manipulan en los establecimientos elaboradores de alimentos e involucra una infinidad
de practicas esenciales tales como la limpieza y desinfeccion de las superficies en
contacto con los alimentos.
Garantia: Es el efecto de afianzar lo estipulado.
Inocuidad de los alimentos: Es la garantia de que los alimentos no causaran dafio al

consumidor cuando se preparan y/o consumen de acuerdo con el uso previsto.
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Limpieza: Eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasas u otras
materias objetables.

Medida de control: accion o actividad que se puede usar para prevenir o eliminar un
peligro relacionado con la inocuidad de alimentos o para reducirlo en un nivel
aceptable.

Microorganismos: Organismo vivo unicelular, animal o vegetal, especialmente el que
puede producir enfermedades; no se puede ver sin la ayuda del microscopio.

Orden: El orden es lo opuesto a la desorganizacion. Es un método organizado y
coordinado de funcionar o desarrollar algo. De manera general el orden suele definirse
como la organizacion de las partes para hacer algo funcional y preciso.

PET: El tereftalato de polietileno, politereftalato de
etileno, polietilenotereftalato o polietileno tereftalato (méas conocido por sus siglas en
inglés PET, polyethylene terephthalate) es un tipo de plastico muy usado en envases
de bebidas.

Programa prerrequisito: condiciones y actividades basicas que son necesarias para
mantener un ambiente higiénico a través de la cadena alimentaria adecuada para la
produccion, manipulacion y suministros de productos finales.

Riesgo en alimentos: es la probabilidad de que ocurra un peligro, que en nuestro caso,
sera la probabilidad de que un alimento esté contaminado y pueda provocar una
enfermedad alimentaria.

Saneamiento: Todas las acciones relacionadas para la limpieza y mantenimientos de
las condiciones higiénicas de un establecimiento, desde limpieza y/o sanitizacion de un
equipo especifico o actividades de limpieza periodica a todo lo largo de la instalacion
(incluyendo edificio, estructuras y limpieza de patios).

Sanitizacion: Es el proceso de limpieza, seguido de la desinfeccion.

Trazabilidad: capacidad para seguir la historia, la aplicacion o la localizacion de todo

aquello que esta bajo consideracion.
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

Segun Balestrini, M (2002), sefiala que:

El Marco Metodolégico es “El conjunto de procedimientos l6gicos,
tecno-operacionales implicitos en todo proceso de investigacion, con
el objeto de ponerlos de manifiesto y sistematizarlos; a proposito de
permitir, descubrir y analizar los supuestos del estudio y de
reconstruir los datos, a partir de los conceptos teodricos
convencionalmente operacionalizados. (p. 125)

Por otra parte, Fynol y Camacho (2008), afirman que el marco metodoldgico
“esta referida al como se realiza la investigacion, muestra el tipo y disefio de la
investigacion, poblacion, muestra, técnica e instrumentos para la recoleccion de datos,
validez y confiabilidad y las técnicas para el analisis de datos”. (p.60)

En relacion a lo antes citado, de acuerdo a la opinion de cada autor se presenta
un marco metodoldgico que permitio realizar el disefio y el analisis de la problematica
de la presente investigacion.

3.1 Tipo de Investigacién

Para efecto del estudio, dicho trabajo de investigacién se desarroll6 bajo el tipo
de investigacion de proyecto factible, planteando de esta manera una propuesta para la
solucion de la problematica presentada anteriormente probando si viabilidad y
permanencia en el futuro de la organizacion.

Segun Balestrini, M (2002), “los proyectos factibles son aquellos proyectos o
investigaciones que proponen la formulacion de modelos, sistemas entre otros, que dan
soluciones a una realidad o problematica real planteada, la cual fue sometida con

anterioridad o estudios de las necesidades a satisfacer”. (p.9)



Del mismo modo, Hurtado, J (2008), afirma que:

Un proyecto factible o investigacion proyectiva en aquel que
consiste en la elaboracién de una propuesta, plan, un programa o un
modelo, como solucion a un problema o necesidad de tipo practico,
ya sea de un grupo social, o de una institucion, o de una regién
geografica, en un area particular de conocimiento, a partir de un
diagnostico preciso de las necesidades del momento, los procesos
explicativos o generadores involucrados y de las tendencias futuras,
es decir con base en los resultados de un proceso investigativo. (p.47)

3.2 Disefio de la Investigacion

En la presente investigacion, se utilizé un disefio de investigacion de campo, ya
que la realizacion del proyecto se llevé a cabo en el lugar donde se estaba presentando
la problematica antes mencionada, lo que permitio tener una precision mas claray veraz
en el analisis de los datos, asi como conocer las condiciones actuales.

Segun Arias, F (2006), expone el disefio de la investigacion:

Como la estrategia general, que adopta el investigador para
responder al problema planteado, definido por el origen de los datos,
tanto primarios, en disefios de campos como secundarios en estudio
documental y la manipulacion o no de las condiciones en las cuales
se realiza el estudio”.(p.26)

De igual forma, Hurtado, J (2008), define el disefio como:

El disefio que alude a las decisiones que se toman en cuenta al
proceso de recoleccion de datos que permite al investigador lograr la
validez interna de la investigacion, es decir, tener un alto grado de
confianza de que sus conclusiones no sean erradas. (p.147)

Del mismo modo, Hernandez y otros (2000) sefialan que “La precision, la
profundidad asi como también el éxito de los resultados de la investigacion dependen

de la eleccién adecuada del disefio de investigacion. He aqui un esquema donde se
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resumen los diferentes tipos de investigacion”. (p.185)
3.3 Nivel de la Investigacion

Para fines de la presente investigacion el nivel de conocimientos se encuentra
situada dentro de las caracteristicas de la investigacion descriptiva, ya que permitio una
percepcion més amplia del comportamiento de los procesos y lineamientos dentro de
la organizacion. Segun Arias, F (2006), la investigacion descriptiva “consiste en la
caracterizacion de un hecho, fenémeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su
estructura o comportamiento”. (p.24)

Segun Bavaresco (2002), la investigacion descriptiva “consiste en describir y
analizar sisteméaticamente caracteristicas homogéneas de los fendmenos estudiados
segun la realidad, esto va mas a la basqueda de aquellos aspectos que desean conocer
y de los que se pretenden obtener respuestas.” (p.124)

Por otra parte el estudio estuvo respaldado por otro tipo de investigaciéon de
acuerdo al desarrollo de los objetivos establecidos, que con aportes de citas
bibliogréficas, teorias y conceptos para darle forma a los pasos a seguir. Es por esto
qgue se puede decir que la presente investigacion ademas es una investigacion
documental que aportara una observacién sistematica sobre las realidades tedricas y
empiricas usando diferentes tipos de documentos.

Por consiguiente, Nava, H (2008), nos dice que:

La investigacion documental es conocida como una investigacion
bibliogréfica, es una investigacion formal, teorica, abstracta si se
quiere, por cuanto Se recoge, registra, analiza e interpreta
informacion contenida en documentos, soportes de informacion
registrados, es decir, en libros, revistas, materiales iconogréficos
entre otros. (p.10)

3.4 Poblacion y Muestra
3.4.1Poblacion
Las estadisticas de por si no tienen sentido si no se consideran o se relacionan dentro

del contexto con que se trabajan. Por lo tanto, es necesario entender los conceptos de

42



poblacion y de muestra para lograr comprender mejor su significado en la investigacion
educativa o social que se lleva a cabo.

Del mismo modo Hurtado, J (2008), define la poblacién como un: “conjunto de
seres que poseen la caracteristica 0 evento a estudiar y que se enmarcan dentro de los
criterios de inclusion”. (p.141)

Asi como también Balestrini, Miriam (2006), define la poblacion como “el
conjunto finito o infinito de personas, casos o0 elementos, que presentan caracteristicas
comunes” (p. 137)

Para efectos de estudio en la investigacion, la poblacion estuvo constituida por
toda la empresa Cargill de Venezuela S.R.L Planta Valencia, formado por todos los
departamentos (Logistica, contraloria, procesos, envasado, gerencia, proyectos, EHS).
3.4.2 Muestra

La muestra es un subconjunto fielmente representativo de la poblacion. Es
indispensable para el investigador tomar un tamafio de muestra adecuada. Al
seleccionar una muestra lo que se hace es estudiar una parte o un subconjunto de la
poblacion, pero que la misma sea lo suficientemente representativa de ésta para que
luego pueda generalizarse con seguridad de ellas a la poblacion.

Segun Balestrini, M (2006), sefiala que: “una muestra es una parte representativa
de una poblacién, cuyas caracteristicas  deben  producirse en ella, lo

mas exactamente posible” (p.141). En otro orden, Hurtado, J (2008), sefiala que:

La muestra se realiza cuando la poblacion es tan grande o inaccesible
que no se puede estudiar toda, entonces el investigador tendra la
posibilidad seleccionar una muestra. EI muestro no es un requisito
indispensable de toda investigacion, eso depende de los propdsitos
del investigador, el contexto, y las caracteristicas de sus unidades de
estudio. (p. 141)

Una vez delimitado el espacio de la poblacion se procedio a seleccionar la muestra,
la cual fue tomada del departamento de envasado que cuenta con una distribucion de 5

zonas, donde cada una de las zonas tiene diferentes areas donde se realizan las
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operaciones de envasado, asi como de limpieza que se mostrara posteriormente.
3.5 Técnica e Instrumentos de Recoleccion de Datos

Segun Hurtado, J (2008), “las técnicas tienen que ver con los procedimientos
utilizados para la recoleccion de datos, es decir, el como estas pueden ser de revision
documental” (p.153). Ademas, segin Hurtado (2006), “la seleccion de técnicas e
instrumentos de recoleccion de datos implica determinar por cuales medios o
procedimientos el investigador obtendra la informacion necesaria para alcanzar los
objetivos de la investigacion”. (p.164)

Técnicas

Para la recoleccion de informacion de la presente investigacion, se optaron por
aquellos que ayudaron al logro de los objetivos planteados y obtener la informacién
necesaria de manera organizada y precisa. Las técnicas empleadas se presentan a
continuacion:

3.5.1 Observacién Directa: Segun Hurtado, Jacqueline (2008), la observacion directa
constituye un proceso de atencion, recopilacion, seleccion y registro de informacion,
para el cual el observador se apoya en sus sentidos”. (p.459)

La observacion directa por el participante permite determinar que se esta
haciendo, como se esté& haciendo, quien lo hace, cuando se lleva a cabo, cuanto tiempo
se toma, donde se hace y por qué se hace. Para llevar a cabo este proceso, es necesario
tomar en consideracion algunos pasos que facilitaran la observacion de un modo mas
rapido y eficaz, las cuales son:

Determinar y definir aquello que se va a observar.

Estimar el tiempo necesario.

Obtener la autorizacién por parte de la gerencia.

Comunicar a las partes involucradas que van hacer observadas y el motivo.

Estar familiarizado con los componentes fisicos.

Abstenerse de hacer comentarios cualitativos o de juicio de valor que interfiera

con la observacion.
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Documentar y organizar formalmente las notas.

Analisis Operacional.
3.5.2 Revisién Documental: Segin Hurtado, Jacqueline (2008), es una técnica en la
cual se recurre a informacion escrita, ya sea bajo la toma de datos que pueden haber
sido producto de mediciones hechas por otros o como texto que en si mismo
constituyen los eventos de estudio”. (p.427). Para la presente investigacion se utilizara
la técnica de revision documental consultado las normas I1SO involucradas, asi como
también la gestion electronica de los documentos que guarden relacion con la
problemética tratada, con el fin de obtener una base de conocimiento exhaustivo y
preciso de la fuente de informacion.

Instrumentos

Segun Hurtado, J (2008), “representa la herramienta con la cual se va a recoger,

filtrar y codificar la informacién, es decir, el con qué. Los instrumentos pueden estar
ya elaborados e incluso normalizados”. (p.153).

Lista de Verificacion (Check List)
3.6 Técnicas de Andlisis de Informacion
3.6.1 Fases de la Investigacion

A continuacién se describen por medio de fases, el procedimiento para el
cumplimiento de los objetivos especificos planteados en el capitulo I de este proyecto
de investigacion, a través de las cuales se alcanzara el objetivo general de la
investigacion propuesto.
Fase I: Diagnosticar el sistema de operaciones de limpieza actual en las zonas I,
I, 111, 1V, V del area de envasado de la empresa, determinando las causas del no
cumplimiento del plan de saneamiento mensual.

Con esta fase se determinaron cuales son las areas criticas que no estaban siendo
sanitizadas correctamente y se observo el comportamiento del proceso, las areas que
afectan el porcentaje del cumplimiento mensual. La informacion estuvo sujeta a

técnicas de la ingenieria industrial apropiadas, tales como:
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Descripcion del proceso de limpieza de las areas.

Observaciones directas

Check list

Revisiones de las normas ISO 22000 en conjunto con la TS 22002-1y el sistema
de gestion de calidad 9001:2008.

Fase I1: Analizar las causas del no cumplimiento del plan de saneamiento actual.

M w0 np e

Seguidamente, se realizd un anélisis mediante el uso de herramientas de
ingenieria como la aplicacion de la calidad total a través de la matriz de priorizacion y
el Business Model Canvas o método Canvas.

Fase Ill: Elaborar una propuesta para la aplicacion de la norma al plan de
saneamiento de la empresa Cargill de Venezuela, S.R.L

Posteriormente, en esta fase 111, mediante toda la informacion recolectada se
sugiriod llevar a cabo una herramienta que permita disminuir las no conformidades en
las auditorias internas y externas por parte de los clientes y del departamento de calidad
e inocuidad respectivamente.

Fase IV: Definir la viabilidad econdémica de la aplicacion de la propuesta.

Por ultimo, una vez concluida la fase Il de la investigacion se defini6 la
viabilidad economica, determinando los flujos monetarios y con dicha informacion
obtenida de acuerdo a los resultados, mediante el uso de distintos modelos disponibles

se pudo comprobar la rentabilidad del proyecto.
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CAPITULO IV
RESULTADOS

La presente investigacion tuvo como propdsito, la adecuacion de las normas
ISO 22000, 9001:2008 para el plan de saneamiento que permitira principalmente
disminuir las no conformidades en las auditorias, tanto internas (por parte de FSQR) y
externas (auditorias FSSC 22000, y clientes). Para esto, se aplicé inicialmente una
revision documental, lo que permitié apoyar tedricamente el estudio de investigacion,
lo que posteriormente dio paso a la investigacion de campo para realizar el diagnostico
que respalda los resultados en funcion de los objetivos especificos planteados.

Segun el POES, en su fase de desarrollo e implementacion seccién seis (6),
describe la identificacion de la informacion que deberia ser registrada, debe contener
en los Procedimientos de Sanitizacion aquellas superficies que deberan ser
higienizadas segun sea su contacto con el alimento, por tal motivo, se implementé dicha
seccion para separar las zonas en las que esta constituido el departamento de envasado
que se encuentran en contacto directo e indirecto con el producto, para asi priorizar las
areas mas criticas de las no tan criticas, pero que al estar dentro de las zonas deben ser
sanitizadas correctamente para evitar agentes contaminantes.

En el diagnostico, el investigador(a) evidencio la problematica planteada,
mediante la recoleccion de datos, detectando las posibles causas de la misma,
proponiendo de esta manera un sistema estandarizado en el proceso de limpieza para
cumplir con el saneamiento del area de envasado.

4.1 Fase |: Diagnostico del sistema de operaciones de limpieza actual en las Zonas
I, 11, 111, IV y V del &rea de envasado de la empresa, determinando las causas del
no cumplimiento del plan de saneamiento mensual
4.1.1 Descripcion del proceso de limpieza de las areas.

Dentro del Departamento de Envasado de la empresa Cargill de Venezuela, S.R.L

Planta Valencia, existen cinco (5) zonas donde se lleva a cabo la operacion de envasado
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de aceites y mantecas, siendo cada una de ellas sanitizadas de formas diferentes de

acuerdo sea el area, por lo que se puede describir su proceso de limpieza haciendo uso

de la revision documental como técnica de recoleccion de datos de la siguiente manera:
Zonal :

Descripcion del proceso de limpieza Area Supermaquina

Figura 7: Proceso de Limpieza Supermaquina

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de limpieza Area de Amoniaco

- Secar el piso con ef Karagin.

=

Figura 8: Proceso de Limpieza Area de Amoniaco

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Area Trampa de Grasa
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Figura 9: Proceso de Limpieza Trampa de Grasa

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018
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Descripcion del Proceso de Limpieza Area Tanqueria 7500

e
pe——
3> M

rglnﬁ con el eepillo hasta eliminar ¢l sucio

- mhwkmmnﬂﬂlr nﬂ&lﬂh
sucio existente.

| —

Figura 10: Proceso de Limpieza Tanqueria 7500

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Area Filtro Gaff (Tanqueria 7500)

Figura 11: Proceso de Limpieza Filtro Gaff

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Area de Aditivos
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Figura 12: Proceso de Limpieza Area de aditivos (Cuarto de Emulven)

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Area de Basura

|
D i

=

) ) ~Despejar el drea de herramientas, accesorios, equipos, emtre otros.

Figura 13: Proceso de Limpieza Area de Basura

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Area Picking
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Figura 14:Proceso de Limpieza Area Picking

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Area de Productos No

Conformes
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Figura 15: Proceso de Limpieza Area de Producto no Conforme

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)

56



Zona ll

Descripcion del Proceso de Limpieza Area Cuarto de Tintas
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- Limpiar ventana y puerta de acceso al cuarto de tintas con un paiio
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seguridad.

Figura 16: Proceso de Limpieza Cuarto de Tinta

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza CCM Manteca (Cuarto de Control de
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’
Figura 17: Proceso de Limpieza CCM Manteca

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Mezzanina Manteca
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Figura 18: Proceso de Limpieza Mezzanina Manteca

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Oficina de Envasado
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Figura 19: Proceso de Limpieza Oficina de Envasado

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Bafios y Vestuarios Masculinos
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Figura 20: Proceso de Limpieza de Bafios y Vestuarios Masculinos

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Tanqueria 7001-7003
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Figura 21: Proceso de Limpieza Tanqueria 7001-7003

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Cuarto de Limpieza Envasado Manteca

Figura 22: Proceso de Limpieza Cuarto de Limpieza Envasado Manteca

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Calle entre edificio Gerencia y Galpén de

12

Manteca

Figura 23: Proceso de Limpieza Calle entre Edificio de Gerencia y Galpdn

Manteca

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Sala de Llenado 18 Its y Manteca

Figura 24: Proceso de Limpieza Sala de Llenado 18 Its y Manteca

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Sala de llenado Linea 3

Figura 25: Proceso de Limpieza Sala de Llenado Linea 3

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza De Llenadora Linea 3

Figura 26: Proceso de Limpieza Llenadora Linea 3

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Tapadora Linea 3

Figura 27: Proceso de Limpieza Tapadora Linea 3

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Codificador

» 000

Figura 28: Proceso de Limpieza Codificador

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Transportadores Linea 3
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Figura 29: Proceso de Limpieza Transportadores Linea 3

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Formadora de Cajas (Ceflex) Linea 4

»

(Manteca)

Figura 30: Proceso de Limpieza Formadora de Cajas (Ceflex)

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Llenadora (Pattyn) Linea 4 (Manteca 15
kg)

Figura 31: Proceso de Limpieza Llenadora Linea 4 (Pattyn)

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Selladora de Bolsas y Cajas Linea 4

—

Figura 32: Proceso de Limpieza Selladora de Bolsas y Cajas

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Detector de Metales Linea 4 (HACCP)

1

Figura 33: Proceso de Limpieza Detector de Metales

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Transportadores Linea 4 (Manteca)

I
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—

Figura 34: Proceso de Limpieza Transportadores Linea 4 (Manteca)

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Area Robot (Kuka) Linea 3y 4
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Figura 35: Proceso de Limpieza Area de Robot (Kuka)

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Envolvedora de la Linea 3y 4

2

- - Se seca con trapo. - Se coloca la bobina de HU en la base del aplicador.

-Se barre toda el drea para asi juntar todos los desechos presentes.

—

Figura 36: Proceso de Limpieza Envolvedora Linea 3y 4

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Cuarto de Herramientas

3

— - Ordenar y impiar los cuartos de las herramientas de los supervisores.

Figura 37: Proceso de Limpieza Cuarto de Herramientas

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)

78



Descripcion del Proceso de Limpieza Pasillo Acceso Interior de Envasado

| 1)
y
- ) SRS

‘para eltminar polvo exislente (cada vez que b amerie).

Figura 38: Proceso de Limpieza Pasillo Acceso Interior de Envasado

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Hawaianas

k)

— -5 le da la vuelta a la cortina.

- el pasa us esponia (lama verde) himeds con agua y jabin.

—

Figura 39: Proceso de Limpieza Hawaianas

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Estacion de Lavado de Manos

Figura 40: Proceso de Limpieza Estacion de Lavado de Manos

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Zona Il

Descripcion del Proceso de Limpieza Sala de Llenado PET

Figura 41: Proceso de Limpieza Estacién Sala de Llenado PET

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Checkmat (Desviador de Botellas Linea 1,

1
2
3%

Limpla 1 barers dea s rfcors.

Figura 42: Proceso de Limpieza Checkmat (Desviador de Botellas Linea 1, 2)

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Area de Servicio de Mantecay PET
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Figura 43: Proceso de Limpieza Area de Servicio de Manteca'y PET

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Tanqueria PET 7004-7006

112
3

—

Figura 44: Proceso de Limpieza Tanqueria PET 7004-7006

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Area de Envasado PET

112
32

— ~Limpiar o1 porta bolsa de basura y camblar 1a bolsa por una lmpla.

Figura 45: Proceso de Limpieza Area de Envasado PET

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Stock (Desviador de Botellas Linea 1y 2)
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Figura 46: Proceso de Limpieza Stock

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Termoencogible

el aplica agua con jabdn.

=

Figura 47: Proceso de Limpieza Termoencogible

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Campana de Enfriamiento

1
2

Figura 48: Proceso de Limpieza Campana de Enfriamiento

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Desviador de Peso

1
32
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Figura 49: Proceso de Limpieza Desviador de Botellas

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Paletizador

5o barre ol piso y debajo del trausportador, se recoge la basura y sé.
— Se b mrﬂdn.._ﬁmﬁwm uray

i o grisanta  os oo

Figura 50: Proceso de Limpieza Paletizador

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N
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Descripcion del Proceso de Limpieza Envolvedora Final de Linea 1y 2

\
-Con la espitula se retira | grasa adherida 2 los rodillos.
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Figura 51: Proceso de Limpieza Envolvedora

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Zona IV
Descripcion del Proceso de Limpieza Sala de Llenado

Linea 6 Krones
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Figura 52: Proceso de Limpieza Sala de Llenado Linea 6 Krones

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Tolva de Preformas y Tapas
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Figura 53: Proceso de Limpieza Tolvas de Preformas y Tapas

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018
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Descripcion del Proceso de Limpieza Sopladora (Krones)
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Figura 54: Proceso de Limpieza Sopladora

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Llenadoray Taponadora (Krones)
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Figura 55: Proceso de Limpieza Llenadora y Taponadora Krones

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Checkmat (Rechazador de Botellas Bajo

nivel de aceite y botellas sin tapa)
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Figura 56: Proceso de Limpieza Checkmat

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Flowlinen (Desviador de Botellas en el

e
e
Y —

pm I;mh 0 trqg
0 e NI_
haimedo.

Transportador)

/

| Qs g st e s i,

53

Figura 57: Proceso de Limpieza Flowlinen

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia

Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Etiquetadora
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Figura 58: Proceso de Limpieza Etiquetadora

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Zona VvV

Descripcion del Proceso de Limpieza Sala de Compresores ABC (Area de

Servicio PET)

2)
B

Limpior o pisocona mopa.

Figura 59: Proceso de Limpieza Sala de Compresores ABC

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Atlas Copco
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Figura 60: Proceso de Limpieza Atlas Copco

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)

101



Descripcion del Proceso de Limpieza Area Sidel
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Figura 61: Proceso de Limpieza Area Sidel
Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)

=
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Descripcion del Proceso de Limpieza Area de Quimicos

1 12
3

— © Barrer piso, recoger b basura y depositarla en o contenedor.

—

Figura 62: Proceso de Limpieza Area de Quimicos
Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Descripcion del Proceso de Limpieza Mezzanina PET Tapas

| 12

o
32
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Figura 63: Proceso de Limpieza Mezzanina PET Tapas
Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)

4.1.2 Check List de Revision ISO/TS 22002-1

Una vez descrito los procesos de limpieza de las diferentes zonas, se realiz6 una
lista de verificacion (Ver ANEXO 1) que permitié examinar y analizar la localizacion
de las areas que estdn no estan siendo sanitizadas correctamente, mediantes la
implementacion de la Especificacion Técnica 22002-1 basada en un programa de
prerrequisitos sobre inocuidad para la fabricacion exclusiva de alimentos, el cual se

muestra sus resultados a continuacion:
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Tabla 1: Resultado de Lista de Verificacion Norma ISO/TS 22002-1

Total de Total SI Total No % de % de No
Clausulas TS  Cumplidos Cumplidos  Cumplimiento cumplimiento
22002-1
Subclausula

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)

Como se muestra en la tabla anterior se pudo constatar a través de la
observacion directa y la aplicacion de la Norma ISO/TS 22002-1 los resultados
obtenidos. La norma cuenta con dieciocho (18) clausulas, que a su vez se desglosa en
sesenta y cuatro (64) subclausula (requisitos), lo que permitio llevar a cabo una revision
minuciosa de cada una de ellas donde se determind que el proceso de limpieza no estaba
cumpliendo con las clausulas de la Especificacion Técnica. De sesenta y cuatro (64)
subclausulas, cuarenta (40) de ellas si cumple con la norma técnica, mientras que el
restante (24 subclausulas) no cumple con los requisitos establecidos, lo que da como
resultado un sesenta y dos coma cinco porcientos (62,5 %) de si cumple y un treinta 'y
siete coma cinco porcientos (37,5) de no cumplimiento, permitiendo al investigador(a)
demostrar la existencia dentro de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, Planta
Valencia, areas que no estan siendo sanitizadas de manera correcta poniendo en peligro
de inocuidad al producto envasado asi como también afectando la calidad del mismo.
4.1.3 Tabla Resumen del diagnéstico de la Investigacion

A continuacion se presenta una tabla 2, que contiene el resumen de la fase |
diagndstico del sistema de limpieza, para asentar las ideas méas resaltantes de los

resultados obtenidos en la misma de la siguiente manera:
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Tabla 2. Resumen del Sistema de Limpieza

ZONA RESUMEN

ZONA - Area de Supermaquina: En esta area se observaron algunas

| condiciones insalubres, que ponen en peligro la inocuidad de
los productos, tales como: el tanque de recuperacion de
manteca se encontraba sucio y con residuos viejos, la maquina
recuperadora de aceite en iguales condiciones, la
infraestructura no es la adecuada asi como los pisos presentan
una obra de reestructuracion sin terminar.

Trampa de Grasa de envasado: Las trampas de grasa de todo el
departamento no tiene un correcto funcionamiento en sus
bombas automaticas, lo que ocasiona que el sistema no
funcione correctamente y estas siempre se encuentran llenas.
Area de Aditivos: El cuarto de Emulven donde se realizan las
preparaciones de aditivos para los productos (mantecas) se
encontraba en mal estado y sucios los tanques tanto de
Emulven como de THQ

RESUMEN

Sala de Llenado 18 Its y Manteca: En esta area se observaron
diversos agentes contaminantes (fisicos), que afectan la
inocuidad de los productos (mantecas tresco 42 vp, 42 LTE, 42
VLT, oleinas, brancas y vatel latas) que al ser un espacio con
maquinarias en contacto directo, deben ser higienizadas de una
forma adecuada.

Estacion de Lavado nro. 1y nro. 2: Se encontraron sucias y sin
dotaciones (Jabdn liquido, toallin, gel antibacterial)

Barfios y vestuarios: no todas las piezas sanitarias estaban en
funcionamiento.
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Cuartos de Limpieza Manteca: Los implementos de limpieza
se encontraron en mal estado, ademas de tubos de madera,
pisos sucios y sin agua en los lavados.

Sala de llenado PET: EIl tanque recuperador de aceite con
presencia de agentes fisicos como etiquetas viejas, tapas,
envases y completamente sucio.

Sala de Llenado Linea 6 Krones: Todos los drenajes (6 drenajes
internos) en mal estado, sucios y con residuos.

Tolva de Tapas y preformas: con presencia de preformas y
tapas viejas. Alimentadora sucia y con residuos.

Sopladora: se encontré sucia, con grasa Yy llena de polvo.
Llenadora y Taponadora: Todas las paredes internas se
encontraron con presencia de residuos y grasas (aceite viejo).
Etiquetadora: Presento residuos de pegamento excedente.
Todas las areas en esta zona no se encuentran en contacto
directo con el producto (pertenecen a la linea vieja fuera de
servicio) por lo que su limpieza es llevada a cabo por la
empresa contratista, que se realiza en sus dias respectivos de

manera regular.

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)

Tabla 3: Resumen de la Revision Norma ISO/TS 22002-1
Nro. Clausula Subclausula
1 4. Construccién y Distribucion de las 4.1 Requisitos Generales

Edificaciones.

2 5. Distribucion de las Instalaciones y de 5.3 Estructura e
Areas de Trabajo Instalaciones Internas.
3 6. Servicios.- Aire, Agua, Ventilacion e 6.6 lluminacion
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lluminacion
4 7. Manejo de Desechos 7.4 Alcantarillado y
Drenaje
5 8. Equipos Adecuados, Limpieza y 8.5 Limpieza de planta,
Mantenimiento utensilios y equipos.
8.6 Mantenimiento
preventivo y correctivo

6 10. Medidas para la prevencion de la 10.4 Contaminacién

contaminacion cruzada Fisica
7 11. Limpiezay Desinfeccion 11.1 Requisitos
Generales.
11.2 Agentes y

herramientas de limpieza
y desinfeccion.

11.3 Programas de
Limpieza y Desinfeccion
11.4 Sistemas de
limpieza In Situ
11.5 Seguimiento de la
Eficacia del saneamiento

8  12. Control de Plagas 12.1Requisitos
Generales
12.2 Programas de
Control de Plaga
12.3 Prevencion de

Acceso
9  13. Higiene del Personal y las Instalaciones 13.2 Servicios de
de los empleados Higiene y Sanitarios.
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13.3 Comedores para
personal
13.4 Ropa de Trabajo y
ropa de proteccion
13.5 Estado de Salud
13.7 Higiene del

Personal
10  14. Reprocesamiento 14.1 Requisitos
Generales
11  16. Almacenamiento 16.1 Requisitos
Generales

16.2 Requisitos de
Almacenamiento
16.3 Vehiculos, bandas
de Transporte y
contenedores

Fuente: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia
Elaborado por: Cuicas, N (2018)

4.2 Fase I1: Analisis de las causas del no cumplimiento del plan de saneamiento
actual

Conforme a los resultados obtenidos en la aplicacion de las técnicas e
instrumento de recoleccion de datos en la fase I, se comprobd que el problema existente
en el departamento de envasado de la empresa Cargill de Venezuela, S.R.L Planta
Valencia radica en el proceso de limpieza de las éareas de contacto directo con el
producto, que no estan siendo sanitizadas de manera adecuada.

Ante la situacion planteada se aplicé el método Canvas (Business Model

Canvas) o también llamado Esquema de Modelo de Negocios de la siguiente manera:
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Elementos o Bloques del método Canvas:

1. Segmentos del Clientes: Como estos resultan ser los mas importantes en la
aplicacion del método Canvas, se debe conocer cuales son los clientes
respondiendo a la interrogante ¢Para quién?, en este caso, los clientes van a
estar conformado por todo el departamento de envasado, calidad e inocuidad
(FSQR), asi como el departamento de seguridad y ambiente (EHS). Juntos dan
conformidad a las operaciones de envasado y sanitizacién de manera segura
para todo el departamento, siendo este el mas importante, para dar garantia del
cumplimiento de los prerrequisitos de higiene que disminuya o elimine los
posibles focos de contaminacion que sea de riesgo para las politicas de calidad
e inocuidad.

2. Propuesta de Valor: La propuesta de valor indicara como generar valor para
nuestros clientes, en este caso, se debe adecuar los procedimientos de limpieza
de acuerdo a lo establecido en la norma (1ISO 22000:2015), verificar y realizar
seguimiento de las frecuencias, asi como establecer cuales son las areas mas
importantes, para el caso de estudio determinando las superficies en contacto
directo con el producto, ademas la evaluacion de las concentraciones de los
quimicos utilizados para la operacion de limpieza y sanitizacion.

3. Canal: Los seguimientos diarios en todas las operaciones de limpieza, bien
sean las verificaciones en los prearranques en los espacios de produccion, y la
comunicacion son parte del despliegue que permite a la gerencia de envasado
(siendo este nuestro cliente mas importante) conocer las condiciones actuales,
esto responde a la interrogante: ; Como Hacer?

4. Relaciones con los Clientes: ¢Qué relacion tenemos ahora?, esta interrogante
ubica las relaciones que se tienen con los clientes principales, como los tres (3)
son fundamentales y guardan un vinculo entre si, uno a la par del otro,
ajustandose a las politicas establecidas por Cargill de Venezuela, Planta
valencia surge la necesidad de tener un soporte, dicho de esta manera, el

proceso productivo de envasado de aceite y manteca solo se lleva a cabo si las
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areas se encuentran en condiciones aptas, de no cumplir con esto y exista la
posibilidad de algun riesgo de inocuidad que ponga en peligro al producto se
suspende por completo la operacién de envasado de manera inmediata. El
cliente nimero uno (1) envasado, se rige bajo las condiciones que establece un
segundo cliente (FSQR), lo que quiere decir que para dar conformidad a las
operaciones de envasado, las areas deben estar higienizadas y desinfectadas al
momento previo del arranque de la produccion y después al término de la
misma. Es por esto, que los Check List para cada area deben estar llenos de
manera correcta, dando fe del cumplimiento de la operacion.

Flujo de Ingresos: El flujo de ingreso responde al ¢Cual es el valor?, de
cumplir con todo lo establecido anteriormente, se logra la conformidad (Cliente
numero dos (2) FSQR), ademas la obtencion de la certificacion (Auditoria
Externa FSSC 22000), no reclamos (cliente 2, y clientes externos) y por ultimo
cero (0) accidentes (Cliente tres (3) EHS).

Recursos Claves: Estos serdn nuestros activos claves, que no es mas que las
personas directamente involucradas, estos son los operadores de linea,
supervisores de area del departamento envasado, todos los quimicos requeridos,
procedimientos actuales de forma estandarizada, y ademéas FSQR.
Actividades Claves: ¢Qué actividades claves necesito? Todas las actividades
claves que agreguen un valor son necesarias para lograr la conformidad, lo que
significa que la revision periddica e imperiosa de las actividades de limpieza,
de los instrumentos de limpieza, los quimicos y el adiestramiento de los
operadores seran de vital importancia.

Alianzas: Este bloque o elemento del Canvas es importante, aqui se establecio
los clientes estratégicos que no son mas que los clientes, departamento de
Envasado, FSQR y EHS. La participacion de cada uno es necesaria y
fundamental.

Costos: Como en toda propuesta es necesario conocer la estructura de costos

que se va a implementar las actividades claves (Elemento 7) y lograr la mision
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(elemento 5). Entonces, los costos vienen expresados en las horas-hombres para

realizar las operaciones de limpieza, sanitizacion y desinfeccion, las

capacitaciones de las normas 1ISO 22000 y TS 22002-1, asi como también las
herramientas de limpieza y los quimicos.

Una de las cualidades que tiene el método Business Model Canvas, es que se puede

segmentar en dos hemisferios, lo que permite observar de una manera mas facil la

aplicacion de esta herramienta y ver las posibles fallas en la problematica, el cual lo

podemos presentar de la siguiente manera:

CANVAS ‘ Descripcion de la herramienta

Lado izquierdo:
Efidendia, recursos, racionalidad

Figura 64: Blogues del Método Canvas
Autor: Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia (2017)

De esta manera, se pudo identificar las causas haciendo uso de la segmentacion
izquierda del bloque, permitiendo la evaluacion de la eficiencia, los recursos y la

racionalidad, que se presentan a continuacion:
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Tabla 4: Formato Método Canvas

Aliados clave Actividades clave Propuesta Soporte/apoyo Clientes INTERNOS
- Departamento -Revisiones i
de envasado periddicas de las Adecuar |os -Cumplir con - Departamento
actividades de procedimientos de las condiciones de envasado
limpieza e limpieza con la aptas para
norma 1SO 22000.
- Departamento Instrumentos. Verificar
de FSOR -Ouimicos. regliza?’a y - Departamento
S de FSOR
seguimiento a las

_Departamento Activos clave frecuencias. Despliegue

Linea. areas mas Sequimiento de EHS

: ' -Sequimi

-Supervisores de Importantes ey

Arelgs diario a las

Quirﬁicos de verificaciones de
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Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Del mismo modo, se aplicé la herramienta de calidad total denominada matriz
de priorizacion, lo que permitié obtener la causa principal que estaba ocasionando las
no conformidades en las auditorias (Externas e Internas), asi como ademas un nivel por
debajo de lo aceptado en el cumplimiento mensual de saneamiento que debe ser
suministrado al cliente numero dos (2) calidad e inocuidad. A continuacion se muestran

los resultados posteriores a la aplicacion de la matriz de priorizacion:

Paso # 1: Determinar los problemas mas graves
1- Atreas criticas.
2- No conformidades mayores.
3- Reclamos de calidad
4- Nivel por debajo del Gold en el cumplimiento mensual de saneamiento.
5- No conformidades por planes de limpieza en 70 %
6- Planes de infraestructura 20 %
7- Reclamos en empaque
Paso # 2: Definir el criterio o criterio de seleccion
1- Avreas criticas.
2
3
4- No conformidades por planes de limpieza en 70 %
5
Paso # 3: Identificar el enfoque

No conformidades mayores.

Nivel por debajo del Gold en el cumplimiento mensual de saneamiento.

Planes de infraestructura 20 %

Problema con méas impacto en el dpto. de Envasado Cargill de Venezuela,
S.R.L Planta Valencia.

Paso # 4: Realizar la matriz de priorizacion

114



Tabla 5: Formato de Matriz de Priorizacion
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Elaborado por: Cuicas, N (2018)

Paso # 5: Establecer los valores del criterio

Criterio Principal: uno (1)

Criterio Secundario: cero (0)

Una vez construida la matriz de priorizacion y haber establecido los valores que
tomaran los criterios, se procedi6 a realizar el llenado de la misma de manera horizontal
comparando criterio fila por criterio columna, cancelando las celdas donde se cruzan.
Posteriormente, se comenzd a realizar la comparacion de cada criterio fila por cada uno
de los criterios columnas de la siguiente manera:

1- ¢Las areas criticas tienen algun impacto en las no conformidades mayores?
si, entonces al valor asignado a esa celda sera uno (1) ya que es un criterio
principal.

2- ¢Las areas criticas tienen algin impacto con el bajo nivel de cumplimiento
mensual de saneamiento? Si, lo que quiere decir que su valor asignado sera

igualmente uno (1).
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3- ¢Las areas criticas tienen algn impacto con las no conformidades en los
planes de limpieza en un 70%? Si, su valor asignado sera uno (1).
4- ¢Las areas criticas tienen algun impacto en los planes de infraestructura en
un 20%? si, el valor correspondiente a esa celda sera igualmente uno (1).
Con referencia a lo anterior, se completaron los resultados de la matriz
respectivamente de cada una de las filas comparadas con cada una de las columnas.
Una vez obtenidos, se realizd la sumatoria por fila de las celdas dando paso a los
resultados, luego se ordenaron por posiciones, esto se traduce que el criterio que obtuvo
mayor puntaje quedara en la posicion nimero uno (1), el criterio seguido de este la
posicion namero (2) y asi sucesivamente, por lo cual se puede concluir que la causa
principal de la problemaética viene dada por las areas criticas dentro del departamento
de envasado de aceite y manteca de la empresa Cargill de Venezuela, S.R.L Planta
Valencia. (Ver Tabla 6)

Tabla 6: Resultados de la Matriz de Priorizaciéon
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Cumplimiento 0 0 g . 0 § :
No Conformidades por 1 0 0 1 4
Planes de Limpieza 70% 0 0
Planes de Infraestructura
20 % 0 0 0 1 0 1 5

Elaborado por: Cuicas, N (2018)

En congruencia con los razonamientos que se realizaron anteriormente, se

concluye que la causa del problema radica en las areas criticas, lo que significa que se
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deben atacar cada una de ellas en cada zona de acuerdo a su contacto bien sea directo
o indirecto con el producto, como se menciond al comienzo del capitulo, segun el POES
en su fase de implementacidn se deben seleccionar y separar las superficies de contacto.
Ademas, se pudo verificar que el enfoque debe ser llevado a cabo en el segmento
izquierdo de los bloques del método Canvas, que establece la eficiencia de las
operaciones, los recursos implementados correctamente y la racionalidad para llevar a
cabo los procedimiento con los seguimientos adecuados acorde a las frecuencias, lo
gue sera determinante para la toma de decisiones en el departamento de envasado.

Por tal motivo, la propuesta que se presenta a continuacion ofrece los elementos
necesarios para la solucion de la problematica hallada en la empresa Cargill de
Venezuela, S.R.L Planta Valencia de actividad econdmica tipo alimentaria que se rige
bajo las normas internacionales 1SO 22000y 9001:2008 con la adecuacion respectiva.
4.3 Fase I11: Propuesta para la aplicacion de la norma al plan de saneamiento de
la empresa Cargill de Venezuela, S.R.L

De acuerdo con el diagnostico del sistema de operaciones de limpieza y la
identificacion de las causas, haciendo uso de las técnicas e instrumentos de recoleccion
de datos, se determind cual es la propuesta de adecuacion de las normas para dar
cumplimientos al programas de saneamiento, asi como también el logro de la
conformidad en las auditorias futuras a la empresa Cargill de Venezuela, S.R.L Planta
Valencia.

Como la empresa describe en su politica de calidad lo siguiente: “Contamos con
Sistemas de Gestion de Calidad y controles eficaces para asegurar la calidad de los
productos en nuestros centros de fabricacion, cadena de suministro y fabricantes
externos asociados. Seguimos los principios de los Sistemas de Gestion de Calidad
tales como la serie 1ISO 9000 a fin de asegurar la calidad de los productos que
elaboramos en el mercado al que servimos”, se debe cumplir con lo antes mencionado,
del mismo modo los lineamientos establecidos y a su vez con la politica de inocuidad
de los alimentos. Por lo tanto, si la empresa desea mantenerse en el mercado nacional

como la marca mas consolidada bajo sus estandares de calidad que lo caracteriza debe
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asegurar que todos los espacios destinados a la fabricacion, y para este caso de estudio
el envasado de sus productos aceites y mantecas se encuentren inocuos y libre de focos
de contaminacion, es por esto que para cumplimiento a la calidad de sus producto
implementando la norma ISO 9001:2008 se debe acatar el sistema de seguridad
alimentaria bajo el régimen de la 1SO 22000 (ya que la empresa se encuentra
actualmente certificada bajo la FSSC 22000).

Con lo anteriormente expuesto, se plantea aplicar la metodologia Ciclo Deming
o Ciclo PHVA a fin de mejorar los procesos, en este caso, el proceso de operacion de
limpieza de las distintas areas de las zonas respectivas. Ademas de la implementacion
de la herramienta 5s, en la cual se aplicara de la 3s en adelante, ya que la empresa tiene
como actividad cotidiana las dos (2) primeras “S” de la herramienta junto con el
mantenimiento autbnomo para dar un mayor soporte a la propuesta.

En igual forma, dicha propuesta tiene como fundamento basico la
consideracion 3 aspectos que seran fundamental para la interpretacion de la misma, los
cuales consisten en diferenciar el significado de los conceptos:

a) Limpiar

b) Sanitizar

c) Desinfectar

Si bien es cierto que parecen ser los mismos, y son utilizados como sinénimos
en ocasiones, es relevante acotar que limpiar no es sanitizar, sanitizar no es desinfectar,
por lo que podemos concluir que se debe limpiar en primer orden, sanitizar en un
segundo orden y por ultimo, y lo mas importante, desinfectar como lo establece la
norma ISO/TS 22002-1 en la clausula 11 apartado 11.3 seccion A.

A continuacion se presenta las clausulas alusivas a la propuesta:
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Tabla 7: Clausulas 1ISO 9001:2008
Clausula Subclausula

5. Responsabilidad de la Direccion 5.1 Compromiso de la Direccion.
5.4.1 Objetivo de la Calidad.
5.5.3 Comunicacién Interna.
5.6.1 Generalidades

8. Medicion, Analisis y Mejora 8.5.1 Mejora Continua.
8.5.2 Accion Correctiva.

8.5.3 Accion Preventiva.
Elaborado por: Cuicas, N (2018)

Del mismo modo, se necesitara el sustento de la ISO 22000 junto con la
aplicacion de la ISO/TS 22002-1, los cuales se estaran implementando las siguientes
clausulas, ya que en el diagnostico se puedo evidenciar la falta de las mismas (Ver tabla
8)

Tabla 8: Clausulas ISO/TS 22002-1
Requiere

Clausula Gestion

X

4. Construccion y Distribucion de las Edificaciones

5. Distribucion de las Instalaciones y de Areas de Trabajo

6. Servicios: Agua, Aire, Ventilacion e lluminacién

7. Manejo de Desechos

8. Equipos Adecuados, Limpieza y Mantenimiento
10.Medidas para la Prevencion de la Contaminacion Cruzada
11.Limpieza y Desinfeccion

12. Control de Plagas

13. Higiene del Personal vy las Instalaciones de los Empleados

14. Reprocesamiento

X X X X X X X X X X

16. Almacenamiento
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Elaborado por: Cuicas, N (2018)

1. Implementacién Metodologia Ciclo Deming

La implementacion de la metodologia PHVA tiene como objetivo establecer una
clara vision de la mejora continua (Clausula 8 apartado 8.5.1) para la empresa y asi
cumplir con las politicas de calidad e inocuidad conjuntamente, por tal motivo, la
aplicacion de la misma fue de la siguiente manera:

a) Planificar: En esta fase planificar segun la ISO 9001:2008 describe que se debe
“establecer los objetivos y proceso necesarios para conseguir resultados de
acuerdo con los requisitos del cliente y las politicas de la organizacion”, por
consiguiente, se realiz6 un cronograma de las actividades de limpieza, donde se
establece claramente de acuerdo a las frecuencias cuales serdn los dias de

inspeccion del saneamiento abarcando todas las areas de las cinco (5) zonas.

Tabla 9: Cronograma de Inspeccion de Saneamiento
Cargill

CRONOGRAMA DE INSPECCION SANEAMIENTO

lalaTalulaTd s s ishahifula adwlr wlalalas Tl e sl Tuls s n
ZEEERICOE CRE u-ul_.--\. alw |i.--.|.-u
1

1 5 O NN A ——

0
I TRORE MO O ke I
Eun i e aat Pormc g 1L East i
z = I

i [T

FHEAR:

Tt Friemas AR,

el . v . . . v . . T .  ————————————————————
- a4 . v . o v v O T O
e ] L

e

Elaborado por: Cuicas, N (2018)

Como se muestra en la tabla 9, se puede observar que dicho cronograma contiene
todas las areas que seran inspeccionadas mensualmente, con la frecuencia
correspondiente y los responsables que estaran a cargo de cumplir con la actividad
pertinente.

b) Hacer: En esta segunda fase del ciclo la norma establece que “se debe

implementar los procesos”, lo que significa que se llevara a cabo las
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operaciones de limpieza como lo establece los procedimientos de prerrequisitos
de higiene. Para llevar a cabo las operaciones de limpieza se implementd la 3s
de la herramienta 5s denominada Limpieza (Seiso) creando un nuevo manual
de procedimientos de prerrequisitos de higiene que contiene de forma
estandarizada, el modo de limpieza, sanitizacién y desinfeccion de acuerdo a su
contacto con el producto y la cantidad de concentracion de los quimicos.
Ademas se elaboraron los Check List de Verificacién de Prearranque de
limpieza correspondiente de la zona dos (2) sala de llenado 18 Its (linea 3 y 4)
y la zona 4 (Sala de llenado Krones) (Ver Anexo A), donde se especifican de
acuerdo a su contacto todo lo que debe ser saneado antes de comenzar con la
produccion.

c) Verificar: La verificacion como lo describe la norma “se debe realizar el
seguimiento y la medicion de los procesos y los productos respecto a las
politicas, los objetivos y los requisitos para el producto, e informar los
resultados”, para efectos de la propuesta solo se tomara en consideracion la
verificacion del seguimiento y la medicién de los procesos. La Verificacion de
las frecuencias y el seguimiento del cumplimiento mensual de saneamiento que
se le suministra al departamento de FSQR (cliente nro. 2) mensualmente para
constatar que se lleva a cabo las operaciones de limpieza para medir en
porcentaje mensual cada area de cada zona, por lo que se ha elaborado un nuevo
cumplimiento mensual de saneamiento (Ver tabla 10).

Tabla 10: Nuevo formato de Cumplimiento Mensual de Saneamiento
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Elaborado por: Cuicas, N (2018)

Como lo establece la norma ISO 22000 en su clausula 7 apartado 7.5, el
documento de prerrequisito operativo se documentara mediante los Check list
correspondiente (verificacion de prearranque de las lineas 3, 4 y 6 en conjunto con los
requeridos para cada area) seguidamente se debera cargar en el formato
correspondiente, el cual contiene los dias del mes, las observaciones, las acciones
tomadas, la verificacion y su porcentaje de cumplimiento que sera calculado de forma
automatica se la siguiente manera:

Total Cumplimiento=
Total % Cumplimiento=

Adicional a esto, se ha disefiado una tabla dindmica (Ver grafico 3) que mostrara
de acuerdo a las instalaciones el porcentaje de cumplimiento de cada uno en forma de
grafico dindmico, que estard enlazado a una base de datos (Ver tabla 10) y a una
inteligencia de negocios (Ver grafico 4) o también llamado complemento Power View
que posteriormente podra ser cargado en el SharePoint de la empresa donde permitira
tanto a la gerencia de envasado (cliente nro. 1), el departamento FSQR (cliente nro. 2)
y la alta gerencia llevar un seguimiento del cumplimiento del saneamiento y poder
observar y controlar el proceso de manera inmediata.
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Gréfico 3: Tabla Dindmica del Cumplimiento Mensual de Saneamiento
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Gréfico 4: Inteligencia de Negocios
Elaborado por: Cuicas, N (2018)

En esta fase del ciclo también se implement6 la 4s denominada por la empresa
Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia Standarizar, creando un modelo de Check
List 5s para llevar a cabo las inspecciones de orden y limpieza en todos los espacios
del departamento de envasado. EI mismo cuenta con un cronograma de inspeccién 5s
(Ver Tabla 11) que debera realizar cada supervisor donde contiene la zona
correspondiente a cada uno durante el nuevo afio fiscal FY 2018/2019 (Junio 2018
hasta mayo 2019), una vez completado el Check List (Ver anexo 2) se procede a cargar
la cantidad de items alcanzado al mes por supervisor (Ver Tabla 11), y el formato de
forma automatica arrojara el resultado en porcentaje del cumplimiento mensual 5s
mostrando de forma inmediata la gréafica correspondiente, observando asi el

comportamiento en el afio fiscal en 5s. (Ver grafico 5)
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Tabla 11: Cronograma de Inspeccion 5s
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Gréfico 5: Cumplimiento Mensual 5s
Elaborado por: Cuicas, N (2018)

Con lo antes mencionado, esta parte de la propuesta, y cumpliendo con el ciclo
Deming en conjunto de la aplicacién 5s, se podra dar conformidad a la clausula 5
apartado 5.1 de la Norma Internacional 1SO 9001:2008, de tal modo que la empresa
lleve a cabo el seguimiento y verificacion mediante estos indicadores de todos los
planes mensuales y alcanzar el objetivo principal.

d) Actuar: En esta Gltima etapa del ciclo, la norma establece que “se debe tomar

acciones para mejorar continuamente el desempefio de los procesos”. Por
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consiguiente el departamento de envasado (Cliente nro. 1) es el encargado de

velar por cumplimiento de las operaciones de limpieza, sanitizacion y

desinfeccion. Cumplimiento de la clausula 8 de la norma ISO 9001:2008

Con relacion a todo lo antes mencionado, la propuesta se cre6 en base a las

necesidades que tenia la empresa, de modo que la aplicacion de cada parte de ella
permita llevar un mejor control, tomar las mejores decisiones y garantizar la calidad
preservando la inocuidad de todos los productos alimenticios.
Fase IV: Definicion de la viabilidad econdmica de la aplicacion de la propuesta.

En esta fase se definid la viabilidad econdémica de la propuesta presentada,
donde se debe considerar que la problematica encontrada al momento de realizar este
trabajo de investigacion no estaba generando pérdidas economicas de manera directa,
por lo que no existe un costo que permita efectuar una comparacion y se pueda analizar
la propuesta en términos expresados en flujos monetarios que pueda traer a la empresa
beneficios econdmicos, pero por otra si puede dar a conocer los costos asociados de la
misma, lo cual se presenta a continuacion:

Quimicos de Limpieza y Desinfeccion

Tabla 12: Costos Quimicos de Limpieza

Descripcion Cantidad Precio Unitario Precio Total
(Kg) (Bs.f) (Bs.f)

1 Topéx 33 RP (TBx200kg) 400.00 8.738,82 6.991.056,00
2  Luboklart (TBx200 kg) 800.00 20.700,50 16.560.400,00
3 Lp-58 (TBx200 kg) 800.00 5.488,56 4.390.848,00
4 Liquido 141 (TBx200 kg) 400.00 8.600,80 6.871.000,00
5 Flete 1 3.000.000,00 3.000.000,00
Total 2000 3.043.528,68  37.813.304,00

Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Como se puede apreciar en la tabla anterior, los costos asociados para los quimicos
de limpieza y desinfeccion, estan expresados en Bolivares por precio unitario y precio
total lo que equivale al costo total por paleta, lo que quiere decir que cada tambor de
quimico puede durar un (1) mes aproximadamente, solo si su consumo se hace de
manera adecuada, por consiguiente, si cada paleta contiene 4 tambores de 200 kg cada
uno, lo que representaria un tambor por quimico al mes, la duracién de la paleta es de
4 meses y el abastecimiento debe realizarse en segmentos de cada 4 meses en un afio
fiscal (Junio 2018-Mayo 2019). Por lo tanto, la inversion se realizara 3 veces al afio,
siempre tomando en cuenta que los costos tienden a variar a la parar del sistema

inflacionario.

Instrumentos de limpieza
Todos los instrumentos de limpieza que se requieren para realizar las operaciones
y cumplir con el programa de saneamiento mensual, fueron adquiridos inicialmente
(valores estimados de la compra realizada en el mes de Mayo del afio 2018), y tienen
una vida util de un afio de acuerdo el uso y mantenimiento que se le preste (Ver tabla
12).

Tabla 13: Costos Instrumentos de Limpieza

Descripcion Cantidad Precio Precio Total
(Unid) Unitario (Bs.F)
(Bs.F)
1  Carro de Limpieza 20 Its tipo 3 20.000.000,00  60.000.000,00
industrial
2  Escobas Cepillo Palma Real 12 2.350.000,00 = 28.200.000,00
Dalia Pequefa
3 Palo Cabo de Escoba de Metal 12 929.950,00 11.159.400,00
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4  Porta Mopa Industrial Especial 12 1.066.666,50 12.799.998,00
Cabo de Metal

5  Mopa Industrial Nro. 36 12 325.000,00 3.900.000,00
6  Cepillo de Mano 105 12 1.176.844,00 14.122.128,00
7  Total 63 25.848.460,00 130.181.526,00

Elaborado por: Cuicas, N (2018)

Una vez presentados los costos expresados en bolivares que incurren en la
adquisicion de los instrumentos de limpieza, la inversion de ellos debe realizarse
semestralmente, debido al uso cotidiano estos tienden a desgastarse rapidamente,
donde al igual que los quimicos, todos los instrumentos sufren de variaciones en los
costos, por lo que fueron una estimacion de la compra que se realizé inicialmente.

El beneficio de la aplicacién de la propuesta planteada no puede ser cuantificable
en términos econdmicos, ya que la misma es una adecuacién de la Normas
Internacionales de Estandarizacion y no representa una inversion inicial diferente a la
que el departamento de envasado requiere para realizar sus operaciones, por lo que se
puede decir que es de forma intangible, sin embargo, sus beneficios al ser
implementada son las siguientes:

Continuar con la Certificacion 1ISO FSSC 22000 manteniendo su marca en
el mercado como productos de calidad e inocuidad alimentaria.

Lograr la conformidad en auditorias internas por parte de FSQR.

Lograr la conformidad en auditorias externas por clientes externos.
Cumplir con las politicas de calidad.

Cumplir con las politicas de Inocuidad.

Realizar un mejor seguimiento del programa de Prerrequisitos Operativos
de Higiene.

Mejorar continuamente las operaciones de limpieza de acuerdo a las
necesidades que surjan a raiz de los resultados obtenidos en los porcentajes

mensuales de cumplimiento.
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Mantener la comunicacion interna como lo establecen las normas,
mostrando una clara vision de las condiciones actuales de todas las areas
en las zonas donde se desarrollan las operaciones de fabricacion que estan
en contacto directo con los productos, los cuales debes ser saneados
adecuadamente.

Tomar acciones correctivas y preventivas en los planes de limpieza.

Mantener su cartera de clientes
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CONCLUSION

Una vez desarrollada la presente investigacion, la cual se baso en la propuesta
de adecuacion de las normas ISO 22000 y 9001:2008 para el saneamiento en el area de
envasado de la empresa Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia, requirid
establecer las bases que le permitieron lograr el objetivo general de la investigacion.
De este modo, se realizé en funcién a tres (3) objetivos especificos, con el apoyo de
herramientas tedricas y practicas que sustentaron la misma progresivamente. De igual
forma, se efectu0 el uso de la técnica de recoleccion de datos mediante la observacion
directa y el andlisis de los sistemas de operaciones de limpieza y la revision documental
actual donde se pudo apreciar:

Areas Criticas.

No cumplimiento con el programa de limpieza.

No cumplimiento con la Norma ISO/TS 22002-1.

Lo que trae como consecuencia:

No Conformidades en Auditorias (Internas y Externas)

Nivel por debajo del Gold en el plan de saneamiento mensual

Reclamos

Reclamos por planes de Infraestructura.

Con referencia a lo anterior, se logré diagnosticar la situacion actual de las areas de
las diferentes zonas del departamento de envasado siendo evaluados con la
Especificacion Técnica ISO/TS 22002-1 para cumplir con los requerimientos de las
politicas establecidas por la empresa, lo que permitio concluir que las areas no estaban
siendo sanitizadas de manera de adecuaday a su vez el plan de prerrequisitos de higiene
no se encontraba de forma estandarizada, es decir, que cada zona describe un proceso
de limpieza muy general, por lo que no dejaba en claro cuales son las areas que
representan un potencial riesgos de inocuidad y por consiguiente deben ser limpiadas,

desinfectadas y sanitizadas de forma especial.



De tal forma, se analiz6 la causa principal que ocasionan las no conformidades
haciendo uso del método Business Model Canvas para realizar la segmentacion y dar
un enfoque mas claro y preciso de donde se encontraba la raiz mas relevante, por lo
gue se necesito el apoyo de la herramienta de calidad total y continuar asi con las
politicas establecidas como fue la Matriz de Priorizacion, donde se determiné que la
raiz del problema radica en las areas criticas de todo el departamento. Como el
departamento de envasado debe cumplir con una infraestructura adecuada para
desempefiar sus actividades, y mantener ademas normas que permitan su acceso al
mismo, todos los espacios son importantes, pero las areas criticas que se mencionaron
anteriormente son todas aquellas que tienen un contacto directo con el producto por el
cual se deben sanitizar eliminando o disminuyendo los posibles focos de contaminacion
gue ponga en peligro la inocuidad de los productos alimenticios que ahi se envasan.

A partir de todas las necesidades, se plantea una propuesta que permite continuar
con los lineamientos y cumplir con las Normas Internacionales planificando mediante
cronogramas las inspecciones de los planes de limpieza con un nuevo manual de
procedimientos de saneamientos a ejecutar, uso de las herramientas computarizadas e
indicadores que determinen porcentualmente donde se encuentra mes a mes los
programas y obtener de esta manera una vision mas amplia de comportamiento y poder
mejorar continuamente.

Por ultimo, se cred un plan de adiestramiento para la gerencia de envasado en
conjunto con los supervisores que estardn a cargo de realizar el llenado de la
informacion en la base de datos propuesta. Adicional a esto, se presentaron los nuevos
cronogramas, el plan de saneamiento mensual, indicador 5s e inteligencia de negocios
al departamento de Calidad e Inocuidad (cliente nro. 2) el cual dio su aprobacion para
ser llevado a cabo en el nuevo afio fiscal en curso.

Las pruebas pilotos fueron realizadas durante la elaboracion de la bases de datos,
gréficos dinamicos y la inteligencia de negocios para llegar a un modelo Unico estandar
que contenga todos las areas concluyendo que la propuesta se ajusta tanto a las politicas

de calidad e inocuidad como a las normas que se emplearon durante la investigacion.
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RECOMENDACIONES

Una vez elaboradas las conclusiones, como también en la busqueda de
soluciones a la problematica planteada en el departamento de envasado de la empresa
Cargill de Venezuela, S.R.L Planta Valencia, se presentan una serie de
recomendaciones a continuacion:

Llevar un seguimiento continuo de la propuesta para tener un mejor control
de las frecuencias de limpieza, sanitizacion y desinfeccion y dar
cumplimiento al cronograma y plan de saneamiento mensual. Compromiso
por parte de la Gerencia de Envasado manteniendo la comunicacion interna
con todo su personal, y verificar e inspeccionar en conjunto a los
supervisores de area cada zona saneada.

Se recomienda que se realice una previa evaluacion al personal, e
instrumentos de la empresa contratista de limpieza encargada de ciertos
espacios del departamento de envasado diariamente, de modo que estos
cumplan con las normativas y politicas de la empresa, asi como también la
revision del nuevo programa de prerrequisitos de higiene para dar garantia
que llevaran a cabo las operaciones de forma estandarizada.

Concientizar a los operadores encargados de realizar la limpieza segln su
frecuencia en las areas de contacto directo en los espacios de procesos de
envasado, la cantidad exacta de quimicos a emplear de acuerdo a la
concentracion requerida, ya que por utilizar mas no es garantia de que estos
limpien y desinfecten mejor y mas rapido.

Realizar refrescamientos periédicamente sobre manejos de quimicos
seguros. Capacitacion sobre la norma ISO 22000 y ISO/TS 22002-1 a todo
el personal de envasado.

Realizar el mantenimiento de todos los instrumentos de limpieza

semanalmente para eliminar posibles focos de contaminacion. Llevar un



mejor control y registro de todos los instrumentos cumpliendo con los requisitos.
Supervisar el aspecto fisico de todos los operadores en las salas de llenado
y dar garantia del cumplimiento de las normas de higiene.
Ademas se recomienda que la empresa licite otros proveedores de
suministros de quimicos de limpieza que certifiquen que los mismos sean
idoneos para limpiar y desinfectar, como también el permiso sanitario.
Cumplir con el mantenimiento de los drenajes asi como también las trampas
de grasas en las areas adyacentes al departamento.
Realizar el prearranque de limpieza y su verificacion, ademas del llenado
correspondiente del Check List como lo establece la norma. Llenar
correctamente todos los Check List de saneamiento para mantener un

control al momento de realizar un ejercicio de trazabilidad y auditorias.
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Cargill

Clausula

Requisito

OBSERVACIONES

4. Construccion y Distribucién de las
Edificaciones

4.1 Requisitos Generales; los
edificios deben estar disefiados,
construidos y mantenidos de una
manera apropiada a la naturaleza de
las operaciones de fabricacion que se
Ilevaran a cabo, los peligros de
inocuidad.

No se cumple con la
clausula 4 apartado 4.1
como requisito general,

no cumple con la
frecuencia del plan de
infraestructura

claramente establecido
por la organizacion, asi
como el material no es
el mas adecuado para

realizar la operacion.

4.2 Medio Ambiente (Entorno).

4.3 Ubicacioén de los
establecimientos.

CUMPLE
Sl NO
X

X

X

ANEXO 1: Check List de Verificacion Norma ISO/TS 22002-1

Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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5. Distribucion de las Instalacion y
de las Areas de Trabajo

5.1 Requisitos Generales; la
distribucion interna deberé estar
disefiados, construida y mantenida
para facilitar las buenas practicas de
higiene y manufactura.

5.2 El disefio interno, patrones de
Trafico y predios

5.3 Estructuras e Instalaciones
Internas

Las paredes y pisos no
se encuentran en
condiciones 6ptimas, ya
gue cuentan con
suciedad y desgaste, y
aberturas en los techos
del departamento.

5.4 Ubicacion de los Equipos

5.5 Instalacion del Laboratorio

5.6 Estructuras Temporales o
Moviles y Maquinas
Expendedoras.

ANEXO 1: Check List de Verificacion Norma ISO/TS 22002-1

Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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5.7 Almacenamiento alimentos, X
materiales de empaque,
ingredientes y los productos
guimicos no alimentarios

6. Servicios. AIRE, AGUA, 6.1 Requisitos Generales; El X
Ventilacion e lluminacién suministro y rutas de distribucion de
los servicios alrededor de la
produccion y areas de
almacenamiento deberan estar
disefiadas para minimizar el riesgo
de contaminacion de los productos.

6.2 Suministro de Agua X

6.3 Aditivos para Calderas X

6.4 Calidad del Aire y Ventilacion X

6.5 El aire Comprimido y otros X
Gases

ANEXO 1: Check List de Verificacion Norma ISO/TS 22002-1
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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6.6 lluminacion X

El departamento no
cuenta con la
iluminacion necesaria
en las areas de
operaciones como las
tanquerias donde se
realiza la transferencia
de aceite para comenzar
el proceso de envasado.
Lo que dificulta ademaés
realizar limpiezas de
prearranque en un
tercer turno.

7. Manejo de Desechos

7.1 Requisitos Generales; se X
dispondra de un sistema que permita
asegurar que los materiales de
desechos sean identificados,
recolectados, retirados y desechados
de manera que evite la
contaminacion de los materiales, los
productos, las areas de produccion o
las areas de almacenamiento.

ANEXO 1:

Check List de Verificacion Norma ISO/TS 22002-1
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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7.2 Contenedores para Desechos y
para Sustancias Peligrosas

7.3 Gestion y Eliminacion de
Desechos

7.4 Alcantarillado y Drenajes

Los Drenajes se
encuentran cerca de la
zona de llenado (Sala de
llenado de 18 Its y
manteca), asi como las
trampas de grasas
cuentan con un sistema
manual para accionar
la bomba, lo que
ocasiona un rebose en
las canales en todas las
areas externas al
departamento lo que es
un riesgo de inocuidad
por los focos de
contaminacion.

ANEXO 1: Check List de Verificacion Norma ISO/TS 22002-1

Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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8. Equipos Adecuados, Limpiezay
Mantenimiento

8.1 Requisitos Generales; Los
equipos en contacto con alimentos
deben estar disefiados y construidos
para facilitar la limpieza,
desinfeccion y mantenimiento. Las
superficies de contacto no deben ser
afectados por los productos o por el
sistema de limpieza aplicados.

8.2 Disefno Sanitario.

8.3 Superficies en Contacto con los
Productos.

8.4 Control de Temperaturay
Equipos de Monitoreo

8.5 Limpieza de Planta, Utensilios
y Equipos.

Los utensilios de
limpieza y productos
guimicos no son los
ideales para realizar la
limpieza de las
diferentes zonas.

8.6 Mantenimiento Preventivo y
Correctivo.

No cumple con el
programa de
mantenimiento de
limpieza.

ANEXO 1: Check List de Verificacion Norma ISO/TS 22002-1

Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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9. Gestion de Materiales Comprados

9.1 Requisitos Generales; La
adquisicion de los materiales que
inciden en la inocuidad de los
alimentos debe controlarse para
asegurar que los proveedores tengan
la capacidad de cumplir los
requisitos especificados.

9.2 Seleccidn y Gestion de los
Proveedores

9.3 Requisitos de las materias
primas y envases

10. Medidas para la Prevencion de la
Contaminacién Cruzada

10.1 Requisitos Generales; Se
debera contar con Programas para
prevenir, controlar y detectar la
contaminacion.

10.2 Contaminacion
Microbioldgica Cruzada

10.3 Manejo de Alérgenos

10.4 Contaminacion Fisica

Fuentes de
contaminacion
potenciales como
paletas de madera en
mal estado, asi como a

ANEXO 1: Check List de Verificacion Norma ISO/TS 22002-1

Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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10.5 Contaminacién Quimica X

11. Limpieza y Desinfeccién 11.1 Requisitos Generales; Se X
deberan establecer programas de
limpieza y desinfeccién para
mantener los equipos de produccién
y los ambientes en condiciones
higiénicas

11.2 Agentes y Herramientas de X
Limpieza y Desinfeccion

11.3 Programas de Limpieza 'y X
Desinfeccion

11.4 Sistemas de Limpieza in Situ X

ANEXO 1: Check List de Verificaciéon Norma ISO/TS 22002-1
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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11.5 Seguimiento de la Eficacia del
Saneamiento

La gerencia no realiza
el seguimiento de la
eficacia del
saneamiento.

12. Control de Plagas

12.1 Requisitos Generales; Se debe
implementar procedimientos de
higiene, limpieza, desinfeccion de
los materiales de entrada y vigilancia
para evitar la creacion de un entorno
propicio para la actividad de las
plagas.

12.2 Programas de Control de
Plaga

No cuenta con una
persona responsable
para el control de
plagas.

12.3 Prevencion de acceso

Existen Agujeros en el
TechodelaZonaly3

12.4 Anidamiento e Infestaciones

12.5 Monitoreo y Deteccion

12.6 Erradicacion

ANEXO 1: Check List de Verificacion Norma ISO/TS 22002-1

Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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13. Higiene Personal y las
Instalaciones de los Empleados

13.1 Requisitos Generales; Se
deberan establecer y documentar los
requisitos para la higiene y
comportamiento del personal
proporcional al peligro que
representan al area de proceso o al
producto. Todo personal, visitante y
contratista deberan estar obligados a
cumplir con los requisitos
documentados.

13.2 Servicios de Higiene y
Sanitarios

Los lugares de lavado se
encuentran fuera de
servicios (Estacion de
lavado 3y 4)

13.3 Comedores para el personal y
areas designadas para comer

Las areas asignadas
para comer presentan
peligro de inocuidad.
(Los bafios se
encuentran cerca del
area de preparacion)

13.4 Ropa de trabajo y ropa de
proteccién

Los operadores
asignados en las areas
de llenado presentan
bigotes y barbas, que
durante su hora laboral
no las cubreny es un
potencial riesgo

ANEXO 1: Check List de Verificacion Norma ISO/TS 22002-1

Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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13.5 Estado de salud

Se evidencio casos de

parasitosis
13.6 Enfermedades y Lesiones X
13.7 Higiene Personal El Personal que labora,
asi como los visitantes
no se lava las manos
antes de ingresar al
area de operaciones.
13.8 Comportamiento del Personal X
14. Reprocesamiento 14.1 Requisitos Generales; El No se manipula
reproceso debera ser almacenado, adecuadamente el
manipulado y utilizado de manera producto. Tampoco el
que se mantenga la inocuidad, area de reproceso (zona
calidad, trazabilidad y cumplimiento I-Supermaquina) esta
de la normativa del producto. correctamente
higienizada.
14.2 Almacenamiento, X
Identificacién y Trazabilidad
14.3 Uso del reproceso X

Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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15. Procedimientos de Retiro de
Productos

15.1 Requisitos Generales; Se
deberé tener sistemas para
identificar, localizar y eliminar,
desde todos los puntos necesarios de
la cadena de suministro, el producto
gue no cumpla con las normas
requeridas de inocuidad alimentaria.

15.2 Requisitos del Retiro; Se
debera mantener una lista de
contactos clave en el caso de un
retiro del mercado y debera estar
accesible en todo momento.

16. Almacenamiento

16.1 Requisitos Generales; Las
materias primas y los productos
deberan almacenarse en lugares
limpios, secos y bien ventilados,
protegidos de polvo, condensacion,
humos, olores u otras fuentes de
contaminacion.

Las paletas que
contienen productos
como pailas, latas y

cajas se encontraron
llenas de polvo.

ANEXO 1: Check List de Verificacion Norma ISO/TS 22002-1

Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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16.2 Requisitos de
Almacenamiento; Se llevara un
control efectivo de la temperatura,
humedad y otras condiciones
medioambientales, de acuerdo a las

especificaciones de almacenamiento.

El Cuarto frio de la
zona Il que permite la
cuarentena del
producto (manteca
LTE) para mantener la
calidad del mismo no
cuenta con la
temperatura ni el
ambiente adecuado.

16.3 Vehiculos, Bandas de
Transporte y Contendedores

No se realiza la limpieza
de los Vehiculos ni
bandas de transportes
asi como los
contenedores (Sala de
Llenado PET- zona I11)
de producto destinados
a reproceso.

17. Informacién del Producto y
Advertencias al Consumidor

La informacion se presentara al
consumidor de manera de manera
que les permita entender su
importancia y hacer elecciones
informados

ANEXO 1: Check List de Verificacion Norma ISO/TS 22002-1

Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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18. Defensa de Productos,

Biovigilancia y Bioterrorismo organizacion debe evaluar el riesgo

18.1 Requisitos Generales; Cada X

planteado por posibles actos de
sabotajes, vandalismo o terrorismo y
poner en marcha medidas de
proteccion proporcional.

18.2 Controles de Acceso X

ANEXO 1: Check List de Verificacion Norma ISO/TS 22002-1
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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H . Cadiga: VAL-DEN-MSA 0230
ca’g,” CHECK LIST 55 B" Resigicn,Fecha

0y Enera 2018

Fecha: Zona:
Area: Supervisor:

Separar
Existen objeto innecesarios
Ahi presencia de chatarra yla basura en el pizo
Estan los equipos y las herramientas en su lugar
El material & encuentra en buen estado
Enlos estantes exizten innecesarios
Situar
Esta bien ubicado o existente
Los estantes estan identificados
Existen objectos sobre y debajo de los estantes
Se hace uso del control visual
Sin suciedad

Los pizos estan limpios
Esta limpios las pares, techos y ventanas
Estan limpios los estantes
Laz maquinaz estan limpias
Estalimpio el lugar de almacenamiento del material de empagque
Se ezt haciendo uzao adecuado del marcado e identificacian

Standarizar
1 Loz trabajadaores cumplen con el habito de arden y limpieza del
equipo que tiene a cargo
2 La iluminacion del drea ez adecuada

T | o | ot | Pt |

o | G | Pt | e

o | T | o ]t | Pt |

Observacion:

Firma del supervisar;

ANEXO 2: Check List Inspeccién 5S
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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Hallasgos encontrados

Separar

Situar

Sin suciedad

Standarizar

ANEXO 2: Check List Inspeccion 5S
Elaborado por: Cuicas, N (2018)
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