TECNOLOGICO
NACIONAL DE MEXICO-«

Instituto Tecnoldgico de Pabellén de Arteaga
Subdireccién Académica

Departamento de Ingenieria Industrial

PROYECTO DE TITULACION

[ELABORACION DE MANUAL DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA PARA TORTILLERIA]

PARA OBTENEREL TIiTULO DE

INGENIERO INDUSTRIAL

PRESENTA

URIEL SIMENTAL COVARRUBIAS

ASESOR:

ALEJANDRO PUGA VARGAS

N 2624

-
=/ Felipe Carrillo

NOVIEMBRE

PUERTO



CAPITULO 1: PRELIMINARES

2. Agradecimientos.

Agradezco a Dios quien me ha dado los medios y la fuerza para llegar hasta este punto
de mi carrera, a mi esposa Mireya Denisse Carredn Pérez quien con su amor y
atenciones a estado conmigo en todos momentos, siendo mi comparfiera, amiga,
complice, asi como mi mayor motivador, consuelo e inspiracion.

También extiendo mi agradecimiento al apoyo que me han brindado familiares y amigos,
quienes han estado presente en esta etapa de mi vida y me han ayudado a poder
solventar, la complejidad de las diferentes situaciones que se me han presentado a lo

largo de la carrera, pues que sin el apoyo de ellos no hubiera podido llegar hasta este
momento.



3. Resumen.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son los principios basicos generales de
higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de
alimentos para consumo humano.

(Molina, C. 2005)

El presente trabajo se desarrollé con el propdsito de documentar un manual de Buenas
Practicas de Manufactura para la tortilleria Tortillas de Nixtamal. Este manual contiene
todo lo referente a los procedimientos y normas que permitiran asegurar mediante un
proceso de implementacion, la calidad e inocuidad de los productos que se procesan en
la tortilleria, cumpliendo con los lineamientos establecidos en las Buenas Précticas de
Manufactura emitidas por la FDA en los Estados Unidos de Norteamérica y reguladas en
México por la NOM-251-SSA1-2009 a través de la COFEPRIS Este manual esta
constituido principalmente por siete programas que son:

. Aseo y desinfeccion

. Manejo de residuos solidos

. Manejo de residuos liquidos

. Manejo integrado de plagas

. Control de agua potable

. Capacitacién de manipuladores de alimentos
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. Mantenimiento de equipos
Cada uno de estos programas se desarroll6 de acuerdo al proceso productivo y a las

necesidades y requerimientos propios de la empresa.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

La inocuidad alimentaria, sigue influyendo cada vez mas dentro del sector alimenticio.
Las influencias mundiales como el comercio internacional, la globalizacion y la
informacion disponible a través de los medios de comunicacion, esta provocando
tendencia para que cada dia sea mas relevante dicho tema, haciendo que uno de los
principales retos de las empresas, sea generar productos que atiendan las necesidades
del consumidor y el entorno, las cuales estan enfocadas a producir alimentos
“naturales”, poco procesados, con menor cantidad de aditivos sintéticos, una mayor
conserva de los nutrientes y con mayor vida de anaquel, incitando una creciente
influencia dentro del contexto local, fijando este tema, como imprescindible para la
competitividad y la permanencia de las empresas a largo plazo.

Para lograr este nivel de competitividad, la implementacion de Buenas Précticas de
Manufactura es un factor importante en los procesos de las empresas alimenticias para
garantizar la inocuidad y calidad de los productos.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son los principios basicos generales de
higiene en la manipulacién, preparacién, elaboracién, envasado y almacenamiento de
alimentos para consumo humano. (Molina, C. 2005)

Para la Tortilleria, “Tortillas de Nixtamal”, contar con un manual para la implementacion
de las buenas practicas de manufactura en la produccién de sus tortillas, representa la
principal herramienta para asegurar y mejorar sustancialmente, la inocuidad y
productividad de sus operaciones, aumentando su calidad, generando con ello, una vida
de anaquel mas prolongada, lo que le permitira cumplir con las expectativas del mercado,
para posicionarse y consolidarse como una empresa de confianza. En el presente
informe técnico de Residencias Profesionales, presenta la estructura general que se
utiliz6 para la elaboracién del manual de Buenas Practicas de Manufactura, para la
Tortilleria “Tortillas de Nixtaredmal”, mismos que se basa en las normas oficiales vigentes
gue competen.

El informe se compone de 6 capitulos en donde el primero se redactan los preliminares,
en el capitulo segundo se describen las generalidades del proyecto, el capitulo tercero
sera el marco tedrico, en el capitulo cuarto se vera el desarrollo, procedimiento y
descripcion de las actividades realizadas, en el quinto se presentaran los resultados
obtenidos, en el capitulo sexto se expresan las conclusiones, recomendaciones y
experiencias profesionales adquiridas, en el capitulo séptimo se presentan las
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competencias desarrolladas y/o aplicadas en la elaboracion del proyecto, y por ultimo en

el capitulo octavo se presentan la fuentes consultadas.

3.- Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del residente.

La empresa Tortillas de Nixtamal, se clasifica dentro del giro alimenticio, dedicandose a
la produccion de tortillas de maiz nixtamalizado, libre de cualquier ajete quimico y usando
como ingredientes exclusivos, agua, maiz y cal, lo que le ha brindado, una gran
aceptacion e importancia dentro de su contexto comercial ya que es la inica empresa en
su giro que ofrece un producto totalmente libre de mejoradores quimicos como lo son; las
harinas, conservadores, blanqueadores, ablandadores, suavizantes o cualquier otro tipo
aditivo ajeno a la formula tradicional de la tortilla de maiz mexicana. Su inicio se remonta
en

Agosto del afio 2020, cuando derivado del gusto de los propietarios, por los productos
naturales, es que deciden elaborar sus propias tortillas de maiz nixtamalizado de forma
manual y para consumo propio en la cochera de su hogar.

En la imagen 1, se muestra el proceso de elaboracién de tortillas de forma manual con
maquina de madera, en donde se toma con la mano pufio pequefio de masa, se le da
forma redonda, se coloca en la plancha inferior de la maquina, se presiona con la plancha

superior, se baja el mango para dar precio y hacer la forma redonda.

":

Imagen 1Torteado de Masa

En la imagen 2 se muestra el como es la coccion de la tortilla manualmente, consisten en
depositar la tortilla cruda en la plancha caliente, dejar que cambie de color y textura,

voltearla y esperar a que infle.



Imagen 2 Coccion de Tortillas Manualmente

Siendo que para septiembre del mismo afo, la propietaria de un pequefio restaurante de
la misma localidad probara dichas tortillas, quedando satisfecha por las caracteristicas
del producto, la cual comenzé a solicitar pedidos para el abastecimiento de su negocio,
un mes después comenzaron los pedidos por parte de los comensales del restaurant,
dando la pauta para que en noviembre del 2020 se cambiaran las operaciones de
produccion, a un local comercial, ubicado en Av. Jesus Macias Rangel # 112. Villa Juérez,
Asientos, Ags.
A finales de febrero del 2021 se consiguio a crédito el primer cabezal marca Celorio, con
la finalidad de elaborar la orna de la tortilla de forma mecanica y poder sustituir la maquina
manual de madera, en septiembre del se compré la primera amasadora,
reduciendo el tiempo para amasar de 40 m a 5 m por bote de 18 kgs, teniendo una
importante reduccion en tiempos del 12.5%.

imagen 3 se presenta un cabezal tortillero marca Celorio, apto para la elaboracion
de tortillas semiautomatico, su funcionamiento consiste en el depésito de masa por
dentro de la tolva, en donde un sistema de extrusores dirige la masa por su interior hasta
pasar por una navaja que hace un corte a la masa y le da la forma redonda, para
desplazarse por la banda metalica hacia su exterior.



Imagen 3 Adquisicion de Cabezal de Tortillero

imagen 4 se aprecia el funcionamiento y puesta en marcha del cabezal, como es

gue coexpulsa la masa ya cortada y con forma de tortilla



Imagen 4 Elaboracion de Tortilla Tipo Torteada con Cabezal

En el mes de mayo que se adquirié un chasis de segundo uso y sin sus principales
componentes, para comenzar su restauracién inmediatamente, hasta el mes de
noviembre que entro en funcionamiento, mejorando sustancialmente los tiempos de
produccién, pasando de hasta 8 kg por hora manualmente a 70 kg por hora
mecéanicamente.

imagen 5 se muestra la el equipo completo para poder elaborar tortilla

mecanicamente, consta de batidora, cabezal, chasis (horno) y hielera para almacenar.



Imagen 5 Equipo Completo de Tortilleria

Gracias a sus procesos y buenas practicas, evita totalmente el uso de aditivos y
conservadores, alargando la vida de anaquel de su producto, hasta 22 dias para su
consumo; por el momento no tiene cadenas de distribucidén para su venta, solo cuenta
con venta de mostrador, su proceso de fabricacion es mecanico y su empaquetado en
forma manual, cuenta con 2 empleados, equipo y maquinaria industrial. Actualmente
tiene produccién por 350 kg de tortillas semanalmente, cuenta con diferentes areas,

como lo son: produccion, administracién, ventas, atencion y cliente.

Principales clientes de la empresa

La empresa tiene como principales clientes las amas de casa del lugar geogréafico donde
se encuentra ubicada, que comprende alrededor de 14,800 habitantes, aunque cabe
mencionar que no todos son clientes de la empresa, solo tiene relacibn mercantil con 60
personas del poblado y 30 de externas, que son de poblados alrededores a la zona.
Entre los clientes también se en encuentran hombres, pero en su mayoria, 70% son

mujeres.
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Mision

Somos una empresa dedicada a la produccion y comercializacion de tortillas de maiz
100% nixtamalizadas, evitando el uso de aditivos alimenticios, tenemos como
prioridad la salud de nuestros clientes, por ello mantenemos los mayores estandares

de calidad e higiene en nuestros productos, comprometidos a la mejora continua y

crecimiento en la marca.

Visién
Consolidarnos como una marca internacional de produccion de tortillas orgénicas,

hechas de maiz nixtamalizado, con los mejores estandares de calidad con el fin de

satisfacer las necesidades de nuestros clientes.

Objetivos de la empresa

General

Elaborar tortillas de maiz nixtamalizado de alta calidad, libres de agentes quimicos
gue puedan alterar la composicion natural del producto, para satisfacer las

expectativas de nuestros clientes.

Especificos

1. Estandarizar el proceso de nixtamalizacion, con la metodologia de disefio de
experimentos (DOE).

Hidratar y mantener la masa en el su punto 6ptimo de humedad.

Cocer correctamente la tortilla al punto de inflarla.

Conservar el 13% deshidratacion en el proceso de coccion.

Lograr la inocuidad de los alimentos fabricados.

Mantener tiempo de conserva en 14 dias, bajo refrigeracion

N o g bk~ 0N

Que al momento de ser recalentada la tortilla adquiera la blandura de cuando
fue elaborada.

8. Cumplir con las especificaciones de las BPM.
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Organigrama

En la imagen 6, se representa la estructura organizacional por areas que conforma la

tortilleria “tortillas de nixtamal’.

CEO

URIEL SIMENTAL COVARRUBIAS

ADMINISTRACION

URIEL SIMENTAL COVARRUBIAS

PRODUCCION Y
VENTAS COMPRAS INTENDENCIA

URIEL SIMENTAL COVARRUBIAS DENISSE CARREON PEREZ DENISSE CARREON PEREZ

Imagen 6 Organigrama de tortilleria “tortillas de nixtamal”

4.- Problemas aresolver, priorizdndolos.

La tortilleria: Tortillas de Nixtamal, es una empresa que comenzé de manera
artesanal, elaborando sus tortillas manualmente y sin ningun control o regularizacion
en sus procesos de produccion, desarrollando con ello puntos criticos a resolver como
lo son:

Contaminacioén de materia prima

Contaminacién por mano de obra

Contaminacién de mobiliario y equipo

Contaminacién de producto

Contaminacién de medio ambiente

5. Justificacion

La empresa denominada Tortillas de Nixtamal, desde sus inicios ha estado trabajado
de una manera artesanal, recientemente adquirié la maquinaria basica para aumentar

su productividad, pasando de 8 kg por hora manualmente, a 70 kg por hora
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mecanicamente, representando con ello un incremento del 875% en produccién, con
la el finalidad de tener la capacidad productiva, para participar en licitaciones de
proveedurias a comedores industriales.

Por ello, se requiere de un manual en Buenas Practicas de Manufactura, el cual sera
elaborado con el propdsito de lograr posteriormente, la implementacion de otros
sistemas de aseguramiento de la calidad, como lo son, las Normas de la Serie 1ISO
9000 e ISO 22000, ya que para la empresa es de suma importancia, controlar el
aumento de su produccion, dentro de la mejora continua, asi como las oportunidades
gue representa contar con una NOM.

Con desarrollo del presente proyecto, el residente, obtendra el conocimiento y
capacidades de andlisis e interpretacion de los elementos que conforman las Buenas
Practicas de Manufactura, el manejo de su vocabulario, desarrollarla las
competencias necesarias para poder auditarlas, una vision mas amplia mediante el

analisis de casos practicos, asi como la capacidad de afrontar nuevos retos.
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6. Objetivos del proyecto

Objetivo general:

Elaborar manual en buenas practicas de manufactura (BPM), segun los lineamientos
establecidos en la NOM ISO 22000, para la tortilleria “Tortillas de nixtamal” con la
finalidad de garantizar en un 90% el cumplimiento de los requisitos que marcan las
BPM, para que los las tortillas elaboradas se produzcan de forma segura y con las
condiciones de higiene adecuadas para ofrecerle al cliente una mejor calidad en el

producto.

Objetivos especificos:

v' Establecer y describir las operaciones llevadas a cabo durante el proceso de
produccion de tortillas

v' Evaluar y analizar las condiciones sanitarias en las que se encuentra el lugar de
produccién mediante una “Lista de verificacion de buenas practicas de manufactura
en alimentos.”

v' Elaboracion de:
* Programa de limpieza y desinfeccién
* Programa de control integrado de plagas
* Programa de manejo de residuos liquidos
* Programa de control del agua
* Programa de capacitacion e higiene del personal
* Programa de mantenimiento de equipos

v Elaborar un programa de capacitacion en buenas practicas de manufactura al interior
de la empresa.

14



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

7. Marco Tedrico.

Buenas Practicas de Manufactura

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

Importancia las Buenas Practicas De Manufactura

Sirven como base para la implementacion de otros sistemas como los Procedimientos
Operativos Estandarizados (POES), Normas ISO y HACCP o cualquier otro Sistema
de Gestion de Calidad e Inocuidad, ademas de ser utiles para el disefio y
funcionamiento de los establecimientos; lo que ayuda a garantizar una produccion de
alimentos seguros, saludables e inocuos para el consumo humanao.

(INDOCAL 2021)

Beneficios que traen las Buenas Practicas de Manufactura

+ Crean conciencia en los empleados de llevar a cabo procesos inocuos para
obtener productos sanos.

* Generan cultura de documentacién y registros en la empresa para facilitar la
toma de decisiones. Reducen costos de fabricacion y los procesos se vuelven
mas eficientes.

+ Disminuyen costos en los procesos.

* Reducen fallas que se presentan frecuentemente en el proceso.
(BETANCUR, 2012)

Buenas Practicas de Manufactura en México

Las Normas Oficiales Mexicanas que controlan la produccién e inocuidad de
alimentos son la norma oficial mexicana NOM-120-SSA1-1994: Bienes y servicios,

practicas de higiene y sanidad para el proceso de alimentos, bebidas no alcohdlicas
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y alcohdlicas; y la NOM-093- SSA1-1994: Practicas de higiene y sanidad en la

preparacion de alimentos que se ofrecen en los establecimientos fijos.

Estas normas se enfocan a los controles sanitarios y buenas practicas de manufactura
y saneamiento para establecimientos procesadores de alimentos (restaurantes,

negocios de comidas, comisariatos y similares).

Sin embargo, ante la continua presencia de enfermedades transmitidas por alimentos,
el problema de la influenza AH1N1, el surgimiento de mas patdégenos emergentes
como todas las E. colienterohemorragicas ademas de la E. coli O157:H7 y la
globalizacion en el suministro mundial de alimentos, el Sistema Federal de Salud por
medio de COFEPRIS, inici6, consulté y decreto finalmente en diciembre del 2009, la
NOM-251SSA1-2009 Practicas de higiene para el proceso de alimentos, bebidas o
suplementos alimenticios, que entr6 en vigor oficial desde septiembre del 2010.

Esta norma ya contempla la aplicacion de sistemas de gestiobn que garanticen la
inocuidad de los alimentos, como el Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(APPCC o HACCP, siglas en inglés). Aungue el sistema APPCC que se describe en

la norma se trata de una recomendacion mas formal, su aplicacion es voluntaria.

El objetivo de estas normativas es brindar a los productores un marco general de
requisitos para reducir los riesgos de contaminacion a lo largo de todas las etapas de
la produccién de alimentos, con el fin de fortalecer el sistema de abastecimiento

alimentario bajo formas de produccion mas seguras.

Por otro lado, en México como en otras regiones de Latinoamérica, se han
incrementado considerablemente el nimero de certificaciones independientes y
privadas en temas de calidad e inocuidad alimentaria. Sin embargo, la gran oferta de
Sistemas de Certificacion puede llegar a confundir al Productor sobre la eleccién del

sistema que mas le conviene.

En ese sentido, es importante que los interesados se informen e identifiquen el
Sistema que cumple con las especificaciones apropiadas al sistema de produccion
de alimentos que desarrollan y que cuente con reconocimiento y prestigio

internacional.
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Dentro de las certificaciones especificas vigentes en México podemos encontrar ISO
22000 es una Norma creada por la Organizacion Internacional de Normalizacion (ISO,
siglas en inglés) que define los requisitos para los Sistemas de Gestion de la
Seguridad Alimentaria.

Para su elaboracién se solicitd la opiniébn de expertos en la industria alimentaria,
cientificos, representantes de las entidades de certificacion y responsables del Comité
del Codex Alimentarius. Actualmente, existen 59 paises participantes y 68 paises

observadores, donde se incluye a México (ISO 2012).

En México, el Comité Técnico de Normalizacion Nacional para la Industria Alimentaria
NALI-10 de la Sociedad Mexicana de Normalizacion y Certificacion, S.C. (NORMEX),

propone la adopcién de la ISO 22000 como Norma Mexicana.

Asi, en mayo del 2008, entra en vigor la NMXF-CC-22000-NORMEX-IMNC-2007
Alimentos — Sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos — Requisitos para

cualquier organizacion en la cadena alimentaria.

Ademas, Meéxico ha implementado el Sistema Nacional de Acreditacion,
Normalizacién, Metrologia y Certificacion, que es coordinado por la Direccion General
de Normas (DGN) de la Secretaria de Economia. Este tiene como objetivo general
coordinar el desarrollo de normas y reglamentos y promover su uso (SE 2011).
Actualmente, la Entidad Mexicana de Acreditacion (EMA), ya cuenta con organismos
de certificacion acreditados para certificar la NMX-F-CC-22000-NORMEXIMNC-2007.

(FBK, s.f.)

17



Casos de aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura

Ejemplo 1:

Razdn social de la empresa: Frituras Rincon Tarasco S.A. de C.V

Direccion: Ubicada en las instalaciones en calle Morelos No. 512, Col. Plan de Ayala
Tuxtla Gutiérrez, Chiapas.

Problematica: Actualmente la empresa Frituras Rincon Tarasco S.A. de C.V en la
produccion de tostadas se realiza bajo ciertas condiciones; sin embargo, hay que
mejorar el control de calidad de la empresa. Es por ello que a través de este proyecto
se busca la implementacion de las buenas practicas de manufactura para garantizar
productos de alta calidad.

Metodéloga:

v Recopilacion de la informacion
Se recopil6 toda la informacion relacionada con el estudio de la informacion disponible
que tenia la empresa Frituras Rincén Tarasco, a través de sus administradores y de
entrevistas con las personas relacionadas con el trabajo de la elaboracion de las
tostadas.

v Diagnéstico de las BPM
La etapa preliminar consiste en detectar los puntos débiles de los programas de BPM,
para esto se efectlia un diagndstico visual, consignado en el formato de evaluacion,
que incluye los literales del Decreto 3075/97, NOM'S. Luego, se identifican los puntos
criticos y se establece la secuencia de fases para desarrollar el proyecto. v Analisis
de la informacion recolectada
Con la informacion recopilada se procedié a realizar un andlisis minucioso para
determinar las deficiencias de los procesos actuales para ser reemplazados segun

los principios de la Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

Resultados:

Con toda la informacion técnica de la empresa, se procedié con la documentacién del
Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), enfatizando en la higienizacion
del proceso y en la salud del personal para evitar contaminacion en el producto final.
La imagen 7 muestra un extracto de la lista de verificacion de las Buenas Practicas
de Manufactura que fue aplicado a la empresa de alimentos: Frituras Rincon Tarasco
S.A.de C.V
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Area evaluada | Caracteristica a evaluar | Cumple Observaciones Recomendaciones
(Siono)

Estan en buen estado de
conservacion. No pone | si
en peligro Ia calidad de
los productos
(impermeables y
sanifariamente
adecuadas)

Estan limpias y|Si

desinfectadas

No esta ubicado en zona | No En esta area si se | Implementar un
de inundaciones, que genera una gran | cambio en la
contengan olores cantidad de humo | campana de
objetables, humo, polvo, por lo gue dentro | extraccion, y reubicar

gases, efc. de esa area hay | los extractores.
otras lineas de
produccién por lo
Instalaciones que ia generacdn
de humo es
bastante y con las
ventanas no se
fogran liberar
fodas.

Su funcionamiento no | Si
pane en nesgo la salud
de la comunidad

El orden de los locales | Si
de proceso se encuentra
ubicado con s légica
debida Desde la
recepcion de materia
prima hasta &l producto
terminado.

Las vias de acceso, | Si
trénsito interno y areas
de desplazamiento
estan pavimentadas
{circulacion de

Imagen 7 Extracto de lista de verificacién de BPM

(INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ, 2020)

Ejemplo 2
Razén social de la empresa: SETAS OTUN S.A.S.

Actividad: Fabrica de champifiones

Direccion: Pereira, Pereira, Colombia

Problematica: SETAS OTUN S.A.S. es una empresa nueva en el sector alimenticio
fundada hace mas o menos un afio, dedicada desde entonces a la produccion de
champifiones; la cual actualmente cuenta con una planta fisica en la ciudad de Pereira
en proceso de construccion y adecuacion de sus areas por lo que se hace necesario
el desarrollo de un plan de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) que contenga
basicamente: un programa de limpieza y desinfeccién, un programa de manejo de
desechos solidos, un programa de manejo de desechos liquidos, un plan integrado
de control de plagas entre otros que permita un buen desarrollo de su proceso

productivo.

La empresa no cuenta con la documentacion requerida para este proceso, pero si con
la iniciativa y propdésito de implementar el concepto de calidad a lo largo de todo el

proceso productivo lo que le permitira la aceptacion de su producto por los
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consumidores en los diferentes mercados nacionales e internacionales, mediante la
aplicacion de las normas de tipo sanitaria contenidas en el decreto 3075 de 1997
establecido por el ministerio de salud.

Metodébloga:

* Realizacion de visitas a la planta
» Se realizaron visitas a la planta para recolectar informacion referente a:
v Proceso productivo

v/ Condiciones de construccion de la planta
v Condiciones sanitarias
v Condiciones del personal

Condiciones de empaque y transporte

* Evaluacion segun formato del invima Se evalué las condiciones
higiénicosanitarias en la planta segun el formato del INVIMA al iniciar el
proyecto.

* Plan de accion se realizé un plan de accion para el cumplimiento de las BPM
de acuerdo al decreto 3075 de 1997.

» Elaboracion del manual de buenas practicas de manufactura (BPM) Se elabor6
el manual de buenas practicas de manufactura para la empresa el cual
contiene: Programa de limpieza y desinfeccion.

v" Plan integrado de control de plagas

v" Programa de manejo de residuos sélidos
v" Programa de manejo de residuos liquidos
v" Programa de control del agua potable

v' Programa de mantenimiento de equipos 19 6.5

+ CAPACITACION Se realizé un documento en Microsoft Power Point para
capacitaciéon de manipuladores, citando los siguientes temas:
v/ Capacitacion sobre BPM
Programa para la limpieza y desinfeccion
Manejo integrado de plagas
Programa de residuos solidos

Programa de residuos liquidos

AN N NN

Programa para el control de agua potable
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v" Programa de capacitacion para manipuladores de alimentos

Resultados:

Al iniciar el proyecto se realizé un diagnostico sanitario de la empresa antes de
proceder a la documentacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), con
base en la metodologia utilizada por el INVIMA para la inspeccion sanitaria a
fabricas de alimentos. A continuacion, se presenta los resultados de la inspeccion:
En la imagen 8 se presrenta un extracto de la lista de verificacion aplicada para

inspeccioén sanitaria de la empresa OTUN.

ASPECTOS A VERIFICAR CALIFICACION

1. INSTALACIONES FISICAS

14 La planta esta ubicada en un lugar alejado de focos de 2
insalubridad o contaminacion

12 La construccion es resistente al medio ambiente y a prueba 1
de roedores

1.3 |Elacceso a fa planta es independiente de casa de habitacion 2

14 La planta presenta aislamiento y proteccion contra el libre 1
acceso de animales o personas

15 Las areas de la fabrica estan totaimente separadas de 2
cualquier tipo de vivienda y no son utilizadas como dormitorio

16 El funcionamiento de fa planta no pone en riesgo ia salud y 2

bienestar de la comunidad

Los accesos y alrededores de la planta se encueniran
1.7 |limpios, de materiales adecuados y en buen estado de 2
mantenimiento

Se controla el crecimiento de malezas alrededor de la

18 2
construccion

1.9 |Los alrededores estan libres de agua estancada 2

1.10 |Los alrededores estan libres de basura y objetos en desuso 2

Las puertas, ventanas y claraboyas estan protegidas para

1.1
evitar entrada de poivo, lluvia e ingreso de plagas

Imagen 8 Extracto de lista de verificacion

(UNIVERSIDAD TECNOLOGICA DE PEREIRA FACULTAD DE TECNOLOGIA

PROGRAMA DE QUIMICA INDUSTRIAL, 2012)

Ejemplo 3
Razon social de la empresa: Secretaria de salud

Actividad: Sector publico

Direccién: S/n

Problematica: Concientizacién de la poblacion en manejo de productos carnicos

Metodéloga:
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Estructuracion de marco tedrico
Estructuracion de prerrequisitos
Areas de enfoque

Manejo higiénico de alimentos

N N NN

Estructuracion de PCC

Resultados: Elaboracién de manual de inocuidad
En la imagen 9 se presenta la portada del manual de inocuidad que elaboro la

secretaria de salud para el manejo higiénico de alimentos

D e L

MEXICO

SALUD

SNDIF

Imagen 9 Manual de inocuidad

(SECRETARIA DE SALUD)

Ejemplo 4

Razdn social de la empresa: Instituto Nacional de Tecnologia Industrial
Giro: Educativo

Direccion: Buenos Aires Argentina

Problematica: Estandarizacion de la industria quesera

Metoddloga

+ Elaboracion de las buenas practicas de manufactura y planes de higiene
v' Agua potable

v Plan de limpieza y desinfeccién
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Plan desratizacion/desinsectacion
Plan gestion residuos

Plan de proveedores

Plan de mantenimiento

Plan de formacion

NN N N N SR

Plan de trazabilidad
v' Ejemplo de aplicacion prerrequisitos en queseria

» Estructuracion y adecuacién de un APPC para la industria quesera
v Legislacién - concepto

Buenas practicas en el sector primario

Importancia de la materia prima

Planes de higiene aplicados a la obtencion de leche

D NN NN

Ejemplo de aplicacion de APPCC a una queseria artesanal

v" Importancia del APPCC en la calidad

Resultados:

Elaboracion de documentacién basica para la implementaciéon de las BPM en la
industria quesera

En laimagen 10 se muestran parte de la documentacion elaborada para el control del
BPM

T T

T

|

Imagen 10 Documentos de control de aditivos y materias

Ejemplo 5
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Razén social de la empresa: UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO FACULTAD
DE CIENCIA E INGENIERIA EN ALIMENTOS

Actividad: Giro educativo

Direccion: Amato Ecuador

Problematica: Falta de estandarizacidon en los procesos productivos de la

empresa artesanal Dulcifresa del Canton Cevallos, Metododloga:
Diagnéstico de la situacién actual
v Correcciones para las areas identificadas en el diagndstico.
Levantamiento de los programas y procedimientos del manual de BPM.
Verificacidon del grado de cumplimiento de BPM.

Capacitacion al personal de la empresa en el manejo y uso del Manual de BPM.

SR NN

Estimacién del valor econdmico para implementacién de BPM en la empresa

Dulcifresa.

Resultados:

En laimagen 11, se muestra graficamente el resultado del diagnostico de la situacion

actual de la Empresa Dulcifresa.

Imagen 11 Porcentajes de incumplimiento de las BPM

Ejemplo 6

Razon social de la empresa: Cafeteria Zamorano
Actividad: Servicios

24



Direccion: Tegucigalpa Honduras

Problematica: La Cafeteria Zamorano, para asegurar la inocuidad en los procesos

de la elaboraciéon de sus diferentes tipos de alimentos desea elaborar un manual de

Buenas Practicas de Manufactura (BPM) debido a que no cuenta con un sistema

formal que le permita identificar, prevenir y controlar los problemas de inocuidad

alimentaria. Metodologa

v
v

Recopilacion de la informacién

Diagnostico de BPM's

v" Analisis de la informacion recolectada

v' Elaboracién del Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Resultados:

v

v

Diagnostico y resultados por seccion

Manual de BPM'’'S

(ZAMORANO CARRERA DE CIENCIA Y PRODUCCION , 2006)

Ejemplo 7

Razén social de la empresa: DERIVADOS DE FRUTA LTDA SEGUN

Actividad: elaborar y comercializar productos a base de frutas, como materia prima

para Helados, Yogurt y Productos de Panaderia,

Direccién: Santa Rosa de Caba

Problematica: estandares de calidad no estan documentados.

Metoddloga

v" Revision de la reglamentaciéon concerniente

v' Evaluacion de las Condiciones Sanitarias de la empresa por medio de la
aplicacion del Perfil Sanitario.

v" Determinacion del Porcentaje de Adherencia del Perfil Sanitario al Decreto
3075.

v Elaboracion de los planes de accién correctivos obtenidos en la evaluacion del
perfil sanitario.

v' Disefio y elaboracion del plano arquitecténico de la planta de procesos v

Caracterizacion del proceso.
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v' Elaboracién de las fichas técnicas de los productos.
v Construccion de diagramas de flujos de los productos.

v' Documentacién por capitulos.

Resultados:

Al inicio del estudio, no existia un programa de capacitacion constante para los
manipuladores de alimentos, la empresa no contaba con avisos alusivos en sitios
estratégicos para reforzar el cumplimiento de las practicas higiénicas, ademas, los
operarios no utilizaban el lava botas. Se realiz6 la documentacién del programa, se
elaboraron los avisos alusivos y se hizo una capacitacion donde se concientizé al
personal manipulador de alimentos del riesgo involucrado en el manejo de las
materias primas, ingredientes, envases, utensilios y equipos durante el proceso de
elaboracion, ademas se implemento el uso del lava botas obteniendo una mejora del
100%

En la figura xx se muestra de manera de manera grafica los resultados los resultados
de las evaluaciones después de haber elaborado el manual de BPM y capacitar al

personal.

EDUCACION Y CAPACITACION

100%

100%

80%

60% -

40% +

20% +

0%

ANTES DESPUES

Imagen 12 Resultados obtenidos en la Inspeccion Sanitaria
aplicado al capitulo de Educacién y Capacitacion al inicio y
final del proyecto.

Ejemplo 8

Razon social de la empresa: Apicultores del Merendon, Cortés de Honduras

Actividad: Apicultura
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Direccion Zona de Reserva del Merenddn, ubicada en el municipio de San Pedro
Sula,
Cortes, Honduras
Problematica: estandares de calidad no estan documentados.
Metodéloga

v" Revision de literatura

v" Formulacién de la encuesta para productores
v Entrevista a productores
v

Elaboracion del manual

Resultados:

El Elaboracién del Manual DE Buenas practicas de manufactura coseche y
procesamiento de miel de abeja

(Escuela Agricola Panamericana, Zamorano, 2020).
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CAPITULO 4: DESARROLLO

Previo a la elaboracion del manual, se implemento la metodologia de las de 5 S”, para
facilitar la verificacion y desarrollo del programa de BPM.

Para la elaboracion del manual de buenas practica de manufactura, para la tortilleria
“Tortillas de Nixtamal”, se realizé como herramientas complementarias un diagrama de
proceso, asi como el desarrollo de los subprocesos llevados a cabo para la elaboracién
de tortillas, para documentar las actividades realizadas, con el fin de lograr una mejora
en la comprension, el control de calidad y la capacitacion del personal, asi como para
correlacionar e identificar con mayor facilidad la implementacion de los requisitos de
las BPM en cada una de las etapas de fabricacion.

8. Procedimiento y descripcion de las actividades realizadas.

+ Aplicaciéon de programa de “5 s”
Acondicionar y mejorar los espacios productivos para facilitar la verificacion
inicial, asi como el desarrollo e implementacion de las BPM.

+ Elaboraciéon de “Diagrama de proceso”
Documentar las actividades realizadas, con el fin de lograr una mejora en la
comprension, el control de calidad y la capacitacion del personal, asi como para
correlacionar e identificar con mayor facilidad la implementacion de los
requisitos de las BPM en cada una de las etapas de fabricacion.

+ Elaboracion de “Subprocesos de fabricacion”
Complementar diagrama de procesos, asi como facilitar el desarrollo de las
BPM

+ Elaboracion de “Lista de verificacion”
Inspeccionar fisicamente con la “Lista de verificacion de Buenas Practicas de
Manufactura”, con la finalidad de evaluar las circunstancias en que se encuentran
los aspectos de:
v" Procesos productivos
v" Condiciones fisicas del establecimiento
v' Condiciones sanitarias
v" Condiciones de los equipos
v' Personal
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* Elaboracion de formato para “Plan de acciéon”
Herramienta desarrollo de las BPM y seguimiento a los hallazgos encontrados

en la lista de verificacion.

En la imagen 13, se muestran un extracto de los resultados de la evaluacion del
programa de 5 s’, en la tortilleria “Tortillas de nixtamal”, aplicadas como herramienta
complementaria y con la finalidad de facilitar la implementacion de las BPM.

58 Formulario de auditoria rutinaria (;zasbrs:a (Sein)
1
AN

Satir 95 la apicacdn
Fecha auditodia: 19.may..23

Discplinar (Shasuke e o Ordenar (Sefton)

Auditor: Mireya Denisse Carreon Pérez

Arca autitada: Embalaje A\
Estandanzaay

{//
L) o \
|'S‘C1kf.'5?_ll:| Limpiar (Sesa) - 3
Audbonas Presss
Id 55 Titulo Puntos 1 2 3 Objetivo
S1 Clasificar (Seld) Separar lo necesano de lo mnecerano 6 21518
7
S2 Qedenat [Seiton] Un sitie para cedz cosa y cadz cosa =o su sitio 1135
9
A “Lampise ol pusste de trabago ¥ 0 aquepos v prevens s suciedad v ol sl =
S3 Limpiar {Seiz) Pt 8 0|2]s 2
sS4 Estandorizar | Seiketsy) "Fotaulas las noouas pee ls consobdacsie de 145 3 prireras 57 8 112]2
S5 Disciplinar [ Shitsuke) “Raspetar lay nommes extablecidas” 6 0j11]2
d
Plone cl Puntuacion 58 29 4lt3]23] 32
, I
Conclusion: AUDITORIA RECHAZADA ¥ g3
v o =

Imagen 13 Resultados de evaluacion de 5 s en la tortilleria "Tortillas de nixtamal"

En laimagen nimero 14 se muestra el flujo del proceso, para la elaboracién de tortillas,
mismo que se lleva a cabo en la tortilleria “Tortillas de nixtamal”, que comprende desde
la llegada de la materia prima (masa), su procesamiento para convertirse en producto
final (tortillas), hasta su venta en mostrador.

En laimagen 15 se muestra un extracto de la “Lista de verificacién de buenas practicas

de manufactura”, utilizada para el procedimiento de inspeccion fisica y evaluacion.
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Imagen 15 Lista de verificacion de Buenas Practicas de
Manufactura

En laimagen 16 se muestra un extracto del formato para el control de observaciones y plan de

accion para darle seguimiento a la lista de verificacion.

PLASN OF ACCHON AARA B1. CONMTROL 0F OREERVACIONES OF LITA DE VERITWCACION D€ LA BPW

Imagen 16 Formato de seguimiento y Plan de accién de BPM
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Cronograma de actividades

Actividades por

Quincena

Ago

-la

Ago-

2a

Sept

- ]@

Sept

- 2a

Oct —

la

Oct-

2a

Nov

-1la

Nov

—2a

Dic-

la

Estructuracion del
respaldo normativo y

legal
1. Investigacién de las
normas BPM.
2. Incorporacion de

anexos de las BPM.
3. Investigacion e

incorporacion del marco

legal.
4. Incorporacion del
marco legal.

Redaccion de la
documentacién primaria
1.Desarrollo de
generalidades.

2.Realizar la
departamentalizaciéon de la
empresa con sus alcances y
limitaciones.

3.Conformaciéon de comité
para el seguimiento de las
BPM, asi como su estructura

y marco operacional.
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Desarrollo de aplicacion de
las normas

correspondientes

1. Estructuracién de los cuadros
descriptivos de las normas
correspondientes  a las
Instalaciones.

2. Elaboracidn de los bocetos e
imagenes necesarias para la
ejemplificaciéon de los
procesos y procedimientos
gue marcan las normas en
cuestidn a instalaciones.

3. Realizacion de los diagramas
de flujo correspondientes a
los procesos y
procedimientos que marcan
las normas en cuestién a

instalaciones.

4.Estructuracién de los cuadros
descriptivos de las normas
correspondientes a  los
equipos y utensilios.

5.Elaboracién de los bocetos e
imagenes necesarias para la
ejemplificaciéon de los
procesos y procedimientos
qgue marcan las normas en
cuestion a los equipos vy
utensilios.

6.Realizaciéon de los diagramas
de flujo correspondientes a
los procesos y
procedimientos que marcan
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las normas en cuestion a los
equipos y utensilios.

7.Estructuracion de los
cuadros descriptivos de las
normas correspondientes al
personal.

8.Elaboracidn de los bocetos e
imagenes necesarias para la
ejemplificacion  de  los
procesos y procedimientos
gue marcan las normas en
cuestidn al personal.

9.Realizacion de los diagramas
de flujo correspondientes a
los procesos y
procedimientos que marcan
las normas en cuestion al
personal.

10.Estructuracion de los
cuadros descriptivos de las
normas correspondientes al
control del proceso y de la
produccion.

11.Elaboracion de los bocetos e
imagenes necesarias para la
ejemplificacion  de  los
procesos y procedimientos
gue marcan las normas en
cuestion al control del
proceso y de la produccidn.

12.Realizacién de los diagramas
de flujo correspondientes a
los procesos y
procedimientos que marcan
las normas en cuestion al
control del proceso y de la
produccién.




CAPITULO 5: RESULTADOS

9. Resultados

Objetivo Propuesto

Resultado Esperado

Elaborar Manual de buenas préacticas de
manufactura para la tortilleria: “Tortillas de

Nixtamal”.

Manual de Buenas Practicas de Manufactura,
bajo Norma ISO 22000 y Norma Oficial
Mexicana NOM-251-SSA1-2009 para la

tortilleria: “Tortillas de Nixtamal”.

Elaboracion de formato para “Lista de
chequeo de cumplimiento de buenas préacticas
de manufactura para establecimientos de
alimentos procesados”.

Recopilar datos para contrastar y verificar,
porcentaje de cumplimiento de las BPM,
identificar puntos criticos y organizar plan de
accién preventivo u correctivo seguin sea el
caso, asi como brindar una herramienta
tangible para la toma de decisiones.

CBTA I Do
B0 OBV DE BUEMAR SRACTIOAD LR Waf A0 TLIRA
PARA KT ABLECSEVTON DF ALMENTON PROCES ANOL

Imagen 17
BPM

Lista de Chequeo de
en Emplazamientos
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Sanitarias
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1.3.1 Abastecimianto de agua

Abastecmiento de sgua potatile

€y ésta o= Sjusta 3

Dispone de un al suliciente de af
o especiicado \nge«?gn uertan con resutados de|

Easecmienta
en t Norma Paraguya
andisis

El agua ultzaca en las operaciones de Impezs y cesindecotn de equipod
3 potatie.

[1.4.1. Drenajes

|oBservacion:

Sistemas e instalacones de
desagle y elminacién de
desechos.

Estin dsefados. construidos y mantenidos evitandc & riesgo de|
contaminacidn

Cuenta con Una reila que mpioe o paso de roedores haca B plarta.

|observacion:

1.4.2 Instalaciones sanitarias

) Servicios sarstanos.

Cuentan con inst¥acones sanfanas mpas y en buen estado, cor
venlilscion hacia & exterior

Estin separados de i 5e0aon de proceso.

Cuentan con cantigad sulciente segun NUmers ot G operancs.

b Puerias Cuentan con puestas dobles 0 sistemas de comenles positivas o s
mismas 0o abven drectamenis haca o d&rea donde o almeno estd
expuesto

[oBsarvacion:

.43 Instalaciones para lavado

3) Lavamaros con
abastecmiento de agus potable

‘do manos (produccion y sanitarios]
Tiponen 06 MEdios SOSLa00S P & [3vad0 y S6CaJo OF 3% Manos.

) Jabon Iquito, toals O papel
© secadores de are y aviso que

Cosnian con jabon Gebe ser 110500, SAGACIENS y e3tan Colocados &
dispensadores, cuentan con tosllas de papel yio secadones de aire.

Indican |svarse las manos

Coenian con avsos que Indcan &l Fabaador 1 a0aon de Warse (s manay
despubs de i 3 bafa 0 o tocar onelos o spericies mpuestas o
contarninacién

[1.5.1 Desechos Scilidos

[owarvacien
e O S S R —|

Manejo de desechos sdidos

Disponen de matensles que peamiten la correcta disposicitn de desachos
en las &reas de recepcitn y de Aimacenamiento de |os dimenios y olras|
dreas de trehajo y zonas circundantes.

Cusnfa con redpientes lavables con taps para eveando 2 presencia dej
nsecios y roedores.

To= recipientes. 631N UDICAUCS 16108 O 135 Z0na% OF MOCESamieto ge

alinentos. beo lecho y debidamente

Imagen 19 L

ista de Chequeo de BPM en Manejo y

Disposicion de Desechos Sdlidos y Lig.
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Imagen 20 Lista de Chequeo de BPM en Limpieza y

Desinfeccion, Control de Plagas, Equipos, Utensilios y
Personal
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.3 Envasado

Ervases

I Gscfio y maveal os envasaco oirecen [ protecoan soecuats de 105,
fproducios para recucr al minimo la contaminacon, evaar dafios y permiie Ln
ticuetado spropiado.

Se aimacena en lugaes a0ecuados para 1 B0 y en de sani
y impieza.

Se mspecoonan antes del Lsa, & fin 0e tener la seguncad de que 5
encusriren en buen estada, fmpios y desinfectacos.

En los casas en que se reulilce envases o recpenies, eswos 5o
inspeccionan y lsatan inmedistamente antes del Lsa

No_se cossrva que = ulizan para un fin Gleenie para & que fueron]
disefados.

[PEservacion:

6.1 Almacenamiento y distribucion.

R]MSLENS IS Y PrOGUCIo
terminados

STEN LDICa00s S0D1e [mas, Senaraces G6l peb, pered y I50h0,

[Se respetan las espechicaciones de b

|Cuentan con un dres especinca par ProJUCIoS rechazados.

[DEpone de Un REQSS0 08 Simema de Prineras ErbacasPimenss Seicas
PEFPS)

b) Inspecotn  periddica

terminadas

Ton GOCmEntancn que dembesie B evauacon Gel
Geperminado para su iberacion.

Se observan imenios qUE INgresan & Jeposito v
ratulados por bpo.

TUenia Con simema Oe IHES00n Que permite Gel producio

descarga.

G @ @5

= C& Crga y Gescarga =& realizan Tuerd O 105 WgSes
|Habaracian de ios simentos:

d) Vehicudos

Cuertan con transponies provistos Ge sisiemas Ge refigeraaon con
egsiraca pwa

y retrados del

Imagen 21

Cuentan con procedmientos y fegistros para & manejo del producic que nof
cumgple las especficaciones.

Tienian con un pian pa relrar 08 Mercato A e 081 produdo que]
2 siudd ded

Lista de Chequeo de BPM

Almacenamiento y Transporte, Etiquetado, Rechazo y
Retiro de Productos

en

Fierma y Ackracion
CIN

Imagen 22
BPM

|Cuentan con
Documentacién y Conservacion o Manual de BPM
b e e
Alracenamento, Distribuccn,
e porw a3 duracidn def producto.
ion:
Por empresa " inspector Santaric - INAN

Lista de Chequeo
en Documentacion

de
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de

sacado de nixtamal,

Documentar los procesos
Nixtamalizacién,
molienda, amasado, armado de maquinay
del de

produccion de la tortilleria: Tortillas de

elaboracion, departamento

Nixtamal.

PROCESO DE NIXTAMAL IZACION

v
Ag=z para mixtamal
Mersr 15 ks ov agus oor Ag de

Imagen 23 Proceso de Nixtamalizacion
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PROCESOSACADODE NIXTAMAL

|

Preparativos de utensilios

- Botes

- Colador

- Desnivel para colador

- Jarra de 2 Its

- Plato para evitar derrames de nejallote
Nota: Los utensilios deben estar limpios para
evitar contaminaciones.

!

Revolver nixtamal
Dar una vuelta al maiz con la pala, de abajo a
arriba dela ollaporlos 4 vérticesde laolla.

Sacar nixtamal

1- Intreducir jarraen nixtamal y llenarle.

2- Colocardebajode lajarrael plato paraevitar
derrames.

3-Trasladar jarrahasta celador.

4-Vfaciar jarraen colador.

REPETIR OPERACION 4 VECES

5.- Dejar colgando la jarrapor sumango dentro de la
borde de laollaconel platoencima de laolla.
Escurrir nixtamal

1- CargarScm el colador

2-Harnear nixtamal hasta que deje de escurrir
(proximamente 30 S)

3-Vaciar nixtamalen bote

Repetir operacion hasta terminar nixtamai.
Escurrir nixtamal

1- Cargar5cm el colador

2-Harnear nixtamal hasta que deje de escurrir
(préximamente 30 8)

3-Vaciar nixtamalen bote

Repetir operacion hasta terminar nixtamal.
4-Habiendo llenado los botes de nixtamal: cargar bote
2.5 cm y dejariocaersobreel piso.Repetir maniobra
hasta que asiente el nixtamal.

|

Limpieza de utensilios

1-Lavar utensilios con solucion de agua jabény cloro:
-Colador,arra, plato, desnivel y olla nixtamal.

2- Dejarescurrir utensiliosyolla 15m

3- Barrery trapear piso de area de nixtamalizacion
4- Guardar cada cosaensu lugar

Imagen 24 Proceso de Sacado de Nixtamal
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PROCESODE MOLIDO DE NIXTAMAL

v
Revision de just tes de lert
1- Rayado y limpieza de piedras
1- Aoretado de pledrss
3- Disponibiliced de agun y It
4 Engrasado; Chumaceras y valeros
5- Alineacion ¥ njuste de bandas

Verter nixt I en el deposito del molino
“Seg(n sucapacidad

Verter nixtamal en el deposito del molino

Encendida de mofino

1-Afgir 173 de vuells las piedeas

2-Echas maiz ol res del gusang

3- Arif paso del agun’ apenas y seforme un chorrg uniforme

4- Encender molino

Continuidad de molido

Habipndo hecho |os ajustes necesarios

1-Deslizar manuaimente of maiz de (o tofve hasta «f deposto del gusano, sin

rebesar le altursde este
1-Repetir accidn hasts scabar nistamal

Continuidad de molido

Habiendo hecho los ajustes necesarios

1-Deslizes manuaimente of malz de 1n totva hasta st depasito del gusano, sin
redasar le slturade st

2-0e0etir accion hasta acabar nixtamal

Sacado de masa

1-Esperar que la mass gueeste saliendode las pledras hayas legado hasta a
altura de las piedras

2-duntar en forma cieculae la masahasta formar unas bols

3:5acer bola demasa y Cepasitaria en la amasadorn

4-Repetir operacion hasta gue se acabe de maler el nixtamal

|

Apagar moline

l

7 1. A A e
{ R de
\ Aintar los eacedentes de masa por el interior del modine

Imagen 25 Proceso de Molido de Nixtamal
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PROCESO DE PREPARACION DE MASA ’\

Abastecimiento de criba
Uenar amesadors hasta 20 kg
mMAMo 04 & MmO

|

L3

Prepararen unbotede L
-1t deague

-8 qucharadas o2 % of ge o3l por
Gada bote O 15 &g de nixtamat

T

Encender amasadora
1-Yenficar gue nohaya obietcique
#storben on of funcionamento del
MOtOr y pobeas 02 Ls armasscors
2.(onect cable decomente o
conector de 110 V.

3-Subir pastlla de amasadors

:
Incorporacion de solucion
de cal
1-agregar soluodn de agua con cal
Verteriz de unzonlla sows
I- Dejar amasar por 5 m

|

*
Humedecimiento de masa
T-fregar 15 Its agua y esperarim

L J
} Aregar agus & critenioy amasar L m L_
1

.

‘ Apagar amasadora
\ Desconectar cabie de corrients.

Imagen 26 Proceso de Preparacién de Masa
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PROCESODE ARMADO DE CABEZAL

!

Imapeccionar que tanto base coms accessocs saim limaes

Insertar

I-Wvaertar gUSAnG | en su respectiva posirion
I pro de wsepuramiemo

Srsartar guiane d en fu respechve posicdn
40w prode nsepiramiento

Montar tapa de cabezal

L Mortar tapn superior solire laSase

2 Adineae arcs de lntaga con fon arcos deis bese

D-insertar tornitiosde aseguramiento

Adoretar loster milos de ascgur amiants &¢ sun 2 o illah, aRermands las vusitos de opoiete.

l

Insertor tolva

I-Rpuntar braco de Iatotes ssm (s bands

Mo olive

SGIrar igueramenie la tolve 8 la auierds

d-lngertar tohn

SGirar Intolve 3 i3 derecha. hasta que emtonen y topen a5 ranurasde seguridad

L Aptwisr los tomilss de sseguramients de aus 2 orilles, slernendo [Eivuetas Seaprinte

1
L3

Insercion de EJE CON ASPAS

1-%ntrodycv E£ por dertre de f0len

INinear U con sy SA5E 2 (merwvio

SGirar cie Ugeramens de leuierds & dereche Sasts que suesty o ele soboe i bass
Aamspeccionaraue |x ponts superior del eje quedo por debaio del ras de latolve

Insertar bayoneta en tolva

L intreducic 1n Basonetd por 105 ordicies supenares 08 |9 1ok, atravesdndaladeun
eatiemo of 0o

F-Catcen tormilic de seguridaden ol ediremn salionss de i hayorets

:

Colocar BASE DEL REGULADOR DE PRESION

1..Colocar BASE pegado s |a sabidade fos gusancs.

2-Validut que le TOMA DEL REGULADOR DE PRESION Guete spantando parsartiba
J-Cotouar sepuro h TOMA DIL REGULADOR DE PRESION INFLRIOR.

A-Alinear TOMA DEL REGULADOR DE PRESION INFERIOR can 1a TOMA SUPERIOR
DEL REGULADOR DE PRESKIN SUPERIOR ce [ tolva,

5-Subif seguro para wair el paso o s 1omas.

6-Asegurar BASE DEL REGULADOR DE PRESION: apretarlos tormnilios de
Aagurameento de sus 2 onillas, atemandd las vueitas de apnieta,

Imagen 27 Proceso de Armado de Cabezal
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PROCESO DE ELABORACION DE TORTILLAS CON
MAQUINATORTILLADORA

l
I_E_"i‘f‘_"“ |

Abrir ltave ge gas

I Encender flama de quemadores I

l

Depositarmasaeniolva l

[ Dejar salirmasa l

l

I Ajustar presion "'——

l

7" Dejar salir masa hasta que 2 N
quede lahoma de la tortilla
3 quederedonda

[ Esperar2 minutos +—

’ fiberar 2 tortillas para
R venticar inflado /

Meter velocidad parafluijo
continuo detortilias

Imagen 28 Proceso de Elaboracion de Tortillas con

Magquina Tortilladora
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Documentar el proceso de embalaje del
departamento de Embalaje de la tortilleria
Tortillas de Nixtamal

PROCESO DE DE EMBALAJE DEL
DEPARTAMENTO DE EMPAQUE

l

Tomar tortillas

|

Pesar 1 kg tortillas

|

Tomar y papel colocar papel al
costadoderechode la bascula

|

L Colocartortillas en papel |
C Envolvertotillas >

Imagen 29 Proceso de Embalaje

Documentar el proceso de almacenaje del
departamento de almacén de la tortilleria

Tortillas de Nixtamal

PROCESO DE ALMACEN

!

Tender manta de algoddn cubriendo
totalmente el interiorde hielera

!

Tomar 1 kg de tortillas

}

Depositarloal lado izquierdo pegadoala

tapa

Continuardepositando de izquierdaa
derechadellado de tapadera hacia el
enfrente hasta cubrir primer nivel

!

Repetir orden de deposito hasta completar
segundo nivel.

Repetirorden de depdsito hasta estivar8
niveles,

Cubrir totalmente tortillas con manta

Imagen 30 Proceso de Almacén
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Documentar el proceso de Atencion al
cliente del departamento de Ventas de la
tortilleria Tortillas de Nixtamal

PROCESO DE ATENCION AL CLIENTE

}

I Tomar pedido del cliente |

}

‘ Tomar bolsa para tortillas |

!

‘ Tomar tortillasde hielera |

I

’ Tomar tortillasde hielera |

!

I Guardar tortillasen bolsa l

!

’ Tomar guate para agarrar dinero |

}

’ Recibirdinerodecliente l

}

‘ Dar cambio cliente I

< Entregar producto >

Imagen 31 Procesos de Atencion al Cliente

Se logr6 elaborar el Manual de Buenas Practicas de Manufactura, para la tortilleria
“Tortillas de nixtamal”, en el area de produccién, por medio de la implementacion de la
metodologia de 5 s” y de la elaboracion de las herramientas complementarias, como
lo es el diagrama de proceso y diagramas de subprocesos, con los que se logré una

mejor comprension, mayor control de calidad, la capacitacion del personal, asi como

la correlacion e identificaron de los requisitos de las BPM en cada una de las etapas

de fabricacion, esto facilito la implementacion de la lista de verificacion ya que el

proceso de inspeccion fue mas entendible y fluido. También se elabor6é una minuta
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como plan de accion para darle seguimiento a las observaciones y hallazgos
encontrados en la lista de verificacion.
En la imagen 32 se muestran los resultados comparativos del porcentaje de

cumplimiento de las BPM antes y después de la implementacion del implementar el

manual.
Grafico comparativo del antes y despues del manual de
BPM
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Imagen 32 Grafico comparativo del antes y después del manual de BPM
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES
10. Conclusiones del Proyecto

El presente proyecto: “Manual de Buenas Practicas de Manufactura”, proporciona a la
Tortilleria “Tortillas de Nixtamal”, los fundamentos basicos para poder implementar las
BPM, asi como las herramientas necesarias para darle seguimiento, auto evaluarse
con respecto a las mismas, bajo el concepto de una mejora continua y de ser
necesario, replantearse sus procesos y procedimientos con una base ya estructurada
y fundamentada. El seguimiento del programa, también representa para la empresa, el
cumplimiento de los prerrequisitos para una certificacion NOM 6 ISO, aspirando con

ello mercados mas lucrativos y competitivos
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

11. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

10.

11.

12.

Disefie e implante sistema de calidad basado en la Buenas Practicas de Minutara
Disefie la estructura administrativa y procesos, con base en las necesidades de la
organizacion para competir eficientemente en mercados globales.

Aplique métodos cuantitativos y cualitativos en el analisis e interpretacion de datos
y modelado de sistemas en los procesos organizacionales, para la mejora continua
atendiendo estandares de calidad mundial.

Implemente planes y programas de seguridad e higiene para el fortalecimiento del
entorno laboral.

Gestione sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos, ejerciendo
un liderazgo estratégico y un compromiso ético.

Aplique las normas legales para la creacion y desarrollo de las organizaciones.
Dirigi equipos de trabajo para la mejora continua y el crecimiento integral de la
organizacion.

Utilice las nuevas tecnologias de informacion y comunicacion en la organizacion,
para optimizar los procesos y la eficaz toma de decisiones.

Promovi el desarrollo del capital humano, para la realizacion de los objetivos
organizacionales, dentro de un marco ético y un contexto multicultural.

Apligue métodos de investigacion para desarrollar e innovar modelos, sistemas,
procesos y productos en las diferentes dimensiones de la organizacion.

Actle como agente de cambio para facilitar la mejora continua y el desempefio de
las organizaciones.

Apligue métodos, técnicas y herramientas para la solucién de problemas en la

gestion empresarial con una vision estratégica.
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