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RESUMEN
Tema: Elaboraci&oacute;n de la Documentaci&oacute;n del Control de Calidad en base a la norma
ISO 9001 versi&oacute;n 2000 en el Proceso productivo de PRONACA “Mr. Chancho”.
Autor: Srta. Nelly Rom&aacute;n Cali
Evaluar el sistema de calidad de la empresa PRONACA Mr. Chancho
basado en la norma ISO 9001-2000, y en base a los resultados de la evaluaci&oacute;n
se proceder&aacute; a dise&ntilde;ar soluciones que ayuden a asegurar un sistema de calidad
para la empresa.
La metodolog&iacute;a utilizada para realizar este trabajo incluye la Investigaci&oacute;n
bibliogr&aacute;ficas de Ingenier&iacute;a Industrial y otras afines. Observaci&oacute;n de campo en la
empresa Pronaca Mr. Chancho realizando el diagnostico de la norma ISO 9001
versi&oacute;n 2000 de Aseguramiento de Calidad: Levantamiento de informaci&oacute;n,
Definici&oacute;n del Problema, An&aacute;lisis del Problema, Conclusiones y Recomendaciones
Se realiz&oacute; la presentaci&oacute;n de la empresa, el justificativo, marco l&oacute;gico,
objetivos del estudio, la metodolog&iacute;a. Se realiz&oacute; la evaluaci&oacute;n de la empresa con
la Norma ISO 9001:2000 cl&aacute;usula 7.0 “Realizaci&oacute;n del Producto”. El resultado, fue
un bajo puntaje de m&eacute;ritos en la cl&aacute;usula 7.6 “Control de los dispositivos de
seguimiento y medici&oacute;n” con 60.71% de cumplimiento. Mediante el diagrama
Causa–Efecto se determin&oacute; el problema de la empresa “Falta de control en la
realizaci&oacute;n del producto”. El An&aacute;lisis de Pareto muestra el problema de mayor
frecuencia “Procesos no documentados”. El costo de la no calidad es de
$50,160.00 anuales. La soluci&oacute;n se presenta en manuales dise&ntilde;ados para mejorar
los procesos de corte y separaci&oacute;n de carne. Un sistema de calidad asegura una
realizaci&oacute;n del producto eficientemente dise&ntilde;ado y ofrece confianza en clientes y
mercados internacionales.
f.
M. Sc. Mercedes Bonilla de Santos
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PRESENTACI&Oacute;N DE LA EMPRESA.
1.1 UBICACI&Oacute;N DE LA EMPRESA.
La empresa Pronaca Mr. Chancho es parte de la firma Ecuatoriana
Pronaca, est&aacute; ubicada en el kil&oacute;metro 24 v&iacute;a a Santo Domingo-Quinind&eacute;, en la
parroquia Valle Hermoso Cant&oacute;n Santo Domingo. La actividad a la que se dedica
es el faenamiento y procesamiento de carne de cerdos.
Pronaca tiene una extensi&oacute;n de terreno de 21.000 metros cuadrado, de
los cuales 10.000 m2 son utilizados para la planta de faenamiento, deshuese y
oficinas administrativas y los 11.000 m2 restante son utilizados para el comedor y
estacionamiento y corrales. (anexo 1)
1.2 SITUACI&Oacute;N ACTUAL DE LA EMPRESA.
La empresa Pronaca Mr. Chancho posee el 15% del mercado dentro de
las empresas faenadoras , ya que el 85% las posee el resto de empresas
faenadoras tales como las Empresas Doble AA, Faenadora Municipal, etc. Esta
empresa esta constituida por 200 trabajadores los cuales se dividen en: personal
administrativo 20 y personal de planta 180 personas distribuidas en:
&Aacute;rea de mantenimiento 18.
&Aacute;rea de faenamiento 40.
&Aacute;rea de deshuese 122.
Tiene un organizaci&oacute;n tipo funcional ya que los puestos de trabajos
se encuentran por actividad que realizan. En el a&ntilde;o 2001 la empresa
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Pronaca Mr. Chancho realizo una venta total aproximada de 120.000
cerdos. Obteniendo una venta promedio mensual de 10.000 cerdos.
1.3 PROCESO DE PRODUCCI&Oacute;N.
La materia prima que se utiliza es el ganado porcino, los mismos que son
tra&iacute;do desde las granjas porcinas que pertenece a la misma firma Ecuatoriana,
due&ntilde;os de Pronaca Mr. Chancho.
1.3.1 RECEPCI&Oacute;N
Los cerdos son tra&iacute;dos en camiones que tienen en su partes traseras
(baldes) dos pisos, en las cuales vienen 30 cerdos arriba y 30 cerdos abajo, este
transporte se lo hace en la noche, ya que en le d&iacute;a tienen que estar listos para
ser faenados. Al llegar a la Planta se hace la recepci&oacute;n de 12 fletes de cami&oacute;n,
dependiendo de la cantidad de cerdos que se va a faenar.
Se los ubica en corrales separados, de la misma manera que son criados
se los traslada a cada cami&oacute;n el que transporta 60, 30 en la parte de arriba y 30
en la parte de abajo los cuales son ubicados en un solo corral con la finalidad de
evitar que se peleen.
Al ser colocado de esta forma en orden y separados en cada corral se les
da un ba&ntilde;o con aspersores de agua que hay en cada uno de los corrales con el
fin de que se relajen y crean que est&aacute;n en sus respectivas granjas, estos
aspersores funcionan de forma
duraci&oacute;n 1 minuto cada ducha.
autom&aacute;tica cada 6 minuto y tienen como
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Todo este trato se le da luego de hacer la recepci&oacute;n, para que el cerdo no
se estrese debido al cambio brusco de la granjas hasta los corrales de la Planta
– faenadora, ya que el cerdo al ser mal tratado se estresa y luego de ser
faenado esta se presenta como una carne de tipo PSE (p&aacute;lida, suave,
exudativa). Al realizarse los an&aacute;lisis en el laboratorio demuestra que es una
carne con un Ph (potencial de hidr&oacute;geno) demasiado alto, esto hace que la
carne haya perdido todo su nutriente logrando que el consumidor final no
deguste de una carne nutritiva, adem&aacute;s esta tendr&iacute;a una coloraci&oacute;n de mala
apariencia.
Al obtener este producto, se indica que toda la carne de este cerdo no va
a ser comercializada y esto representar&aacute; la perdida de un cerdo para la
producci&oacute;n en la Planta.
1.3.2 FAENAMIENTO
El cerdo al ser faenado en optimas condiciones pasa a ser transportado
de los corrales al brete para luego ser colocado los electrodos que son ubicados
detr&aacute;s de las orejas en la regi&oacute;n cervical para darle una descarga de 220 voltios,
por el lapso de 5 segundos una ves ya noqueado (aturdido) el cerdo queda
totalmente indefenso, luego se procede al deg&uuml;elle esto se lo realiza en menos
de 5 segundos a continuaci&oacute;n se procede a ser colgado con el tecle en rieles.
Una vez realizada estas operaciones es transportado a una tina
escaldadora de agua a 620 C las dimensiones de la tina son de 2,5 m. de ancho
X 5 m. de largo. En la cual caben de 6 a 8 cerdos aproximadamente en el tiempo
de 3 a 5 minutos, luego es pasado a una maquina peladora con unas u&ntilde;as
met&aacute;licas que hace girar al cerdo pel&aacute;ndolo un 95%, despu&eacute;s pasa a ser
enganchado y colgado nuevamente en rieles pasa a ser chamuscado por un
soplete el cual quema el pelaje sobrante para luego ser repelado manualmente
en su totalidad ya que la maquina deja un m&iacute;nimo de pelaje en parte dif&iacute;ciles de
pelar como son las orejas, pesu&ntilde;as y cola etc,
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Luego de quedar el cerdo 100% pelado es recibido por otro operador el
cual hace el corte de patas delanteras y la cabeza, luego pasa a realizarse la
extracci&oacute;n de v&iacute;sceras blancas, las cuales son conducidas para ser lavadas
inmediatamente.
Luego el cerdo es trasladado a realizarse la abertura del pecho para ser
extra&iacute;das las v&iacute;sceras rojas las cuales tambi&eacute;n son transportada a una breve
inspecci&oacute;n para un previo an&aacute;lisis para proceder con toda seguridad a la venta
del mismo. Seguido pasa a realizarse el corte vertical que es comprendido desde
el centro de las piernas hasta la parte inferior del cuello. Esta operaci&oacute;n la hace
con una sierra el&eacute;ctrica circular. Despu&eacute;s de que se obtiene al cerdo listo, limpio,
sin viseras y cortado en canales (partido por la mitad verticalmente) se lo lleva a
una c&aacute;mara de fr&iacute;o a –20 C por 18 a 24 horas para mantener la carne del cerdo
en optimas condiciones.
Para luego ser procesada al d&iacute;a siguiente y realizar los corte
dependiendo del plan de producci&oacute;n que haya para ese d&iacute;a. Esta empresa se
dedica a el sacrificio de cerdos para luego ser despresadas en cuatros l&iacute;neas de
cortes primarios los cuales son:
Corte primario de Brazo
Corte primario de Costillar
Corte primario de Chuletero
Corte primario de Pierna.
Y tambi&eacute;n se realizan canales y medias canales enteras. El
proceso de producci&oacute;n de la empresa Pronaca Mr Chancho es industrial
y para la elaboraci&oacute;n de su producto la empresa tiene maquinarias que se
detallan en el anexo 3.
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1.4 SITUACI&Oacute;N DE LA EMPRESA CON RESPECTO A LA CALIDAD
La empresa Pronaca Mr. Chancho actualmente asegura la
conservaci&oacute;n de su producto media la normas HACCP. (Hazzard An&aacute;lysis
and Critical Control Points) lo que significa An&aacute;lisis de Peligro y Control de
Puntos Cr&iacute;ticos las mismas que sirven para conservar el producto para
que llegue al cliente en optimas condiciones.
La empresa no tiene procedimientos documentados ni instructivos
de trabajo que aseguren el control y seguimiento del producto y el
proceso. A continuaci&oacute;n se presenta la visi&oacute;n, misi&oacute;n la pol&iacute;tica y
concepto de calidad de la empresa.
1.4.1 VISI&Oacute;N
Crecer como una empresa l&iacute;der en el &aacute;mbito alimenticio a nivel
Nacional e internacional optimizando recurso generando puestos de
trabajo y superando expectativas de calidad.
1.4.2 MISI&Oacute;N
Ser una empresa l&iacute;der e innovadora en la industria alimenticia
nacional e internacional, satisfaciendo a los consumidores y clientes con
optimas calidad y excelentes servicio.
1.4.3 POL&Iacute;TICAS DE CALIDAD
Producir y entregar productos que satisfagan las expectativas de
calidad y servicio creada en nuestros clientes externos, contando con un
recurso humano capacitado y responsable de la calidad de su trabajo.
1.5 JUSTIFICATIVO.
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El medio en que se desenvuelven las empresas son cada vez m&aacute;s
competitivos y exigentes en cuanto a la calidad de sus productos. Los precios en
el mercado son cada vez m&aacute;s altos debido al valor agregado que tienen los
productos para poder satisfacer las exigencias de los clientes. La empresa
Pronaca Mr. Chancho. tiene una buena participaci&oacute;n en el mercado, (15%) para
mantenerse debe procurarse de que los costos de producci&oacute;n se minimicen.
Internamente la empresa asume que el motivo de preocupaci&oacute;n real es la alta
cantidad de decomiso existentes, debido a que estos aumentan los costos
operativos.
Sin embargo es necesario realizar un estudio que permita
determinar t&eacute;cnicamente el verdadero problema para la empresa no
solamente desde el punto de vista econ&oacute;mico y de producci&oacute;n sino desde
una &oacute;ptica de calidad y proponer medidas de soluci&oacute;n.
1.6 MARCO TE&Oacute;RICO
Para realizar este trabajo de investigaci&oacute;n del sistema de calidad
que tiene PRONACA Mr. Chancho se har&aacute; uso de una evaluaci&oacute;n
apoyada en las normas ISO 9001 – 2000.
Una vez analizado el sistema de calidad se proceder&aacute; a encontrar
cuales son las falencias del mismo mediante el uso del diagrama causa
efecto y por medio del grafico de Pareto se proceder&aacute; a medir la
ocurrencia de los mismos para determinar los problemas mas relevantes.
Para dar soluci&oacute;n a dichos problemas se har&aacute; uso de las t&eacute;cnicas
propias de la Ingenier&iacute;a Industrial y de la documentaci&oacute;n recomendada
para implantar sistema de calidad por las normas ISO 9001-2000
1.7 OBJETIVO GENERAL Y ESPEC&Iacute;FICO
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1.7.1 OBJETIVO GENERAL
Evaluar el sistema de calidad de la empresa PRONACA Mr.
Chancho basado en las normas ISO 9001-2000, y en base a los
resultados de la evaluaci&oacute;n se proceder&aacute; a dise&ntilde;ar soluciones que
ayuden a asegurar un sistema de calidad para la empresa.
1.7.2 OBJETIVO ESPEC&Iacute;FICO.

Implantar un sistema de recopilaci&oacute;n de decomisos para aprovechar al
m&aacute;ximo los recursos de la empresa.

Implementar una sistema de transportaci&oacute;n de decomisos.

Organizar grupos de producci&oacute;n.
1.8 METODOLOG&Iacute;A DE LA INVESTIGACI&Oacute;N
Para poder desarrollar este trabajo de investigaci&oacute;n se realizar&aacute; los
siguientes puntos.

Investigaci&oacute;n bibliogr&aacute;ficas de Ingenier&iacute;a Industrial y otras afines.

Observaci&oacute;n de campo en la empresa Pronaca Mr. Chancho realizando el
diagnostico basado en las normas ISO 9001 versi&oacute;n 2000 de Aseguramiento de
Calidad.

Levantamiento de la informaci&oacute;n

Definici&oacute;n del Problema

An&aacute;lisis del Problema

Conclusiones y Recomendaciones

Encuesta.

Documental.
CAP&Iacute;TULO II
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EVALUACI&Oacute;N
2.1 EVALUACI&Oacute;N
Esta evaluaci&oacute;n se la realiz&oacute; en la Empresa PRONACA Mr.
Chancho.
Se realizaron preguntas a diferentes personas en todos los
puestos jer&aacute;rquicos de la Empresa, con el fin de poder establecer la
situaci&oacute;n actual de la Empresa con respecto a la calidad basado en la
cl&aacute;usula 7.0 REALIZACI&Oacute;N DEL PRODUCTO de la Norma ISO 9001
versi&oacute;n 2000 para el Aseguramiento de la calidad de los productos. Se
justifica escoger la cl&aacute;usula 7.0 REALIZACI&Oacute;N DEL PRODUCTO por que
la empresa esta enfocada en el desarrollo de nuevos productos que sean
innovadores en el mercado.
Las respuesta obtenidas se confrontaron con la observaci&oacute;n de
campo realizada en la Empresa, corroborando el cumplimiento de dichas
respuesta con el fin de poder darle una valoraci&oacute;n acertada.
Al final de la Evaluaci&oacute;n se realizar&aacute; un grafico en donde se
ubicaran los valores Obtenidos y sobre la base de estas respuestas, en el
grafico se decidir&aacute; cual es el punto que causa un mayor problema para la
Empresa y as&iacute; poder tomar las soluciones que sean de mayor beneficio
para la misma.
Se escoge la cl&aacute;usula siete para evaluar la capacidad de las
operaciones que tiene la empresa durante la realizaci&oacute;n del producto y su
relaci&oacute;n con los clientes. Se eval&uacute;a si la empresa durante la producci&oacute;n es
capaz de satisfacer los requerimientos del cliente y las reglamentaciones
del sistema de calidad de la norma ISO 9001:2000.
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11
2.2 CUESTIONARIO DE LA EVALUACI&Oacute;N
Las preguntas se contestaron durante las entrevistas personales
realizadas al personal de la empresa y por la observaci&oacute;n directa
realizada en el desarrollo de la tesis. Las preguntas presentadas en la
evaluaci&oacute;n son revisadas de acuerdo a los valores que se determinan a
continuaci&oacute;n, consta de 6 cl&aacute;usulas distribuidas de la siguiente manera:
-
En la valoraci&oacute;n existen 4 columnas desde la letra A hasta la D
correspondiente al cumplimiento de la pregunta expuesta en la
cl&aacute;usula:
-
En la columna D se valora con 1,00 a la “ejecuci&oacute;n completa de la
cl&aacute;usula”
-
En la columna C se valora con 0,50 a la “ejecuci&oacute;n a medias de la
cl&aacute;usula”
-
En la columna B se valora con 0,25 a la “ejecuci&oacute;n eventual de la
cl&aacute;usula” y
-
En la columna A se valora con 0 a la “no ejecuci&oacute;n completa de
la cl&aacute;usula”
-
El puntaje de cada pregunta de la cl&aacute;usula es resultado de la
sumatoria de los puntajes de las preguntas
-
El puntaje de cada bloque de la norma es resultado de la sumatoria
de cada cl&aacute;usula
-
En base al puntaje de cada cl&aacute;usula del bloque 7.0 se identifica en
cual de ellas la empresa tiene inconvenientes en la aplicaci&oacute;n de su
Sistema de Calidad.
-
Los puntajes asignados a cada cl&aacute;usula de la norma son:
7.1 Planificaci&oacute;n de la Realizaci&oacute;n del Producto: 15 puntos asignados
7.2 Proceso Relacionados con el Cliente: 10 puntos asignados
7.3 Dise&ntilde;o y Desarrollo: 18 puntos asignados
7.4 Compras: 8 puntos asignados
7.5 Producci&oacute;n y Prestaci&oacute;n del Servicio: 17 puntos asignados
7.6 Control de los Dispositivos de Seguimiento y de Medici&oacute;n: 7 puntos
Evaluaci&oacute;n
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asignados
- El puntaje del bloque 7.0 Realizaci&oacute;n del Producto es de 75 puntos
asignados
-
De la sumatoria de los m&eacute;ritos por numeral (M) dividido para la
sumatoria de los puntos asignados (PA), multiplicando por 100 se
obtendr&aacute; el porcentaje de m&eacute;rito o cumplimiento de cada uno de ellos
(% M)
%M 
 M *100
 P. A.
A continuaci&oacute;n se presenta el desarrollo de la evaluaci&oacute;n del
bloque 7.0 de la norma ISO 9001 versi&oacute;n 2000:
LINEAMIENTOS
A
7.0
REALIZACI&Oacute;N DEL PRODUCTO
7.1
Planificaci&oacute;n de la Realizaci&oacute;n del Producto
7.1.1
B
C
D
0.00 0.25 0.50 1.00
Meritos
66.75
13.00
Recoge la documentaci&oacute;n de trabajo, los
1.00 1.00
procedimientos de fabricaci&oacute;n y cuando
sea necesario los de instalaci&oacute;n y montaje
7.1.2
Inspecci&oacute;n de Entrada y Ensayo
3.50
1.00 1.00
7.1.2.1 Se inspeccionan o ensayan los materiales y
productos recibidos del exterior de acuerdo
con la documentaci&oacute;n o plan de calidad antes
de su aceptaci&oacute;n
7.1.2.2 Se establece la intensidad de la inspecci&oacute;n de
0.50
0.50
entrada sobre la base de datos objetivos
7.1.2.3 Esta definido el procedimiento a seguir con los
1.00 1.00
productos no verificados o no conformes
mediante su segregaci&oacute;n para evitar su
utilizaci&oacute;n
7.1.2.4 En caso de utilizar por necesidad un producto
1.00 1.00
que no haya sido inspeccionado totalmente,
se indica la forma que pueda ser retirado en
caso de resultar defectuosos despu&eacute;s de las
comprobaciones correspondientes
7.1.3
Inspecci&oacute;n y ensayos durante la fabricaci&oacute;n
1.00
Evaluaci&oacute;n
7.1.3.1 Se establece la conformidad de los productos
0.50
0.50
0.50
0.50
con los requisitos especificados utilizando el
m&eacute;todo de supervisi&oacute;n y control de proceso
7.1.3.2 Proporcionan
las
instrucciones
de
funcionamiento el criterio para determinar si
el trabajo de fabricaci&oacute;n es aceptable o
inaceptable
7.1.4
Inspecci&oacute;n y ensayos finales
7.1.4.1 Se
someten
los
3.00
art&iacute;culos
acabados
1.00 1.00
a
inspecci&oacute;n y ensayos finales de acuerdo con
la documentaci&oacute;n o plan de calidad para
establecer su conformidad con los requisitos
1.00 1.00
7.1.4.2 Esta previsto en que condiciones y quien
tiene la autoridad en la organizaci&oacute;n del
suministrador para la aceptaci&oacute;n de los
productos
1.00 1.00
7.1.4.3 Se efect&uacute;an nuevas inspecciones y pruebas
de
los
productos
separados,
reacondicionados o modificados
7.1.5
Documentos de Inspecci&oacute;n y Ensayos
4.50
7.1.5.1 Se efect&uacute;a sistem&aacute;ticamente la inspecci&oacute;n y
seguimiento
del
proceso
y
existen
0.50
0.50
los
registros correspondientes
7.1.5.2 Se identifica adecuadamente el material
1.00 1.00
aceptado y rechazado emitiendo el registro
correspondiente
7.1.5.3 Se
efect&uacute;a
durante
la
fabricaci&oacute;n
la
1.00 1.00
inspecci&oacute;n de las caracter&iacute;sticas previamente
establecidas
que
no
pueden
ser
comprobadas en el control final
7.1.5.4 Esta previsto que los resultados de las
1.00 1.00
inspecciones de entrada, fabricaci&oacute;n y finales
deben
reflejarse
en
documentos
claros,
concisos concretos y completos
7.1.5.5 Existen archivos de dicho documento
7.2
7.2.1
Procesos relacionados con el cliente
Determinaci&oacute;n
de
los
requisitos
1.00 1.00
8.00
2.00
relacionados con el producto
7.2.1.1 Existen los requisitos especificados por el 0.00
0.00
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cliente, incluyendo los requisitos para las
actividades de entrega y los posteriores a la
misma
7.2.1.2 Se
cuentan
con
los
requisitos
no 0.00
0.00
establecidos por el cliente, pero necesarios
para el uso previsto
1.00 1.00
7.2.1.3 Se proporcionan los requisitos legales y
reglamentarios relacionados con el producto
1.00 1.00
7.2.1.4 La organizaci&oacute;n determina los requisitos
adicionales
7.2.2
Revisi&oacute;n de los requisitos relacionados con el producto
3.00
7.2.2.1 Est&aacute;n definidos los requisitos del producto
1.00 1.00
7.2.2.2 Est&aacute;n resueltas las diferencias existentes
1.00 1.00
entre
los
requisitos
del
contrato
y
los
expresados
1.00 1.00
7.2.2.3 La organizaci&oacute;n tiene la capacidad para
cumplir con los requisitos requeridos
7.2.3
Comunicaci&oacute;n con el cliente
3.00
7.2.3.1 Existe informaci&oacute;n sobre el producto
1.00 1.00
7.2.3.2 Se proporcionan consultas, contratos o
1.00 1.00
atenciones de pedido
1.00 1.00
7.2.3.3 Se produce retroalimentaci&oacute;n del cliente
incluyendo sus quejas
7.3
Dise&ntilde;o y Desarrollo
17.50
7.3.1
Planificaci&oacute;n del dise&ntilde;o y desarrollo
3.00
1.00 1.00
7.3.1.1 Se encuentran determinadas las etapas del
dise&ntilde;o y desarrollo
1.00 1.00
7.3.1.2 Se revisa, verifican y validan las etapas del
dise&ntilde;o y desarrollo
1.00 1.00
7.3.1.3 Est&aacute;n determinadas las responsabilidades y
autoridades para el dise&ntilde;o y desarrollo
7.3.2
Elementos de entrada para el dise&ntilde;o y desarrollo
7.3.2.1 Existen
requisitos
funcionales
y
de
2.50
0.50
0.50
desempe&ntilde;o
7.3.2.2 Se proporciona la informaci&oacute;n proveniente de
dise&ntilde;os,
precios
similares
cuando
1.00 1.00
sea
aplicable
7.3.2.3 Se
proporciona
cualquier
otro
esencial para el dise&ntilde;o y desarrollo
requisito
1.00 1.00
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7.3.3
Resultados del dise&ntilde;o y desarrollo
4.00
7.3.3.1 Se cumplen con los requisitos de los
1.00 1.00
elementos de entrada para el dise&ntilde;o y
desarrollo
7.3.3.2 Proporcionan informaci&oacute;n apropiada para la
1.00 1.00
compra, la producci&oacute;n y las prestaciones del
servicio
7.3.3.3 Se
hace
referencia
a
los
criterios
de
1.00 1.00
del
1.00 1.00
aceptaci&oacute;n del producto
7.3.3.4 Se
especifican
las
caracter&iacute;sticas
producto que son esenciales para el uso
seguro y correcto
7.3.4
Revisi&oacute;n del dise&ntilde;o y desarrollo
7.3.4.1 Se eval&uacute;a la capacidad de los resultados de
1.00
1.00 1.00
dise&ntilde;o y desarrollo para cumplir los requisitos
7.3.5
Verificaci&oacute;n del dise&ntilde;o y desarrollo
7.3.5.1 Se realiza la verificaci&oacute;n de acuerdo con lo
2.00
1.00 1.00
planificado
7.3.5.2 Se mantienen registros de los resultados de
1.00 1.00
la verificaci&oacute;n
7.3.6
Validaci&oacute;n del dise&ntilde;o y desarrollo
7.3.6.1 Existe la validaci&oacute;n del dise&ntilde;o y desarrollo de
3.00
1.00 1.00
acuerdo con lo planificado
7.3.6.2 Se completa la validaci&oacute;n antes de la entrega
1.00 1.00
o implementaci&oacute;n del producto
7.3.6.3 Se mantienen registros de los resultados
1.00 1.00
de la verificaci&oacute;n
7.3.7
Control de cambios del dise&ntilde;o y desarrollo
2.00
7.3.7.1 Se identifican los cambios del dise&ntilde;o y
1.00 1.00
desarrollo
7.3.7.2 Se revisan verifican y validan antes de su
1.00 1.00
implementaci&oacute;n los cambios del dise&ntilde;o y
desarrollo
7.4
Compras
8.00
7.4.1
Proceso de compras
1.00
7.4.1.1 Existe alg&uacute;n procedimiento que asegure que
1.00 1.00
los productos comprados est&aacute;n conformes
con los requisitos especificados
7.4.2
Informaci&oacute;n de las compras
4.00
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7.4.2.1 Contienen
los
documentos
de
compra
1.00 1.00
informaci&oacute;n suficiente para la descripci&oacute;n e
identificaci&oacute;n del producto solicitado
7.4.2.2 Est&aacute;n
actualizados
documentos
y
de
vigentes
compra
en
los
1.00 1.00
sus
modificaciones
7.4.2.3 Esta especificado el tipo de sistema de
1.00 1.00
calidad que debe exigir el suministrador a
sus proveedores
7.4.2.4 Est&aacute; establecido que los documentos de
1.00 1.00
compras deben estar aprobados en los
aspectos relativos a la calidad por el servicio
de la calidad del comprador
7.4.3
Verificaci&oacute;n de los productos comprados
3.00
7.4.3.1 Esta definido por escrito los procedimientos
1.00 1.00
a seguir para la verificaci&oacute;n y comprobaci&oacute;n
de los productos adquiridos
7.4.3.2 Est&aacute;n establecidas las disposiciones a tomar
1.00 1.00
como consecuencia de los resultados de las
verificaciones realizadas
7.4.3.3 Est&aacute;n establecidos la responsabilidad del
proveedor
en
el caso de
cap&iacute;tulos
posteriores
a
detectar
su
1.00 1.00
en
recepci&oacute;n
elementos defectuosos de su suministro
7.5
Producci&oacute;n y prestaci&oacute;n del servicio
16.00
7.5.1
Control de la producci&oacute;n y de la prestaci&oacute;n del servicio
5.00
7.5.1.1 Existe disponibilidad de informaci&oacute;n que
1.00 1.00
describa las caracter&iacute;sticas del producto
7.5.1.2 Existe disponibilidad de instrucciones de
1.00 1.00
trabajo cuando sea necesario
7.5.1.3 Se utiliza el equipo apropiado
1.00 1.00
7.5.1.4 Existe disponibilidad y uso de dispositivos
1.00 1.00
de seguimiento y medici&oacute;n
7.5.1.5 Se
implementan
las
actividades
de
1.00 1.00
liberaci&oacute;n, entrega y posteriores a la entrega
7.5.2
Validaci&oacute;n de los procesos de la producci&oacute;n y de la prestaci&oacute;n
3.00
del servicio
7.5.2.1 Existen criterios definidos para la revisi&oacute;n y
aprobaci&oacute;n de los procesos
1.00 1.00
16
Evaluaci&oacute;n
1.00 1.00
7.5.2.2 Existe disponibilidad de instrucciones de
trabajo cuando sea necesario
7.5.2.3 Existen
m&eacute;todos
y
1.00 1.00
procedimientos
espec&iacute;ficos
0.00
7.5.2.4 Se cuenta con la revalidaci&oacute;n
7.5.3
0.00
Identificaci&oacute;n y trazabilidad
2.00
1.00 1.00
7.5.3.1 En los casos que sea adquirido, existe alg&uacute;n
procedimiento
establecido
por
cada
suministro que permiten la f&aacute;cil identificaci&oacute;n
del
producto
durante
fabricaci&oacute;n
los
almacenaje,
cap&iacute;tulos
de
entrega
e
instalaci&oacute;n
7.5.3.2 Existe
registro
que
definan
1.00 1.00
estas
identificaciones
7.5.4
Propiedad del cliente
3.00
1.00 1.00
7.5.4.1 Se proporciona el cuidado de los bienes que
son propiedad del cliente mientras est&aacute;n
bajo el control de la organizaci&oacute;n
1.00 1.00
7.5.4.2 Se identifica, verifica y protege los bienes
que son propiedad del cliente suministrados
para la incorporaci&oacute;n dentro del producto
1.00 1.00
7.5.4.3 Se brinda comunicaci&oacute;n al cliente
7.5.5
Preservaci&oacute;n del producto
3.00
1.00 1.00
7.5.5.1 Se preserva la conformidad del producto
durante el proceso interno y la entrega del
destino previsto
1.00 1.00
7.5.5.2 Se identifica, manipula, embala y protege el
producto
7.5.5.3 Incluye
la
preservaci&oacute;n
a
las
1.00 1.00
partes
constituidas de un producto
7.6
7.6.1
Control de los dispositivos de seguimiento y medici&oacute;n
Se
calibran
o
verifican
los
4.25
1.00 1.00
intervalos
especificados antes de su utilizaci&oacute;n mediante
patrones
de
medici&oacute;n
nacionales
e
internacionales
7.6.2
1.00 1.00
Se proporciona el ajuste y el reajuste seg&uacute;n
sea necesario
7.6.3
Se identifica el estado de calibraci&oacute;n
7.6.4
Se protege contra ajustes que pudieran
1.00 1.00
0.25
0.25
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invalidar el resultado de la medici&oacute;n
7.6.5
Se protege contra los da&ntilde;os y deterioro
0.25
0.25
durante la manipulaci&oacute;n en mantenimiento y
almacenamiento
7.6.6
0.50
Se toman acciones apropiadas sobre los
0.50
equipos y sobre cualquier producto afectado
7.6.7
Se mantienen los registros de los resultados
0.25
0.25
De la calibraci&oacute;n y verificaci&oacute;n
Los puntos cr&iacute;ticos de la situaci&oacute;n actual de la instituci&oacute;n son
aquellos numerales que tengan el valor porcentual mas bajo esto se
debe a las condiciones de la evaluaci&oacute;n por m&eacute;ritos. La descripci&oacute;n del
puntaje de cada cl&aacute;usula se presenta a continuaci&oacute;n.
7.0 Realizaci&oacute;n del Producto
7.1 Planificaci&oacute;n de la Realizaci&oacute;n del Producto.- La informaci&oacute;n de
trabajo incluye la producci&oacute;n o pedido del cliente, se especifica las
cantidades y variedades del producto que se est&aacute;n solicitando. Esta
informaci&oacute;n no incluye tipos de corte ni condiciones o tratamientos que
requiere la carne excepto cuando son requeridos. La inspecci&oacute;n y
ensayos incluyen an&aacute;lisis qu&iacute;micos para asegurar la salud del animal
de donde proviene la carne. Estos an&aacute;lisis se realizan despu&eacute;s del
faenamiento del animal. Si est&aacute;n especificados los procedimientos para
el tratamiento de producto inconforme. El puntaje es de 13.00/15.00 =
86.67%
7.2
Procesos
relacionados
con
el
cliente.-
Los
requisitos
son
principalmente especificados mediante la norma HACCP. Esta norma
asegura el producto para ser consumido por mercados internacionales.
Se mantienen reuniones con los principales distribuidores y se establecen
condiciones que propongan los distribuidores para mejorar el producto. Al
requerir el producto muchas exigencias de calidad, y con el af&aacute;n de
cumplir estos requisitos, la organizaci&oacute;n desperdicia una alta cantidad de
producto que se mezcla con los desperdicios, la organizaci&oacute;n implementa
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disposiciones sobre el producto, pero no se realiza una comunicaci&oacute;n
adecuada con los clientes, para comunicar los esfuerzos y logros
alcanzados para satisfacer su gusto. El puntaje recibido es de
8.00/10.00=80.00%
7.3 Dise&ntilde;o y Desarrollo.- La organizaci&oacute;n planifica el control de los
productos, pero estos no se pueden cumplir todo el tiempo. Los controles
pocas veces pueden verificarse, los cambios se controlan muy pocos, los
equipos de producci&oacute;n no se revisan peri&oacute;dicamente por mantenimiento.
Los nuevos producto son sometidos a evaluaciones que aseguren su
&eacute;xito comercial buscando y probando el gusto del mercado al que se
dirige el producto. El puntaje es de 17.5/18.00=97.22.
7.4 Compras.- El proceso de compras del producto asegura que el mismo
sea de calidad y en las condiciones que propone la empresa, puesto que
la empresa tiene sus propias granjas y esto le permite llevar un
seguimiento completo del producto que se va a faenar y consumir. La
empresa tiene un sistema que le permite identificar el origen del producto
y las condiciones de vida que este ha tenido antes de ser faenado. El
puntaje es de 8.00/8.00=100.00
7.5 Producci&oacute;n y prestaci&oacute;n del servicio.- La empresa cuenta con un
sistema establecido que permite implementar y mantener un sistema de
gesti&oacute;n de la calidad por medio de su Departamento de Calidad y
mediante la norma HACCP para mejorar continuamente su eficacia y
eficiencia en el mercado las condiciones que exige la norma HACCP
mejoran la empresa respecto al control y conservaci&oacute;n del producto. El
puntaje es de 16.00/17.00=94.12%
7.6 Control de dispositivos de seguimiento y medici&oacute;n.- Los procedimientos de producci&oacute;n de la empresa permiten el seguimiento del
producto desde su nacimiento, controlando el n&uacute;mero de vacunas,
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pesos, deficiencias f&iacute;sicas, sexo, etc. Este seguimiento es registrado en
documentos.
Los dispositivos de medici&oacute;n son llevados por el departamento
de calidad especialmente los de an&aacute;lisis qu&iacute;micos. Los procedimientos
para la conservaci&oacute;n de estos dispositivos se presentan en la norma
HACCP. El puntaje es de 4.25/7.00=60.71
2.3 RESUMEN DE EVALUACION
Despu&eacute;s de analizar la evaluaci&oacute;n del sistema de calidad en la
empresa se ha obtenido como punto cr&iacute;tico la cl&aacute;usula 7.6 “Control de los
dispositivos de seguimiento y medici&oacute;n” con 4.25 m&eacute;ritos sobre 7.00
puntos asignados que representa un cumplimiento de la cl&aacute;usula del
60.71% como se presenta en el siguiente cuadro:
LINEAMIENTOS
P.A. Meritos
%
7.0 REALIZACI&Oacute;N DEL PRODUCTO
75.00
66.75
89.00
7.1 Planificaci&oacute;n de la Realizaci&oacute;n del
15.00
13.00
86.67
7.2 Procesos relacionados con el cliente
10.00
8.00
80.00
7.3 Dise&ntilde;o y Desarrollo
18.00
17.50
97.22
Producto
7.4 Compras
7.5 Producci&oacute;n y prestaci&oacute;n del servicio
7.6 Control de los dispositivos de
8.00
8.00 100.00
17.00
16.00
94.12
7.00
4.25
60.71
seguimiento y medici&oacute;n
La situaci&oacute;n de la instituci&oacute;n se define por el porcentaje de m&eacute;rito
que obtenga en cada numeral. Esta situaci&oacute;n se establece por un rango
porcentual observable en el siguiente cuadro.
Observaciones
Si se aplica la norma
Rango Porcentual
70 a 100
Evaluaci&oacute;n
La norma se aplica en parte
30 a 70
No se aplica la norma
0 a 30
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El gr&aacute;fico que a continuaci&oacute;n se presenta, permite ubicar los
puntos cr&iacute;ticos en que ser&iacute;a necesario enfocar y mejorar el sistema de
calidad de la empresa de manera que incremente la calificaci&oacute;n de la
evaluaci&oacute;n.
El puntaje general alcanzado por la evaluaci&oacute;n en el bloque 7.0
Realizaci&oacute;n del Producto en general obtiene un puntaje de 66.75
m&eacute;ritos sobre 75.00 puntos asignados que representa el 89.00% de
cumplimiento encontr&aacute;ndose en el rango porcentual de “Si se aplica la
Norma”.
En el siguiente cuadro la cl&aacute;usula 7.6 Control de los Dispositivos de
Seguimiento y Medici&oacute;n presenta falencias, recibiendo 60.71% de
cumplimiento. Es necesario ejecutar un plan de acci&oacute;n para eliminar este
inconveniente en la empresa PRONACA Mr. Chancho si se determina los
objetivos de la calidad para el producto, pero los procesos no se
encuentran documentados, ya que la organizaci&oacute;n determina los
requisitos especificados por el cliente.
Puntos Asignados
20
18
16
14
12
10
M&eacute;ritos
Porcentaje
18 17.5
100%
16
16
15
80%
13
10
60%
8
8
8
7
8
6
40%
4.25
4
20%
2
0
0%
Planificaci&oacute;n de la
Procesos
Realizaci&oacute;n del relacionados con
Producto
el cliente
Dise&ntilde;o y
Desarrollo
Compras
Producci&oacute;n y
prestaci&oacute;n del
servicio
Control de los
dispositivos de
seguimiento y
medici&oacute;n
CAP&Iacute;TULO III
Diagn&oacute;stico
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DIAGN&Oacute;STICO
3.1 ANALISIS DE LA INFORMACI&Oacute;N
De la Evaluaci&oacute;n realizada en la Empresa PRONACA Mr. Chancho,
basada en el diagnostico de la Norma ISO 9001:2000 en la cl&aacute;usula 7.0
REALIZACI&Oacute;N DEL PRODUCTO
Se observo que la empresa tiene un bajo porcentaje de cumplimiento en
la cl&aacute;usula 7.6 CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y
MEDICI&Oacute;N obteniendo un porcentaje de 60.71 % de cumplimiento, por medio de
este resultado se identificar&aacute; el problema principal que afecta de forma
significativa a la Empresa.
La Evaluaci&oacute;n de Calidad determina que en la Empresa PRONACA
Mr. Chancho los procesos no se encuentran documentados y no existe un
control para determinar las causas de las altas cantidades de producto
mal clasificado como decomiso.
Esta Situaci&oacute;n genera una incorrecta forma de manipular la carne
de cerdo y por ende afecta directamente produciendo alto y excesivo
sobrante (decomisos).
A continuaci&oacute;n se realizar&aacute; un an&aacute;lisis para determinar la relaci&oacute;n de
problemas, las causas y efectos que se generan al presentarse estos problemas
y seguidamente un an&aacute;lisis de acuerdo a la frecuencia en que se presentan y
ocurren los problemas.
3.2 FODA DE LA EMPRESA PRONACA MR. CHANCHO
Diagn&oacute;stico
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3.2.1 FORTALEZA

Estabilidad de la empresa en el mercado.

Seguridad en el producto debido a la calidad que ofrece.

Dentro del grupo de trabajo mantienen excelentes relaciones laborales y
tambi&eacute;n entre las dem&aacute;s &aacute;reas.

Estructura organizacional flexible.

Producto reconocido por la calidad con la que se lo produce.

Mejoramiento Continuo en el &aacute;rea de producci&oacute;n se trabaja con enfoque en
el mejoramiento de las operaciones.

Crecimiento en el &aacute;rea de Alimentos, se realizan estudios para sacar a la
venta nuevas presentaciones de productos.
3.2.2 OPORTUNIDAD

Expansi&oacute;n o Crecimiento, es el enfoque que tiene la empresa para el futuro
con la creaci&oacute;n de nuevo productos

Lanzamiento de nuevos productos

Exportaci&oacute;n de productos con la certificaci&oacute;n HACCP que asegura la higiene
de los alimentos.

Captar nuevos Mercados locales

Mejorar Tecnolog&iacute;a con inversiones en nuevas maquinarias para la
producci&oacute;n

Llegar a niveles Econ&oacute;micos mas Bajos mediante mejoramiento y eficiencia
en la producci&oacute;n

Superaci&oacute;n Profesional mediante la capacitaci&oacute;n. La capacitaci&oacute;n es la base
del mejoramiento continuo.
3.2.3 PUNTOS POR MEJORAR

La Comunicaci&oacute;n actual, no permite la Toma de decisiones &aacute;gilmente.

Estructura Administrativa muy compleja el personal no esta capacitado para
administrar el tama&ntilde;o que a alcanzado la empresa.
Diagn&oacute;stico

25
Sistemas de Compras burocr&aacute;tico, no existen procedimientos para selecci&oacute;n
de proveedores.

Falta de atenci&oacute;n al Cliente (servicio pos venta) no existen procedimientos o
medios que permitan conocer la aceptaci&oacute;n o gustos del cliente. Falta de
Informaci&oacute;n al Consumidor.

Depender de Importaci&oacute;n para la Compra de Materia Prima, Equipos y
Suministros. Esto genera que los Precios de venta sean Altos y hacen poco
competitiva la empresa.
3.2.4 AMENAZAS

Cat&aacute;strofe Naturales (volcanes) afectan a la producci&oacute;n en el sector de la
provincia de Pichincha al obstaculizar el abastecimiento.

Tratados de Libre Comercio (ALCA y OMC), afectan por que se compra el
ma&iacute;z y soya de los EE.UU. y Argentina. Esto genera que la Materia Prima tenga
costos altos ya que el 10% de la materia prima es importada.

La cultura del consumidor en el Pa&iacute;s es en base al Precio m&aacute;s no a la
Calidad. El consumidor final prefiere productos a bajo costo y en presentaciones
peque&ntilde;as sin importar la calidad del mismo.
 La Pol&iacute;tica interna del Pa&iacute;s tiene la cualidad de que no incluye pol&iacute;ticas
adecuadas para un crecimiento sano del sector productivo debido a la
Inestabilidad del Pa&iacute;s.
3.3 AN&Aacute;LISIS DE PROBLEMAS
3.3.1 PROCESOS NO DOCUMENTADOS
CAUSA: DOCUMENTOS DE PRODUCCI&Oacute;N
Este problema se presenta porque en la Empresa no es entendida
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por todos. En algunos departamentos las hay pero no se los revisa
constantemente. Por esta raz&oacute;n la mayor&iacute;a de los obreros que trabajan en
deshuese (limpieza de carne y despresando al cerdo) no tienen un pensamiento
claro de calidad.
SUBCAUSA: FALTA DE UN MANUAL DE CONTROL
Al no existir un manual de control de producci&oacute;n, los obreros no tienen
definido las acciones a tomar para realizar su actividad correctamente.
SUBCAUSA: FALTA DE UN MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
Existe un manual de procedimiento pero no es actualizado puesto que los
obreros tiene poco conocimiento para poder limpiar las carne correctamente
3.3.2 MANIPULACI&Oacute;N DE LA CARNE
CAUSA: PRACTICA INADECUADA DE LIMPIEZA DE LA CARNE
SUBCAUSA: OBREROS POCO ENTRENADOS
Al limpiar la carne se necesita que un obrero conozca bien el trabajo pero
al ser poco entrenado, este al limpiar la carne y le saca una alta cantidad de
grasa.
SUBCAUSA: SUPERVISORES
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Los supervisores al exigir demasiado al obrero, este por hacer su
trabajo r&aacute;pido no se da cuenta que al limpiar la carne saca una alta cantidad de
grasa con carne, ocasionando una excesiva cantidad de decomiso.
3.3.3 CAPACITACION DEL PERSONAL
CAUSA: FALTA DE PROCEDIMIENTOS QUE DESCRIBE LOS
PASOS A
SEGUIR.
SUBCAUSA: POCO CONOCIMIENTO DE ESTA ACTIVIDAD
Los trabajadores al ingresar a la Planta se les da una inducci&oacute;n previa de
todos los procesos, pero no de la actividad real de lo van a realizar. Los
trabajadores al comenzar su tarea las realizan pero en muchas ocasiones no
tienen experiencia en esta clase de Empresa (faenadoras).
SUBCAUSA: NO SE LOS ENTRENA EN EL LUGAR DE TRABAJO
Al hacer su trabajo diariamente lo realizan porque fueron entrenados por
medios de videos y no en su lugar de trabajo. Despu&eacute;s al encontrarse con un
inconveniente simplemente lo ignoran y no comunican a los supervisores por
cuidar su puesto de trabajo.
3.3.4 EXCESIVA SOBREPRODUCCION
CAUSA: DEMASIADOS CERDOS A FAENAR DIARIAMENTE
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SUBCAUSA: MUCHAS HORAS DE TRABAJO EN LA PLANTA
Todo el personal de producci&oacute;n labora diariamente 12 horas, esto es
normal pero se les exige terminar con el plan de producci&oacute;n hasta cumplir con
sus 12 horas. Plan que se lo tiene que realizar en dos turnos
de 8 horas.
SUBCAUSA: COORDINACI&Oacute;N CON EL DEPARTAMENTO DE VENTA
El departamento de venta pocas veces coordina con el departamento de
producci&oacute;n, ya que estos en la Planta en pocas ocasiones dejan trabajo
pendiente para el otro d&iacute;a, y al sumarse este trabajo pendiente con la producci&oacute;n
del d&iacute;a hacen esforzarse demasiado al trabajador.
3.3.5 CONTROL DE DECOMISOS
CAUSA: FALTA DE SEGUIMIENTO
SUBCAUSA: NO HAY UN PROCEDIMIENTO PARA LLEVAR UN CONTROL
ESTAD&Iacute;STICO
Todos los decomisos generados en toda la planta, por todas las
secciones de corte genera una alta cantidad de grasa con carne en toda la
Planta y este decomiso al no ser vendido al cliente genera una perdida para la
Planta con todo este sobrante.
SUBCAUSA: DESECHOS DE DECOMISOS
Diagn&oacute;stico
29
Al quedar gran cantidad de decomisos sin vender la Empresa toma
acciones de enterrarlos cerca de Planta para que no haya una acumulaci&oacute;n en
toda la Planta, sin que exista un registro de esta acci&oacute;n.
3.3.6 SISTEMA DE TRANSPORTE
CAUSA: PERDIDA DE TIEMPO DEL OBRERO
SUBCAUSA: COLOCACI&Oacute;N DE DECOMISOS MUY DISTANTE
Este problema se presenta porque los mismo obreros que realizan
la limpieza de carne son los encargados de ir a dejar los decomisos en gavetas a
una mesa y as&iacute; alej&aacute;ndose de su puesto de trabajo.
SUBCAUSA: PERDIDA DE CONTINUIDAD
Este obrero por realizar esta operaci&oacute;n (llevar decomisos), ocasiona una
acumulaci&oacute;n de su trabajo y esto repercute un mayor tiempo de trabajo en la
Planta por alejarse de su puesto de trabajo.
A continuaci&oacute;n mediante un Diagrama Causa-Efecto se presentan
los problemas y como se relacionan para afectar a la empresa .
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3.4 DIAGRAMA DE PARETO
Mediante el Diagrama de Pareto se analizaran los problema que est&aacute;n
afectando la calidad del producto de la empresa y el nivel de ocurrencia con que
alta estos se manifiestan en la realizaci&oacute;n del producto.
Los datos con los que se ha elaborado este diagrama fueron obtenido de
observaciones realizadas durante los tres &uacute;ltimos meses del periodo del a&ntilde;o
2002. Durante este periodo se llevaron a cabo estudios de tiempo en los que el
autor de este trabajo particip&oacute; como muestra en el anexo 2. A su vez se
aprovech&oacute; la oportunidad para documentar los resultados que se presentan en la
tabla y que indican que la alta cantidad de decomisos son debidos a la falta de
control y supervisi&oacute;n en el proceso de la carne, generando una excesiva
cantidad de decomisos en toda la planta.
Problema
N&deg; de
Frec. acum.
%
ocurrencias
Procesos no
%
acumulado
160
160
41.77
41.47
80
240
20.88
62.65
65
305
16.97
79.65
34
339
8.87
88.49
28
367
7.31
95.8
16
383
4.17
100.00
documentados
Falta de Control de
Decomisos
Mala manipulaci&oacute;n de
la carne
Mal sistema de
transportaci&oacute;n
Excesiva
sobreproducci&oacute;n
Falta capacitaci&oacute;n al
personal
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180
160
160
# de ocurrencias
GR&Aacute;FICO DE PARETO
100%
96%
90.00%
89%
% acumulado
80.00%
80%
140
70.00%
120
63%
60.00%
100
50.00%
80
80
42%
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40.00%
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34
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20.00%
16
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3.5 COSTO DE CALIDAD
En los siguientes cuadros se analizan los costos que representan para
cada una de las causas y la incidencia econ&oacute;mica que representa para la
empresa. Internamente, la empresa ha determinado que el costo de cada
kilogramo equivale a dos d&oacute;lares.
Relacionando este valor con la cantidad de Kilogramos perdidos
diariamente, se obtiene el siguiente cuadro.
En este cuadro se presenta el promedio de Kilogramos perdidos al d&iacute;a
que es de 95 Kg. y se estima que esta cantidad se distribuye para cada uno de
los problemas encontrados, de la siguiente manera
PROBLEMAS
CANTIDAD DE
COSTO EN
COSTO
PERDIDAS
US$/Kg.
TOTAL
Kg./d&iacute;a
US$/d&iacute;a
Procesos no documentados
5
2
10
Mala Manipulaci&oacute;n de la
50
2
100
10
2
20
20
2
40
10
2
20
Carne.
Falta de Capacitaci&oacute;n al
Personal
Falta de Control de
Decomisos
Mal Sistema de
Transportaci&oacute;n
Cuadro # 5 puntaje obtenido en el objetivo Costo Total Diario.
Total $190
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En el cuadro n&deg; 5 se analiza que las perdidas diarias en d&oacute;lares
debidas a “Procesos no Documentados” es m&iacute;nima en comparaci&oacute;n con
la Mala “Manipulaci&oacute;n de la carne” (10 y 100 d&oacute;lares respectivamente).
En el siguiente cuadro se presentan los costos mensuales, los
cuales est&aacute;n tomados de los tres &uacute;ltimos meses del a&ntilde;o 2002 los cuales
representan 2.280 d&oacute;lares de perdidas mensuales.
Total de problemas
Costo diario
Costo mensual
Proceso no Documentados
10
120
Mala Manipulaci&oacute;n de la Carne
100
1.200
Falta Capacitaci&oacute;n del Personal
20
240
Falta Control de Decomisos
40
480
Mal Sistema de Transportaci&oacute;n
20
240
Cuadro # 6 puntaje obtenido en el objetivo Costo Total Mensual
Mensual.
2.280
En el cuadro n&deg; 7, los costos anuales est&aacute;n tomados de los tres &uacute;ltimos
meses de a&ntilde;o 2002 los cuales representan $50.160 d&oacute;lares de perdidas.
Total de problemas
Proceso no Documentados
Mala Manipulaci&oacute;n de la
Costo mensual
Costo anual
220
2.640
2.200
26.400
440
5.280
880
10.560
Carne
Falta Capacitaci&oacute;n del
Personal
Falta Control de Decomisos
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440
37
5.280
Transportaci&oacute;n
Cuadro # 7 puntaje obtenido en el objetivo Costo
Anual.
Total Anual $50,160.00
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ALTERNATIVAS DE SOLUCI&Oacute;N
En el cap&iacute;tulo 2 se presentan problemas encontrados en la cl&aacute;usula 7.6
“Control de los Dispositivos de Seguimiento y Medici&oacute;n” y la necesidad de
establecer procedimientos que aseguren la “Medici&oacute;n de las Variables del
Proceso”.
El cap&iacute;tulo 3 diagnostica problemas encontrados en los procesos del
Control de Producci&oacute;n de la empresa, “Falta de Control en la Realizaci&oacute;n del
Producto”. Del An&aacute;lisis de Pareto realizado en ese cap&iacute;tulo el problema de mayor
frecuencia son los “Procesos no Documentados”.
4.1 Sistema de Calidad
La importancia de la Asesor&iacute;a en el tema de la Calidad dentro de la
empresa, evitar&aacute; que la ineficiencia en la realizaci&oacute;n del producto afecte la
imagen del mismo, perdiendo prestigio en el mercado.
Para el buen desempe&ntilde;o en la calidad del servicio se considera
mantener un responsable del Control de la Calidad en los procesos que
soportan la producci&oacute;n y servicios complementarios. Para esta finalidad
se presenta el dise&ntilde;o de manuales que indiquen el &iquest;qu&eacute;? &iquest;qui&eacute;n?
&iquest;c&oacute;mo? y &iquest;cuando? se realizan las tareas de los procesos de
faenamiento y deshuese, bajo un manual de procedimientos con sus
respectivos pasos para obtener un mejor control.
Los manuales son exigencias del sistema de calidad que propone
la norma ISO 9001:2000. En los manuales se incluyen las soluciones
propuestas por el autor de esta tesis, eliminando tareas innecesarias o
inadecuadas que retrasan y entorpecen el proceso de faenamiento y
deshuese.
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4.1.1 MANUALES E INSTRUCTIVOS
Para el dise&ntilde;o de manuales se toma como referencia las normas de
calidad ISO-9001 versi&oacute;n 2000. La empresa muestra inter&eacute;s en ser certificada
en esta norma y se sugiere como alternativa la asesor&iacute;a de instituciones
como “Grupo capacitaci&oacute;n y Proyectos para el Milenio” o el Programa de
Mejoramiento Continuo de la Calidad y Competitividad que lleva a cabo la
Corporaci&oacute;n de Promoci&oacute;n de Exportaciones e Inversiones (Corpei), los
cuales ofrecen la asesor&iacute;a para implementar programas de calidad que
permitan la certificaci&oacute;n ISO 9001-2000.
Los manuales que se dise&ntilde;an en esta tesis toman como referencia el
libro “ISO-9000 en empresas de Servicios” por los autores Andr&eacute;s Senlle y
Joan Vilar (ver bibliograf&iacute;a) en dicho texto se presenta un modelo de dise&ntilde;o
de manuales los cuales se describen a continuaci&oacute;n:
- S&iacute;ntesis de Manual de Calidad
- Instructivo para Dise&ntilde;o de Manuales
- Manual de Procedimiento para Corte y Separaci&oacute;n de Carne
Alternativas de Soluci&oacute;n
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1. Visi&oacute;n
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5. Presentaci&oacute;n de la Instituci&oacute;n
6. Organigrama de la Instituci&oacute;n
7. Descripci&oacute;n de los elementos del Sistema de Calidad
8. Referencia a requisitos de la norma ISO 9001:2000
9. Diagrama de Proceso
1. VISION
“Crecer como una empresa l&iacute;der en el &aacute;mbito alimenticio a nivel Nacional
e internacional optimizando recursos generando puestos de trabajo y
superando expectativas de calidad.”
2. MISION
“Ser una empresa l&iacute;der e innovadora en la industria alimenticia nacional e
internacional, satisfaciendo a los consumidores y clientes con optimas
calidad y excelentes servicio.”
3. POL&Iacute;TICAS DE CALIDAD
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“Producir y entregar productos que satisfagan las expectativas en calidad
y servicio creada en nuestros clientes externos, contando con un recurso
humano capacitado y responsable de la calidad de su trabajo.”
4. OBJETIVOS DE CALIDAD
La Cultura Corporativa de PRONACA Mr. CHANCHO se basa en: Buscar
permanentemente el mejoramiento de los procesos y calidad del producto y la
mejor manera de hacer las cosas, procurando atender a los clientes hasta lograr
satisfacer sus necesidades.
5. PRESENTACI&Oacute;N DE LA INSTITUCION
La empresa PRONACA Mr. Chancho es parte de la firma Ecuatoriana
PRONACA, est&aacute; ubicada en el kil&oacute;metro 24 v&iacute;a a Santo Domingo-Quinind&eacute;, en la
parroquia Valle Hermoso Cant&oacute;n Santo Domingo.
Su actividad a la que se dedica el faenamiento y procesamiento de carne de
cerdos. PRONACA tiene una extensi&oacute;n de terreno de 21.000 metros cuadrado,
de los cuales 10.000 m2 son utilizados para la planta de faenamiento, deshuese y
oficinas administrativas y los 11.000 m2 restante son utilizados para el comedor y
estacionamiento y corrales.
Elaborado
Firma
Revisado
Firma
Aprobado
Firma:
Fecha:
Fecha:
Fecha:
PRONACA
Mr.
CHANCHO
MANUAL DE CALIDAD
TEMA: S&Iacute;NTESIS
CODIGO: ADM-001-001
FECHA: 2003/AGOSTO
REV.: 00
PAG: 3/12
La empresa Pronaca Mr. Chancho posee el 15% del mercado dentro de las
empresas faenadoras , ya que el 85% las posee el resto de empresas
faenadoras tales como las Empresas Doble AA, Faenadora Municipal, etc.
Esta empresa esta constituida por 200 trabajadores los cuales se dividen en
personal administrativo 20 y personal de planta 180 personas distribuidas en:
&Aacute;rea de mantenimiento 18.
&Aacute;rea de faenamiento 40.
&Aacute;rea de deshuese 122.
Tiene un organizaci&oacute;n tipo funcional ya que los puestos de trabajos se
encuentran por la actividad que realizan. En el a&ntilde;o 2001 la empresa
PRONACA Mr. Chancho realizo una venta total aproximada de 120.000
cerdos. Obteniendo una venta promedio mensual de 10.000 cerdos.
La materia prima que se utiliza
es el ganado porcino, los mismos que son
tra&iacute;dos desde las granjas porcinas que pertenece a la misma firma Ecuatoriana,
due&ntilde;os de PRONACA Mr. Chancho.
DESCRIPCI&Oacute;N DEL PROCESO
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FAENAMIENTO
El cerdo al ser faenado en optimas condiciones es transportado de los corrales
al brete para luego colocar los electrodos que son ubicados detr&aacute;s de las orejas
en la regi&oacute;n cervical para darle una descarga de 220 voltios, por el lapso de 5
segundos. Una vez aturdido, el cerdo queda totalmente indefenso, luego se
procede al deg&uuml;elle que se realiza en menos de 5 segundos. A continuaci&oacute;n se
procede a colgar el cerdo con el t&eacute;cle en los rieles.
Realizada estas operaciones, el cerdo es transportado a una tina escaldadora
de agua a 620 C las dimensiones de la tina son de 2,5 mts. de ancho X 5 mts. de
largo, en la cual caben de 6 a 8 cerdos aproximadamente durante 3 a 5 minutos,
luego pasa a una
maquina peladora con u&ntilde;as met&aacute;licas que gira al cerdo
pelando un 95% del pelaje, despu&eacute;s pasa a ser enganchado y colgado
nuevamente en rieles pasa a ser chamuscado por un soplete el cual quema el
pelaje sobrante para luego ser repelado manualmente en su totalidad ya que la
maquina deja un m&iacute;nimo de pelaje en partes dif&iacute;ciles de pelar como son las
orejas, pesu&ntilde;as, cola, etc.
Luego de quedar el cerdo 100% pelado es recibido por otro operador el cual
hace el corte de patas delanteras y la cabeza, luego se realiza la extracci&oacute;n de
v&iacute;sceras blancas, las cuales son conducidas para ser lavadas inmediatamente.
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A continuaci&oacute;n el cerdo es trasladado para la abertura del pecho y ser extra&iacute;das
las v&iacute;sceras rojas las cuales tambi&eacute;n son llevadas a una breve inspecci&oacute;n para
un previo an&aacute;lisis biol&oacute;gico para proceder con toda seguridad a la venta del
mismo.
Seguido pasa a realizarse el corte vertical que comprende desde el centro de las
piernas hasta la parte inferior del cuello. Esta operaci&oacute;n se realiza con una
sierra el&eacute;ctrica circular.
Despu&eacute;s que se obtiene al cerdo listo, limpio, sin viseras y cortado en canales
(cortado por la mitad verticalmente) se lo lleva a una c&aacute;mara de fr&iacute;o a –20 C
durante 18 a 24 horas
para mantener la carne del cerdo en optimas
condiciones.
La carne del cerdo puede entonces ser procesada al d&iacute;a siguiente y realizar los
cortes dependiendo del plan de producci&oacute;n que haya para ese d&iacute;a.
PRONACA Mr. CHANCHO se dedica a el sacrificio de cerdos para luego ser
despresadas en cuatros l&iacute;neas de cortes primarios los cuales son:
Corte primario de Brazo
Corte primario de Costillar
Corte primario de Chuletero
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Corte primario de Pierna.
El proceso de producci&oacute;n de la PRONACA Mr Chancho es realizado por
maquinarias industriales para la elaboraci&oacute;n de su producto. La empresa
PRONACA Mr. Chancho actualmente asegura la conservaci&oacute;n de su
producto mediante las normas HACCP (Hazzard An&aacute;lysis and Critical
Control Points) An&aacute;lisis de Peligro y Control de Puntos Cr&iacute;ticos las
mismas que sirven para conservar el producto hasta llegar al cliente en
optimas condiciones.
6. ORGANIGRAMA DE LA INSTITUCI&Oacute;N
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7. DESCIPCION DE LOS ELEMENTOS DEL SISTEMA DE CALIDAD
El presente documento permite conocer las actividades que realiza la
compa&ntilde;&iacute;a en lo que se refiere al aseguramiento de la calidad del producto
y dem&aacute;s servicios necesarios para que este llegue en &oacute;ptimas
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documento
establece
los
aspectos
relacionados con las actividades de la empresa, compromisos con los
clientes, la manera en que se cumplen los compromisos y el desarrollo de
requisitos necesarios para hacer un producto de calidad.
7.0 Realizaci&oacute;n del Producto
7.1
La
Planificaci&oacute;n
influencia
de
de
las
la
normas
Realizaci&oacute;n del Producto
HACCP (Hazzard An&aacute;lysis and
Critical Control Points) An&aacute;lisis de Peligro y Control de Puntos Cr&iacute;ticos
ejerce un efecto positivo en la calidad de las actividades y operaciones
que realiza PRONACA Mr. CHANCHO para ofrecer un producto &oacute;ptimo
para el consumo humano. Complementando la norma HACCP con la ISO
9001:2000, las acciones de la empresa son planificadas en base a
objetivos de calidad.
7.2 Procesos relacionados con el Cliente
PRONACA Mr. CHANCHO supervisa la conformidad del producto desde
la cr&iacute;a en granja del ganado porcino hasta la venta del producto terminado
incluyendo la preparaci&oacute;n del producto mediante recetarios para el
consumidor. Las reuniones con clientes del producto permiten estar al d&iacute;a
en las condiciones que proponen para la presentaci&oacute;n del producto y su
comercializaci&oacute;n.
7.3 Dise&ntilde;o y Desarrollo
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El dise&ntilde;o de nuevos productos o marcas son estudiados de acuerdo a los
requerimientos (especie de porcino, tipo de carne, tratamiento de las
carnes, etc.) que necesite el nuevo producto para ser producido. Pruebas
de consumo con grupos de estudio, aseguran estar al gusto del cliente. La
planificaci&oacute;n de las actividades y operaciones del nuevo producto son
revisadas para considerar la factibilidad de adecuar las instalaciones
acorde al nuevo producto y lo mismo se realiza para aplicar las normas
HACCP. El cumplimiento de estas condiciones son indicadores para el
desempe&ntilde;o de las actividades de la empresa.
7.4 Compras
El programa de crianza de porcinos es totalmente controlado por
PRONACA Mr. CHANCHO para asegurar la conformidad del producto. La
proveedur&iacute;a de empaques, y material para an&aacute;lisis qu&iacute;micos son
administrados con la experiencia y profesionalismo del personal de
compras. Los procesos de compra aseguran la aceptaci&oacute;n o rechazo de
proveedores por indicadores que permiten evaluar su desempe&ntilde;o en
situaciones anteriores.
7.5 Producci&oacute;n y Prestaci&oacute;n del Servicio
Los controles de las operaciones de producci&oacute;n est&aacute;n fundamentados en
la norma HACCP que permite asegurar que el producto generado en el
proceso sea &oacute;ptimo para el consumo humano. Los procesos de an&aacute;lisis
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aseguran el producto antes durante y despu&eacute;s de los procesos de
transformaci&oacute;n de la materia prima. La planificaci&oacute;n de la producci&oacute;n
permite la utilizaci&oacute;n racional de los recursos para abastecer a tiempo a
los clientes y en las cantidades requeridas.
Para las operaciones de
producci&oacute;n, el Personal cuenta con manuales de procedimientos que
permiten conocer la correcta ejecuci&oacute;n de los trabajos.
7.6 Control de los Dispositivos de Seguimiento y Medici&oacute;n
Los an&aacute;lisis realizados al producto antes de ser aceptado en el proceso,
durante y despu&eacute;s del proceso certifican el seguimiento y la medici&oacute;n de
las condiciones necesarias para asegurar un buen producto. Los an&aacute;lisis
son realizados con equipos de medici&oacute;n adecuados a las necesidades del
proceso. Los procedimientos para realizar los controles son expuestos en
manuales que permiten al Departamento de Calidad realizar los controles
adecuadamente.
Elaborado
Firma
Revisado
Firma
Aprobado
Firma:
Fecha:
Fecha:
Fecha:
PRONACA
Mr.
CHANCHO
MANUAL DE CALIDAD
TEMA: S&Iacute;NTESIS
CODIGO: ADM-001-001
FECHA: 2003/AGOSTO
REV.: 00
PAG:
10/12
9. DIAGRAMA DE PROCESO
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FAENAMIENTO
Transporte hacia puesto de
Lavado de patas
Lavado
Transporte hacia &aacute;rea
De Deshuese
C&aacute;mara de Congelado y/o
Sierra de productos frescos
Almacenamiento temporal
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE DESHUESADO
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE DESHUESADO
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Objetivo.-
Definir
las
directrices
para
redactar
los
documentos
correspondientes a la estructura documental del sistema de calidad de la
empresa. Este documento establece normas para elaborar y codificar
formatos que aseguren la uniformidad, identificaci&oacute;n y control de los
documentos del Sistema de Calidad
Alcance.- Este instructivo se aplica a los documentos del Sistema de Calidad:
manuales de procedimientos e instructivos
Responsabilidades.- El Departamento de Calidad, es responsable de revisar
el contenido, actualizar los documentos del sistema de calidad y la aprobaci&oacute;n
del documento con el visto bueno de .
Ejecuci&oacute;n.- A continuaci&oacute;n se indicar&aacute;n las condiciones en las cuales se
presentar&aacute; la informaci&oacute;n de los manuales, tanto de procedimientos como
instructivos.
1) El tipo de papel a ser utilizado en todos los documentos debe ser
tama&ntilde;o A4 papel tipo Bond
2) El encabezado de todos los documentos consta del nombre de la
empresa, nombre que identifique el documento, t&iacute;tulo de referencia,
c&oacute;digo de identificaci&oacute;n, fecha de elaboraci&oacute;n del documento, n&uacute;mero de
p&aacute;gina actual con el n&uacute;mero total de p&aacute;ginas, n&uacute;mero de edici&oacute;n del
documento:
PRONACA
Mr.
CHANCHO
NOMBRE DEL MANUAL
TEMA:
CODIGO:
FECHA: 2003/AGOSTO
REV.: 00
PAG.: pag/tot.
3) Al pie del manual se indica los nombres de las personas que
participan en la elaboraci&oacute;n, revisi&oacute;n y aprobaci&oacute;n
del responsable
m&aacute;ximo de la empresa, con su firma correspondiente.
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Firma
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Fecha:
Fecha:
Fecha:
4) El tipo de letra a utilizarse en todos los documento es modelo Arial
tama&ntilde;o 12, incluyendo el Encabezado y el Pie de P&aacute;gina.
5) Los m&aacute;rgenes ser&aacute;n:
Superior: 3 cm
Inferior: 3 cm
Izquierdo: 4 cm
Derecho: 3 cm
6) El espacio entre l&iacute;neas es de 1.5
7) Para la elaboraci&oacute;n de documentos se considera la siguiente estructura :
Objetivo: Describe los objetivos que se pretende alcanzar con este documento
Alcance: Define el campo o &aacute;rea de aplicaci&oacute;n y en que medida se aplica el
procedimiento. Se mencionar&aacute; tambi&eacute;n, si procede, sus imitaciones de uso
Responsabilidades: Delimita las responsabilidades para cada actividad
descrita en el procedimiento
Definiciones: Aclara conceptos y expresiones que pudieran resultar extra&ntilde;os o
de posible interpretaci&oacute;n subjetiva.
Ejecuci&oacute;n: Describe por orden cronol&oacute;gico la t&eacute;cnica operativa de las
actividades y procesos necesarios para cumplir con los objetivos del
procedimiento.
Referencias:
Se citan documentos o normas aplicables,
como otros
procedimientos, instrucciones espec&iacute;ficas, normas internas, normas externas y
documentaci&oacute;n que no este incluida en los anexos
Anexos: Se relacionan y anexan los impresos, documentaci&oacute;n, especificaciones,
planos parciales o fragmentos de normas diagramas de flujo, etc. que se utilicen
para documentar el procedimiento
Registros: Registros y formatos que se utilizan al ejecutar el procedimiento
8) La norma ISO 9001:2000 obliga a mantener medios que permitan la
identificaci&oacute;n de los documentos para procedimientos de calidad. Sin
embargo la norma no especifica de que forma enumerar sus
procedimientos de calidad. Para la codificaci&oacute;n de los documentos se
realiza mediante la enumeraci&oacute;n basada en departamentos, para lo cual
se debe:
a. Asignar un c&oacute;digo de acuerdo a la estructura documental al que
pertenece o hace referencia el documento; el personal responsable de
escribir los procedimientos, determinan la designaci&oacute;n del departamento
por lo que los procedimientos son enumerados como sigue:
Departamento
C&oacute;digo
Administraci&oacute;n
ADM
Producci&oacute;n
PRO
Mantenimiento
MAN
Despachos
DES
Contador
CON
Recursos Humanos
REH
Control de Calidad
CAL
b. El c&oacute;digo del departamento se enumera por jerarqu&iacute;a en los
procedimientos dise&ntilde;ados para cada necesidad, seg&uacute;n el orden de
manuales de procedimientos e instructivos dependiendo de la operaci&oacute;n
realizada se a&ntilde;ade un n&uacute;mero de tres d&iacute;gitos que identifique el c&oacute;digo.
Ejm.:
Departamento
N&uacute;mero de Secci&oacute;n
N&uacute;mero de Sub-Secci&oacute;n
CAL
001
003
CAL-001-003, Es la secci&oacute;n tres del documento del departamento de
Calidad con referencia al documento uno de ese departamento
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1 CONCLUSIONES
El primer cap&iacute;tulo de esta tesis corresponde a la presentaci&oacute;n de la
empresa, detallando el justificativo, marco l&oacute;gico y objetivos del estudio de la
empresa junto con la metodolog&iacute;a que permitir&aacute; alcanzar los prop&oacute;sitos de este
estudio.
En el segundo cap&iacute;tulo, se realiza la evaluaci&oacute;n la posici&oacute;n de la empresa
con la Norma ISO 9001:2000 en su bloque 7.0 “Realizaci&oacute;n del Producto”. El
resultado de esta evaluaci&oacute;n mostr&oacute; un bajo puntaje de m&eacute;ritos en la cl&aacute;usula
7.6 “Control de los dispositivos de seguimiento y medici&oacute;n” con 60.71% de
cumplimiento consider&aacute;ndose este el punto cr&iacute;tico a ser solucionado. El bloque
7.0 en general se calific&oacute; con 89% de cumplimiento por lo que se considera la
empresa en un rango de “Si se aplica la norma”
En el tercer cap&iacute;tulo, se analizan factores internos y externos para conocer
la situaci&oacute;n actual de la empresa mediante el An&aacute;lisis FODA.
Tambi&eacute;n se hizo un diagn&oacute;stico de los problemas que presenta la empresa
mediante el diagrama Causa–Efecto.
Despu&eacute;s de este an&aacute;lisis se determin&oacute; que el problema de la empresa es
la “Falta de control en la realizaci&oacute;n del producto”. Mediante el An&aacute;lisis de Pareto
se revis&oacute; la frecuencia en que se repiten los problemas en el proceso de
producci&oacute;n, el problema de mayor frecuencia est&aacute; relacionado con “Procesos no
documentados”. En este cap&iacute;tulo se demuestra que el costo de la no calidad
para la empresa es de $50,160.00 anuales.
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El cuarto cap&iacute;tulo corresponde a la soluci&oacute;n a los problemas encontrados
en los anteriores cap&iacute;tulos. La soluci&oacute;n se presenta en los manuales dise&ntilde;ados
para mejorar los procesos de corte y separaci&oacute;n de carne. Un sistema de calidad
permite asegura una realizaci&oacute;n del producto eficientemente dise&ntilde;ado y que
ofrece confianza en los clientes y mercados internacionales en los que la
empresa desea participar.
5.2 RECOMENDACIONES
PRONACA Mr. Chancho realiza actualmente esfuerzos para llegar a
completar la certificaci&oacute;n mediante la norma HACCP necesaria para llevar
la conservaci&oacute;n del producto al cliente en &oacute;ptimas condiciones. Resultado
de esta gesti&oacute;n es la creaci&oacute;n del Departamento de Calidad, sin embargo
este departamento define los puntos cr&iacute;ticos a ser controlados durante la
producci&oacute;n, pero no desarrolla alternativas que involucren a la calidad
total de la empresa.
Los problemas demostrados en el cap&iacute;tulo tres indican la necesidad
de un Sistema de Calidad mas integral como el que presenta la Norma
ISO 9001:2000 y de esta manera asegurar el producto hasta el proceso
de venta y posventa, no solamente en los procesos de producci&oacute;n. Se
recomienda que los procedimientos sean documentados para cumplir con
los requisitos de la norma y que se permita alcanzar la certificaci&oacute;n.
La certificaci&oacute;n permitir&aacute; a la empresa alcanzar niveles de
aceptaci&oacute;n que les permita ingresar a bloques de pa&iacute;ses extranjeros
(Comunidad Europea, ALCA, etc.)
GLOSARIO DE T&Eacute;RMINOS
Corporaci&oacute;n de Promoci&oacute;n de Exportaciones e Inversiones
(Corpei): Instituci&oacute;n gubernamental encargada de ofrecer informaci&oacute;n
a empresas que permitan diversificar las exportaciones ecuatorianas.
Chuletero: Puesto de trabajo cuya funci&oacute;n es la de realizar los cortes a
las chuletas
Descuerador: Puesto de trabajo cuya funci&oacute;n es la de retirar el cuero en
exceso del producto
Deshuesador: Puesto de trabajo cuya funci&oacute;n es la de realizar los cortes
que separen el hueso de la carne
Diagrama de Recorrido o Travel Chart: T&eacute;cnica utilizada para obtener una
buena distribuci&oacute;n que reduzca al m&iacute;nimo los costos no productivos, manejo
de materiales y almacenamiento, aprovechando al m&aacute;ximo la eficiencia de
trabajadores ajustando el tama&ntilde;o y modificando la localizaci&oacute;n de los
departamentos de acuerdo con el volumen y la cantidad de flujo de los
productos.
Escaldadora: Tina escaldadora de agua a 620 C de 2,5 m. de ancho X 5 m. de
largo, caben de 6 a 8 cerdos aproximadamente en el tiempo de 3 a 5 minutos,
Proceso para retirar el pelaje del animal
Estr&eacute;s: Condici&oacute;n en la que el animal se somete a tensi&oacute;n emocional que
produce da&ntilde;o en las condiciones de la carne
Exudativa: Que no genera sudor
Faenamiento: Actividad de sacrificar el animal y procesar su carne
Faenadoras: Referente al Faenamiento
Granelera: Los productos que se comercializan al Granel reciben un
tratamiento especial
HACCP (Hazzard An&aacute;lysis and Critical Control Points): lo que significa
An&aacute;lisis de Peligro y Control de Puntos Cr&iacute;ticos las mismas que sirven
para conservar el producto para que llegue al cliente en optimas
condiciones.
Inyectadora: M&aacute;quina que inyecta agua en la carne del animal
permitiendo mayor peso
Ph (Potencial de Hidr&oacute;geno): Demasiado Ph hace que la carne pierda todo su
nutriente logrando que el consumidor final no deguste de una carne nutritiva, y
una coloraci&oacute;n de mala apariencia.
Tratados de Libre Comercio (ALCA y OMC): Condici&oacute;n deseada por los
pa&iacute;ses desarrollados en la cual los productos de un pa&iacute;s perteneciente a
el tratado, podr&aacute;n comercializar sin mayores restricciones en el territorio
de otro pa&iacute;s perteneciente al tratado. Esta situaci&oacute;n generar&iacute;a la
competencia comercial a gran escala entre los integrantes del tratado.
Esta condici&oacute;n sugiere que solamente las empresa con cualidades de
competencia y eficiencia ser&aacute;n las &uacute;nicas que permanecer&aacute;n en el
mercado mientras que las que no los son tienden a desaparecer.
T&eacute;cle: Gancho de sujeci&oacute;n en el riel de transporte de carnes
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