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3. RESUMEN.

Las empresas constantemente sufren diversos cambios para lo cual es
conveniente realizar mejoras que ayudan al desarrolloe innovaciébn de sus
sistemas, es donde surge la necesidad de implementar un manual de Buenas Practicas
de Manufactura para el cuidado del proceso del producto. Por medio del manejo del
personal en CREMERIA AGUASCALIENTES S.A DE C.V.con el propésito de
asegurar la efectividad del proceso y la conservacion del producto.

Los prerrequisitos comprenden las funciones y responsabilidad, especificaciones claras
de cada proceso, procesos debidamente documentados y coherentes, directrices para
emprender procesos criticos, limpieza y calibracion de los equipos en todo momento.

Del mismo modo que no se puede comenzar la casa por el tejado, tampoco se puede
pretender adoptar un sistema de seguridad alimentaria sin antes tener instauradas y
consolidadas ciertas medidas y requisitos para mejorar la seguridad y calidad de los
alimentos. Por eso, antes de poner en marcha todo el proceso para implantar en la
empresa las disposiciones establecidas en la normativa 1ISO-22000 sobre inocuidad de
los alimentos, es preciso asegurarse de que la organizacion cumple con los

prerrequisitos necesarios.
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CAPITULO 2
GENERALIDADES DEL
PROYECTO



5. INTRODUCCION.

Los prerrequisitos en la industria alimentaria son una serie de “deberes” relacionados con la
limpieza y la desinfeccion que deben cumplirse para el buen funcionamiento de la
produccion.

La higiene es un imperativo en la industria alimentaria para una produccion y expedicion de
los alimentos seguras. Persiguiendo este objetivo, el Reglamento Europeo 852/2004
establecié una serie de requisitos que cualquier industria alimentaria debe cumplir. Estos
son los llamados prerrequisitos.

Los prerrequisitos se documentan en forma de planes y sirven como guia a las empresas
para asegurar unas condiciones higiénicas y seguras en todos los procesos de la industria
alimentaria. Existen 10 basicos, aunque pueden ser ampliados por las empresas en funcion

de las necesidades del entorno. Estos son:

1) Plan de control del agua

2) Plan de limpieza y desinfeccion

3) Plan de control de plagas y otros animales no deseados

4) Plan de formacién y capacidad del personal en seguridad alimentaria
5) Plan de control de proveedores

6) Plan de trazabilidad

7) Plan de control de temperaturas

8) Plan de mantenimiento de instalaciones y equipamientos

9) Plan de control de alérgenos

10)Plan de control de subproductos

Todos estos prerrequisitos reflejan las directrices que debe incluir cada plan en concreto.
Por ejemplo, se nos indica que el Plan de Limpieza y Desinfeccién debe de estar elaborado
a partir de cinco apartados basicos:

¢, Qué se limpia y desinfecta?

¢, Como se limpia y desinfecta?

¢,Cuando se limpia y desinfecta?

¢, Quién limpia y desinfecta?

¢, Como se verifica la limpieza y desinfeccion?



A partir de estos puntos, las empresas se encargan de plasmar el procedimiento a seguir y
registrar los datos necesarios para el desarrollo de la actividad.
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6. DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA DEL
TRABAJO DEL ESTUDIANTE.

DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION

Hace 60 afnos inicié un pequeio negocio de compraventa de leche, emprendido por algunas
de las familias mas emblematicas de la ciudad de Aguascalientes, las cuales se dedicaban a
la compra y venta de leche de puerta en puerta. quien compraba leche y la vendia de casa
en casa. Pasado algun tiempo, a iniciativade susefiora esposa Dofia
Amelia Lopez Velarde y al darse cuenta de que regularmente tenian un excedente del
producto dandose cuenta de que les sobraba leche, comenzd a elaborar hacer
guesos para aprovechar la materia prima sobrante y obtener ingresos extras, vender,
cuajando inicialmente 40 litros.

Conforme se incrementd la venta de leche, se montd una lecheria en forma, a la que llamo
“Lecheria San Francisco” y que se localizd en la calle Coldn entre Hornedo y Lépez Mateos
en el centro de nuestra ciudad capital.

Por el afio de 1964 se constituyd la empresa Cremeria Aguascalientes, S.A. y en el afio de
1966 inicio la construccion de las instalaciones que actualmente ocupa la empresa, y se
empezd a trabajar en ellas hasta el 4 de abril de 1968.

Cremeria Aguascalientes, pasd por diversas etapas en la fabricacibn de quesos de
diferentes tipos durante los afios que tiene de vida, y fue asi que se forj6 como la empresa
gue hoy es, la cual cuenta ya con una vasta experiencia en el ramo de los productos lacteos.
Los productos de la empresa se comercializan en el Estado de Aguascalientes y plazas
importantes como Zacatecas, San Luis Potosi, Ledén, Guanajuato, Silao, Irapuato,
Salamanca, Celaya, Querétaro, Zamora, Uruapan, D.F. Monterrey y en muchas otras en
todo el Pais, la empresa esta viviendo una constante expansion gracias a que somos un

referente de Calidad, Sabor y Tradicion.
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Mision:
Elaborar productos lacteos de la mas alta calidad para satisfacer las necesidades
alimenticias de la sociedad y lograr el beneficio mutuo y justo de todos los participantes.

Vision:
Producir con la mejor calidad, logrando optima productividad e implementando tecnologia de
punta obtener el liderazgo nacional en nuestro ramo.

Valores:
Honestidad.
Justicia.
Responsabilidad.
Veracidad.
Respeto.
Disciplina.

PUESTO Y AREA DEL ESTUDIANTE.

El puesto es Inspector de Aseguramiento de Calidad e Ingenieria, es responsable de realizar
el Manual de PPR. Donde abordan temas de inocuidad y calidad en la manufactura del

producto.

7. PROBLEMAS A RESOLVER PRIORIZANDOLOS

Utilizamos diferentes herramientas que nos ayudaran a recolectar informacion e identificar la
causa raiz del problema.
1. Realizar una revisién detallada de las BPM’S.
Diagrama de Ishikawa
Pareto.
Kaizen y estrategias de mejora y proyecto de Six sigma.
Realizar estructura y contenido del manual.

Realizar una lista de los prerrequisitos a implementar y mejorar.

N o g M Db

Implementacién y capacitacién en el Manual de prerrequisitos.
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8 OBJETIVO GENERAL Y ESPECIFICO.
OBJETIVO GENERAL.

Establecer los lineamientos para el manual de Prerrequisitos para cuidar la inocuidad del

producto.

OBJETIVO ESPECIFICO.

1.- Establecer los prerrequisitos con los cuales se controlara el desarrollo de bacterias como
salmonella y E-coli.

2.- Establecer en el manual los requisitos para evitar la contaminacion de los productos por
fallas en malas préacticas de manufactura del personal.

3.- Afiadir al manual de buenas practicas de manufactura en la empresa, asegurando la
inocuidad del producto, asi mismo la integridad del consumidor.

4.- Capacitar al personal en el desarrollo del manual.

9 JUSTIFICACION

En la empresa siempre se preocupan por la inocuidad de sus productos, en la actualidad las
empresas trabajan con sistemas de produccion de alta velocidad para generar toneladas
diarias de alimentos, la variedad de productos se ha incrementado y por lo tanto, la
competencia, lo cual ha provocado que las empresas busquen maneras de mejorar sus

sistemas de calidad para brindarles productos a los consumidores, cada vez mas exigentes.

Arreglar un problema de sanidad alimentaria después de un evento de contaminacion del
alimento es muy costoso y usualmente es tarde para los consumidores que resultaron
afectados.

Este manual define las Buenas Practicas de Manufactura con las que el empleado debe de
cumplir.

De esta manera se garantiza la inocuidad del producto y esta el proceso documentado.
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Organigrama.
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Fig. 1 Organigrama de la empresa.

Asi mismo el presente trabajo permitira mostrar los cambios en la inocuidad y seguridad del
producto, concientizando a todo el personal de la empresa dando un giro de confiabilidad en

sus sistemas de inocuidad.
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Ubicacion de la Cremeria
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CAPITULO 3

MARCO TEORICO.



MARCO TEORICO (FUNDAMENTOS TEORICOS)
10.MARCO TEORICO.

10.1 Antecedentes
10.2.1Historia del Sistema HACCP
Inocuidad de Alimentos - Control Sanitario - HACCP

El sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) se relaciona
especificamente con la produccion de alimentos inocuos y, segun la FAO, es "un abordaje
preventivo y sistematico dirigido a la prevencion y control de peligros biolégicos, quimicos y
fisicos, por medio de anticipacién y prevencién, en lugar de inspeccion y pruebas en

productos finales".

El sistema HACCP se basa en una serie de etapas interrelacionadas, inherentes al
procesamiento industrial de alimentos, que se aplican a todos los segmentos y eslabones de
la cadena productiva, desde la produccion primaria hasta el consumo del alimento. Tiene
como base o punto de partida la identificacion de los peligros potenciales para la inocuidad

del alimento y las medidas de control de dichos peligros.

El primer acontecimiento que dio origen al sistema HACCP esta asociado a W.E. Deming, y
sus teorias de gerencia de calidad, se consideran la principal causa de los cambios en la
calidad de los productos japoneses, en los afios 50. ElI Dr. Deming y otros profesionales
desarrollaron el sistema de gerencia de la calidad total (Total Quality Management- TQM),
qgue aborda un sistema que tiene como objetivo la fabricacion, y que puede mejorar la

calidad y reducir los costos.

El segundo acontecimiento - y el principal - fue el desarrollo del concepto de HACCP. En la
década de 1960, la Pillsbury Company, el Ejército de los Estados Unidos y la Administracion
Espacial y de la Aeronautica (NASA) desarrollaron un programa para la producciéon de
alimentos inocuos para el programa espacial americano. Considerando las enfermedades
gue podrian afectar a los astronautas, se juzgdé como mas importantes aquellas asociadas a

las fuentes alimentarias. Asi, la Pillsbury Company introdujo y adopto el sistema HACCP
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para garantizar mas seguridad, mientras reducia el nimero de pruebas e inspecciones al

producto final.

El sistema HACCP permitié controlar el proceso, acompariando el sistema de procesamiento
de la manera més detallada posible, utilizando controles en las operaciones, y/o técnicas de

monitoreo continuo en los puntos criticos de control.

La Pillsbury Company present6é el sistema HACCP en 1971, en una conferencia sobre
inocuidad de alimentos en los Estados Unidos, y el sistema después sirvié de base para que
la FDA (Administracién de Alimentos y Medicamentos) desarrollara normas legales para la

produccion de alimentos enlatados de baja acidez.

En 1973, la Pillsbury Company publico el primer documento detallando la técnica del sistema
HACCP, Food Safety through the Hazard Analysis and Critical Control Point System, usado

como referencia para entrenamiento de inspectores de la FDA.

En 1985, la Academia Nacional de Ciencias de los EUA, contestando a las agencias de
control y fiscalizacién de alimentos, recomendé el uso del sistema HACCP en los programas

de control de alimentos.

En 1988, la Comisidén Internacional para Especificaciones Microbiolégicas en Alimentos
(ICMSF) publicé un libro que sugeria el sistema HACCP como base para el control de

calidad, desde el punto de vista microbiolégico.

La Comision del Codex Alimentarius incorporé el Sistema HACCP (ALINORM 93/132,
Appendix Il) en su vigésima reunion en Ginebra, Suiza, del 28 de junio al 7 de julio de 1993.
El Cbdigo de Practicas Internacionales Recomendadas - Principios Generales de Higiene
Alimentaria [CAC/RCP 1-1969, Rev. 3 (1997)], revisado y adicionado del Anexo "Directrices
para la Aplicacion del Sistema HACCP", fue adoptado por la Comision del Codex

Alimentarius, en su vigésima segunda reunion, en junio de 1997.
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10.3 Codigo Municipal
El cédigo municipal de Jesus Maria nos dice que para el funcionamiento de este giro de

Alimentos y Bebidas y debe cumplir estos requisitos.

10.4 1SO-22000
Del mismo modo que no se puede comenzar la casa por el tejado, tampoco se puede

pretender adoptar un sistema de seguridad alimentaria sin antes tener instauradas y
consolidadas ciertas medidas y requisitos para mejorar la seguridad y calidad de los
alimentos. Por eso, antes de poner en marcha todo el proceso para implantar en la empresa
las disposiciones establecidas en la normativa 1ISO-22000 sobre inocuidad de los alimentos,
es preciso asegurarse de que la organizaciéon cumple con los prerrequisitos necesarios. Los
prerrequisitos no son mas que una serie de condiciones y actividades basicas que todas las
empresas comprometidas con la seguridad alimentaria, deben tener en el proceso de
produccién. Constituyen la base en la que se apoyara la implantacién de la norma, por lo
gue son un factor fundamental para su eficaz adopcién. Si una empresa no posee un plan
de limpieza y desinfeccion, o si no cuenta con el compromiso de todos sus miembros para
mejorar la seguridad alimentaria, se encontrara con grandes dificultades para adoptar la
norma ISO-22000 o cualquier otro estandar. Para establecer de manera eficaz un sistema
de gestion que garantice la inocuidad de los alimentos, es preciso que las empresas hayan
trabajado previamente para instaurar y consolidar medidas y estrategias que garanticen y
mejoren la higiene, la seguridad y la calidad, tanto de los procesos que se llevan a cabo
como de los alimentos. Dentro de los prerrequisitos, se diferencian los generales, que
afectan a todas las empresas, y los prerrequisitos especificos. Los prerrequisitos generales
engloban, ademas, el cumplimiento de la normativa, tanto nacional como internacional, en
materia de seguridad alimentaria, y el apoyo de todos los miembros de la empresa, en
especial de la alta direccién: La limpieza y desinfeccién. Se define como la obligatoriedad de
establecer un plan de limpieza y desinfeccion que garantice la seguridad de todas las zonas
de trabajo en las que se manipulara el producto alimentario, asi como los utensilios,
magquinaria y personal que manipule producto alimentario. El control de plagas. Esta accion

se define como la obligatoriedad de establecer un plan de control de plagas y animales
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indeseados que evite la presencia de insectos y animales indeseados que puedan
contaminar el producto alimentario.

El mantenimiento de las instalaciones y equipos. Se debe establecer un plan de
mantenimiento de las instalaciones y equipos adecuado para prevenir la contaminacién de
los alimentos por rotura o mal funcionamiento de estos equipos o instalaciones. Este plan
debe englobar tanto la maquinaria y equipos de produccion y almacenamiento como las
instalaciones (techo, paredes, suelo). Ademas, hay que hacer hincapié en los elementos que
puedan tener riesgo de rotura (luces, ventanas, protecciones, etc.). Se debe garantizar que
todos los productos utilizados en las operaciones de mantenimiento sean de uso alimentario,
poniendo especial atencion a los aceites de engrase y las grasas utilizadas. El suministro de
energias, el tratamiento de aguas y control de la calidad del aire. EI suministro de energia se
debe garantizar siempre que sea critico para garantizar la seguridad de los alimentos. El
agua utilizada en la industria alimentaria debe ser potable y se debe establecer el
tratamiento necesario para garantizar su potabilidad. Asimismo, se deben definir los
controles necesarios que garanticen esta potabilidad. Este aspecto afecta tanto al agua
como al vapor de agua. Se deben definir los parametros de calidad del aire que entre en
contacto con el alimento, estableciendo los elementos de filtracion necesarios para
garantizar esta calidad del aire. Buenas practicas de manipulacién de alimentos. Es
necesario establecer las buenas practicas de manipulacion necesarias para prevenir la
contaminacion de los alimentos. Estas practicas se tienen que comunicar a todo el personal
que entre en contacto con los alimentos. La trazabilidad es obligatoria tener definida la
informacion necesaria que asegure la trazabilidad del producto desde las materias primas
gue forman parte del producto hasta el producto final. Asimismo, es basico realizar ejercicios
de trazabilidad tanto aguas arriba (producto final a materias primas) como aguas abajo
(materia prima a producto final) y comprobar que el resultado es adecuado tanto en
informacion como en el tiempo empleado para recopilar la informacion.

La formacion de los trabajadores. Es muy importante definir un plan de formacion de los
trabajadores a medida que contemple los aspectos criticos para la seguridad alimentaria.
Esta formacién debe incluir aspectos como las buenas practicas de manipulacion, el plan de
Limpieza y desinfeccion y la trazabilidad. El control y seguimiento de proveedores: Se tiene

gue llevar un control y seguimiento de los proveedores, que recoja qué documentacion debe
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acompaniar cada recepcion de materia prima, producto o servicio. También de los controles
que se realizaran a la recepcion y las actuaciones que se llevaran a cabo en caso de
detectar incumplimientos en las entregas. A parte de los prerrequisitos generales, el Analisis
de Peligros permitird identificar prerrequisitos especificos de la organizacion. Estos se
deberan controlar igual que los prerrequisitos generales. Los analizaremos proximamente.
Software 1ISOTools para la gestion de 1SO-22000Para inspirar confianza en sus productos
alimentarios bajo la norma 1SO-22000, IFS o BRC, el Software ISOTools es la eleccibn mas
acertada. Cumpla los requisitos de la norma y de la legislacion vigente sin miedo a cometer
un error. Configure el software a medida, segun las necesidades de su empresa, y los
objetivos que formen parte de su politica. No lo dude més, ISOTools es su solucién e-book

gratis Implantacién de los estandares de seguridad alimentaria.
((https://www.isotools.org/2019/08/27/prerrequisitos-generales-para-implantar-iso-22000/,
s.f.), 2019).

(AcostaR.)

10.5 El Seis Sigma

El Seis Sigma es una herramienta de mejoramiento que permite obtener organizaciones
eficaces y eficientes, continuamente alineadas con las necesidades de los clientes. Se
fundamenta en el trabajo en equipo como estrategia para generar las capacidades
competitivas de la organizacién y de las personas involucradas. Para lograr estos objetivos

el Seis Sigma esta basado en cinco etapas que en su orden son:

1.- Buenas Practicas de

12.- Cuerpos extrafios Manufactura

2.- Limpiezay
Sanitizacién

11.- Trazabilidad y Retiro
de producto
10.- Mantenimiento
Preventivo
9.- Control de Plagas

7.- Seleccién y Evaluacién

de Proveedores m
Figura 3. Prerrequisitos (2019) 1SO 22000.

Pre-Requisitos

4.- Vidrio Roto

8.- Control de Alérgenos
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1) definir el problema de calidad

2) obtener la informacion adecuada de cada una de las variables criticas del proceso
evaluando de igual forma sus sistemas de medicion

3) utilizar herramientas estadisticas que permitan analizar en forma adecuada cada una
las variables criticas identificadas en el proceso.

4) optimizar el proceso para su mejora.

5) un efectivo control que nos permita realizar el seguimiento a estas mejoras.

Historia del Seis Sigma

El Método de Seis Sigma es una filosofia que inicia en los afios ochenta como estrategia de
mercado y de mejoramiento de la calidad en la empresa Motorola, cuando el ingeniero Mikel
Harry, promovié como meta estimable en la organizacion; la evaluacion y el andlisis de la
variacion de los procesos de Motorola, como una manera de ajustarse mas a la realidad. Es
en esta época, con el auge de la globalizacion las empresas del sector industrial y comercial,
gue se empezaron a desarrollar técnicas mas eficientes que le permitieran optimizar los
procesos para mejorar su competitividad y productividad, lo que involucré como objetivo
principal reducir la variabilidad de los factores o variables criticas que de una u otra forma
alteraban el normal desempefio de los procesos. Por lo que se tomdé como medida
estadistica confiable la evaluacion de la desviacién estandar del proceso, representada por
el simbolo o, como indicador de desempefio y a su vez permita determinar la eficiencia y
eficacia de la organizacion.

Esta iniciativa se convirti6 en el punto central del esfuerzo para mejorar la calidad en

Motorola, llamando la atencion al director ejecutivo Bob Galvin;

10.5.1SEIS SIGMA COMO HERRAMIENTA DE GESTION

Variacion sino también en la mejora continua, observdo que cuando se realiza el control

estadistico a un proceso se toma como variabilidad natural cuando este valor de sigma o
oscila a tres desviaciones del promedio. Criterio que se modifica con el Método Seis Sigma
en donde se exige que el proceso se encuentre a cuatro puntos cinco desviaciones de la

media. Esto implica que una considerable informacion del proceso debe estar dentro de este
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intervalo, lo que estadisticamente implica que se considera normal que 34 elementos del
proceso no cumplan los criterios de calidad exigidos por el cliente, de cada millon de
oportunidades (1.000.000). Esta es la causa del origen filosofico del Método Seis Sigma
como medida de desempeiio de toda una organizacion. Fue asi como con el transcurrir del
tiempo ha surgido esta nueva filosofia de calidad como evolucion de las normas de calidad
gue actualmente muchas empresas aplican. Esta nueva iniciativa de mejoramiento motivé a
Lawrence Bossidy, quien en 1991 después de su retiro de la General Electric, toma la
direccion del conglomerado Allied Signal para transformarla de una empresa con dificultades
econlOmicas, a una organizacion exitosa. Durante los afios noventa, Allied Signal amplié sus
ventas de manera sorprendente. Este modelo de calidad fue imitado por Texas Instruments,
alcanzando éxitos similares. Durante 1995 el director ejecutivo de General Electric, Jack W
elch, se entera del éxito de esta nueva estrategia de mejoramiento gracias a la informacion
suministrada por Lawrence Bossidy, facilitando asi a la mas grande transformacién en esta
organizacion. Esta forma novedosa de orientar las politicas de calidad establecidas en la
organizacion, se afianza de los criterios establecidos en las normas de calidad 1SO y lo
complementa con un mayor compromiso con las técnicas avanzadas de control estadistico
de la calidad, lo que indica que el Seis Sigma no es una metodologia de calidad que se aleje
de los criterios de mejoramiento que actualmente se desarrollan, por el contrario la
integracion de estos métodos de mejoramiento continuo inducen a una mejor eficiencia y
eficacia dentro de la organizacion.

(Herrera, 2012)

(J., 1980)
10.6 Lean Manufacturing

Se puede definir como un proceso continuo y sistematico de identificacion y eliminacién del
desperdicio o exceso, entendiendo como exceso toda aquella actividad que no agrega valor
en un proceso, pero si costo y trabajo. Esta eliminacion sistemética se lleva a cabo mediante

trabajo con equipos de personas bien organizados y capacitados.

Este es un libro practico, ameno y didactico para quienes se inician en la cultura Lean. El

lenguaje utilizado en las técnicas y herramientas permite comprender el sistema de gestion
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Lean Six Sigma con facilidad y, ademas, establece una metodologia adaptable a cualquier
proceso de mejora.

Desde el conocimiento detallado de los procesos, Lean Manufacturing incentiva la
innovacion, la disciplina y la busqueda continua de la excelencia, mediante herramientas que
mejoran la efectividad de los equipos, los tiempos de entrega y, en conjunto, la capacidad y

competitividad de las empresas.

Paso a paso, es libro permite descubrir y aplicar técnicas de control de materiales y de
produccién que incrementan la calidad, mejoran la comunicacion y el acceso a la

informacion y aportan reducciones significativas de energia.
El sistema Lean Manufacturing ofrece una metodologia para la manufactura y la
administracion de las organizaciones enfocada a la mejora continua, en linea con las

necesidades de eficiencia y optimizacion de los recursos de las empresas.

(Socconini, Lean Manufacturing, 2019)

10.7 Metodologia
10.7.1 Diagrama de Ishikawa

También conocido como Diagrama de Espina de Pescado o Diagrama de Causa y Efecto,
es una herramienta de la calidad que ayuda a levantar las causas-raices de un problema,

analizando todos los factores que involucran la ejecucion del proceso.

Creado en la década de 60, por Kaoru Ishikawa, el diagrama tiene en cuenta todos los
aspectos que pueden haber llevado a la ocurrencia del problema, de esa forma, al utilizarlo,
las posibilidades de que algun detalle sea olvidado disminuyen considerablemente. En la

metodologia, todo problema tiene causas especificas, y esas causas deben ser analizadas y
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probadas, una a una, a fin de comprobar cual de ellas esta realmente causando el efecto

(problema) que se quiere eliminar. Eliminado las causas, se elimina el problema.

¢cPara qué se utiliza?

Es posible aplicar el diagrama de Ishikawa a diversos contextos y de diferentes maneras,

entre ellas, se destaca la utilizacion:

« Para ver las causas principales y secundarias de un problema (efecto).
» Para ampliar la visién de las posibles causas de un problema, viéndolo de manera mas
sistémica y completa.
« Para identificar soluciones, levantando los recursos disponibles por la empresa.

 Para generar mejoras en los procesos.
(https://blogdelacalidad.com/diagrama-de-ishikawal/, s.f.)

10.7.2 Diagrama de Pareto

Es una técnica que permite clasificar graficamente la informacion de mayor a menor
relevancia, con el objetivo de reconocer los problemas méas importantes en los que deberias
enfocarte y solucionarlos.

Puede utilizarse para:

Analizar los diferentes productos y servicios que ofreces y mejorar su calidad.

Observar la produccion de productos en tiempo y volumen.

Identificar qué productos generan mayores ventas y cuales tienen mas tiempo
almacenado.

Reconocer las oportunidades de mejorar tu negocio.

Identificar cuales son las razones por las que ocurren algunos problemas y priorizar las

soluciones.
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CAPITULO 4

DESARROLLO.



4.1 DESARROLLO.

11.0.- PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS

A continuacion se describen las actividades desarrolladas durante las residencias
profesionales. Que desarrollamos en la empresa Cremeria Aguascalientes S.A de C.V.

11.1.- BUENAS PRACTICAS

La Gestion por Procesos es una disciplina de gestion compuesta de metodologias y
tecnologias. Su objetivo es mejorar el desempefio y la optimizacion de los procesos de una
organizacion.

1.- Realizar una revision detallada de las BPM’'S.

La presentacion de todo el personal debe ser pulcra. Bafiado, con el cabello limpio.

Figura 4. Pulcritud.
2.- Es obligatorio el uso de cubrebocas para personas con para quien presente y para todo

el personal que manipule, toque el prod<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>